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Werbebriefe, 200 (Sechste Sammlung) 1417 

Werksgemeinschaft und ihre rechtlichen Grund- 
lagen, Die — 1257 

„Werksleiter“, Der — 560 

Wie bleibe ich flüssig? 1417 


s WM 


Wirtschaftliche Büroarbeit in mittleren und Kleinen 
Handels- und Industriebetrieben 927 

Wirtschaftsbeziehungen, Die :deutsch-schweizeri- 
schen — 274 

Wirtschaft und das Recht, Die — 189 

Wirtschaft vom neuen Reichstag?, 
die — 844 
„Zellstoff und Papier“ 869 

t Bunzl, Ludwig — 524 


Was fordert 


C. 
Caroafaser als Papierrohstofi, Die — 47 
China Clay — Kaolin 92 
Chlorverbrauchszahl, Zur Bestimmung der — 981 1043 
Cif-Klause! und die Verschiffungsdokumente, Die — 
1473 


D. 


Damastleinenmuster auf Kreppapier 549 727 

Dampfmaschinenanlage mit einer Druckvorphase 1152 

Dämpistroh 978 1241 

Deckenmieten, Aenderung der — 538 

Delthirna-Harzleimverfahren, Das -- 294 404 639 808 
59 1124 1186 1275 1401 

t Deutsch, Dr. Felix — 580 

Deutsche Forschungsinstitut für 
Dresden, Das —- 549 

Deutsche Maschinenlieferung 1505 

Deutsches Forschungsinstitut für Textilstoffe in Karls- 
ruhe: Mitteilungen 637 

Deutsch, Geheimrat, 70 Jahre 545 

Deutschlands Papierausfuhr in die Schweiz 316 

Dickebestimmung „federleichter“ Werkdruckpapiere 
355 

Dickenbestimmung des Papiers, Relative — 1303 1371 

Diekstoffschieber „Haspa“, Der — 328 

Dieselmotoren-Schleiferei in Rumänien 947 

+ Dietze, Emil — 267 

+ Dittmar. Otto — 181 

+ Dorn, Jacob - 1313 

Druckiarbe aus Sulfitablauge 387 

Druckpapierindustrie, Die internationale - - 1221 

Druckpapierpreis und die Marktlage, Der -- 1428 

+ Düchting, Wilhelm — 1073 

Durchdringung von Holzschmitzeln mit Flüssigkeiten 
1115 

Durchschnittspreise für Papierliolz 336 420 452 504 532 


E. 


+ Ebbinghaus. Max -— 97 

Echt handgeschöpfte Papiere 88 205 301 

Einbau von Kugel- und Rollenlaxern 122 

Eisenbahnfrachttarife 652 

KEisenbatm-Verkehrsordnung, Die neue — 740 

+ Eisenmann-Miller, Gustav — 646 

Elastischer Riemenverbinder 751 

Elektrische Gasreinigung 640 N 

Elektrozug, Erhöhung der Wirtschaftlichkeit durch Jen 
— 351 N 

Entladen von Eisenbahnwagen, Das — 1119 1182 

Entwicklungsmöglichkeiten für die Energieversorgung 

1207 Be 

+ Eppen, Ferdinand — 1344 1359 1360 1380 1411 

Erinnerungsblatt. Ein — 614 704 


F. 
Fachvereinigung für Papiertechmk E. V. Köthen 227 


854 1410 
Faserrohstoffen. Versorgung Deutschlands mit -— 1431 


Textilindustrie in 


Fassadenanstrich, Materialgerechter, haltbarer — 073 
Federleichte Werkdruckpapiere 1006 
Feuchtigkeitsmesser für Zellstoff 69 
Feuersichere Papiere, Ueber — 1270 
Feuersichere Tinten 1396 

T Ficker, Otto — 325 
Fidalgo-Trockensystem. Das — 1244 
Filztuchpreise 252 

Filzwäschen in Papiermaschinen 68 

+ Fink, Gustav — 895 

t Flinsch, Wilhelm — 580 595 622 
Flußbinsen, Papier und Zellstoff aus — 70 
Förderung von Papier und Holzstoff 1155 
Frachtbriefimuster 712 765 822 
Frachtverbilligung für Bierglasuntersätze 727 


G. 


Geburtstag, 80. -— 1313 
Gefahrenzeichen 1302 
t Geldmacher, Werner — 238 


Geschäftsberichte. 
Deutschland. 
Adolff, Emil, A.-G. in Reutlingen 355 
Adt, Gebr.. A.-G. in Wächtersbach 1281 1411 
Akt.-Ges. für Pappenfabrikation. Berlin 753 
sè für Zellstoff- und Pupierfabrikation. 
Aschaffenburg 237 522 644 
für Zellstoff, und Papierfabrikation, Me- 
mel 694 724 
ee Papierfabrik Hegge 1316 1384 
9 85 Papyrolinwerk und Couvertiabrik. Kon- 
stanz 441 
Aktienpapierfabrik Regensburg, Alling 125 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin 125 
Ammendorfer Papierfabrik 917 985 1161 1249 
Bremer Papier- und Wellpappenfabrik, Lübbecke 
355 441 
Bull, Gebrüder, Ettlingen 179 
Buntpapieriabrik A.-G., Aschaffenburg 380 441 
Bunt- und Luxuspapieriabrik Goldbach A.-G. 400 
1127 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 48 72 150 
CUhromo-Papier- und Carton-Fabrik vorm. Gustav 
Najork A.-G., Leipzig-Pl, 237 266 355 1472 
Cröllwitzer Actien-Papieriabrik, Halle 1127 1190 
Deutsche Verlags-Anstalt A.-G., Stuttgart 1127 1315 
1411 í 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papieriabrik 
Krause & Baumann A.-G., Heidenau 298 441 522 
„Elsenthal“ Holzstoff- und Papierfabrik A.-G.. Gra- 
fenau 955 1042 1072 1100 ; 
Euler, W., Maschinenpapierfahrik A.-G. in Bens- 
heim 1472 l 
Feldmühle“ Papier- und Zellstoffwerke A.-. 
Stettin 213 237 298 
Ficker, Otto. A.-G. in Kirchheim u. Teck 579 
Frankfurter Asbestwerke A.-G. (vorm. Louis Wert- 
heim), Frankfurt a. M.-Niederrad 547 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn 1100 1224 
Fues, Carl P., Papieriabrik A.-G. in Hanau 1127 
GiBler & PaB, Papierfabrik in Jülich 810 
Goebel A.-G., Darmstadt 755 
Gustav-Werner-Stiftung zum 
lingen 1042 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau (vormals 
Gebr. Woge) 694 723 753 778 894 1444 
Haubold. C. G., A.-G. in Chemnitz 810 
Heidenauer Papierfabrik A.-G. 324 408 
Holzstofi- und Lederpappenfabriken vormals Gebr. 
Fünfstück A.-G., Zoblitz 466 i 


Bruderhaus, Reut- 
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Holzzeilstoff- und Papieriabriken A.-G., Neustadt 
i. Schwarzwald 1100 1127 
Jazenherg A.-G., Siegmar 1191 1340 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 1191 1346 
Kartonpapierlabriken A.-G., Groß-Särchen 579 
Nnorckel. Schmidt & Cie., Papierfabriken A.-G. in 
Lambrecht 620 643 724 1444 
Königsberger Zellstoffabriken und Chemische Werke 
„ Koholyt“ A.-G., Berlin 809 1225 1281 
Kostheimer Cellulose. und Papierfabrik A.-G., Mainz 
22 578 620 
Mohla & Gracser A.-G., Remse (Mulde) 1345 1444 
Musennendau A.-G., Golzern-Grimma 1316 1411 
Maschinenbau A.-G. vormals Starke & Hoffmann. 
Hirschberg 956 1191 
Maschinenfabrik A.-G. vormals Wagner & Co., Kö- 
then (Anhalt) 95 119] 
M.schinenfiabrik Germania vormals J. S. Schwalbe 
X Sohn. Chemnitz 547 
Munchen Dachauer Papierfabriken A.-G. 324 522 1127 
Nutronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Berlin 
141 517 
Neuber Papier- und Pergamentpapieriabrik A.-G. 1444 
Nicdermayr. M., Papierwareniabrik A.-G. in Ro- 
senheim 179 298 
Niederrheinische Papier- und Pappenfabrik A.-G.. 
Veub 1042 1224 
\urnberger Briefunschlag- und Papierausstattungs— 
hrık Carl Pfluger & Co. A.-G. 755 
(hefbayerische Zellstoff- und Papierfahriken A.-G., 
Aschaffenburg 1190 
„edetsche Papier- und Zellstofi-Werke A.-G. 
Wartha- Frankenberg 605 723 
Papierfabrik Baieniurt 440 
Bruckmühl A.-G. 213 
Großenhain A.-G. 1443 
Kabel A.-G. 298 
Kirchberg A.-G. 1042 1072 1100 
Köslin A.-G. 1505 ̃ 
Krappitz A.-G. 400 
Limmritz-Steina A.-G., Steina-Saalbachı 
1127 1224 1316 
Mockmühl A.-G. 1385 
Neumühle A.-G. 355 
Oberschmitten W. & J. Moutang A.-G. 
094 
Reisholz A.-G., Düsseldorf 1042 1100 
1249 
Scheuerfeld A.-G. 1340 
Sebnitz A.-G. 179 260 
Weißenstein 644 
` Lell am Harmersbach A.-G. 620 
ef- und Tapeteniabrik Bammental A.-G., Bam- 
mental (Baden) 1385 
Pep fus A.-G., Mannheim-Waldhof 644 
Pxientpapieriabrik zu Penig 1100 1190 1316 
„Praau® Aktiengesellschuft für Mühlenbetrieb, Kö- 
"berg i. Pr. 380 
Pröspuntabrik Untersachsenield A.-G. vorm. M. 
Henger, Untersachsenfeld 1162 
Rauch, Gebrüder, A.-G. in Heilbronn 466 
Kirnische Pappenfabrik A.-G., Monheim 1340 
R»ipappeniabrik A.-G., Worms 753 
delarufielensche Papierfabrik i. Liq., Gust.. Heil- 
bronn 95 
5 Benno. Maschinenbau A.-G. in Hersield 523 
Schleipen & Erkens A.-G.. Jülich 48 1472 


Sch'esische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 


Cunnersdorf 1316 1384 . 
Sresische‘ Papierfabrik A.-G., Oberweistritz 72 
Sees sche Pappentabriken A. -G., Wehrau 125 


Irland. 


Schreibwarenfabrik Zucker & Co. A.-G., Erlangen 
380 ` 

Schwarzenberger Breßshänfabrik 1505 

Simonius’sche Cellulosefabriken A.-G., 
(Allgäu) 724 778 

Stettiner Papier- und Pappenfabrik vorm. Schrödter 
& Rabbow A.-G. 95 724 809 839 

Strobel. F. W., A.-G. in Wilischthal 408 

Teisnacher Papierfabrik A.-G. 694 

Thode'sche Papierfabrik A.-G., Hainsberg 839 1190 
1224 1316 

Varziner Papieriabrik, Hammermühle 72 380 441 523 

Verein für Zellstoff-Industrie A.-G., Berlin 150 237 
1011 1100 1161 1225 1444 

Vereinigte Bautzner Papierfabriken, Bautzen 179 
237 298 

Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken A.-G., Nie- 
derschlema 179 266 324 

Vereinigte Papierwerke A.-G., Nürnberg 1411 

Vereinigte Strohstoff-Fabriken A.-G., Dresden 179 
441 490 523 

Wegelin, August, A.-G. in Kalscheuren 1249 

Weidenmüller, F. E., A.-G. in Dreiwerden 1345 

Zellstofffabrik Waldhof, Mannheim 72 578 643 1315 
1346 1385 1411 1443 


Wanken 


Australien. 


Australian Paper Manufakturer Ltd. 1444 


Belgien. 


Papeteries de Ruysscher S. A., Brüssel 1385 
Papeteries Delcroix, Nivelles 1190 
Papeteries Steinbach & Co., Malmedy 442 


Deutschösterreich. 


Akt.-Ges. der Papierfabrik Schlöglmühl 754 

„Elbemühl“ Papier- und graphische Industrie A.-G.. 
Wien 956 1162 

Erste österreichische Glanzstoffabrik A.-G., St. Pöl- 
ten 73 

Hutter & Schrantz A.-G., Wien 442 1191 

Lenzinger Papierfabrik A.-G. 694 = 

„Leykam-Joseisthal" Akt.-Ges. für Papier- und 
Druck-Industrie, Wien 724 

Nettinxsdorfer Papierfabrik A.-G. 725 

Neusiedler Aktiengesellschaft für Papieriabrikation. 
Wien 753 

„Steyrermühl“ Päüpierfabriks- und Verlags-Gesell- 
schaft, Wien 298 379 

Zellulose- und Papierfabriken Hallein-Villach 408 


gland. 


Combined Pulp & Paper Mills Ltd. 72 1249 1281 
kast Lancashire Paper Mill Co. Ltd., Bury ar 
Edward Lloyd Ltd., London 355 

Inveresk Paper Co.. London 72 95 894 917 
Reed, Albert E., & Co. Ltd. in London 723 

Wall Paper Manufacturers Lid., London 1346 ` 
Wiggins Teape & Co. Ltd., London 579 778 917 


Dinnlan d. 


Kymmene A.-B.. Kuusankoski 725 

Nokia A.-B. 408 

O.-Y. Waldhof A.-B.. Helsingfors 1443 
Tervakoski A.-B., Ryttylä 644 5 


"rankreich. 


Papeteries I’Indochine 839. 

Papeteries de Navarre, Lyon 1127 
Papieriabrik J. B. Weibel. Besançon 894 
Société Cellulose et Papeteries de Madagascar 1346 


Holland. 


Cooperatieve Cartonfabriek De Vrijheid, Stroh- 
pappenfabrik, Veendam 442 

Van Gelder Zonen, Amsterdam 298 1127 

North of Irland Paper Mill Company Ltd., Ballv- 

clary 238 l 
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Jugoslavien. 
Vereinigte Papierfabriken Josefsthal, Goricane und 
Medvode A.-G., Ljubljana 441 
Kanada. 
International Paper Comp. 579 
Price Brothers & Co. Ltd., Kenogami 579 
Mexiko. 
Compania de las Fabricas de Papel de San Rafael 
y Anexas 1225 
Norwegen. 
Ankers Traesliperi 442 
Greaker Cellulosefabrik A.-S. 324 
Gulskogen Cellulosefabrik 442 
Hunsfoss Fabriker A.-S. 408 
Krogstad Cellulosefabrik A.-S. 408 
Mjöndalen Cellulosefabrik 442 
Saugsbrugsforeningen 442 
Union Co., Skien 442 1444 
Polen. 
Galizische Papierfabrik A.-G., Czaniec 695 810 
Pabjanicer Papierfabrik Robert Saenger A.-G., War- 
schau 810 
Papierfabrik A.-G., Bromberg (Czyzkowko) 408 
Rumänien. 
Kronstädter Papierstoffabrik A.-G. 441 
Schottland. 
Annandale and Son Ltd., Polton 1385 
Carrongrove Paper Co. Ltd., Denny 1385 
Schweden. 
A.- B. Iggesunds Bruk, Iggesund 695 
Bergvik och Ala A.-B., Söderhamn 408 
Billeruds A.-B. 523 
Fiskeby Fabriks A.-B. 523 
Holmens Bruks og Fabriks A.-B., Norrköping 213 
409 442 490 
Karlstads Mekaniska Verkstad, Karlstad 579 
Kopparbergs & Hofors Sagverks-A.-B., Norrsundet 
523 
Kramiors A.-B. 695 
Oerebro Pappersbruks A.-B. 523 
Stora Kopparbergs Bergslags A.-B. 380 
Uddeholms A.-B. 48 150 
Wifstavarfs A.-B. 523 
Schweiz. 
Akt.-Ges. der Maschineniabriken Escher WB & 
Cie.. Zürich 1127 
A.-G. der Maschinenfabrik von Theodor Bell & Cie., 
Kriens 1411 
„Eika“ Einkaufsstelle des Schutzverbandes der pa- 
pierverarbeitenden Industrien, Bern 443 
Gesellschaft für Holzstoffbereitung, Basel 324 
Papierfabrik Biberist A.-G. 894 
Papierfabriken Landquart A.-G. 1249 1281 
Papierfabrik Perlen b. Luzern 810 
Tschechoslowakei. 
Böhmisch-Kamnitzer Papierfabriken A.-G. 1100 
Heinrichsthaler Papierfabrik A.-G., vormals Martin 
Kink & Co. 724 1162 
Hermanetzer Pap‘erfabriks-A.-G. 179 810 
„Moklaumühl“ Brüder Porák, Papier- und Pappen- 
fabriken A.-G., Kienberg 644 
Neudeker Papierfabr'ks-Akt.-Ges., Neudek 754 
Papierfabriks-A.-G. Slavosovce 810 
Papierindustrie A.-G. „Olleschau“ 523 620 
„Prager Elbemühl“ A.-G. 917 1011 
„Prager Neusiedler“ Vereinigte Papier-, Zellulose- 
und Holzstoff-Fabriken A.-G. 917 985 
Silleiner Zellstoffabriks-A.-G., Zilina 810 
Slowakische Papierfabrik A.-G., Rosenberg 1012 
Zellulosefabriks-A.-G. Turciansky Sv. Martin 266 


Ungarn. 
Diosgyörer Papierfabriks-Akt.-Ges. 695 


Vereinigte Staaten. 
American Writing Company Inc. 956 
International Paper Comp. 579 
Wayagamack Pulp and Paper Company 48 
Whitaker Paper Company, Cincinnati 1101 


Geschäftsjubiläen, 50jährige — 1337 1338 1383 
Geschmacksmuster für Damastpapiere 1002 
9 in der Papierindustrie, Keine sensationellen 
t Gottberg, Willy — 382 

t Greiner. Ernst Alfred — 756 779 
Großhandelstagung in München 1128 

„Grundfragen der Wirtschaft‘, Dr. Meesmanns — 748 
pn der Papiererzeugung in den Jahrtausenden 
Gründung des Fachnormenausschusses „Papier“ 1264 
Gründung einer Verkaufsgemeinschaft 1493 

t Guradze, Franz — 1263 1283 

Gütertarife, Aenderung der — 424 1070 


H. 


Haftung der Eisenbahn bei Selbstverladung 1081 

Handelsbräuche in Papierholz 94 

Handelspolitik: 
Belgien 568, Bulgarien 937, Chile 508 1360 1423 
China 965, Ecuador 1325, Estland 421 651 937 
Finnland 109 651, Frankreich 137 314 339 651 
Griechenland 371 711, Haiti 196, Indien 372, Irland 
937, Italien 568. Japan 397 421, Jugoslavien 1 
Kuba 422, Lettland 163 480 681, Mex ko 1 1492. 
Neuseeland 61 164, Niederländisch Indien 681. 
Norwegen 163, Oesterreich 29, Persien 558 1326. 
Peru 61 682. Polen 109 195 313 822 1142 1297 
Portugal 79 372, Rumänien 163 737, Rutland 313. 
Saargebiet 315 372 421, Schweiz 936, Siam 422 
1233, Spanien 651 711 1391. Südafrikanische Union 
397 1025, Tobago-Trinidad 29. Tschechoslowake! 
873 1053. Tunis 316. Ungarn 163 455 1492, Vene- 
zuela 164 

Handelspolitischer Kalender 110 

Handlederpappen, Erhöhung der Preise für — 1100 

t Hankwitz, Dr. jur. Kurt — 7 

Härteprüfer und -messungen von Gummiwalzen 1035 

Hartharzleim 860 

t Hartig. Hugo — 301 

t Haubner. Dipl.-Ing. Dr. techn. Alfred — 119? 

+t Hedrich, Adolf — 646 

Hefe aus Sulfitablauge 1186 

Hochdruckdampf 1062 

Hochempfindliche Reduzier- und Ueberströmventile 862 

Hochofengas in einer Papierfabrik 210 

Hochschulstudium? 121 

t Hoesch. Dr. phil. Emil — 508 524 535 546 

Holländermesser aus nicht rostendem Stahl 242 

Holzdaubenrohre in der Papier- usw. Industrie 823 

Holzpreis-S!atist'k des Reichsforstwirtschaftsrates 1043 
1163 1316 1442 

Holzstoffpreise 96 681 

Holzversorgung, Das Problem der — 655 1005 1370 

t Hückler, Rudolf — 325 


L 


Industrielle Produktionsstatistik 1206 

Ingenieur-Hauptprüfung für Papiertechnik an der 
Städtischen Gewerbe-Hochschule (Friedrichs-Poly- 
technikum) Köthen 367 

Ingenieurschule Altenburg (Thüringen) 1084 

Institut für Konjunkturforschung 649 715 

Internationale Presse-Ausstellung Köln 575 969 
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J. 
Jubiläen: 
Fried. Erfurt, Papierfabrik in Straupitz: 75jähriges 
Bestehen 1217 
Hermes & Cie. K.-G., Papierfabrik in Düsseldorf: 
Sojähriges Bestehen 1085 
Jagenberg-Werke A.-G. Düsseldorf: S0jähriges Be- 
stehen 615 
Papierfabrik Gauting: 50jähriges Bestehen 642 
C. F. Seydel, Papier- und Pappenfabrik in Bad Tenn- 
stedt: 100 jähriges Bestehen 775 
Smith & Meynier Papierfabrik A.-G. in Susak: 100. 
jähriges Bestehen 834 
J. M. Voith, Maschinenfabrik in St. Pölten: 25jähri- 
ges Bestehen 1145 
F. E. Weidenmüller A.-G., Papierfabriken: 60jähriges 
Bestehen 440 
Jubiläum, Dreifaches — 1011 


K. 


Kabelkran in Papier- und Zellstoffabriken 486 554 

Kalander 41 

Kalkulationswesen und Gesinnung 941 

Kampfansage der Zeitungsverleger wegen vermeint- 
licher Ueberteuerung der Papierpreise, Die — 1144 

Kamyr-Entwässerungsmaschinen 89 

Kamyr-Schleifer, Der — 1437 

Kartonmaschinen, Neue — 96 180 

Kesselspeisewasser 751 

t Kienzerle, Andreas — 663 693 

t Kirchner, verw. Professor Marie — 1504 

Kiason zum 80. Geburtstag, Prof. Peter — 379 

t Koch, Alfred — 181 

Kohlenpreise 548 

Kohlenpreise und Selbstkosten 612 

Kohlenstaubfeuerung, Entwicklurg der — 1243 

Konstanz — Schmalenbach — Papiermachersorgen 716 

Kraftersparnis an Papiermaschinen 666 746 945 1093 
1237 1495 

Kraitzentralen für die Papierindustrie 384 436 

t Kraus. Ludwig — 779 

Kreiselpumpen 801 
Krieghammer, Julius — 1504 

* Kuhn, Johannes — 444 

Kursbericht (Dezember 1927) 21, (Januar 1928) 125, 
[Februar) 299, (März) 408. (Apri‘) 492, (Mai) 621. 
(Juni) 754, (Juri) 865. (August) 1013, (September) 
1128, (Oktober) 1251, (November) 1412 

Kursentwicklung über Papier- und Zellstoffindustrie- 
Aktien 839 


L. 


Lade zu Hause! 1340 

Laiblin. Elise — 267 

Letertreibriemen. Richtpreise für — 108 394 902 

t Leibnitz, Wilhelm — 548 

i Leiß, Josef — 453 468 

Lichtechtheit farbiger Papiere durch Belichtung mit 
“er Quarz-Quecksilberlampe, Die Ermittelung der 
— 45 

Löhne, Die amerikanischen — 398 

Lohnniveau und nationale Zukunft 1142 

Lohnpfändunge bestimmungen 240 521 

Löschpapier, Die Herstellung von — 1330 
Loftdurchlässigkeit von Papier 318 

Lumpenhalbstoffwerk. Ein modernes — 1215 


M. 


Mahlungsgradprüfer nach Schopper-Riegler 401 542 
Maiszellstoff 1175 


Marktbericht über Papier, Pappe und Lumpen 77 

Maschinenholzkarton. Verkaufspreise für — 1174 

Materialprüfungsamt zu Berlin-Dahlem: Mitteilu gen 37 

Materialwirtschaft und ihre Bedeutung für das Be- 
triebsergebnis 261 

Matrizenpappen 86 

t Matthies. Carl — 695 723 

t Mayer. Leonhard — 695 

Mecklenburger Papiermühle in 150jähr:gem Famliien- 
besitz, Eine — 322 

t Meishner, Ida — 1381 

t Menzel, Josef — 646 

t Merz, Eugen — 1012 

Minderverbrauch oder Uebererzeugung? 426 

Molette-Wasserzeichen, Prüfung von — 718 

t Munk. Richard — 97 

Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung 750 839 
919 984 1248 


N. 


Nachteile langer Papierzüge 1272 

t Neubert, Ernst Bruno — 147] 

Neugestaltung des Zwangsmietrechts 198 282 

Neuregelung der Statistik des Warenverkehrs mit dem 
Ausland 608 

t Nilsson, Ing. Bernhard — 1283 

Normalisierung des Rechnungswesens in der Papier- 
industrie, Die — 635 

Normung der Plakatformate 1193 1382 

Norwezens Papierindustrie 364 


O. 


t Obergiell jun., Friedrich — 48 73 
Oesterreichs Papierindustrie 874 
Oldenburgische Papiermühlengeschichte 172 


P. 


Papier aus australischen Kiefern 892 

Papierausstellung in Amsterdam 111 180 

Papiererzeugung, Zur ältesten Geschichte der — 257 

Papierholzeinfuhr im Jahre 1927 — 139 

Papierholz. Ein- und Ausfuhr von — (November 1927) 
104. Dezember) 194. (Januar 1928) 336, (Februar) 
(420). (April) 710, (Juli) 1050, (August) 1230, (Sep- 
tember) 1356, (Oktober) 1454 

Papierholzverkäufe (Dezember 1927) 108. (Marz 1928) 
476 


Papier in Spruch und Sprache. Das — 50 147 1010 


Papierkalanderwalze, Längste — in Deutsch'and 295 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
241 634 794 903 998 1264 
Sektion II 600. Sektion IX 603 634, Sektion X 967 
Papiermacherprüfung am Technikum A'tenburg 1110 
Papiermacherprüfung an der Inzenieurschule Alten- 
burg 337 
Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 580 699 
Papiermachertage in Konstanz 683 
Papiermaschine zur Erzeugung fettdichter Papiere 15 
Papierpreise, Aufbesserung der — 631 
Pappenpreise, Erhöhung der — 1174 
Papyrolin- und Leinenpapiere 701 


Patent-Berichte, 


Klasse 8b. 
456 226. August Walz el, Hof Göhlenau bei Fried- 
land. Kalander 674 
Klasse 8f, 
461632. Jagenberg- Werke A.- G., Düssel- 
dorf. Meterzähler 1164 


zu For 


462.650. Société de Construction Métal- 
liques „Comessa“, Schiltigheim. Maschine 
zum Aufwickeln von Papierbahnen 1286 


Klasse 8n. 

455 808. IJ. G. Farbenindustrie A.-G.. Frank- 
furt a. M. Farbige Musterungen auf Faserstofien 
usw. 496 

Klasse 11b, 

45609. Krausewerk A.-G., Leipzig. Feststell- 

vorrichtung an Pappscheren 558 


Klasse 12g. 
455 520. Dr. Otto Faust, Premnmitz. 
sungen 497 


Kolloide Lö— 


Klasse 121. 
455 681. Dipl.-Ing. Richard 36h Ii g. Frankfurt a. M. 
Calciumsulfitlauge 674 
Klasse 120. 
455 589. Dr. Leon Lilienfeld, Wien. 
verbindungen 623 


Zelluluse- 


Klasse 12p. 


456 929. Dr. Carl G. Schwalbe. Eberswalde. Cel- 


Inlosederivate 705 


Klasse 28a. 
451609. 1. G. Farbenindus 
iurt a. M. Gerbmittel 98 
451 913. Dr. Carl Hüttenes und Carl Peter Hüt - 
tenes, Düsseldorf. Gerbmittel aus Sulfitzellulose- 
üblauge 183 


trie A.-G.. Frank- 


Klasse 39a. 
451 495. Kalle & Co. A.-G., Biebrich. 
von Gebilden aus Zellulose 51 


Klasse 39b. 

458 105. William Tod Junior and Comp. 
(1923) L td., Polton (Schottland). Kunstmassen aus 
Phenol-Aldehyd-Kondensationsprodukten und zellu— 
Ioschaltigem Füllstoff 780 


Trocknen 


Klasse 48a. 
452 904. Karl Finckh. Reutlingen. Feinxelochte 
Bleche 22 
sa Klasse 54d. 
452 310. Jagenberg-Werke A.-G.. 


Düsseł- 
Falten von Papierblättern 245 x 


| l Klasse 55a. 

451 943. Königsberger Zellstoifabriken 
und Chemische Werke „Koholyt“ A.-G., 
Berlin. Weilschliff aus harzreichem Holz 98 

466.407. Maschinenfabrik A.-G. vormals 

Wagner & Co. in Köthen (Anhalt) und Ed. 
Böhme & Co. G. m. b. H. in Halle (Saale). Zahn- 
walze 1480 


dort. 


u Klasse 55b, 
452 940. Hugo Wallin, Djursholm. Zellulose aus 
Holz durch Kochung mit kieselsäurehaltigem Alkali 
183 


460 837. Amelia Ubbelohde geb. Poppe, Berg- 
holz. Fuserstoff bei der Stärkegewinnung aus Kar- 
toffeln 1074 l 

464 240. Dr. Paul Krais, Dresden. Zellstoff aus 
Holz 1284 

400 559. 1.G.Farbefiindustrie A. G., Frank- 


furt a. M. Wiedergewinnung von reiner Chlorzink- 
lauge 1348 
468 715. Dr. Paul Krais, Dresden. 


Klasse 55c. 
152 100. J. P. Bemberg A.- G., Barmen-Ritters- 
hausen. Ausbringen von Fasergut aus Ho! ändern 154 
454 005. Continentale Akt. - Ges. für Che- 
mie, Berlin. Leimung von Papier 330 


Zellstoff 1386 


457 407. Wilhelm Erkrath. Holländer- 
mahlwalze 730 
466 408. Ludvig Halling, Asensbruk. Walze von 


Holländer- und Kegelstoffmühlen 1481 


Klasse 55d. 


451966. Carl Nebrich, Prag-Smichow. (ie— 
schlitzte Platten für Knotenfänger 154 

453 455. Kristian Holter und Olaf Qviller, Oslo, 
Selbsttätige Aufrechterhaltung eines bestimmten 
Verdünnungsgrades 244 

453 867. Eduard von Asten, Eupen. 
Naßfilzes in Papiermaschinen 330 

45409. H. G. Waldhelm Filztuchfabrik, 
Wernigerode-Hasserode 330 

455043. Eisengießerei 
fabrik A.-G., Bautzen. 
Schleudersichtern 411 

455 729. F. H. Banning & Seybold Maschi- 
nenbau-Ges. m. b. H. & Co.. Düren. Karton 
und Mehrfachpapiere auf Rundsiebzylindern 496 

459 174. Sverre Thune, Sköien. Pulsator 896 

459724. Otto Herdey, Bautzen, und Paul Roh - 
land, Dreiwerden. Liegender Schleudersichter 923 

463878. Beloit Iron Works, Beloit (Wisec.). 
Langsiebpapiermaschine 1445 

464 278. Alois Purkert, Weißkirchlitz. 
Karton- und Pappenmaschine 1348 


Grützky. 


Reinigen des 


und Maschinen- 
Sichtverfahren bei 


Rundsieb- 


465604. Weckmüller & Beinhauer, Röls- 
dorf. Wolltrockenfilz 1317 
466 409. John Edwards Alexander m Port Ed- 


wards, Wood (Wisc.). Trockenvorrichtung 1482 


Klasse 55e. 


45010634. Robert Martin, Dreiwerden. 
richtung mit zwei Tragwalzen 22 

451391. Fritz Mouiangx, Oberschmitten. Aui- 
wickeln von Papierbahnen bei genauer Deckung der 
Kanten 51 

451783. Vickery’s Limited, London. Ueber— 
leiten der Bahn von einer vollgewickelten auf eine 
noch leere Rolle 303 

452 421. Friedrich Lerner, 
maschine 244 

453 599. Georg Spieß. Leipzig-Plagwitz. Merk- 
zeicheneinlege vorrichtung für Bogenstapel 245 

153 984. Maschinen- und Apparatebau- 
Anstalt Erwin Kampi, Bielsteiu-Mühlen. 
Rollen wickelvorrichtung für Längsschneidemuschi— 
nen 330 

155 009. Sachseuwerk Licht- und Kraft- 
A.-G., Niedersedlitz. Vorrichtung für Blech- 
beklebemaschinen zum Trennen der Papierbahn 496 

450 250 und 465544. Robert Martin, Dreiwerden. 
Pendeliörderwalze für Querschueider 623 144% 

457846. Siemens-Schuckertwerke A.- G. 
Berlin-Siemensstadt. Elektrischer Einzelantrieb für 
Kalanderwalzen 785 | 

455 468. Linke-Hofmaun- Werke A-G. 
Abteilung Füllnerwerk, Warmbrunn. La- 
ger mit Oelfangvorrichtung für die mittleren Kalan- 
derwalzen 785 


Auirollvor- 


Wien. Papierschneide- 


459244. Joh. Albert Henkels, Kalander- und 
Walzeniabrik in Düsseldorf. Satinier- oder Glätt- 
Kalanderwalze 896 l 1 

459 795. Rota print G. m. b. H., Berlin. Schere 


zum Querschneiden laufender Papierbahnen 1018 _ 
400 055 und 460056. Krause werk A.-G., Leip- 

dig. Führen und Ablegen von gleichzeitig aus dem 

Bogen geschnittenen Streifen 958 1074 
400 057. Georg Spie h, Leipzig-Plagwitz. 


Maschine 
für gesichtete Bogenstapel 1445 


-- Xi — 


dou 391. Heinrich Heuberg, Walsum. Selbsttätige 
Kullvorrichtung 1075 

#232. Karl Rud. Dienes, Vilkerath. Befestigen 
der Messer von Vielfachkreisscheren 1164 

#204. Sächsische Cartonnagen-Ma- 
schinen A.-G., Dresden. Maschine zum Schnei- 
den schmaler Streifen 1164 | | 

462635. Krausewerk A.-G., Leipzig. Führen 
von aus dem Bogen geschnittenen Streifen zu wei- 
teren Bearbeitungsstellen 1285 

462695. Otto H. Hösel. Eisleben. Entrollen band- 
formgen Gutes 1132 

13033. Georg Spieß, Leipzix-Plagwitz. Steuerung 
einer auf verschiedene Stapel umschaltbaren Bogen- 
abiegevorrichtung 1284 

400 . Jakob Bae der, Bodenheim. 
für Hand- und Kraftbetrieh 1405 

44668. „Feldmühle“ Papier- und Zell- 
stofiwerke, Scholwin, Schutzkappe für Wickel- 
tihe 1284 


Kollenschere 


Klasse 551. 

14837. Wilhelm Baum h a eh, Freiberg i. Sa. Ge— 
musterte Pappen auf der Formatwalze der Pappen- 
Maschine 388 1252 

BIS Mittelrheinische Teerproduk- 
ten- und Dachpappefabrik A. W. An- 
Jernach, Beuel a. Rh. Gefärbte, mit schmelz- 
naten Massen getränkte Dachpappe 388 

5542, Paul Uffel & Co., Leipzig. Geadertes 
Buntpapier J11 

57089, paul Erken s, Düren. Waschvorrichtung 
a Perzamentiermaschinen 674 

Win. Dipl.-Ing, Edmund Seh nabel, Düren. 
Kvitle- und Durchschreibepapier 785 | 

13y FOS. Mittelrheinische Teerproduk- 
den- und Dachpappefabrik A. W. An- 
Jernach, Beuel. Wasserdichte Wellpapiere und 
Wellpappen 988 

MES JW Zana ers, Bergisch-Gladbach. Licht- 
echtes Papier 1075 

40 402. Dipl.-Ing. Eduard Pree „Dresden. Rol'en- 
Juchpappe mit steinharter Deckschicht 1317 

Min, Chemische Fabrik von Heyden 
AG, Radebeul-Dresden. Metalliolien 1405 


Klasse 813. 


KEN 
1 Jagenberg-Werke A.-G.. Düssel- 
Tt. Verpacken großer Papierrollen 1285 
Klasse S6f | | 
1797 ; 
Hd Wilheim Keller, Ronsdorf. Maschinen- 


79 7 hir die Pupieriabrikation 558 
0 i Carl Kurtz-Hähnle Keutlingen. Me- 
tucher mit schragluuiender Naht 1018 


2 | Klasse 89%. 
King, Fer d. Sichel K.-G., Ha 


Y, = nuvver-Limmer. 
®nJemittel für Paraffin- 


und Wachspapier 411 
8 Amerikanische Patente. 

a Tatt In e.. Newtonville. Papier mit er— 
| 0 rreißiestigkeit 184 412 ee: 

UT R r . 

estos Corp., Paterson. Äsbestpapier 

Ber, = 
Se Process Paper Mills Inc.. 
W . Färben von papier usw. 412 

15 illiam s. Boston, und John T. Col 
ils stische Massen aus Sulfat- 


nn B 
a „ und Edward b. Me- 
"Te, New York, Zellstoffmassen aus Holz 412 


\merica nL 
akes ep: 
chen von Zellstoff 412 ec, Chicago. Blei- 


Charles H. Milli gan, Wyoming. 

dungen aus Sulfitablaugen 730 

Elis Olsson, West Point. Beschicken von Zell- 
stoffkochern 730 

Prosper Jean Auguste Mai gnen, Philadelphia. Ge- 
winnung von Zellstoff 1447 

Francis G. Rawlin g, Knoxville. 


Natriumverbin- 


Zellstoffbrei 1447 


Englische Patente. 

L. R. Mecre, Asnieres (Frankreich). 
von Papier 184 

E. L. Rinman, Djursholm (Schweden). Zellulose- 
gewinnung 245 

E. Blank, Eitorf (Sieg). Verpackungshüllen 245 

A. M. R. Karlström, Hyltebruk (Schweden). Wiec- 
dergewinnung von Zellulose 388 

Atlantic Precision Co., Boston (V. St. A.). 
Bestimmung des Feuchtigkeitsgehalts 412 

I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 
AufschlieBen von zelluloschaltigem Material 786 

S. D. Wells, Illinois (V.St.A.). Papiermasse aus 
Holz usw. 1018 

AgasoteMillboardCo.. New Jersey (U.S. A.). 
Imprägnieren von Papier 1447 N 


Verstärken 


Finnisches Patent. 
E. O. Munktell „ Stockholm. 
Zellstoff watte 705 


Handtücher aus 


Französische Patente. 

Marcel Emile Favresse und Julien Charles Pe- 
res, Seine. Wasserdichtmachen von Papier 411 
Nu a ml OO EZ e Vennootschap Handels. 

maatschappij „Fibra“, Holland. Grober 
Holzstoff aus gewöhnlichem Holz 412 
Jose Puig Boa da, Spanien. Zigarettenpapier 412 
S. D. Wells, Illinois (V.St.A.). Papiermasse durch 
Verkochen von Holz usw. 1018 
Barbou et Cie., Paris. Kuchlauge 1447 
Soc. Francaise de Suerateries. 
masse aus pflanzlichen Faserstoffen 1447 


Papier- 


Oesterreichische Patente. 
I. G. Farbenindustrie A.-G. . Frunkiurt a. M. 
Gemusterte Papiere 184 411 
Kabelfabrik und Drahtindustrie A.-G.. 
Wien. Wasserundurchlässigmachen von Papier- 
massen 388 
Klasse 55a. 
110 420. J. M. Voith. St. Pölten. 
für Holzschleifer 1348 
Klasse 55b. 
109 518. Otto Beirer, Pflach. 
und Filzregler 1280 
109 544. J. M. Voith, St. Pölten. 
tung für Trockenzylinder 1165 
109635. Dr. Rudolf Doczekal. Wien. 
von Papierbahnen 1287 
10% 830. Vickery's Limited, Londen, Reinigen 
und Wiederinstandsetzen von Papiermaschinenfilzen 
1287 
109 878. Julius Richter, Wien. Zellstoffwatte 1103 
110 134. Albert Elsenhans. Essen. Langsieb 1103 
110 140. Otto Leonhardt, Crossen (Mulde). Aus 


Rexelvorrichtung 


Hydraulischer Sieh- 
Antriebsvorrich- 


Trocknen 


mehreren Schichten zusammengegautschtes Papier 
1103 
110 151. Maschinenfabrik zum Bruder- 


haus, Reutlingen. Bogenableger für Zellulose- 
trockenmaschinen 1133 

110436. Celluloseiabrik Okriftel a, M. 
Ph. Offenheimer, Okrifte! a. M. Verbesse- 
rung an Papiermaschinen 1349 

110 525. R. Wolf A.-G., Magdeburg-Buckau. From- 
melfilter 1349 l 


— XI — 


Klasse 55c, 

109 553. Seidi & Mayer, München, und Fritz 
Kienzle, Bruck. Siebtrommel für Zentri.ugal- 
sortiermaschinen 1287 

109 984. George Auguste Paulin. Maximi'ian 
Ryndzunsky und Eugène Trinquesse, 
Paris. Aufschließen von Pflanzen 1165 

110 272. Ing. Fritz Wallen berger, Gmeingrube. 
Regeneration von Schwarz- oder Braunlauge in 
Natron-Sulfat-Zellulosefabriken 1133 

110 550. Charles Frederik Cross, London, und A'f 
Engelstad, Vardal (Norwegen). Neue Lignin- 
derivate und ihre Verwendung 1405 


Schwedisches Patent, 
H. A. E. Nilsson, Storvik. Eindampfen von Sulfit- 
ablaugen 1447 
Schwelzer Patente, 
Jacob Fahrni, Zürich. Produkt von Holzfasern und 
Asbest 388. 
Wilhelm Offermann, Essen-Bredeney (Ruhr). Be- 


lag für Dächer 1447 


Patente, Etwas über — 797 1177 1477 

t Payer, Fritz — 811 

Pergamentpapier 63 

+ Piette-Rivage, Prosper von — 301 323 
Preisausschreiben der Dr. W. Schacht-Stiftung 713 
Preise für Papiermaschinensiebe 1283 

+ Priem, Dr.-Ing. e. h. Paul — 148 

Prüfung von Wertzeichenpapieren 613 


R. 


+ Raithelhuber, Eduard — 756 777 

Rationalisierung ein Schlagwort? 285 

+t Rauch, Moriz von — 840 

Rechnungswesen in der Papierindustrie 995 1328 

Regelsysteme für Papiermaschinen-Mehrmotoren-An- 
triebe 34 231 

Regelung der Holzschleifereien 1032 1147 1265 

Regeneration des Alkalis aus der Sulfatzellstoffablauge 
unter gleichzeitiger Gewinnung von Nebenprodukten 
119 

Regulierung des hydraulischen Großkraftschleifers, 
Die — 400 511 719 772 883 

Reichsfinanzhof und steuerlich zulässige Abschreibun- 
gen 128 

Reichsverband der Adre[buch-Verleger 722 

Reinigung der Filztücher. Siebe und Maschinen 1307 

Rektoratsübergabe und Grundsteinlegung zum Institut 
für Chemie und Bodenkultur an der Forstlichen 
Hochschule Eberswalde 518 

Reparationsproblem, Das — 1329 1363 1392 

Richtpreise für Pappen 567 

Riementrieb 916 1186 

Rindenschälmaschine, Eine neue — 1479 

Rohpappenfabriken, Neue — 636 

Rohstoffe für die Papiererzeugung 1498 

Rohstoff-Reserven 435 912 

+ Rosenfeld. Dr. J. — 1442 

Rost an Stahlwaren 722 

Rückblick und Ausblick 1057 


S. 


Saumholz in Sulfitzellstoffabriken 1395 

t Schaaf, Heinrich — 382 

+ Scherb, Andre — 779 809 

+ Scheu, Johann Georg — 238 

Schlußzylinder an Feinpapiermaschinen 321 433 
+ Schmid, Heinrich — 48 

+ Schmidt, Ludwig — 935 936 956 985 


t Schnurmann, Adolf — 622 

Schreibmaschinenpapier Normal 3, Prüfung von — 771 

Schreibzeug und Schreibmaterial 828 

t Schröder, Heinrich — 646 

t Schultze, C. F. Paul — 468 

t Schwarz, Dr. Otto — 21 

Schweden, Marktbericht aus — 56 

Schwefelkiesvorräte der Erde, Die — 784 

Schweiz, Marktbericht aus der — 132 

t Schwindenhammer. Karl — 895 

Siegellackprüfung 463 

t Sorge, Dr.-Ing. Dr. rer. pol. h. c. Kurt — 1043 

Sortiererbespannung, Die neuzeitliche — 1070 

Sortierung von Zellulose, Die — 174 

Sowjetrußland, Was verdient der Arbeiter in — 1099 
1247 

Spanien, Die Papierindustrie in — 339 418 

t Spiro, Dr.-Ing. h. c. Emanuel — 468 520 

Sparheizung 1501 

Stabmühle, Die — 911 1010 

Stärkefabrikate, Marktbericht über — 192 336 1218 (An- 
zeigenseite) 872 964 2056 (A.-S.) 1202 2616 (A.-S.) 

Statistische Streiflichter 954 1311 1404 

Steuerkurse 642 

t Stoewer, Hans — 48 93 

Strohstoffabrik, Zur Frage der Errichtung einer — 581 
638 

Studienkommission für das Rechnungswesen 849 

Sulfitablauge als Feuerungsmaterial 47 

Sulfitzellstoffabrikation, Probleme der — 83 


T. 


Technische Hochschule Darmstadt 464 877 1218 
Technische Hochschule Dresden: S:udienplan 1493 
Technische Ligninbestimmungen usw. 767 
Technologie der Strohzellstofferzeugung 782 887 

+t Tennenbaum, Ludwig — 181 264 
Tiefmuldenförderkette und ihre Anwendung, Die — 206 
Totenschau 6 

Transportmittel in der Zellstoffbereitung 830 


u. 


Umbau eines Seiltriebes in einen Riementrieb 951 

Umlegung der Industriebelastung. Die zweite — 373 

Umsatzvergütung des Sulfitze‘Istoff-Verbanles 598 

Unfall beim Reinigen einer Rührbütte 1274 

Ungarische Papierzölle 1472 

Untersuchungen über Dispersität und Weißgehalt der 
Papierfüllstoffe 201 319 377 458 


V. 


Vakuum-Papiertrockenpartien 350 617 1435 
t Veit, Sigmund — 1012 
Verband Deutscher Kartonfabriken 632 
„Verbandsmäßige Betriebsstatist: k“ 609 
Verein der Zellstoff- und Papier- Che- 
miker und - Ingenieure 281 653 697 822 
1327 1462 
Verein Deutscher 
kanten 355 427 428 569 
Verein Deutscher Papier fabrikanten: 
Ehrentafel 2 81 
Hauptversammlung 596 632 688 
Mitteilungen 6 32 138 165 199 227 281 317 339 
456 481 510 538 568 603 633 654 712 767 874 
907 943 968 1026 1054 1084 1142 1204 1327 
1360 1461 
Rechtsabteilung 740 1055 
Steuerstelle 30 61 80 197 226 253 280 311 338 
369 425 478 509 536 599 739 766 938 966 1025 
1361 1423 


Holzstoff-Fabri- 


— XIII — 


verein Deutscher Pappenfabrikanten: 
Diplom-Empfänger 34 
Geschäftsbedingungen 604 
Hauptversammlung 569 
Veredelungsverfahren in der Papierindustrie 1157 
Vereinigung finnischer Papierfabriken, Die — 8.5 
Verieuerung billiger Brennstoffe auf Muldenrosten 1333 
1372 
Verluste beim Flößen von Holz 672 
Verpackung von Rollen und Ballen, Die — 672 
Verringerung der Gewichtsschwankungen der Papier- 
bahn durch Verwendung eines Radiogerätes 290 
verschalung für Guß- und Stampfbautei:e 1253 
Verständnis, Mehr — 402 
Verwendungsmög:ichkeiten für Papier 
Neue — 544 637 1038 
„Verzugszinsen“ 482 
+t Voraberger, Alexander — 548 


W. 


Wachsleimung im Stoff, Die typische Wirkung der — 17 
Waldbestände Finnlands, Die — 404 
Wärmewirtschaftliche Studienreise 1436 
Wasserkraftanlagen und Grundstücksbewertung 254 
Wasserstoffionen-Konzentration (pH-Bestimmung) und 
ihre Beziehung zur Papierindustrie 140 208 1040 1087 
Wasser- und Stoffsparer „Haspa“, Der — 949 
Wehnachten 1928 — Rückblick und Ausblick 1457 


und Pappe, 


Weiterausbau des Rechnungswesens 1110 

Wellige Deckriese 1396 

Welligwerden der Papiere, Das — 1117 

t Winkler, Heinrich — 1408 1442 

Wirksame Stoffabscheidung aus Industrie-Abwässern 
670 913 983 

Wirtschaftlichkeit des 
Die — 8 

Wirtschaftslage 650 1423 


Sulfitzellstoff-Kochprozesses, 


Z. 


Zahnradeinlaufschutz für Rollstangenantriebe 1440 

Zeitschriitenschau: Hartpappen 1278 

Zellstofferzeugung, Die österreichische — 1392 

Zellstoffpreise 440 457 561 1141 

ZentralausschußderPapier-‚,Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie: 
Lagebericht (Dezember 1927) 1, (Januar 1923) 137, 
(Februar) 253, (März) 367, (April) 490, (Mai) 631, 
(Juni) 738, (Juli) 873, (August) 995, (September) 
1109, (Oktober) 1264, (November) 1391 

Zentrale Trockenfilzspannung 294 

Zollsätze für Holzstoff, Die neuen französischen — 457 

Zollsenkungsaktion. Zur — 225 

Zolltarifschema?, Ein internationales — 455 

Zuckerrohr, Papier und Zwirn aus — 1277 l 

t Zweifel-Kubli. Jacques — 214 


IA | 
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Güntter- Staib Verlag, Biberach- Riß. 


Von unserem Verlag sind zu beziehen: 

„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellu- 
lose- und Strohstoffabriken des Deutschen Reichs, 
Dänemarks, Elsaß Lothringens, Hollands, Oester- 
reichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslo- 
wakei sowie der Bunt- und Pergamentpapieriabriken 
Deutschlands“. XXII. Auflage 1927/28. 

Bearbeitet von Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner, 
Schriftleiter des „Wochenblatt für Papierfabrikation“. 
Format 14x19 cm, 700 Seiten in Leinen gebunden. Preis RM. 7.50. 
Auf Bibeldruckpapier (nur 1½ cm stark) in Leinen geb. RM. 9.50. 


„Aus der Praxis‘. 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Brief- 
kasten des „Wochenblatt für Papierfabrikation* 1926. 
Ausgewählt und zusammengestellt von der Redaktion des „Wochenblatt für 
Papierfabrikation“ unter Mitwirkung des Herrn H. Fay, Offingen. 
| Format 19x27 '/, cm, 58 Seiten, kartoniert, Preis RM. 2.20. 
Baudisch, Josef, Direktor: Papierkalkulationen. Eine Anleitung 
zu einer zeitgemäßen Selbsıkostenberechnung in der Papiererzeugung 
unter besonderer Berücksichtigung der einzelnen Fabrikationsvorgänge. 
Format 18'/,x26'/, cm, 22 Seiten, kartoniert, Preis RM. 1.—. 
Beck, Karl, Diplom-Kaufmann, Direktor: Selbstkostenrechnung in 
Papieriabriken. 2. Auflage. 
Format 19X27'/, cm, 58 Seiten, kartoniert, Preis RM. 2 50. 
Brecht, Walter, Dr.-Ing.: Neuere Fortschritte in der Zellstoff- 
und Papierherstellung Amerikas. 
Format 19Xx27'/, cm, 38 Seiten, kartoniert, Preis RM. 2.70. 
Calvius, E. R. jun.: Anleitung zur Kalkulation von Druck-, 
Streich-, weißen und arbıgen Tapeten- (Cambric-), 
Zellulose- und Packpapieren. 
Format 19x27'/, cm, 7 Seiten, Preis RM. —.50. 
Charbula, Hans: Randbemerkungen zu Bewerbungs- 
schreiben. Format 12x18'/, cm, 8 Seiten, Preis RM. —.50. 
Golbs, Georg H.: Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
Format 19Xx27'/, cm, 98 Seiten, kartoniert, Preis RM. 3.50. 
Grimm, Hermann, Dr.-Ing.: Ueber die Einwirkung von Alkalien 
u. alkalischen Erden auf Spinnfaser-Zellstofie (Hadern- 
kochung). Format 18'/,x27 cm, 8 Seiten, Preis RM. —.50. 
v. Hößle, Friedrich: Die Papiermühlen im bayrischen Allgäu. 
Format 18½ 427 cm, 24 Seiten, mit vielen Bildern, hauptsächlich von 
Wasserzeichen, broschiert, Preis RM. 1.50. 


v. Hößle, Friedrich: Württembergiscne Papiergeschichte. 
Mit 35 Bildern und 213 Abbildungen von Wasserzeichen. 
Format 18'/,<27 cm, 134 Seiten, in Leinen gebunden, Preis RM. 6.25. 


t Kirchner, Ernst, Ingenieur, Professor der Technischen Staatslehr- 
anstalten zu Chemnitz: Die danzstoffe der Pupierfabrikation. 
(Teil IV von „Das Papier“.) Mit 138 Abbildungen (274 Einzeldarstel- 
lungen), einer farbigen Tafel zur Farbenlehre und 7 Farbmustertafeln. 
Format 18½ 27 cm, 342 Seiten, Halbleinenband, Preis RM. 15.—. 


+ Rirchner, Ernst, Ingenieur, Professor der Technischen Staatslehr- 
anstalten zu Chemnitz: Lehr- und Handbuch der Pappen- 
fabrikation. I. und II. Teil in einem Band. Zweite Auflage. Unter 
Mitwirkung des Herrn Direktor A. Maste, Aschbach und anderer Fachleute. 
Format 19x28 cm, 261 Seiten, Ganzleinenband, Preis RM. 15.—. 


t Kirchner, Ernst, Ingenieur, Professor der Technischen Staatslehr- 
anstalten zu Chemnitz: Holländerbetrachtungen. Mechanisch- 
technologische Skizze über die Vorgänge beim Mahlen der Papierstoffe 
im altbewährten Holländer mit zweikanäligem, offenem Troge. 

Format 18% 27 cm, 32 Seiten, Preis RM. 1.—. 


— - Die papieriabrikation in den Ländern der Sektion III 
der Paplermacher-Beruisgenossenschait. Historisch-tech- 
nologische Skizze. Mit 55 Abbildungen. Enthält die Länder Baden 


und Elsaß-Lothringen. 
Format 18½ & 27 cm, 52 Seiten, broschiert, Preis RM. 1.50. 


— — Die. Papierfabrikation in den Ländern der Sektion VII 
der Paplermacher-Beruisgenossenschait. Historisch-tech- 
nologische Skizze. Mit 28 Abbildungen. Enthält die Länder Hannover, 
Oldenburg, Schleswig-Holstein, Braunschweig, Hamburg, I3remen, Lübeck. 

Format 18½ * 27 cm, 33 Seiten, broschiert, Preis RM. 1.50. 


- — Die Papierfabrikation in den Ländern der Sektion X 
der Paplermacher-Berufsgenossenschait. Historisch- tech- 
nologische Skizze. Mit 19 Abbildungen. Enthält die Länder Branden- 
burg, Pommern, Ostpreußen, Westpreußen, Mecklenburg. 

Format 18'/),x27 cm, 32 Seiten, broschiert, Preis RM. 1.50. 


Rirchner, Ulrich, Ingenieur und Chemiker, Schriftleiter des „Wochen- 
blatt für Papierfabrikation“, früher Papierfabrikdirektor: Ratgeber 


für den Betrieb. 
Format 14 19 cm, 400 Seiten, Halbleinenband, Preis RM. 5.—. 


Klein, Dr. Arthur St.: Holz- und Zellstoff. 
Format 19 & 27½ cm, 8 Seiten, Preis RM. —. 50. 


Klemm, Paul, Professor Dr.: Papierfaser größen. 
Format 194 27% cm, 8 Seiten, Preis RM. —. 50. 


Landkarte der Papier-, Pappen- und Papierstoff-Fabriken Deutschlands 


und seiner Nachbarstaaten. Format 100 & 125 cm. . 
Preis: unaufgezogen RM. 4.—, aufgezogen, zusammenlegbar RM. 7.50, 
als Kontor wandkarte RM. 9.—. 
Liesegang, Raphael Ed., Professor Dr.: Kolloidchemie für den 
Papiermacher. | 
Format 19 & 27½ cm, 4 Seiten, Preis RM. —.50. 


Lorenz, Dr. phil. Rudolf: Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Format 19 & 27½½ cm, 42 Seiten, kartoniert, Preis RM. 2.—. 


Lorenz, Dr. phil. Rudolf, und Seiderer, Dr.-Ing. Otto: Unter- 
nuchungen über Dispersität und Weißgehalt der 


Papierfüllstoffe. 
Format 19x 27½ cm, 42 Seiten, kartoniert, Preis RM. 2.20. 


. 
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Müller. Friedrich, Geheimer Baurat, ordentlicher Fe für Papier- 


inzerieurwesen an der T.c'nıschen Hochsc ute Darmstadt: Die Pa- 
pierlabrikation und deren Maschinen. Zwei Bände. 
Din-Format 2129 cin, Ganzlein nbände 7 
Preise: Band I (440 Seiten, 1 Plan. 286 Abbildunven) RM. 30.—. Ausl. RM: 31.- —. 
Band Il (466 Seiten, 3 Pläne, 305 Abnildungen) RM. 35.—. Ausland RU. 36.— 


Musterbuch der deutschen Papiererzeugung von Johannes 
Pıau, mit 5.34 Papiermustern. Preis des 4 kg schweren Bandes: 
Inland RM. 18,50, Ausland Pfund Sterling 1.— oder Dullar 5.—. 


Schacht, Willi, Dr.-Ing. e. h.: Betrachtungen über Weiche, 
Härte und Griffigkeit von Papieren. 
Fo'mat 19x27 /, cm, 4 Seiten, Preis RM. —.50. 


Schiebuhr, Fritz, Dr.-Ing., Oberingenieur: Die Verminderung 
der Selbstkosten in der deutschen Papierindustrie 
insbesondere durch rationelle Energiewirtschalt. 

Format 19x28 cin. VIII und 110 Seiten mit 126 Abbildungen, 
Ganzleinenband, Preis RM. 5.50. 


Schiebuhr, Fritz. Dr. Ing.. Oberingenieur: Ueber die wirtschaft- 
lichste Kraitversorg ung großer Papierfabriken. 
Furmat 18% 426 ⁰/ cin, 14 Seiten, broschiert, Pıeis RM. 1.—. 


Sieber, Rudolf, Dr.-Ing.: Ueber das wärmetechnische Ver- 
halten des Sulfitzellsıofi-Kochprozesses. 
Format 14% 19 em. 200 Seiten mit 67 Abbildungen und 20 
Zusammenstellungen, Ganzleinenband, Preis RM. 6.50. 


Stiel, Wilhelm, Dr.-Ing.: Elektrische Einzelantriebe für Pa- 
piermaschinen. Format 18 /,x26'/, cm, 15 Seiten mit 8 Ab- 
bildungen, broschiert, Preis RM. 1.—. 

Strobach, C., Ingenieur, Verwaltungsrat und Generaldirektor der Papier- 
In Iustrie A-G., Olleschan: Die Grundiehren der Mechanik 
und ihre Anwendung im Papierfabriksbetriebe. 2. Aufl. 
Fo. mat 18x26'/, cm, 123 seiten mit 117 Abbildungen, 84 Beispiele, 

kartoniert, Preis RM. 3.—. 


— — Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 2. Aufl. 
Format 19x28 cm, 116 Seiten mit 18 Abbildungen, 
Canzleinenband, Pıeis RM. 5.—. 

— — Briefe eines P- plermachers an seinen Sohn. Baubriele. 
Format 19.127'/, cm. 49 Seiten mit 18 Abbildungen, 
kartoniert, Preis RM. 2.50. 
— — Das Kochen und Bleichen der Lumpen. 


In fünf Briefen darvestellt. 
Format 19427 / cm, 31 Seiten mit 7 Tabellen, kartoniert, Preis RM. 2.25. 


Wenzl, Hermann, Dr.: Ueber Fortschritte beim Bleichen von 
Zeilstoffen. Format 19478 cm, 6 Seiten, Preis RM. —.50. 


— — Ueber den Aufschluß pflanzlicher Rohiaserstoffe mit 
Hilfe von Chlor. Format 19x28 cm, 12 Seiten, Preis RM. —. 59. 


Wiessener, O.: Statistik im Papierfabrikationsbetriebe. 
Format 19x28 cm, 20 Seiten, broschiert, Preis RM. 1.— 
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Anzeigenpreise: 
Die dreigespalten. Millimeterzeile von 50 mm Breite 
‚kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 
Chillregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Arreigenschluß Dienstag fruh. 
1 Sene 150x240 mm RM 140.— 
, Sene 120x150 mm oder 75X240 mm RM 70.— 
1 Seite 80x150 mm ader 75 * 160 mm RM 47.— 
L, Seine 60X150 mm oder 75 * 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 
6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20%. 
52 Anzeigen pro Jahr 30% .. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


Abonnementspreise: 


7 1 Vierteljährlich RM 4.50, ee 


Alleiniger Erſüllungs - und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postecheckkouto Stuttgart Nr. 10 562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Witbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 
MB Bitte Rückseite beachten. U 


„Die Ganzstoffe der Papier- 
fabrikation und Papierfärberei“ 


von Prof. Kirchner. 
Inhalt: Einleitung. Die Ganzzeugholländer. 
Die Hoıländer. Das Mahlen. Leimen. Die Kalkula- 
tion des Ganzstoffes. Die Farben. Das Papier 
beim Färben. Die Farbstoffe. Beizen. Das Was- 
ser. Färberei. 


Format 18 ½ 27 cm, 342 Seiten, geschmack- 
voll gebunden, Preis RM 15.— 


„Ratgeber für den Betrieb“ 


von Ulrich Kirchner, Ingenieur und Schrift- 
leiter des „Wochenblattes für Papierfabri- 


kation“. 

Inhalt: Allgemeines. Mechanik. Kraftüber- 
tragung. Wasser. Wärme. Dampfkessel. Rohr- 
leitungen. Dampfmaschinen. Pumpen. Betriebs- 
chemie. Baukunde. Elektrotechnik. Transportan- 
lagen. Die Werkstatt. Das Holz und seine Vorbe- 
reitung. Holzstoffabrikation. Halbzellulose. Stroh 
und gelber Strohstoff. Kollergang. Strohhalbzellu- 
lose. Sulfitzeilstoftabrikation. Sulfatzellstoffabri- 
kation. Sulfitspritherstellung. Ablaugenverbren- 
nung. Lumpenhalbstoff. Altpapier. Bleicherei. Ab- 
wasser. Ganzstoffbereitung. Holländer. Papier- 
fabrikation. Praxis der Papiermasch nenführung. 
Papierausrüstung. Kalander. Rollmaschinen. Quer- 
schneider. Papierprütung. Papiersondererzeugnisse. 
Pappenfabrikation. Rundsiebmaschinen und deren 
Führung. Betriebsorganisation und Betriebsführ- 
ung. Fabrikteuerwehr. Erste Hile bei Unfällen. 
Papiermacherschulen. Bezugsquellen. Inhaltsver- 
zeichnis. Notizpapier. 

Format 14X19 cm, 400 Seiten, dauerhaft ge- 
bunden, Preis RM 5.— 


„Festschrift des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten zum 50jährigen 
Jubiläum des Vereins“ 


Aus dem Inhalt: Technische Abhandlungen: 
Die deutsche Papierfabrikation und ihre Entwick- 
lung in mechanisch-technischer Hinsicht während 
der letzten 50 Jahre. Von Professor Friedr. Mül- 
ler, Darmstadt. Die chemischen Arbeiten der 
Papierfabrikation während der letzte 50 Jahre. 
Von Professor Dr. Carl Schwalbe, Eberswalde. 
Strohzellstotf. Von Dr.-Ing. e. h. Willi Schacht, 
Weimar. Die Wirtschaftlichkeit der Elektrolyse 
zur Herstellung von Bleichmitteln tür die Papier- 
und Zellstoffindustrie. Von Dr. Hans Clemm, 
Waldhof. Quellung und Schleimbildung ım Hol- 
länder. Von Professor Dr. Carl Schwalbe, Ebers- 
walde. Das Wasser zur Papiererzeugung. Von 
Professor Dr. Paul Klemm, Gautsch-Leipzig. Ein- 
fluß der B'eiche auf die Faserfestigkeit. Von Pro- 
fessor Dr. Bruno Possanner von Ehrentha', 
Cöthen. Zerstörung von Papier durch Tinte. Von 
Professor W. Herzberg, Dahlem. 


Format 23430 cm, Ganzleinenband, Preis 
RM 2.50 


-Wochenblatt für Papierfabrikation 


Zeltschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstofi- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie $ Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstof-Fabrikanten _ 

Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Paplermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekassc dieses Vereins 
Akad. Papieringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachverelnigung für 
Papiertechnfk Cöthen + Paplermacher- Tafelrunde Altenburg. 
Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
Fernsprecher Nr. 32. Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständige 
Quellenangabe anderweit veröffentgeht werden. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Dezember 1927. 


Auch im Dezember kann in der Papier erzeugenden Industrie mit Ausnahme 

weniger Spezialgebiete nur von einer Mengen-Konjunktur gesprochen werden. Der Be- 

- Schäftigungsgrad war allgemein zufriedenstellend; die erzielten Preise dagegen über- 

schnitten sich schon vielfach mit den durch Erhöhung der sozialen Lasten und 

Lohnausgaben steigenden Gestehungskosten. Das Auslandgeschäft blieb unbefriedigend. 

Durch den anhaltenden Rückgang des Betriebswassers verminderten sich die Holz- 
stofferzeugung und damit aucli die Holzstoffvorräte. 


en 


Aufnahme von Papierwolle in H. T. 8. 
Mit Gültigkeit vom 19. Dezember 1927 ist in das Waren verzeichnis des Aus- 
nahmetarifs 8 (Papier usw.), über den in Nr. 8 und 31/26 ds. Bl. berichtet wurde, 
unter Abteilung C vor der Tarifstelle Pappe nachzutragen: 2. Papierwolle. Die 


bisherige Ziffer 2 wird Ziffer 3. v.W. 
— ͤ . —— ä ( 
Handelspolitik. 
1. Mexiko. 2. Jugoslavien. 
Der deutsch- mexikanische Freundschafts-, Der neue deutsch-jugoslavische Handele- 


17 und Schiffahrtsvertrag, über dessen vertrag, über dessen Unterzeichnung in 
neue bis 31. Dezember 1927 letzt- Nr. 41/1027 d. Bl. berichtet wurde, ist nach 
malig in Nr. 14/1927 d. Bl. berichtet wurde, Ratifikation durch beide Vertragsländer am 
ist abermals bis 31. Dezember 1028 ver- O. Januar 1928 in Kraft getreten. v. W 
langert worden. | o 
a a 
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Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Im Jahre 1927 ausgestellte Diplome: 


Jahr: 
Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Hermann Hinz, Arbeiter 25 
Theodor Rudtke, II. Papiermaschinengehilfe 20 
Karl Fehlberg, Oberheizer 25 
Friedrich .Rudtke, Werkführer 25 
Karl Papenfuß, Kutscher 25 
Heinrich Mitzlaff, Holländermüller 40 
Karl Ladwig, Maschinenführer 25 
Reinhold Frobel, Fabrikarbeiter 25 
Gustav Dietrich. Fabrikarbeiter 25 
Karl Lossin, Arbeiter 25 
Reinhold Rosin, Arbeiter 25 
Paul Ziemke, Fabrikarbeiter 25 
Paul Wockenfuß, Bleilöter 25 
Heinrich Zuhl, Heizer 25 
Franz Ziemke, Fabrikarbeiter 25 
Gustav Dunse, Maurer 25 
Julius Nesch, Tischler 50 
Emil Trapp, Arbeiter 25 
Heidenauer Papierfabrik Akt.-Ges., Heidenau. 
Walter Durdel, Querschneiderführer 10 
Albin Giebe, Holländergehilfe 10 
Max Gewohn, Maschinengchilie 10 
Walter Künzelmann, Maäschinengehilie 10 
Willy Miksch. Maschinengehilfe 10 
Willy Meyer, Buchhalter 10 
Martha Neumann, Arbeiterin 10 
Max Röthling, Rollenwickler 10 
Johannes Schachlitz, Transmissionswärter 10 
Arthur Stebany, Kalanderführer 10 
Kurt Wagner, Kohlenauslader 10 
Willy Ziegen horn. Querschneidergehilie 10 
Paul Dobrunz, Rollmaschinenführer 10 
Herbert Hofmann, 1. Maschinengehilfe 10 
Eugen Jantzen. Pappmaschinenführer 19 
Hermann Kaufer, Hofarbeiter 13 
Erich Krajack, 2. Maschinengehilfe 19 
Walter Kühnel, Leimkocher 10 
Erich Leinert, 1. Maschinengehilf: 10 
Willy Mühlbach, 2. Maschinengehilfe 10 
Max Rauprich., 1. Maschinengehilfe 10 
Erich Rentzsch, Arbeiter 10 
Elsa Helmert, Papiersortiererin 10 
Emma Hempel, Papiersortiererin 10 
Minna Leumer, Papiersortiererin 10 
Meta Wojant, Papiersortiererin 10 
Anna Petters, Einkleberin 10 
Schoeller & Hoesch Komm.-Ges., Gernsbach. 

Wilheln Anselm, Messerschleifer 28 
Stephan Bleier, Maschinist 28 
Friedrich Dürr, Wasserklärer 42 
Guido Häberle, Wasserklärer 40 
Friedrich Karcher I, Heizer 44 
Stephan Karcher, Heizer 27 
August Klaiß, Hofarbeiter 28 
Heinrich Krämer, Schlosser 37 
Andreas Kugel, Schlossermeister 35 
Casimir Lang I, Heizer 31 
Ernst Lang J. Umrollerführer 32 
Matthäus Lang. Holländermüller 24 
Peter Lang l, Schmied 44 
Wilhelm Pfeifle, Maschinist 29 
Josef Rahner. Wasserklärer 24 
Gustav Ramsteiner, Maschinenführer 35 
Otto Ramsteiner, Maschinenführer 25 
Cornelius Sailer, Oberholländermüller 27 
Franz Josef Sailer, Maschinenführer 30 

44 


Julius Sänger, Oberholländermüller 


Josef Schaller, Oberwerkführer 25 
Frl. Clementine Schmid, Abteilungsleiterin 25 
Frl. Hedwig Schmid, Abteilungsleiterin 26 
Karl Weber, Holländermüller 25 
Wendelin Witzemann, Meister 35 
Johannes Wunsch, Meister 30 

24 


Karl Oertel. Werkführer 
Andreas Honnecker, Hofarbeiter 29 


Ferdinand Haug, Wasserklärer 28 
Wilhelm Karcher, Heizer 40 
27 


Wendelin Hartmann, Heizer 


Felix Schoeller jr., Feinpapierfabrik, Burg-Gretesch. 
Wilhelm Brünning, Kalandergehilfe 10 
Karl Dettmer, Kalandergehilfe 10 
Bernhard Holtgrewe, Papiermaschinengehilfe 10 
Heinrich Höfer, Rezeptrechner ' 10 
Paul Maywald, Papiermaschinengehilfe 10 
Christian Placke, Papiermaschinengehilfe 10 


Josef Timmermann, Kneter 10 
David Gussenberg, Mustergießer 10 
Friedrich Althoff, 1. Bleicher 25 
Karl Werner. Baryteur 25 
Hermann BöB, Fabrikgärtner 25 

25 


Friedrich Placke, Maschinist 


Felix Schoeller Söhne & Cie. G. m. b. H., Feinpapier- 
fabrik, Offingen. 


Marie Sittenber ger, Lumpensortiererin 25 
Thomas Klausser, Stoffmüller 40 
Heinrich August Schoeller Söhne, 
Feinpaplerfabrik, Düren. 

Margarethe Stegh, Meisterin 50 
Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke A.-G., 
Niederlassung Wartha. 

Max Klar, Separatorführer 25 
Josef Glatter, Heizer 25 
Heinrich Göbel, Kochergehilfe 25 
Ostdeutsche Papier- und Zeilstoffwerke A.-G., 
Niederlassung Mühldori. 

Paul Beinlich, Werkführer 40 
Ludwig Keferstein, Papier- und Kartonfabrik, 
Weddersleben. 

Christoph Döring, Maschinenwärter 10 

10 


Frau Johanna Knoche, Saalarbeiterin 
G. Baerwaldt, Papier- u. Cellulosefabrik, Pulverkrug. 
Carl Friedrich, Papierfabrikswerkführer 40 
Heinrich Cornely, Papierfabrik, Mittelberg. 
Ferdinand Fischer, Heizer 
Andreas Völker, Holländermüller 
F. M. Weber, Papler- und Pappenfabrik, Wehlltz. 
Frl. Amalie Pabst. Pappensortiererin 50 


30 
25 


Bernhard Knauth, Geschirrführer 25 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig. 

Guido Schulze, Buchhalter 25 

Alfred Bober, Kupferschmied 5 

25 


Adolf Haustein, kaufm. Angestellter 
Gebr. Palm, Papierfabrik, Neukochen. 


Johann Wacker, Auslader 25 
Johann Vetter, Kohlenfahrer 14 
14 


Andreas Krauß, Rahmenmacher 
Rupert Laun, Kollermann 
Barbara Mettmann. Altpapiersortiererin 13 
Papierfabrik Reisholz A.-G., Abteilung Ruhrwerke. 
Arnsberg. 
Caspar Müller, Holländermüller 25 
Papierfabrik Reisholz A.-G.. Düsseldorf. 


Carl Bratschek. Rollapparatführer 25 
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Julius Glatz, Papleriabriken, Neidenſels. 


Ludwig Nicola, Papierschneider 25 
Frau Pauline Schneid, Lumpensortiererin 25 
Jab Krauß, Holländermüller 25 
Friedrich Bauer, Fabrikmaurer 25 
Joh. Bapt. Kaiser, Roller 25 
Heinrich Kaiser, Holländermüller 25 


Hannoversche Papierlabriken Alfeld-Gronau 
vorm. Gebr. Woge, Alfeld. 


Carl Keese, Maschinenführer 50 
Cebrũder Dietrich G. m. b. H., Merseburg. 
Hermann Meißner, Kupferschmied 25 
ar Seyfert, Prokurist 25 
Leopold Lask, Papier- und Rohpappenfabrik, 

Falkenburg. 

Friedrich Müller, Maschinengehilfe 40 
Wilhelm Worpel, Holländermüller 25 
Papierfabrik zum Bruderhaus, Dettingen. 

Gorg Beck, Saalmeister 25 
Hermann Maier, Reisender 25 
Kur! Beck 64, Maschinenführer 25 
Renhold Haug. Maschinenführer 25 
hannes Trost, Riemer 25 
Johannes Weber, Nachtwächter 25 
Wilhelm Mayer, Oeler 25 
Hirschberger Papieriabrik G. m. b. H., Hirschberg. 
Auzuste Rinke, Sortiererin 25 


Leonhardt Söhne, Papler-, Kartonpapler- und 
Zelluloselabrik, Crossen-Mulde. 


Hinrich Täßler, Maschinenwärter 25 
ban Möckel, Schleifer 25 
Wirtz Reekschwardt, Querschneiderführer 25 
org Grieb. Fabrikarbeiter 25 
‚set Betz, Aufseher 25 
Im! Günther, Fabrikarbeiter 25 
mil Nobis. Querschneiderführer 25 
uat Flämig. Maurer 25 
pod Pietz sch. Meister 25 
Rhard Schmieder, Klebmaschinenführer 25 
FmiGunther, Klebmaschinenführer 25 
Brno Haase, Aufseher 25 
rast Taubert, Wasserhausarbeiter 25 
Tender Weichold., Elektriker 25 
temens Rudert. Privatsekretär 25 
Hench Liebold, Nachtwächter 25 
-en Helbig, Hackmaschinengehilfe 25 
Mut Kögler, Lokomotiviührer 25 
"u Seidel, Maschinenführer 25 
det Rib beck, Holzschnitzer 23 
i u1 Piejiier., Fabrikarbeiter 25 
zaad Dörr, Mustermacher 25 
u Kreher, Zimmermann 25 
.ch Landgraf. Heizer 25 
Whim Engelmann, Kollergangwärter 25 
Fan Otto, Schlosser 25 
tens) Jerratsch, Generaldirektor 25 
Pu Unger, Maschinenführer 25 
laut Schnabel, Schmied 25 
Aro Pohlers, Schleifer 25 
Hermann Kramer, Maschinenführer 25 
ba Anger, Laugenbereiter 25 
tmi Ruger, Klebmaschinenführer 25 
ug Rosenmüùller, Holzschnitzer 25 
Albin Ebersbach, Maurer 25 
Mit Ebersbach, Färbmeister 25 
Wr Meinhold, Auischer 25 
un Weigel, Kupferschmied 25 
n May, Entwässerungsmaschinengehilie 25 
August Schulz 11. Aufseher 25 
wor Wiegand, Betriebsdirektor 25 


Bruno Hammer, Werkführer 25 
Kurt Lindner, Maschinenführer 25 
Max Fischer, Hollämdergehilfe 25 
Otto Fritsche, Prokurist 25 
Papierfabrik Birkigt, Birkigt-Arnsdori. 

Carl Großmann, Buchhalter 25 
Adolf Meergans, Kesselheizer 25 
Cröllwitzer Aktlen-Papleriabrik, Haile-Cröllwitz. 
Leopold Keitel, Maschinist 90 
Hermann Böttger, Hofarbeiter 40 
Karl Brückner, Kalanderführer 50 
Friedrich Oh me, Riesbeschneider 50 
August Grubenic k, Oberheizer 25 
Karl Terpe, Lademeister 30 
Albert Oh me, Maschinenführer 40 
Friedrich Bernstiel, Seilbahnarbeiter 25 
August Stenzel, Maschinenarbeiter 25 
Friedrich Röhr, Holländermüller 30 
Papierfabrik Krappitz Aktiengesellschaft, Krappltz. 
Vinzent Poppek, Maschinenführer 25 


Paul Steinbock, Papier- und Zellulosefabrik A.-G., 
Frankfurt a. d. Oder. 


Carl Schuldt, Expedient 25 
Wilhelm Schulz, Arbeiter 25 
Frau Marie Gutsche, Arbeiterin 25 


J. Tönnesmann & Vogel, Essen, 
Paplerfabrik Hönnethal. 


Karoline Wonka, Papiersortiererin 25 

Heinrich Brauckmann, Schlosser 27 

Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moufang A.-G., 
Oberschmitten. 

Otto LaaB, Saalmeister 25 
Julius Spangenberger, Fabrikarbeiter 25 
Papierfabrik Ismaning Hubert Kurz, Ismaning. 
Martin Glas, Maschinist 40 
Kübler & Niethammer, Kriebstein. 

Paul Schulze, Maurer 25 
Emil Schulze, Maurer 25 
Otto Pauselius, Fabrikdirektor 25 
Hermann Berthold, Schlosser 25 
Paul Römer, Holländermüller 25 
Emil Pönisch, Maschinenwärter 25 
Hermann Dietze, Hoiarbeiter 25 
Kurt Albert Illig, Holzschneider 50 
Robert Vogel. Kalanderführer 50 
Paul Ehrlich, Verlader 25 
Paul Polster, Filterwärter 25 
Max Richter, Maschinenwärter 25 
Max Naumann, Schlosser 25 
Alfred Humpisch, Feuchter 25 
Max Rudolph, Rollapparatführer 25 
Oskar Zschockelt, Dampfturbinenwärter 25 
Emil Uhlemann, Maschinenführer 25 
Max Mirtschin, Pförtner 25 
Kübler & Niethammer (Papierfabrik Kriebethal). 
Paul Schreiber, Holzschleifer 25 
Hermann Pätzold. Säger 25 
Max Richter. Maschinengehilfe 25 
Frl. Ottilie Hirsekorn, Sekretärin 25 
Hugo Krügel, Packer 25 
Franz Förster, Maschinenmeister 25 
Max Moser gen. Kühne. Packer 25 
Oswald Vogel, Maschinist 25 
Kübler & Niethammer (Holzmassefabrik Kriebenau). 
Oswald John. Schlosser 25 
Kübler & Niethammer (Holzschleliferei Breitenhof). 
Emil Krauß, Holzschleifer 25 
Kübler & Niethammer (Hoizschleiferel Wöllsdorf). 
Bruno Lichtenberger, Holzschäler 25 


Homburger Papierfabrik Wilhelm Geldmacher, 
Nümbrecht-Paplermühle. 


Wilhelm Schmoll. Maschinenführer 27 
Papierfabrik Salach, Salach. 

Christian Brühl, Holländermüller 25 

Theodor Kottmann, Schreiner 25 

Bernhard Oechsle, Kalanderführer 27 


Verein für Zeilstoff-Industrie A.-G., 
Zweigniederlassung Oberieschen. 


Hermann Teuchert, Werkmeister 25 
Marggraff & Engel G. m. b. H., Wolfs winkel. 
August Lindemann, Holländergehilfe 25 


Otto Stubbe, Röllchenschneidemaschinenführer 25 


Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Zwelgniederlassung Walsum. 


August Winter, Stoffschaufler 25 
Eberhard Fink, Maschinist 25 
Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken K.-G., 
Lambrecht. 

Fugen Schlosser, kaufm. Beamter 25 
Karl Drechsel, kaufm. Beamter 25 
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Carl P. Fues, Papierfabrik Akt.-Ges., Hanau. Johannes Frie B, Werkführer 25 
Friedrich St e in b auer, Maschinenwärter - 50 Adam Knoll II, Unterwerkführer 25 
Carl H o f, Expedient ` 25 Adam Knoll, Werkführer 25 
Gustav Dietze, Saalmeister 25 Eugen Sperling, Unterwerkführer 25 
Papierfabrik Kabei G. m. b. H., Kabel Helene Lambrecht, Nachsortiererin 25 
August Haarmann, Vorarbeiter 25 Friedrich Erfurt & Sohn G. m. b. H., 
Fritz Brenne, Oberheizer 25 Papierfabrik Beyenburg. 
Valentin Erdmann, Saalmeister 25 Georg Kimm. Maurermeister 25 
Otto Gr a h l, Querschneiderführer 25 Julius Vorster G. m. b. H., Hagen. 
Fritz Stölting. Oberheizer 25 Friedrich Ganskow, Holländermüller 25 
Franz Schewe, Maschinenführer 25 Max Winkler, Papierfabrik, Oberschlema. 
Grimiinghauser Papbeniabrik Klein & Comp., Richard Ebert, Papiermaschinenführer 42 
Grimlinghausen. Heinrich Schnorr. Holländermüller 53 
Jakob Mörs, Schlosser 10 Frau Martha Hartmann, Papierschälerin 38 
Natronzellstofl. und Papleriabriken A.-G. l Adolf Frötzschner, stellv. Papiermaschinen- 
Zweigniederiassung Arnstadt. : führer und Packer 8 8 2) 
Pul Geber. i 10 Carl Huf, Papiermaschinenführer 30 
Karl Kohl, Holländergehilfe 10 Frl. Antonie Herc h ert, Papierschälerin 14 
Nat ustoff A Basler Frau Louise Schmidt, Hilfsarbeiterin 13 
a = stofl- und Paplerfabriken A.-G., Frl. Dora Herchert, Papierschälerin 10 
Karl! ne Priebus. Kurt Herchert, Papieraufhänger 21 
16 a = SEE n BA 10 Alfred Blum, Kollergangarbeiter 10 
einrich Pusch, Rollapparatgehilfe 10 Ewald Epperlein, Holländermüller 17 
Jacob Oecheihaeuser, Papierfabrik, G. m. b. H., M. Ellern, Papierfabrik, Forchheim. 
Berit Siegen. . Johann Hoyer, Querschneiderführer 25 
ernhard Boller, Papiermaschinenführer 25 Georg Stöhr. Maschinenführer 5 
e Hermes & Cie; Komm.-Ges., Düsseidorf. Ed. Mann & Co., Papierfabrik, Ebertsheim. 
eodor Fischer, Papiersaalmeister 25 Jakob Hees, Betriebsleiter 40 
Gebr. Hofisümmer G. m. b. H., Düren. Frau Katharina Bie c K. Sortiererin 10 
Josef Mostard, Holländermüller 50 Friedrich Lander, Hofarbeiter 10 
Papierfabrik Plattenthal Brandt & Süreih, Wiesenbad. Josef Max Scholl, Maschinenwärter 10 
Ludwig Dost. Prokurist 25 Johannes Wahl, Halbzeugmüller 10 
Gebr. Boltersdorf, Papierfabrik, Brohl a. Rhein. Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik A.-G., 
Johann Distelrath, Papiermaschinenführer 40 Grafenau. 
C. G. Schönherr. Floßmühle Josef HRobels berger, Holzschleifer 25 
Reinhard Queck, Holzschleifereiwerkmeister 40 Paul Köhler, Guben. 
Richard Drechsel, Pappenabnehmer 30 Paul Scholz, Kartonmaschinenführer 10 
Emil Heyde, Holländergehilie 30 Fritz Kosser, Packer 10 
Papierfabrik Bruckmühl Akt.-Ges., Bruckmühl. Alfred Meißner, Papierfabrik Jülich. 
Johann Frei, Schleifer 10 Johann Conrads, Heizer 40 
Josef L y fferer, e 10 Louis Staffel, Feinpapierfabriken, Witzenhausen. 
Lorenz Meier, Hofarbeiter 10 August Bätz, Saalmeister 25 
Josef Sterr. Hilisarbeiter 10 
Anton Müller, Maschinenführer 10 Julius Schulte Söhne G. m. b. H., Düsseldori-Bilk. 
2 1 2 
Berger & Dittrich, Papier- und Kartonfabriken Josef Me PTET Kontoryeamter 2 
. Peter Classen, Werkführer 25 
Petersdori. Joh Uert U . 25 
Josef Junker, Arbeiter 25 in E STOT 25 


Ludwig Broich, Maurer 
Papierfabrik Dittersbach, Hermann Geipel. 


Dittersbach. 
Ernst Walther, Kollermüller 47 
Eduard Gebauer, Hofarbeiter 27 
Emma Michel, Sortiererin 25 

Gustav Toelle, Papierfabrik Wildenfels, 
Post Fährbrücke. 
Klara Gerber, Fabrikarbeiterin 28 
Max Gräf, Reservemaschinenführer 28 
Ernst Löscher. Fabrikarbeiter 26 
Hermann Walter, Fabrikarbeiter 27 
Friedrich Zückler, Schlosser 28 
Gustav Scheibner. Holländermüller 26 
Alfred Bär, Wiegemeister 27 
Kübler & Niethammer, Cellulosefabrik Gröditz. 
Arthur Kugler, Schmied 25 
Hermann Richter, Fabrikarbeiter 25 
Koholyt A.-G., Abt. Papierfabrik Halbrock. 

Hillegossen. 

Wilhelm Prante, Heizer 50 
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Robschützer Papierfabrik, Robschütz l. Sa. 


Cottlob Königsberg, Zimmermann 


Th. D. Lovis Söhne A.-G., Papier- und Pappenfabrik, 


Heiligenstadt. 
Conrad Salzmann, Roller 
Franziska Hartung, Papiersortiererin 
Wihelm Diegmann, Holländerarbeiter 


Papierfabrik Baieniurt, Balenfurt. 
Sepan Wetzel, Holzschäler 
Foran Halder, Holzschäler 
Flur] Tagliaierri, Holzschäler 
Aust Weiler, Holzfahrer 
Am OBwald, Kaufmann 


Hoizzellstoff- und Papieriabriken A.-G., 
Neustadt I. Schwarzwald. 

JoeufGrubhoier, Werkführer 
Fredrich Löffler, Arbeiter 
Jr Ruf, Werkmeister 
Johann Reiter, Werkführer 
Kur: Kleiser, Holzschäler 
Adolf Baumgartner, Vorarbeiter 
Mnelm Hauck, Schlosser 
Fernand Fleig, Pappmaschinenführer 
Kaiman Hö rr. Lokomotivführer 
Wre Brugger, Fabrikarbeiterin 
Jann Götz, Holländermüller 
Mithlde Haag. Buchhalterin 
Gustav Mosauer, Architekt 
Pauline Nann, Arbeiterin 


31 


25 
25 
25 


25 
25 
25 
25 
25 


25 
25 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
10 
10 
10 
10 
10 


feidmühle, Papler- und Zelistoffwerke A.-G., 


Werk Liebau. 
Frau Hedwig Strecker, Papiersortiererin 


Frau Martha Sommerkorn. Papiersortiererin 


Franz Ludwig. Kohlenfahrer 

Sivester Fauth, 2. Maschinengehilfe 
Yas Schwarzer, Schmierer 

Henrich Strecker, Tischler 

Fetamand Kristen. Saalmeister 


Feldmũhle, Papier- und Zellstofiwerke A.-G., 


Werk Odermünde. 
Water Bischoff, kaufm. Angestellter 
Na Garcke, Magazinbeamter 
It Kuessner, kaufm. Angestellter 
innur Niedworok, kaufm. Angestellter 
erst Birkholz, Packer 
tr Brammund, Bauhilfsarbeiter 
Bemurd Dinse, Maurer 
Hermann Heiden, Oberschleifer 
lun Jzyderczak, Papi:rverlader 
Amann Lagemann, Schlackeneinlasser 
Lüdtke, Turbinenwärter 
iet Soicke, Kesselreiniger 
t Schütz, Elektriker 
Sus Voß, Heizer 
trech Wangerin., Roller 
ra Weib, J. Maschinengehilfe 
Jismes Wilms, Schmierer 
Hermann Zienow, Heizer 
Ems Blankenburg, Sortiererin 
Lerchen Hölke, Sortiererin 
Mite Schreiber, Sortiererin 


Feidmühle, Papler- und Zellstoffwerke A.-G., 


Werk Hohenkrug. 
W'heim Schirmer, Holländermüller 
k: Buhl, Maschinengehilfe 
Frau Wwe, Pauline Zy San. Arbeiterin 
due Neumann, Dampimaschinenwärter 
Papierfabrik Köslin Akt.-Ges., Köslin. 
Gustav Foquet, Bote 


25 
10 
10 


10 


10 


10 


10 
10 
10 


Heinrich Arthur Hoesch, Feinpapierfabrik, Düren. 
Wilhelm Heidbüchel, Wärter der elektr. 


Anlagen 50 

W. Euler, Maschinenpapierfabrik A.-G., Bensheim. 
Adam Lingelbach, Hilfshandwerker 40 
Frl. Alwine Krüger, Korrespondentin 25 
Adam Schmitt, kaufm. Beamter 25 
Jean Treffert, kaufm. Beamter 25 
Georg Beichtmann, Fahrikarbeiter 25 
Adam Ohlemüller. Holländermüller 25 
Heinrich Stephan, Klebmaschinenführer 25 
Christoph Gräf,. Heizer 25 
Anton Mühlum, Elektrotechniker 10 
Frau Katharina Aol de, Sortiererin 10 

Vereinigte Holzstoff- und Paplerfabriken A.-G., 
Niederschlema. 
Oswald Thümmel, kaufm. Beamter 25 
Eiberfeider Papierfabrik A.-G., Elberield. 
Wilhelm Schermeler, Stoffmüller 25 
Paul Bennert, Klebmaschinenführer 25 
Schlesische Cellulose- und Paplerfabriken A.-G., 
Cunnersdorf. 

Max Koch, Kochermeister 26 
Otto Günther, Papierfabrik, Greiz. 
Friedrich Hempel, Holländerzuträger 10 
Frl. Frieda Güther, Papiersortiererin 10 
Hermann Blei, Papierfahrer 10 
Arno Lätzsch, Elektroschlosser 10 
Kurt Hommel, Fabrikschlosser 10 
Bernhard Fehr, Papiermaschinengehilfe 10 
Richard Schulz, Papiermaschinengehilfe w 
Arno Hager, Färbmaschinenführer 10 
Franz Schwindl, Papiermaschinengehilie 10 
Otto Pfeifer, Papiermaschinengehilie 10 
Frau Emilie Georgi, Papiersortiererin 10 
Frau Meta Hofmann, Papiersortiererin 10 
Georg Wich, Kupferschmied 10 
Frl. Katharina Schache, Kindergärtnerin 10 
Paul Falk, Paketpacker 10 
Walter Steudel, Feuchtmaschinengehilfe 10 
Otto Schmidt, kauim. Angestellter 10 
Frau Babette Hammer, Papiersortiererin 25 
Johann Baumann, Einkleber 25 
Georg Schilp, Holländermüller 25 
Hermann Feustel. Maschinenmeister 25 
Kar! Barthold, Schneidmüller 25 
Richard Schaller, Transportvorarbeiter 25 
Schroeder’sche Papierfabrik Gebr. Schroeder, Golzern. 
Elly Gerstmann, Mustermacherin 25 
Lina Thiemig. Falzerin 25 
Karl Fuchs, Maler 25 
Gustav Dippner, Kassenbote 50 
Heinrich Geldmacher, Papierfabriken, Winterborn. 
Gustav Sohn. Schreiner 25 
August Krötzsch, Maschinenführer 30 
Christian Ley, Speicherverwalter 25 
E. Holtzmann & Cie., Weisenbachiabrik. 
Wilhelm Bauer, Holzschäler 25 
Ludwig Maurer, Querschneiderführer 25 
Fridolin Klumpp, Holländerzuträger 25 
Emil Schoch, Rollapparatführer 25 
Albert Merkel, Maschinengehilfe 25 
Maurus Haitz ler, Schleifermeister 25 


C. F. Hertwig, Lederpapier- und Lederpappenfabrik, 
Duderstadt. 
August Brümann, Hofarbeiter 25 


(Fortsetzung folgt.) 


— . — — — 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 1. Geschäftsreisen nach Schweden. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Die Verkehrsabteilung der Industrie- und Handels- 
kammer zu Berlin C 2, Klosterstraße 41, hat ein 
neues Merkblatt über die Vorschriften bei Geschäfts- 
reisen nach Schweden, Norwegen, Finnland und 
Dänemark herausgegeben, welches kostenlos abge- 
geben wird — gegen Voreinsendung eines frankierten 
Briefumschlages auch durch die Post. 


Nr. 2. Ausländische Kaufgesuche.* 


54 197. Schrelbmaschinenpapier, Fabrikofferten. Paris. 
E. R. Korr.: F. 
54 202. Strohpappe, Zeitungspapler und graues Stroh- 


Fabrikvertretungen 
in Casablanca. 


papier zum Einpacken. 
für Marokko sucht Firma 


Deutsche und Bankref. Korr.: F. 

54 208. Papier aller Art. Fabrikofferten. Candia 
(Kreta). V. E. R. Deutsche und Bankref. 
Korr.: E. 


54 216. Papierfabriken, die Brief-, Druck-, Pack- und 
Luxuspapier herstellen, wlll in Belglen ver- 
treten Kaufmann in Brüssel. Ref. Korr.: F. 


— 


° Anfragen nach den Chiffre-Adressen sind di- 
rekt an den Auslandsverlag G. m. b. H., Berlin 
SW 19, Krausenstraße 38/39, unter Beifügung des 
Rückportos zu richten. 


Totenschau 1927. 


Paul Woldemar Haase, Mitinhaber der Firma 
Siegel & Haase Kommanditgesellschaft, Papier- 
fabriken in Grünhainichen und Rauenstein i. Sa., 
Aufsichtsrat und Gründungsmitglied der Vereinig- 
ten Ringfreien Zeitungsdruckpapierfabriken G. m. 
b. H., Berlin-Charlottenburg. f am 27. Januar. 

Louis Laiblin, Geh. Kommerzienrat. t im Fe- 
bruar in Pfullingen (Württ.). 

O. Pupikoier, Alt-Zentraldirektor der Gesell- 
schaft für Holzstoffbereitung, Basel (Schweiz). 
T am 13. Februar in Adelboden (Kt. Bern). 

Curt Staebe, Direktor, Vorstandsmitglied der 
Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation in Aschaffenburg, t am 17. Februar. 

Robert Basel, Fabrikbesitzer, Inhaber der 
Dickenauer Holzstoff- und Pappenfabriken Base! 
& Co. in Dickenau (Niederösterreich), f am 
26. März. 

Eduard Mann, Kommerzienrat, Besitzer der Pa- 
pierfabrik Ed. Mann & Co, in Ebertsheim b. Grün- 
stadt (Pfalz). Vorstandsmitglied des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, am 3. April. 

Alfred Beckh. Kommerzienrat. Mitbegründer des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten, 7 am 
24. April in Stuttgart. 

Franz Leinfelder, Kommerzienrat, Fabrik- und 
Gutsbesitzer. Inhaber der Papier- und Zellulose- 
fabrik Gg. Leinfelder in Schrobenhausen (Ober- 
bayern), f am 11. Mai. 

Dr. Richard Gaitzsch, Justizrat in Chemnitz, 
Mitbegründer des Verbandes Deutscher Druck- 
papier-Fabriken und zuletzt Vorsitzender im Auf- 
sichtsrat dieses Verbandes, am 27. Mai. 

Hugo Hermes, Inhaber und Chef der Firma 
Papierfabrik Hermes & Cie., Düsseldorf-Hafen, 
t am 17. Juli. ; 

Richard Flügge. Fabrikbesitzer, Inhaber der 
Holzstoffabrik ın Okerthal, Vorstandsmitglied des 
Verbandes Mitteldeutscher Holzstoff-Fabrikanten, 
t am 31. Juli. 

Josef Busch, Fabrikbesitzer in Eversberg/Ruhr. 
Mitbegründer und Vorsitzender des Verbandes 
Westdeutscher Holzstoff-Fabrikanten, am 4. Sep- 
tember. 


Eugen Ebbinghaus, Papierfabrikant, T am 
13. September in Steme! (Westfalen). 
Max Bullinger, Kommerzienrat in München. 


Vorsitzender des Aufsichtsrats der München Da- 
chauer Papierfabriken A.-G., T am 21. September. 

Anton Linneborn, Fabrikbesitze, t am 
30. September in Werden a. d. Ruhr. 

Eugen Meurer, Papierfabrikant in Muskegon 
(Ver. Staaten), f am 24. Oktober in Ulm (Donau). 

Jakob Wagner, Direktor, langjähriger Mitarbei- 
ter und stellvertretendes Vorstandsmitglied der 
Zellstofffabrik Waldhof, Aufsichtsratsmitglied der 
Joh. Sutter, Papierfabrik A.-G. in Schopfheim. 
t am 28. Oktober in Freiburg i. Br. 

Dr. Hans Clemm, Kommerzienrat. Vorstandsmit- 
glied der Zellstofffabrik Waldhof A.-G., Vorstands- 
mitglied des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, 
Vorsitzender des Vereins der Zellstoff- und Pa- 
pier-Chemiker und Ingenieure, am 29. Oktober. 

Heinrich Toelle, Kommerzienrat in Blauen- 
thal, Seniorchef der Firma Gustav Toelle, Papier- 
fabrik in Wildenfels, Post Fährbrücke i. Sa., so- 
wie der Firmen Gebr. Toelle, Blauenthal, und 
Toelle & Co., Auerhammer, am 6. November. 

Ludwig Maste, Fabrikbesitzer. Inhaber der 
Firma Gebrüder Ebbinghaus. Pappenfabrik in 
Westig, Kr. Iserlohn (Westf.). t am 6. November. 

J. Schmidt. Fabrikant. Inhaber der Firma E. Pfei! 
Nachf., Pappenfabrik in Friedenthal, Post Batten- 
berg (Hessen-Nassau), T am 11. November. 

Rudolf Eichmann, Großindustrieller, Chef der 
Firmen Arnauer Maschinenpapierfabrik Eichmann 
& Co. in Arnau a. d. Elbe, Gustav Roeder & 
Co. A.-G. in Marschendorf, Papierfabriks-A.-G. 
Bielathal in Sandhübel und Holzverwertungs- 
Kommanditgesellschaft Rudolf Eichmann in Ar- 
nau a. d. E., T am 16. November in Amsterdam. 

Eberhard Heubel, Fabrikbesitzer in Goslar 
a. Harz, Vorstandsmitglied des Verbandes Mittel- 
deutscher Holzstoff-Fabrikanten. T am 10. De- 
zember. 

Dr. iur. Kurt Hankwitz. Teilhaber und Vor- 
standsmitglied der Papierfabrik Spechthausen 
A.-G. und der Firma Gebrüder Ebart G. m. b. H. 
in Berlin, t am 19. Dezember. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
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7 Dr. jur. Kurt Hankwitz. 


Wieder hat der Tod einen teuren Fach- 
genossen aus unserer Mitte genommen. Am 
19. Dezember, abends, verstarb nach vier- 
tägigem Krankenlager an den Folgen einer 
Darmoperation Dr. jur. Kurt Hankwitz. Er 
entstammte einer alten Juristenfamilie der 
Mark Brandenburg und widmete sich nach 
Absolvierung des Gymnasiums in Ebers- 
walde der Familienüberlieferung folgend dem 
juristischen Studium. Im Hause seines 
Schwagers Ebart, der mit einer Schwester des 
Verstorbenen verheiratet ist, lernte er seine 
spätere Gattin, die älteste Tochter des im 
Jahre 1900 verstorbenen Kommerzienrats 
Johann Wilhelm Ebart kennen. Auf An- 
regung seines Schwiegervaters und Schwa- 
vers gab der junge Gerichtsreferendar den 
ursprünglich gewählten Beruf auf und wurde 
kaufmann. Nach längerer Ausbildungszeit 
in Berlin und Wien wurde er Mitarbeiter in 
der Offenen Handelsgesellschaft Gebr. Ebart, 
Berlin und Spechthausen, und im Jahre 1909 
Teilhaber. 1015 trat er als Kriegsfreiwilliger 
tm 3. Garde-Feldartillerie-Regiment ein und 
wurde im Felde Reserveoffizier des Regiments, 
mit dem er nach Beendigung des Krieges in 
die Heimat zurückkehrte. Nach Umwandlung 


der Offenen Handelsgesellschaft im Jahre 


1923 in die Papierfabrik Spechthausen Aktien- 
gesellschaft und die Gebr. Ebart G. m. b. H. 
vertrat der Verstorbene zusammen mit Dr. 
Ebart den Vorstand derselben. 

Dr. Hankwitz war einer der Stillen im 
Lande. In fast übertriebener Bescheidenheit 
vermied er es, in größerem Kreise persönlich 
henorzutreten. Wer aber Gelegenheit hatte, 
hm geschäftlich oder gesellschaftlich zu be- 
zegnen, spürte sehr bald, mit wie hervor- 
agenden Gaben des Verstandes und Herzens 
deser vortreffliche Mann ausgezeichnet war. 
Mit seinem scharfen, klaren Urteil und seinen 
reichen Erfahrungen war er stets bereit, jeden, 
der ihn darum anging, in selbstloser Weise 
mit Rat und Tat zu unterstützen. Wie großer 


Liebe und Verehrung der Verstorbene sich 
in weitesten Kreisen erfreute, bewies die Be- 
teiligung an den Trauerfeierlichkeiten in 
Tempelhof und Spechthausen. Die Kirchen- 
gemeinde in Tempelhof ehrte ihren verstorbe- 
nen Kirchenältesten durch die Feier im 
Gotteshause, das fast bis auf den letzten 
Platz von der Trauerversammlung gefüllt 
war. Die Mitglieder der Direktion der 
Reichsdruckerei, der Präsident und Vize- 
präsident der Reichsschulden verwaltung, Ver- 


treter des Reichsbankdirektoriums und vieler 


anderer Behörden und zahlreicher Vereine 
waren erschienen und man hatte den Ein- 
druck, daß ihre Teilnahme nicht nur dem Chef 
der alten Firma, sondern in erster Linie der 
lauteren, von allen, die ihn kannten, hoch- 
geschätzten Persönlichkeit des Verstorbenen 
galt. Nach einer liturgischen Feier, die er 
selbst an Stelle einer Gedächtnisrede ge- 
wünscht hatte, sprach Exzellenz Kriege, der 
Vorsitzende des Brandenburgischen Haupt- 
vereins der Gustav-Adolf-Stiftung, Worte des 
Dankes für das, was der Verstorbene in 18- 
jähriger Tätigkeit als Schatzmeister für den 
Gustav-Adolf-Verein geleistet hat; ein A.H. 
der „Derendingia“ Tübingen widmete dem 
scheidenden Freunde markige Worte des 
Abschieds seiner Burschenschaft, in der Hank- 
witz ganz besondere Beliebtheit und Ver- 
ehrung genoß. 

Am gleichen Tage fand nachmittags die 
Beisetzung in Spechthausen statt. Die Be- 
amten, Angestellten und Arbeiter der Firma 
sowie zahlreiche Freunde aus der Umgebung 
geleiteten vom Fabrikhof aus den Sarg zu 
dem am Walde gelegenen Friedhof, wo in 
der Ebartschen Familiengrabstätte der allzu 
früh aus seinem reichen Wirkungskreise 
Abgerufene zur letzten Ruhe gebettet wurde. 

Ein kerndeutscher Mann, ein demütiger 
evangelischer Christ, ein zielbewußter Mensch 
von vornehmer Gesinnung ist mit Dr. Hank- 
witz von uns gegangen. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
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Die Wirtschaftlichkeit des Sulfitzellulose-Kochprozesses. 


Vortrag von Direktor Arno Frohberg, gehalten am 3. Dezember 1927 im Verein der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Die fortlaufend steigenden Holzpreise und 
das Fallen der Zellstofipreise ist eine sehr 
bedenkliche Erscheinung der augenblicklichen 
Marktlage. Wir zahlen zurzeit in Deutsch- 
land Holzpreise, die doppelt so hoch wie in 
der Vorkriegszeit sind und dabei ist die 
Qualität des Holzes um vieles schlechter ge- 
worden. Wie Deutschland sonst im allge- 
meinen ein rohstoffarmes Land ist, so bezieht 
sich die Rohstoffknappheit auch auf das 
Papier- und Zelluloseholz. Die Papierholz- 
einfuhrmengen sind seit 1913 bis 1926 um 
mehr als die Hälfte gestiegen. Die Zellulose- 
erzeugung ist jedoch von 1913 bis 1926 nur 
um 15% vermehrt worden. Die Passivseite 
unserer Handelsbilanz wird daher um ein 
sehr beträchtliches Plus durch die vermehrte 
Holzeinfuhr belastet. 

Wir haben den uns entrechtenden Ver- 
sailler Vertrag auf uns nehmen müssen, der 
seine letzte Auswirkung in dem Dawesplan 
gefunden hat. Außer den ganz enorm hohen 
Holzpreisen ist daher unsere Zelluloseindu- 
strie auch noch durch die Reparationskosten 
belastet und dadurch in seiner Entwicklungs- 
fähigkeit gefährdet. Man braucht kein Pessi- 
mist zu sein, um zu sagen, daß bei dem 
jetzigen Stand der Zelluloseindustrie Ver- 
hältnisse bestehen, die auch bei der größten 
Sparsamkeit es unmöglich erscheinen lassen, 
mit dem Ausland erfolgreich zu konkurrieren. 
Dem Auslande gegenüber hat die deutsche 
Zellstoffindustrie insofern einen kleinen Vor- 
teil, als durch den kleinen vorhandenen 
Schutzzoll uns doch noch im inneren Markt 
Absatzmöglichkeit bleibt. Die Zellstoffindu- 
strie ist wiederum die Rohstoffbasis für un- 
sere große deutsche Papierindustrie, und 
fängt die Zellstoffindustrie erst zu wanken 
an, so muß natürlich auch die Papierindustrie 
wirtschaftlich stark beeinflußt werden. 

Vergleichen wir die wirtschaftlichen Fa- 
brikations verhältnisse anderer Länder mit den 
unserigen, so muß man sich fragen, ob bei 
Holzpreisen von 4 8—11 pro Raummeter in 
anderen Ländern, die sonst bessere Trans- 
portverhältnisse haben, unsere Industrie noch 
bestehen kann. 

Trotz aller so schwer erscheinenden Um- 
stände wollen wir nicht verzweifeln, da wir 
auf unser Können, unsere Beweglichkeit in 
der Wirtschaft und unsere unverwüstliche 
Arbeitskraft bauen können. Wir werden 
Mittel und Wege finden, technische Aus- 


gleiche zu schaffen. Etwas haben wir anderen 
Ländern voraus, das ist unsere Kohle. Wenn 
diese auch nicht so stark bei dem Erzeu- 
gungsprozeß ins Gewicht fällt, so ist sie doch 
das Ausgangsmittel für noch an die Zellstoff- 
industrie anzuschließende Verwertungsver- 
fahren, z. B. Ablaugeverwertung, Weiter- 
veredlung des Zellstoffes usw. 

Der Hauptprozeß der Sulfitzellstoffabrika- 
tion liegt im Kochprozeß. Dieser ist mit dem 
Herzen der Fabrikation zu vergleichen und 
die Kocherei gibt den Arbeitsrhythmus und 
Arbeitstakt der ganzen Fabrikation an; von 
dessen richtiger Einstellung ist die gesamte 
Prosperität des Unternehmens abhängig. Bei 
dem jetzigen System der Weltwirtschaft mit 
prohibitiven Ein- und Ausfuhrzöllen ist noch, 
damit zu rechnen, daß das Holz teurer wird, 
denn die Länder, welche Holz nach Deutsch- 
land einführen, werden mehr und mehr dazu 
übergehen, die Ausfuhr des Rohmaterials 
Holz zu drosseln, um im eigenen Lande 
selbst Papierrohstoff oder Papier zur Ausfuhr 
zu erzeugen. Wenn auch bei dem Abschluß 
von Zollverträgen ein Druck auf das uns mit 
Holz beliefernde Ausland ausgeübt wird, so 
werden wir doch oft Konzessionen machen 
müssen, die Rückwirkungen auf unseren Ab- 
satz haben. 

Bis jetzt hat jede Fabrik sein eigenes 
Kochverfahren, und jede Fabrik versucht das 
Beste aus dem Kochprozeß herauszuholen. 
Wir werden trotzdem den Kochprozeß durch 
intensives Studium noch weiter verbessern 
müssen. Bis jetzt gab man sich allgemein 
zufrieden, wenn ein Raummeter Holz 155 
bis 165 kg lufttrockenen Zellstoff lieferte, 
aber ein Raummeter Holz wiegt trocken etwa 
300 kg, und es könnte bei 52% Zellstoffgehalt 
mit 3—4 % Hemizellulose und 3—4 % Lig- 
nin, zusammen also 58—60 % 200—205 kg 
Zellstoff 88 : 100 herausgewirtschaftet wer- 
den. — i 

Tabelle 1. 
Antelie der Zellstoff-Herstellungskosten In Prozenten. 


Holz, 45,0% 48.5% 
Kohle 9,5 » 5,0 0 
Schwefelkies 

Kalksteine 7.5 4.0 
Löhne 11.0, 14.0. 
Material 

Reserveteile 8.5 11.0. 
Hundelsunkosten 

Transportkosten 18,5 „ 17.5 


Abschreibung 
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Die Anteile der Zellstofikosten haben sich Kocherei nicht viel gespart werden kann. 
in der Nachkriegszeit erheblich verschoben. Auch die Ersparnisse an Verbrauchsmateria- 
Aus Tabelle I, die aus Durchschnittswerten lien und Reserveteilen wird für jede Kocherei 
mehrerer Fabriken errechnet wurde, läßt sich eine individuelle Angelegenheit sein und 
erkennen, daß besonders der Anteil Holz die diese sollen daher auch außerhalb meiner 
größte Steigung erfahren hat. Die Quoten Betrachtungen bleiben. Der Umtrieb des 
Schwefelkies und Kohle sind durch die Ver- Kochers wird geteilt in sogenannte tote Zeit 
schiebung des Holzpreises kleiner geworden. und den eigentlichen Kochprozeß, bei wel- 
Betrachten wir die Zellulosekosten zusammen- chem auch gewöhnlich die Abgaszeit mit ein- 
gesetzt aus den Rohstoffkosten Holz, Kohle, gerechnet wird. Verkürzung der toten Zeit 
Schwefelkies, Kalkstein und Regie, bestehend gibt stets Gewinn und der Gesamtwirkungs- 
aus Lohn, Material, Reserveteilen, Handels- grad wird erhöht; was wir dabei sparen, 
unkosten usw., so ergibt sich, daß bei einem wird sich immer verzinsen, und wenn es sich 
I0prozentigen Mehrdurchsatz durch die sehr oft nur um Minuten von Zeitersparnis 
Kocherei, wenn die Regiekosten als konstant handelt. Wir sollen daher das Füllen, Dämp- 

"betrachtet werden, die Gesamtproduktion um fen, Laugen und Leeren soviel als möglich 
5 / verbilligt wird. verkürzen. Es gibt hierbei sehr viel Möglich- 

Es fällt im allgemeinen nicht schwer, aus keiten, und es ist darüber schon viel gespro- 

den die Kocherei ergänzenden Anlagen 10% chen worden; ich möchte mich auch hierüber 
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mehr herauszuholen; ist hierfür aber ncch nicht weiter auslassen, ausgenommen über 
etwas Kapital hineinzustecken, so würde dies das Füllen des Kochers mit Holz. 
in der Kalkulation nicht groß ins Gewicht Früher füllte man die Kocher ohne be— 
lallen. Bei einem Zellstoffabrikationspreise sondere mechanische Einrichtung, wenn man 
von #4 24 würde sich der Zellstoff bei von dem Stampfen mit Hand oder Preß- 
IOprozentiger Produktionsvermehrung um luft absieht. Bei diesen einfachen Verfahren 
4—% bis 4 1.20 verbilligen. Vielleicht wurden auch ganz schöne Ausbeuten erzielt, 
wurde sich auch der Gesamtwirkungsgrad doch kosteten diese Verfahren viel Zeit und 
des Kraft. und Wärmeflusses noch etwas ver- Arbeitslohn, ganz abgesehen davon, daß viele 
bessern und dadurch noch der Kostenanteil Fabriken, die die Kocher heiß oder mit Druck 
Kohle etwas verbilligt werden können. Die ausblasen, von dem Verfahren Abstand 
Verbilligung des Fertigprodukts scheint da- nehmen mußten, da beim Füllen im unge- 
her für viele Anlagen durch Mehrproduktion kühlten Kocher 60 und noch mehr Grad 
eindeutig gegeben zu sein. Nun hat jede Temperatur herrscht, so daß Menschen nicht 
Anlage ihre technischen Leistungsgrenzen, darin arbeiten können. Bei dem Füllen des 
wo die Gesamtwirkungsgradkurve anfängt Kochers ohne jede mechanische Einrichtung 
abzusinken. Wir werden im folgenden sehen, wurden oft sehr schlechte Ausbeuten pro 
daß eine Ueberspannung der Produktion uns cbm erzielt, die bis zu 65 kg pro ebm herunter 
zu sehr hohen Verlusten führen kann. gingen. Nun sind aus den nördlichen Län- 
Der Lohnanteil der Kocherei ist normaler- dern in den letzten Jahren Füllverfahren zu 
weise sehr gering und für gewöhnlich ist der uns gekommen, mit denen ohne Schwierigkeit 
Betrieb so ausbalanciert, daß hierbei in der Ausbeuten von 100 kg Zellstoff pro cbm 
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erreicht werden können, und zwar in Füll- 
zeiten, die von dem Füllen ohne Apparat fast 
nicht abweichen. Diese Füllverfahren be- 
nutzen teils Luft, teils Dampf und beruhen 
darauf, daß durch hohe Geschwindigkeit die 
Holzstückchen mit großer Eigenenergie in 
den Kocher geschleudert werden (Fig. 1). 


Mit Luft als Beschleunigungsmittel ar- 
beitet die Bauart Fresk, mit Dampf die Bau- 
art Castren und Svenson. Die erheblichen 
Vorteile der Kocherausbeute sind dermaßen 
in die Augen springend, daß eigentlich keine 
deutsche Fabrik, ob liegende oder stehende 
Kocher, ohne diese Apparate arbeiten sollte. 
Besonders einfach ist der Castren- und 
Svenson-Apparat, doch sind bei diesen die 
Fülldichten nicht so günstig wie beim Fresk- 
Apparat. Bei den hohen Fülldichten ist 
natürlich Bedingung, daß der SO»- und Kalk- 
gehalt zu dem Mehrholzquantum in Einklang 
gebracht werden muß. Man muß daher mit 
etwas stärkeren Laugen arbeiten. Durch die 
besonderen Fülldichten entsteht jedoch Zir- 
kulationsverminderung im Kocher, der Tem- 
peraturausgleich im Kocher geht langsamer 
vor sich, während bei den weniger dicht 
ohne Apparat gefüllten Kochern im Anfang 
das Holz einen Auftrieb hat und daher der 
Kocher unten mehr Lauge enthält, in welcher 
sich die Temperatur bei direktem oder in- 
direktem Verfahren besser ausgleichen kann; 
so stagniert bei der dichteren Füllung die 
Wärme im Kocher, und es muß für künst- 
lichen Ausgleich Sorge getragen werden, 
wenn man nicht den Vorteil der dichteren 
Füllung durch längere Kochzeit verlieren 
will. Bei kleineren Kochern ist der Ausgleich 
durch entsprechende Dampfverteilung leicht 
zu bewerkstelligen. Mehr Aufwand an An- 
lagekapital, um den Ausgleich zu schaffen, ist 
bei größeren Kochern notwendig; es ist 
hierbei zweckmäßiger, zu dem Umpump- 
verfahren zu greifen. Die früheren Umpump- 
verfahren von Moderut und Voltz Sohn 
krankten daran, daß für das Umwälzaggregat 
kein entsprechendes Material vorhanden war. 
Wer jedoch mit diesen Anlagen gearbeitet 
hat, weiß, wie elegant sich der Kocher führen 
ließ. Die Verfahren scheiterten jedoch daran, 
daß nach kurzer Zeit das Pumpenmaterial der 
Säure und der Temperatur nicht mehr stand- 
hielt. leute ist die Materialfrage überwun- 
den, seit wir die absolut säurefesten Legie- 
rungen von Krupp besitzen und seit die 
Stopfbüchsenkonstruktion der Pumpen keine 
Schwierigkeiten mehr bietet. Um nun den 
wirklichen Vorteil der Umpumpverfahren 
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auszunutzen, ist es notwendig, den größten 
Teil der Wärme außerhalb des Kochers im 
Druckteil der Pumpe einzuführen, wie es 
Moderut und Voltz getan haben, damit 
Wärmestauungen im Kocher vollkommen 
eliminiert werden. Die Umwälzmenge ist so 
reichlich zu wählen, daß der Wärmeausgleich 
auch in kürzester Zeit erfolgen kann. Die 
sogenannten kleinen Nebenkocher sind na- 
türlich möglichst praktisch einzurichten. Vor 
allen Dingen ist das Heizsystem dieser 
Nebenkocher so zu konstruieren, daß dasselbe 
zwecks Auswechslung leicht herausgezogen 
werden kann. Auch für dieses Heizsystem 
kommt das V2A- oder V4A-Material in Frage. 
Bei richtiger Wahl der Apparate und richtiger 
Konstruktion der Pumpen können wir den 
Vorteil der gleichmäßigen Wärmeverteilung 


im Kocher bei dichtester Füllung unbedingt 


erreichen und wir können den Aufschluß 
des Kochers bei gleichmäßiger und niedrige- 
rer Temperatur vollziehen. 


Wenn man mit verschiedenen Anfärbungen 
unter dem Mikroskope Zellstoffasern be- 
obachtet, so erkennt man, daß der Aufschluß 
der einzelnen Fasern sehr verschieden ist 
und die Beurteilung dieser Verschiedenheit 
wird wohl darin ihre Begründung finden, daß 
eben im Kocher sehr verschiedene Tempera- 
turen durch Wärmestau herrschen und das 
Holz ganz verschieden aufgeschlossen wird. 


Was nun den Dampfverbrauch des Koch- 
prozesses anbelangt, so wurde hierüber in 
besonders schöner instruktiver Form von Dr. 
Sieber und Dr. v. Laßberg geschrieben, so 
daß sich eine längere Ausführung darüber 
erübrigt. Durch Laugenvorwärmung, Wärme- 
rückgewinnung lassen sich sehr schöne Er- 
folge erzielen; aber nur dort, wo mit hohem 
Dampfpreise gerechnet wird, amortisieren 
und verzinsen sich groß angelegte Wärme- 
rückgewinnungsanlagen. Nehmen wir an, es 
könnte maximal ein Drittel der Heizmenge 
regeneriert werden, so würde dies etwa 
90 kg Dampf pro 100 kg Zellstoff sein oder 
12 kg Kohle bei 7,5facher Verdampfung. 
Wenn die Kohlen den sehr hohen Preis von 
M 2 pro 100 kg hätten, so würde dies eine 
Ersparnis von A —.24 pro 100 kg Zellstofi 
sein. Nehmen wir eine Produktion von 
300000 t pro Jahr an, so würden wir 
A 72000 sparen können. Wenn wir für In- 
standhaltung, Zinsen, Amortisation 30 % an- 
nehmen, so können wir ein Anlagekapital von 
etwa A 240000 für Wärmerückgewinnung 
aufwenden, aber für diesen Betrag würde 
kaum eine Anlage errichtet werden können, 
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mit der 30% Wärme erspart werden könnte. 
Bei kleinerer Jahresproduktion sind die Ver- 
hältnisse noch ungünstiger. Man wird sich 
bei der Wärmerückgewinnung im allgemeinen 
darauf beschränken müssen, kleinere Mengen 
zu regenerieren, die weniger Anlagekosten 
verursachen und daher wirtschaftlicher sind. 
An eine starke Erhöhung der Kohlenpreise 
st bei der jetzigen Weltmarktlage der Koh- 
ien nicht zu denken, so daß auch hierfür 
eroße Fürsorge nicht getroffen werden 
braucht. 

Aehnlich wie bei dem Dampf liegen die 
verhältnisse auch beim Schwefel, auch hier 
ist die Kostenquote zum Gesamtgestehungs- 


preise sehr gering und durch Rückgewinnung 


ist keine große Verbilligung zu erzielen. Man 
wird daher beim Uebertreiben der SO: 
während und am Ende des Kochprozesses 
dahin streben, durch einfache Anlagen diese 
Gase restlos zu gewinnen. Den Anteil der 
SO. der mit der Ablauge fortgeht, zu 
regenerieren, lohnt sich bei bleichfähiger 
Zellulose fast nicht; bei festem Stoff läßt sich 
durch Zerstäuben bis 14% der Gesamt-SO; 
wiedergewinnen. Dieser Anteil ist bei 100 kg 
Lelulose bei dem jetzigen Schwefelpreis mit 
etwa 10 Pfg. pro 100 kg zu bewerten. Die 
Anlagekosten hierfür sind im allgemeinen 
nicht gering und decken nur bei großen An- 
lagen Amortisation und Zinsen. 

Wie wir eingangs sahen, nehmen die 
kosten für Holz ungefähr 50 % der Gesamt- 
gestehungskosten des Zellstoffes ein. Bei 
diesem hohen Quotenanteil sind nun die 
Sparmaßnahmen einzusetzen, und es lassen 
sich hierbei am leichtesten Erfolge erzielen. 
Fichtenholz hat nach den verschiedenen 
Analysenmethoden ungefähr folgende Zu- 


dammensetzung: 
Zellulose 48—53 %, 
andere Kohlehydrate 17—14 %, 
Lignin 31—29 %, 


Nest: Asche, Harz, Fett. 

Bei einzelnen Veröffentlichungen wird der 
Zellulosegehalt als Maximum mit 60 % und 
als Minimum mit 43% angegeben. 50 % 
wird so ungefähr das richtige Maß sein, das 
zurzeit praktisch erreicht wird. 


‚In Tabelle II wurde nun eine Anzahl 
Waggons Holz auf absolut trockenen Holz- 
gehalt untersucht und der Holzverbrauch auf 
IM kg Zellstoff bei 50% absolut trockenem 
Zelstofigehalt errechnet. Hierbei ist der 
lolzverbrauch auf Zellstoff 88 : 100 bezogen. 
| den einzelnen Holzqualitäten sehen wir 
ußerordentlich hohe Schwankungen, und es 
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Tabelle II. 
Zusammenstellung der theoretischen Zellstoflausbeuten 


trocken. 


: 100 
unter Ausahme von 50% Fasergehalt abs. 


Zellstoff- 


Irm 4. ausbeute 
Holzart abs. Schal 7 0 88 : 100 
: per fm = 


perrm 


1. Scheite geschältſ 289,9kg 0.607 rm | 0, 
2 s 258.3, SE 0,681 „ 10,511 „ 
3. „ m. Rinde | 3077, 9% 0,641 „ 10,481 . 
4. geschält 147.3, = 0.712 „ 10,534 „ 
5. u. Knüppel] 305.0 . | 12% | 0,656 „ 10,492 . 
6. Knüppe! 

b.10cm Dm. 208,0, | 12 „ ] 0,671 „ 10,503 „ 
7. „10-20cmDm.| 301,0 „ | 10 . ] 0,650 „ 10.487 „ 
8. „10-20 m Dm. 288.0, 1] 10. 0,679 „ 10.509 „ 
9, „10-20 cm Dm. 279.1, 10 , 10,701 „ 10,525 „ 
10. „ 8-25 em Dm. ] 331.9, | 12 „ | 0,602 „ 0.452 
11. „ 8-25 em Dm. 311.1, 11. 0.597 „ 10,459 „ 
12. „ 8-25 cm Dm. ] 335.2 11, | 0,590 „ 0.442 
13. „ 8-25 cm Dm 321.8. 11 „ | 0,614 „ 0.460 
14. über 25 cm 337.0 „ | 6 „ 10556 . 10,417. 


0,480 fm 


Durchschnitt [293.6 kg |10,36% 0,640 rm 


ist sehr zu empfehlen, eingehende Hölzer auf 
die lufttrockene Holzmasse zu untersuchen, 
um den Einkauf entsprechend zu leiten. Die 
Mehrkosten für 100 kg Zellstoff bei einem 
Mehrverbrauch von 0,01 rm betragen (das 
Raummeter zu A 22 gerechnet) 22 Pig. Wie 
ich anfangs sagte, haben wir es im Streben 
nach einer größeren Durchsatzmenge in 
der Kocherei in der Hand, das teuere Holz 
durch Regieverbilligung des Fertigproduktes 
etwas auszugleichen. Bei 10% Produktions- 
erhöhung ist etwa A 1 pro 100 kg Zellulose 
zu gewinnen, wobei natürlich Bedingung ist, 
daß jede Mehrproduktion von dem Markt 
ohne Preisdrückung aufgenommen wird. Die 
Maximalproduktion pro cbm Kocherraum in 
24 Stunden ist mit etwa 220 kg anzunehmen, 
und es ist dann der Umtrieb eines Kochers 
etwa 10 Stunden. Es ist demnach mit einer 
Kochzeit von 7,5—8 Stunden zu rechnen. 
Wir wissen nun, wie wir solche hohe Koch- 
geschwindigkeiten erreichen können, wenn 
wir die Konzentration der Säure und die 
Temperatur erhöhen. Bei einer Verdoppelung 
der Konzentration wird auch die Reaktions- 
geschwindigkeit verdoppelt und bei 10 Grad 
Temperaturerhöhung wird diese ebenfalls 
verdoppelt. Diese Angaben sind nur ganz 
allgemein aufzufassen. Das Wesen der Reak- 
tionsgeschwindigkeit und der Massenwirkung 
ist weitgehend erforscht. Ich möchte hier die 
Namen der Forscher nennen: C. F. Wenzel, 
Guldberg & Waage, Wilhelmy, vant Hoff, 
Arrhenius, Ostwald u. v. a. Ganz allgemein 
drückt sich das Reaktionsgeschwindigkeits- 
gesetz aus: Reaktionsgeschwindigkeit — 
Reaktionstendenz 


Reaktionswiderstand ' 
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Wir haben nun in Deutschland, als das 
Holz noch billig war, von dem Vorteil der 
hohen Kochgeschwindigkeit weitgehend Ge- 
brauch gemacht. Sehr oft wurden wir auch 
durch die Behörden gezwungen, zu diesem 
Mittel zu greifen, da diese sich vielfach da- 
gegen sträuben, neue Kocher zu konzessio- 
nieren und manches Unternehmen ist heute 
durch diese von den Behörden verfolgte 
Tendenz sehr geschädigt. Dies soll hier 
einmal ganz klar ausgesprochen werden und 
es sollte gegen diese Hemmungen der Be- 
hörde energisch Stellung genommen werden. 

Wir wissen nun, daß bei dem beschleu- 
nigten Kochprozeß die Ausbeuten um vieles 
schlechter werden; solange aber das Holz 
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Fig. 2. 


billig war, brachte die Regieverbilligung 
erößeren Vorteil als eine bessere Holzaus- 
beute. In den letzten Jahren haben sich aber 
die Verhältnisse vollkommen geändert. Wir 
wissen, daß die Ausbeute sich bei dem schnel- 
leren Kochprozeß um 10% verschlechterte. 
Hierbei möchte ich noch betonen, daß auch 
die Qualität der Zellulose durch die hohen 
Temperaturen und Kochgeschwindigkeiten 
beeinflußt wird. Ich habe nun ein Diagramm 
entworfen, aus welchem die Preise pro cbm 
Kocherraum nach den heutigen Materialprei- 
sen abgelesen werden können (Fig. 2). 
Gehen wir von einer Tagesleistung von 
etwa 100 t aus. Würde diese mit äußerster 
Kecherforcierung hergestellt werden, wobei 
wir nur mit 5% schlechterer Ausbeute rech- 
nen wollen, so würde bei diesen 100 t pro 
Tag an Holz bei einem Holzpreis von A1 22 
und einem Holzverbrauche von 6,4 rm per t 
die Kostenverteuerung des Holzes täglich 
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A 70% sein. Um die 5% schlechtere Aus- 
beute zu paralysieren, würde nach praktischen 
Erfahrungssätzen eine 20prozentige Kocher- 
raumvermehrung in Betracht kommen. Bei 
einer Tagesleistung von 200 kg pro cbm 
würde der notwendige Kocherraum 500 ebm 
betrag. Die Vermehrung dieses Kocher- 
raumes um 20 % ist 100 cbm. Diese 100 cbm 
kosten aber nach dem Diagramm / 190 000. 
Für Amortisation, Verzinsung und Instand- 
haltung steht der Betrag von 700 X 350 — 
M 245 000 p. a. zur Verfügung. Das berech- 
nete Beispiel ist natürlich nur annähernd zu 
betrachten, und es würde sich bei den 
einzelnen Fabriken mehr oder weniger ver- 
schieben können. Es geht aber aus diesem 
Beispiel klar hervor, daß bei vielen Anlagen 
sich die Kocherraumvermehrung sehr rasch 
bezahlt machen wird. Bei den eben errech- 
neten 100 cbm wurde der teuerste Kocher- 
raum eingesetzt. Bei Vergrößerung des 
Kocherraumes durch größere Aggregate sind 
die Verhältnisse noch um vieles günstiger. 


Trotz der gewaltigen Bedeutung der Zell- 
stoffindustrie sind wir leider über die Reak- 
tion des Kochverlaufes noch wenig im klaren. 
Die Techniker sind gezwungen, sich an 
Erfahrungswerte zu halten. Reaktionskinetisch 
ist der Kochprozeß abhängig von der Kon- 
zentration und Temperatur. Ehe nun die 
wirkliche Reaktion im Kochprozeß beginnt, 
verläuft vorher ein anderer chemisch-physi- 
kalischer Prozeß, und zwar die Diffusion der 
SO, bzw. die Diffusion deren Salze in das 
Holz. Die Diffusionsgeschwindigkeit steht 
ebenfalls im proportionalen Verhältnis zur 
Konzentration, aber die Geschwindigkeit 
wird bei 10° Temperaturerhöhung um ein 
Viertel beschleunigt. Es ist demnach vor dem 
eigentlichen Holzaufschluß danach zu streben, 
daß die Diffusion der SO. in das Holz eine 
möglichst vollkommene ist. Man muß daher 
schnell auf Temperaturen kommen, wo die 
Diffusion stark beschleunigt ist und wo die 
Hydrolyse der Holzanteile noch eine äußerst 
geringe Geschwindigkeit besitzt, um mög- 
lichst gleichmäßigen Aufschluß zu haben. 


Den Kochprozeß selbst kann man als 
Hydrolyse der Hemizellulose und auch teil- 
weise als Hydrolyse und Verseifung des 
Lienins auffassen. In welchem Stadium die 
Sulfurierung des Lignins beginnt, ist unbe- 
stimmt; voraussichtlich verläuft die Sulfurie- 
rung als mehrmolekulare Reaktion langsamer 
als die Hydrolyse, die eine monomolekulare 
ist. Würden wir der Diffusion keine Zeit 
lassen, so würde die Konzentration der SO: 
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im Holze und vielleicht auch die Temperatur 
im Holze nicht gleich sein und der Aufschluß 
würde demnach auch ungleichmäßig ver— 
laufen. Die äußeren Holzschichten werden 
schneller abgebaut und in der Mitte bleibt 
unter Umständen ein vollkommen unaufge- 
schlossener Kern, der durch teilweise Zer- 
setzung des Holzes eine braune Farbe ange- 
nommen hat. Für die Geschwindigkeit des 
Aufschlusses sind die freien H-Ionen, also 
die Leitfähigkeit, maßgebend, die natürlich 
im Verhältnis zur Kruzentration stehen. Die 
Dissoziation der Säure wird durch die Höhe 
des Kalkgehaltes beeinflußt. Katalytische Be- 
einlussungen der Zellstoffhydrolyse sind 
nicht bekannt. Wir wissen jedoch durch die 
Arbeiten von Classen, daß die Zersetzung 
der SO; zu SO, durch Schwefelselen und 
Tellur sehr beschleunigt werden kann. Wir 
bekommen dadurch Zellstoffe, die spröde sind 
und eine braune Farbe haben. Diese Zell- 
stofie werden jedenfalls schon durch zu hohe 
Konzentration der freien H-lonen einen 


starken Abbau zu Zuckerarten erlitten haben, . 


Aehnlich wie die Schwefelgruppe wirken auf 
die Zersetzung der schwefligen Säure Metalle 
2. B. Ca, Fe, Zn. Man kann dieses am besten 
bei kleinen Versuchskochern beobachten, die 
verhältnismäßig große Metallflächen auf- 
weisen, 

Bei einer Kocherdruckveränderung von 4 
auf 6 at werden ebenfalls schlechtere Ausbeu- 
ten und weicherer Zellstoff erzielt, trotzdem 
es durch die neuen piezochemischen For- 
schungen bekannt ist, daß eine Beeinflussung 
der Reaktionsgeschwindigkeit durch den 


Tabelle Ill von Ostwald. 


Relative Stärke 


f der Säuren, 
1 ermittelt aus der 
Säuren Bone 
no eit der 
(HCI= 100) Inversion des 
Rohrzuckers 
Salzsäure, HCI 
100 
Salpetersäure, HNO, 100 
Schwefelsäure, HSO; 13,2 
Trichloressigsäure, 
l CCl, COOH 15,4 
Dichloressigsäure, 
CHCH COOH 
Monochloressigcäure, n 
CH,CICOO 
Weinsärre, i i = 
je Cy Hs (OH), (COOH) E 
meisensäure, H-C 
Zitronensäure, - 
Cs H. (OH) 
Milchsäure, u 25 
Ci H. OH -· C00 
Bernsteinsäure. N a 
GH, (COOH,) 5 
Essigsäure, CHs-COOH 9.400 
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Druck erst bei sehr hohen Drucken vor sich 
gehen kann. 

Der Holzaufschluß mit Schwefligsäure 
wird große Aehnlichkeit mit der Rohrzucker- 
inversion und der Stärkehydrolyse haben. 
Rohrzucker als Disaccharid und Stärke als 
Polysaccharid sind nahe Verwandte der Zel- 
lulose und Hemizellulose. 

Wie nun die Hydrolyse des Rohrzuckers 

durch die verschiedenen Säuren beeinflußt 
wird, zeigt uns die Ostwaldsche Tabelle III. 
Wir sehen, daß hier die Essigsäure am 
schwächsten hydrolysiert, daß aber die 
Ameisensäure eine ganz respektable Säure- 
stärke aufweist. Wir wissen nun, daß der 
pyrogene Zerfall des Holzes exotherm ver- 
läuft und bei etwa 140 Grad Essig- und 
Ameisensäure in größeren Mengen gebildet 
wird. Nehmen wir die Hydrolyse des Rohr- 
zuckers und der Stärke bei höherer Tempe— 
ratur vor, so bildet sich ebenfalls Ameisen- 
und Essigsäure und der gebildete Zucker 
zerfällt. 
Bei 150 Grad ist der Zerfall.des Zuckers 
ein vollkommener, es tritt Humificierung ein, 
wobei außer Ameisen- und Essigsäure noch 
andere organische Säuren gebildet werden. 
Man wendet daher bei der Hydrolyse von 
Rohrzucker und Stärke nur sehr niedrige 
Temperaturen und sehr verdünnte Säuren an, 
um eine gute Ausbeute zu haben. Die beim 
Kochprozeß entstehenden Zuckerarten wer- 
den bei höheren Temperaturen über 140 Grad 
ebenfalls organische Säuren bilden, und es 
ist nun nicht unwahrscheinlich, daß diese 
Säuren stark zersetzend auf die Zellstoff- 
fasern einwirken. Es ist jedenfalls durch viele 
Versuche bekannt, daß Zelluloseholz über 
140 Grad gekocht eine schlechtere Ausbeute 
gibt und daß dieser Zellstoff eine geringere 
Festigkeit hat. 

Die beschleunigte Wirkung der höheren 
Temperatur auf die Disaccharid-Hydrolyse ist 
eine bedeutende. Ich möchte darauf hinwei- 
sen, daß eine Temperaturerhöhung von 10 
Grad die Inversion um das 3,68fache beschleu- 
nigt. Nach anderen Angaben wurde bei star- 
ker HCI schon bei 30 Grad Temperatur- 
erhöhung eine 50fache Beschleunigung der 
Inversion festgestellt. Es ist nun nicht aus- 
geschlossen, daß auch der Holzaufschluß bei 
Temperaturen über 140 Grad eine starke 
Reaktionsbeschleunigung erfährt. Vor allen 
Dingen wohl auch deshalb, weil dann noch 
die gebildeten organischen Säuren einen 
Einfluß mit ausüben werden. Ich könnte hier 
noch manche Vergleiche der Ilydrolysier- 
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erscheinung heranziehen, aber es muß dieser 
Hinweis auf die gebildeten organischen Säu- 
ren genügen. Interessant ist die letzte Fest- 
stellung von Arrhenius, die besagt, daß beim 
Sulfatzellstoffprozeß bei 140 Grad die In- 
krustenlösungsgeschwindigkeit im Verhältnis 
zum Zelluloseabbau sich wie 1:28 verhält, 
und daß die Geschwindigkeit beider Reaktio- 
nen bei 270 Grad vollkommen gleich ist. Bei 
Versuchskochungen konnte ich feststellen, daß 
bei etwa 160—165° in wenigen Stunden 
Humificierung eingetreten war. Allerdings 
beziehen sich diese Kochungen auf Buchen- 
holzkochversuche, wo ja noch mehr organ'- 
sche Säuren gebildet werden. 

In den letzten Jahren wurden viel Reak- 
tionskinetikarbeiten über den Zellstoffauf- 
schluß veröffentlicht. Ich möchte auf folgende 
Arbeiten hinweisen: R. N. Miller und Svenson, 
Söderquist, Oeman, Samuelsen, Hägglund, 
Routala und Seven, Klingstadt u. a. Von 
diesen Kochversuchen sagt Samuelsen, daß 
die Ausbeuten bei 122 Grad gegenüber 
135 Grad 10 % höher liegen sollen. Da der 
Reaktionsverlauf des ganzen Kochprozesses 
ein sehr verwickelter ist, wird meiner Ansicht 
nach nur der technische Versuch im kleinen 
Versuchskocher oder Autoklaven uns Klarheit 
verschaffen. Wer aber mit derartigen Appa- 
raten schon gearbeitet hat, weiß, welche 
Schwierigkeiten es gibt, um konstante Ver- 
gleichskcchungen zu erhalten. Von Wichtig- 
keit würde es sein, auch die H-lonenkonzen- 
tration bei hohen Temperaturen zu bestim- 
men und zu beobachten, wie diese H-Ionen- 
konzentration sich mit der Temperatur 
erhöht. Ich könnte mir vorstellen, daß ein 
Kochprozeß möglich wäre, bei welchem wir 
die sogenannten Hemizellulosen und das 
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Lignin nur zum Teil abbauen, um aus dem 
Holze eine Papierfasermenge zu bekommen, 
die viele Prozente höher liegt, als jetzt all- 
gemein erzielt wird und gerade für die 
deutsche Industrie erscheint mir die Bearbei- 
tung dieses Problems von ganz besonderer 
Wichtigkeit zu sein. Wir in Deutschland 


werden keinen Holzersatz finden, wie er 


vielleicht in anderen Ländern, vor allen 
Dingen in den tropischen und subtropischen, 
möglich wäre. Wir sind darauf angewiesen, 
mit dem Holze größte Sparsamkeit zu üben 
und alle Mittel und Wege zu erschöpfen, 
welche darauf hinzielen, die Ausbeute aus 
dem Holz zu steigern und zu erhöhen. 

Am Schlusse meines Vortrags möchte ich 
den Vorschlag unterbreiten, der Verein möge 
eine Kommission für die so äußerst wichtige 
Frage der Holzausbeute bei der Zellulose- 
fabrikation wählen, um diese Frage zu prüfen 
und bearbeiten zu lassen. Es sei hierbei an 
das sehr großzügige Vorgehen der amerika- 
nischen Industrie erinnert, welches der 


‘Finanzminister Hoover vor einigen Jahren 


eingeleitet hat. Dort im Lande der unbe- 
grenzten Möglichkeiten und mit den uner- 
schöpfbaren Rohmaterialien ist durch das 
Komitee zur Beseitigung von Verlusten in 
der Industrie eine Organisation geschaffen 
worden, die die industrielle Verschwendung 
eindämmen soll. Alle Industrien haben sich 
zur Bearbeitung dieser Frage diesem Komi- 
tee mit Begeisterung zur Verfügung gestellt. 
Um wieviel mehr wäre es doch in Deutsch- 
land notwendig, wenn auch nur im kleinen, 
unsere eigene Industrie etwas Aehnliches 
schaffen würde, damit wir in die Lage kom- 
men, unser Rohmaterial Holz bestens auszu- 
nützen. 


„Kraitbedarf von Papiermaschinen.“ 
Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert & 3,50 
(mit Mehr-Porto ins Ausland). 
Aus dem Inhalt: 


Naßpresse. 
Das Feuchtglättwerk. 
Der Längsschneider. 


Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. 
moment und Krafıkonstante. 
Die zweite NaßBpresse. 

Nachtrockner und Kühlzylinder. 
Der Rollaprarat. 


Ideelles Dreh- 
Die Siebpartie. Die Gautschpresse. Die erste 
Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 
Das Satinierwerk. 
Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 


Kraftkonstanten. 
triebswiderstände. 


Anwendungsbeispiel. 
Anfahrwiderstand. 


Verlauf der An- 


Messungsergebnisse. 
Elek- 


Mechanische Antriebsarten. 


trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 
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Die Papiermaschine zur Erzeugung fettdichter Papiere 
und die Wartung derselben. 


(Aus der Praxis.) 


Wenn auch bei der Erzeugung fettdichter 
Papiere die erste Voraussetzung die beson- 
dere Eignung des dazu benutzten Zellstoffs 
ist, der dann durch die Holländerarbeit sach- 
gemäß zubereitet werden muß, so bleibt als 
letzter ausschlaggebender Faktor zur Erzie- 
lung eines jeder Anforderung entsprechenden 
Fabrikates, das Vorhandensein einer in 
tadellosem Zustande befindlichen, speziell auf 
diese Erzeugung eingestellten Papiermaschine 
und eine sachverständige Wartung derselben. 
Wird diesen beiden Punkten, besonders bei 
einer Umstellung der Fabrikation von einer 
anderen Papiersorte auf diese, nicht die not- 
wendige Aufmerksamkeit zugewendet, so 
wird das erwünschte Ziel, ein fettdichtes, 
micht rollendes, nicht welliges, sondern tadel- 
los fachliegendes glattes Papier herzustellen, 
micht erreicht werden. 

Die Außerachtlassung notwendiger Ein- 
chtungen und unrichtige Maßnahmen in 
der Bedienung der Maschine sind sogar dazu 
angetan, das Zustandekommen der angestreb- 
ten Qualitätseigenschaften ganz oder teilweise 
zu verhindern, auch wenn, wie oben bemerkt, 
die besondere Eignung des Zellstofis fest- 
gestellt und die Holländerarbeit einwandfrei 
st. Hat der Stoff aus der Maschinenbütte 
seinen Weg über den Sandfang durch die 
Anotenfanganlage genommen, so soll er 
durch einen richtig angelegten Stoffeinlauf- 
tasten in der ganzen Breite gleichmäßig den 
schaumlatten zuströmen. Diese besorgen die 
eigentliche entscheidende Verteilungsarbeit 
ınd müssen in einer Anzahl von mindestens 
drei, noch besser vier Stück richtig und fest- 
lagernd eingestellt sein. Je gründlicher die 
\erteilungsarbeit derselben durch einen guten 
Wirbel zwischen den zwei oder drei ersteren 
st, desto gleichmäßiger erfolgt dann die 
derflzung der Faser auf dem Siebe, abge- 
schen davon, daß dadurch der Schüttelbock 
entlastet wird und nur mit einem ganz mini- 
malen Hub zu schütteln braucht. Zur Ver- 
hütung von dünnen Rändern muß der Deckel- 
wagen seitlich gut abgedichtet sein, und man 
besorgt dies, nicht wie allgemein üblich, mit 
einem meist harten und rauhen Manchon- 
streifen, sondern mit dem elastischen und 
glatten Streifen eines abgedankten Siebleders. 
Die Registerwalzen dürfen nicht schwingen, 
aenn dadurch entstehen durch Wellenschlag 
uber die ganze Breite der Papierbahn dicke 


und dünne Stellen. Ferner ist darauf zu 
achten, daß sie gleichmäßig an das Sieb 
angestellt sind, damit die Entwässerung 
gleichmäßig ist. Stabile, schwere Sauger, 
durch eine verläßliche, gleichmäßig arbeitende 
Pumpe betätigt, müssen zu intensivster 
Saugwirkung angehalten werden. Zur besse- 
ren Regulierung derselben leistet ein an der 
Leitung des letzten Saugers angebrachtes 
kleines Lufteinlaßventil oft gute Dienste. Die 
durch den schmierigen Stof bedingte starke 
Saugtätigkeit hat naturgemäß eine dement- 
sprechend hohe Abnützung des Saugerbelags 
— am besten aus Weißbuche — sowie des 
Siebes zur Folge. Die Sauger sind deshalb 
in gutem Zustande zu erhalten und für ein 
schadhaft werdendes Sieb dürfte wohl das 
Herausnehmen das Beste sein, da auch die 
kunstvollst ausgeführten Flickstellen infolge 


der unbedingt notwendigen hohen Saugwir- 


kung gewöhnlich nur kurze Zeit halten und 
dadurch oft übermäßig lange Stillstände ent- 
stehen. Die Gautsche muß, um eine gleich- 
mäßige und kräftige Auspressung der Papier- 
bahn besorgen zu können, mit einem fest- 
sitzenden, ungewebten Manchon bester 
Qualität versehen sein, für dessen ausgiebige 
andauernde Reinigung zwei Spritzrohre, eine 
bewegliche Bürste und ein tadellos sitzender 
Kittner-Walzenschaber zu sorgen haben. Ein 
gelegentlich öfteres kräftiges Waschen des 
Manchons mit Sodalauge, Schmierseife und 
einer harten Wurzelbürste ist ein gutes Vor- 
beugungsmittel gegen das Hinauflaufen der 
Papierbahn. Ist der Stoff, welcher bekanntlich 
lang und doch schmierig sein soll, aus irgend- 
einem Grunde einmal zu kurz geraten, so 
daß die Entwässerung der Papierbahn zu 
schwierig wird, auch die Züge zu lose wer- 
den und vielleicht nicht mehr stramm genug 
eingestellt werden können, so kann außer 
durch langsameres Arbeiten noch durch An- 
wärmen des Stoffes mittels einer in den Sand- 
fang eingelegten Dampfleitung Abhilfe ge- 
schaffen werden. Davon soll aber nur im 
Notfalle Gebrauch gemacht werden, da 
dadurch die Fettdichtigkeit beeinträchtigt 
wird. Die Dampfleitung muß natürlich so 
angelegt sein, daß bei Ingebrauchnahme der- 
selben das in der Leitung stehende konden- 
sierte Wasser abgelassen werden kann, damit 
es nicht mit dem Stoff auf das Sieb gelangt. 

Wie es öfters bei Zellstoffpapieren der Fall 
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ist, so machen sich auch bei der Erzeugung 
fettdichter Papiere, besonders wenn hierzu 
mangelhaft ausgewaschener Zellstoff verwen- 
det wird, Flarzflecken in oft unangenehmer 
Weise bemerkbar, wenn dem nicht durch 
besondere Zusätze im Kollergang oder Hol- 
länder entgegengewirkt wurde. Das Harz 
haftet teilweise an der Oberfläche des Siebes, 
teilweise setzt es sich durch die starke 
Tätigkeit der Sauger an der Innenseite des— 
selben an und geht nicht selten sogar auf die 
vordere Leiste des ersten Saugers über. In 
diesem Falle muß bei einem Stillstand der- 
selbe sofort vom Siebe abgelassen und zur 
Reinigung herausgenommen werden. Zur 
Entfernung der besonders auf der Innenseite 
des Siebes oft hartnäckig festsitzenden Harz- 
flecken leistet neben Bürsten derselben mit 
dem harzlösenden Terpentin und heißer 
Sodalauge ein Dampfschlauch, welcher zur 
leichteren Handhabung und Schutz gegen 
Verbrennung mit einer mit Manchon beklei— 
deten verschiebbaren Holzhülse isoliert ist, 
gute Dienste. Im übrigen soll an der Ma- 
schine neben kräftig wirkenden Siebreini- 
gungsspritzrohren die Bürstenwalze nicht 
fehlen, um der Entstehung solcher Harz- 
flecken vorzubeugen. Diese beiden Siebreini— 
gungsvorrichtungen leisten auch manches 
Mal gute Dienste zur Entfernung schlammi- 
ger Batzen, welche in den Knotenfangwannen 
und dem anschließenden Zulauf zur Maschine 
entstehen und sich bei etwa notwendigem 
Wechsel des Stoffverdünnungswassers los- 
lösen und dann auf dem Sieb hartnäckig fest- 
sitzen, wenn ihrem Erscheinen durch Maß- 
nahmen eines aufmerksamen Maschinen- 
führers nicht schon vorher entgegengewirkt 
wurde. 

Hat das Papierblatt die Gautsche mit 
höchstem und gleichmäßigem Trockengehalt 
verlassen, so muß weitere gute Entwässerung 
durch die Pressen angestrebt werden. Die 
Preßwalzen wie auch die Walzen der Filz- 
wäsche müssen tadellos aufeinanderpassen. 
Weist eine Preßwalze eine Unregelmäßigkeit 
auf, so macht sich das in der nächsten Presse 
durch Verlegen des Filzes, dadurch schlechte 
Entwässerung der Bahn, im fertigen Papier 
durch Rollen und Welligwerden sehr un- 
angenehm bemerkbar. Die Filze, welche nicht 
zu weitmaschig sein dürfen (dies beeinträch- 
tigt die Fettdichtigkeit), müssen durch immer 
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wechselndes Verstellen der Naht in gut 
durchlässigem Zustande erhalten werden. 
Verlegte, aber noch brauchbare, nicht mar— 
kierende Filze müssen gewechselt und in der 
Filzwäsche mit warmer Seifenlauge gereinigt 
werden. Maschinen mit vier bis fünf Naß- 


pressen sind zur Erzeugung dieser Papier- 


sorte keine Seltenheit. 


Kommt das Papier nun mit höchstem 
Trockengehalt auf die Trockenzylinder, so 
sind bis jetzt alle Voraussetzungen zur Er- 
reichung der Fettdichtigkeit gegeben. Die 
ersten an die Steigpresse anschließenden 
Zylinder dürfen nur mäßig erwärmt werden 
und die weiteren sollen in ansteigendem Maße 
geheizt werden. Erfolgt die Trocknung auf 
den ersten Zylindern zu schnell, so wird das 
Papier runzelig und schrumpft in der Breite 
sehr zusammen. Straff gespannte Trocken- 
filze sind Bedingung für gutes Trocknen ohne 
Runzeln. An den Spannungen angebrachte, 
verstellbare Zeichen, bis zu denen die Filze 
angespannt werden sollen, und welche zu 
gleicher Zeit als Schutz gegen übermäßiges 
Anspannen dienen, sind zwecks Kontrolle vor- 
teilhaft. Ratsam ist es, die ersten zwei Drittel 
des Trockenapparates mit Abdampf und das 
letzte Drittel mit Frischdampf zu heizen. Bei 
kleineren Unterbrechungen in der Papier- 
berstellung braucht dann nur das Frisch- 
dampfventil gesperrt zu werden. Eine 
Selbstverständlichkeit ist es, daß die Filz- 
trockner ihren Zweck voll erfüllen. In die 
Feuchtglätte muß die Papierbahn so trocken 
einlaufen, daß sie nicht schwarz gedrückt 
wird. Die Feuchtglätte ist übrigens ein vor- 
züglicher Kontrollapparat zur Feststellung 
des gleichmäßigen Trockengehalts der Pa- 
pierbahn in der Breite, da feuchte Stellen hier 
„lose“ und trockene „straff“ eingezogen 
werden. Der anschließende Hochzylinder 
verdampft bei mäßiger Temperatur den 
letzten Wassergehalt, worauf Abkühlung 
durch einen ausreichenden Kühlzylinder er- 
folgt. 

Ist die Papiermaschine in der geschilder- 
ten Verfassung und wird dieselbe gemäß den 
obigen Ratschlägen bedient, so dürfte das 
Papier zur allseitigen Zufriedenheit seinen 
Weg durch den Papiersaal seinem Bestim— 


mungszwecke entgegengehen. 
H W. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1927 zum Preise von Mark 2.— 
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Aus Industrie und Praxis. 


Pür diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Die typische Wirkung der Wachsleimung im Stoff. 


Wie ist ein Papier, das nach Stoff und 
Verarbeitung zur Härte neigt, weich und ge- 
schmeidig zu machen ? 

Das ist eine Frage, die oft an den Papier- 
macher herantritt. Wenn auch durch Mah- 
ung, Füllstoffe und sonstige Zusätze manches 
erreicht wird, so verdient doch die Wachs- 
ieımung als radikales Mittel in der bezeich- 
neten Richtung eines nachdrücklichen Hin- 
weises. Gelingt es doch 2. B., selbst stark, 
ja schmierig gemahlene Stoffe durch eine 
teignete Wachsleimung weich und geschmei- 
dig zu machen und läßt sich diese Weichheit 
sgar bis zur Lappigkeit steigern. 


Wird von manchen Papieren Klang und 


deiſteit verlangt, so gibt es doch auch eine 


«ole Reihe Papierarten, die nach der Art 
rer Verwendung weich und geschmeidig 
„N mussen, wie 2. B. Tapeten-, Streich-, 


Ürscipapiere, manche Packpapiere und viele 


\ondererzeugnisse. 


| De Wachsleimung an sich ist ja lange be- 
nt, und bereits llig, der Vater der Stoff- 
ung, weiß in seiner berühmten Schrift 
Beträge zur Papiermacherkunst“ darüber 
vel Rühmliches zu sagen, bemerkt aber mit 
“dauern, daß die Wachsleimung infolge der 
‘hen Preise für Wachs nicht zu allgemeiner 


ebtäng gelangen würde, 


Nun, die Preisfrage, die damals hindernd 


1 Wege stand, dürfte heute gelöst sein, seit- 
10 in Deutschland die Gewinnung des 
aunkohlenbitumens (Montanwachs) in aller- 


öltem Umfang betrieben wird. Von der 


“öfleimung mit Montanwachs ist denn auch 
m Kriege und in den nachfolgenden Jahren 
&isgiedig Gebrauch gemacht worden, und 
zwar auf Grund der Patente von J. W. Zan- 
ders und Prof. Dr. Paul Kl e m m. Bemer- 
henswert ist aber, daß über besondere 
Eriahrungen dieser Zeit kaum etwas in der 
Fachliteratur veröffentlicht worden ist. Aus 
der Patentschrift von P. Klemm ist 2. B. 
nur zu entnehmen, daß die Leimungsintensität 
der Wachssubstanz erheblich höher ist als die 
s Harzes, doch ist damit noch lange keine 
Technologie der Wachsleimung gegeben. Nur 
“el st sicher, daß die Montanwachsleime, 
de vor Jahren am Markt waren, völlig wieder 
y chwunden sind, da sie mit mancherlei 
\ingein behaftet waren. 


Bedenkt man die mannigfachen Aenderun- 
gen, die Theorie und Praxis der Harzleimung 
im Laufe der Jahre durchgemacht haben, 
wieviel Fehlerfolge und Unzulänglichkeiten 
zu überwinden waren, so darf man sich nicht 
wundern, daß ein unter dem Drucke wirt— 
schaftlicher Not aufgegriffenes Ersatzfabrikat, 
wie es der Montanwachsleim zunächst war, 
nicht auf den ersten Hieb zu allgemeiner Ver- 
wendbarkeit führte. 

Ebenso wie ein Har z leim den beson- 
deren, überall verschiedenartigen chemischen 
und physikalischen Zuständen im Holländer 
angepaßt sein muß, so ist es auch verständ- 
lich, daß der Wachsleim solchen Verhält- 
nissen Rechnung zu tragen hat. Hierüber 
war aber zunächst nichts bekannt und konnte 
daher auch von einer entsprechenden systema- 
tischen Ausbildung der Wachsleimfabrikate 
kaum die Rede sein. 

Wie viele Mißerfolge mich im Laufe von 
nun fast fünf Jahren zu den ersten praktisch 
verwertbaren, positiven Ergebnissen auf dem 
Gebiete der Wachsleimung geführt haben, 
wage ich kaum aufzuzählen. Es bedurfte 
vieler Mühe und unzähliger Versuche, bis 
genügende Erfahrungen gesammelt waren, 
bis die Herstellung der Wachsleime techne- 
logisch ausgebildet war und vor allen 
Dingen, bis die Produkte in kolloidchemischer 
Beziehung auf die mannigfachen Vorgänge im 
Holländer eingestellt waren. 

Mag auch das Problein, wie schließlich 
jedes andere, noch der weiteren wissenschaft- 
lichen und praktischen Bearbeitung bedürfen 
so ist doch immerhin heute eine brauchbare 
Grundlage für die vorteilhafte Anwendung 
des Montanwachsleimes geschaffen, was die 
ständig zunehmende Anwendung der unter 
dem Namen „Prestokoll“-Leimung bekannt 
gewordenen Methode bestätigt.* 


Die charakteristischen Merkmale wachs- 
geleimter Papiere sind zusammengefaßt 
folgende: 

l. weicher und geschmeidiger Griff, 

2. feinstkörnige, weiche Oberfläche, 

3. gutes, ebenes Liegen und beste Maschi— 
nenglätte, 


* Hersteller der Wachsleime „ Prestokoll“ 
Chemische Fabrik F. Schacht G. m. b. H 
schweig. 


ist die 
„ Braun- 
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4. geschlossene Durchsicht, 

5. erhöhte Satinierbarkeit, die oft einen 
Satinagegang bei Hochglanz zu erübri- 
gen gestattet, 

6. bessere Bindung von Farb- und Füll- 
stoffen, 

7. gesteigerte Leimungswirkung bis zu 
hochgradiger Wasserdichte und erheb- 
licher Wasserfestigkeit. 

Mit Prestokoll geleimte, wasserdichte 
Packstoffe werden heute in ansehnlichem 
Umfang in den verschiedensten Industrien 
verwendet. Sie bieten einen billigen Ersatz 
für viele Arten von solchen Papieren, die 
durch nachträgliche Imprägnierung herge- 
stellt werden und haben vor diesen den Vor- 
zug, ihre Eigenschaften durch mechanische 
Beanspruchung, wie Knüllen, Kniffen und 
Brechen, nicht zu verlieren. Sie sind diesen 
in der Dauerhaftigkeit und der Wasserdichte 
überlegen. Nach stundenlangem Befeuchten 
halten sie noch gut 50 % ihrer ursprünglichen 
Festigkeitswerte. 

Neben den erwähnten papiertechnischen 
Vorteilen bietet die Wachsleimung noch einige 
wesentliche Vorteile wirtschaftlicher Art. Die 
bereits von Klemm behauptete höhere Lei- 
mungskraft gegenüber Harz hat sich hundert- 
fach bestätigt. Ferner lassen die Wachsleime 
sich in fester Form herstellen und damit 
ergibt sich ein Fortfall hoher Wassermengen 
und die durch diese bedingten Fehlfrachten. 
Ebenso kommen die teuren Fastagen in Weg- 
fall und alle Fehlirachten für diese bei der 
Auslieferung und bei der Rücksendung. Auch 
die Faßreparaturen und die damit verknüpf- 
ten Beanstandungen fallen fort. Schließlich 
gibt es auch keine Materialverluste mehr, die 
stets infolge der Unmöglichkeit der restlosen 
Entleerung der Fässer entstehen. 

Außerordentliche Schwierigkeiten waren 
bei der Leimung einseitigglatter Papiere mit 
Wachs zu überwinden. Ein normaler Wachs- 
leim, 2. B. ein nach dem Verfahren von 
Klemm hergestellter, erlaubt keine einseitige 
Glätte. Aller Wahrscheinlichkeit ist diese 
Tatsache auf die niedrigen Schmelzpunkte der 
Wachse zurückzuführen. Verschiedentlich 
wurde beobachtet, daß der große Zylinder 
für einseitige Glätte sich beim Arbeiten mit 
Wachs mit einer hauchartigen Schicht von 
Wachs bedeckt, die sich durch Schaber und 
Poliervorrichtungen nicht beseitigen läßt. 
Dieser Belag hebt die Hochglanz-Glättewir- 
kung des Zylinders aui. 

Nach jahrelangen Versuchen ist es jetzt 
doch endlich geglückt, auch diesen Uebelstand 
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zu beheben und durch eine Art Härtung die 
Uebertragung des Leimes auf die Zylinder- 
oberfläche zu verhindern, so daß neuerdings 
auch einseitigglatte Papiere mit Erfolg im 
Stoff gewachst werden können. 

So erfreulich die Fortschritte auf dem 
bezeichneten Gebiete sind, kann man sich 
doch der Erkenntnis nicht verschließen, daß 
einer allgemeinen Anwendung der Wachs- 
leimung noch manches Hindernis im Wege 
steht. Die dunkle Farbe des Rohmontan- 
wachses einerseits sowie die hohen Preise 
für die gebleichten, hellen Wachsraffinate 
schränken ihre Verwendung ein. Hier harren 
der montanwachserzeugenden Industrie noch 
lohnende Aufgaben. 

Der Harzkonsum der deutschen Papier- 
und Pappenindustrie beträgt Tausende von 
Tonnen im Monat. Der Bedarf muß fast aus- 
schließlich im Ausland gedeckt werden. Die 
Wachsleimung weist den Weg, die Harzein- 
fuhr wenn auch nicht aufzuheben, so doch 
wesentlich einzuschränken. Unsere mittel- 
deutsche Braunkohle ist eine in dieser Be- 
ziehung längst nicht genügend gewürdigte 
Rohstoffquelle. Die dauernd schwankende 
Lage am Harzmarkt beunruhigt Grossisten 
und Konsumenten in gleicher Weise, und die 
Unlust, nach der Spekulationspfeife der Her- 
ren Amerikaner zu tanzen, hat manchen 
Papierfabrikanten bereits bewogen, zur 
Wachsleimung überzugehen. Jede Papier- 
fabrik sollte zumindest aus volks wirtschaft- 
lichem Interesse die Frage prüfen, inwieweit 
für sie die Wachsleimung nach der Art ihrer 
Erzeugnisse durchführbar ist. 

Bei dieser Gelegenheit möchte ich den 
vielen Papierfabriken, die Arbeit und Un- 
kosten nicht gescheut haben, mich in meinen 
Forschungsarbeiten und bei der Lösung der 
Aufgaben zu unterstützen, ganz besonders 
aber den Herren der Papierfabrik Louis 
Fiedler in Coswig i. Anh. meinen ergebensten 
Dank für das jederzeitige Entgegenkommen 
und die großzügige Unterstützung zum Aus- 
druck bringen. Dr. Wieger. 


OO D 


Soeben erschienen in Neuauflage: 


Brusewitz Nordisk Papperskalender 1927/28 
(Adreßbuch der nordischen Staaten), 
schwedische Ausgabe mit Karte & 16.50, 
englische Ausgabe (Paper and Pulp Makers Directory 
of Sweden, Norway. Denmark, Finland) mit 
Karte & 20.—. f 
Karte der nordischen Papier- und Papierstoffabriken 
allein & 6.—. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß (Württbg.) 
Buchabtellung. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Hoesch & Co. in Pirna a. d. Elbe, Sulſitzellulose- 
fahriken. Der technische Direktor Herr Carl Hei- 
aemann ist mit dem 31, Dezember 1927 aus den 
Diensten der Firma ausgeschieden und seine Prokura 
mit dem gleichen Tage erloschen. 


Gebrüder Palm, Papierfabrik, Neukochen (Würt- 


temberg). Herrn Dipl.-Kaufmann R. W. Hartwig 
ıst Prokura erteilt worden. 


Zellstofabrik Marstetten Akt.-Ges. in Unterkochen 
(Wurtt.). Die Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H. 
n Unterkochen (Württ.) hat die bisher gepachtete 
Lelistoffabrik Marstetten käuflich erworben und wird 
solche unter der Firma Zellstoffabrik Marstetten 
Aktlengesellschaft in Unterkochen (Württ.) betreiben. 
Der Aufsichtsrat von Marstetten setzt sich wie folgt 
zusammen; Joseph Blumenstein, Berlin, Direk- 
tor Otto Clemm, Mannheim-Waldhof, Kommerzien- 
tat Franz Dessauer, Mannheim-Waldhof, Dorektor 
Berthold Deutsch, Mannheim-Waldhof, Rechts- 
wall Karl Friedländer, Berlin. Clemens 
Lammers, Berlin; der Vorstand aus den Herren 
Direktoren Tugendhat und Stadler. Prokura 
w Herrn Gustav Lanzenberger in Unter- 
kochen erteilt. Sämtliche Aktien der Zellstoffabrik 
Marstetten befinden sich im Besitz des Konzerns 
Unterkochen. 


Die Pölser Zellulose- und Papierfabrik G. m. b. H. 
wrd in eine Aktiengesellschaft umgewandelt. 


Papierfabrik Steyermühle C. Wendling G. m. b. H. 
x §ledenlehnn l. Sa. Die Maschinenfabrik 
A-G. Starke & Hoffmann in Hirschberg 
. Schles. hat dieser Tage der Papierfabrik Steyer- 
muhle C. Wendling G. m. b. H. eine Doppel-Tandem- 
Heibdampfmaschine von 580 PS übergeben, welche 
wwitiedenstellend funktioniert. Der Bau und die Mon- 
tage sind in verhältnismäßig kurzer Zeit geschehen. 
adwohl die Maschine mit allen neuen, modernen 
Neuerungen, wie z. B. automatischer Zwischendampf- 
entnahme usw., versehen ist. Die Maschine soll zum 
Antrieb einer ebenfalls neuerbauten modernen Groß- 
Araftschleiferei dienen und ist direkt mit der Turbine 
gekuppelt. In der gleichen Papierfabrik ist jetzt 
ein Stoffänger System Kropp im Bau, welcher eben- 
Alls noch diesen Monat fertiggestellt werden soll. 
nter der derzeitigen Leitung sind in der Papier- 
rik Steyermühle G. m. b. H. eine weitere Anzahl 
vn Neuerungen durchgeführt worden. 


C. Jos. Müller, Spezialhaus für Bürobedarf, Pa- 
Rergroßhandlung in Heilbronn a. N. Herr C. Jos. 
Miller hat sein Geschäft am 1. Januar 1928 an die 
Herren Emil Clement und Carl Mollen- 
Kopf verkauft. welche es unter der gleichen Firma 
R unveränderter Weise weiterführen werden. 


Aussperrung In der schwedischen Zellstoffindustrie. 

Die Versuche, die angekündigten Aussperrungen 
m der schwedischen Zellstoffindustrie noch im letzten 
Augenblick zu verhindern, sind gescheitert. Die Aus- 
perfünzen sind am 2. Januar in Kraft getreten; sie 
wilen etwa 17500 Arbeiter in der Zellstoffindustrie 
rassen. 


Kocherexplosion. In der Papierfabrik 
Lancey bei Grenoble der Papeteries de France 
Sondierte am Weihnachtsabend ein Sulfitzellstoff- 
vair, wobei fünf Arbeiter getötet wurden und be- 
ner Sachschaden entstand. Die Ursachen der 
“Woon sind noch nicht geklärt. 


Herr Kommerzialrat Othmar Heigis, welcher viele 
Jahre die Fabrik Pilsen der Neusiedler Ak- 
tiengesellschaft mit besten Erfolgen geleitet 
hat, trat am 1. Januar 1928 in den Ruhestand. Sein 
Nachfolger ist Herr Georg Posinger, bisher Direktor 
der Firma Gellert & Co. in Pilsen. 


Titelverleihung. Herrn Kommerzienrat 
Hans Marx, Teilhaber der Filztuchfabrik J. J. Marx 
in Lambrecht (Pfalz), wurde der Titel eines Ge- 
heimen Kommerzienrates verliehen. 


Jubiläum. Herr Prokurist Georg Sack in 
Gmund am Tegernsee konnte am 1. Januar 1928 auf 
eine 30jährige Dienstzeit bei der Firma Papierfabrik 
Louisenthal, C. Haug & Co, in Louisenthal zurück- 
blicken. Der Jubilar steht im 76. Lebensjahr und 
erfreut sich bester körperlicher und geistiger Frische. 


Jubilarfeier. Eine Feier für ihre Jubilare 
veranstaltete die Firma Otto Günther in Grelz, bei 
der Herr Felix Günther in längerer Ansprache die 
allgemeine Lage der Papierindustrie erörterte, einen 
Rückblick auf das vergangene Jahr gab und dann die 
Bedeutung der langjährigen Arbeiter und Angestellten 
für das Unternehmen hervorhob. Es waren sechs 
Jubilare, nämlich: Papiersortiererin Babette Ham- 
mer, Einkleber Johann Baumann, Holländer- 
müller Georg Schilp, Maschinenmeister Hermann 
Feustel, Schneidemüller Karl Barthold und 
Transportvorarbeiter Richard Schaller, die sich 
zu der Feier eingefunden hatten und denen das 
Ehrendiplom des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, 
ebenso die Ehrendenkmünze in Bronze der Ost- 
thüringischen Industrie- und Handelskammer in Gera 
für 25jährige ununterbrochene Tätigkeit in einem 
Unternehmen ausgehändigt wurde. Für J0jährige 
Dienstzeit wurden 15 Arbeiter und 2 Angestellte aus— 
gezeichnet. Dieselben empfingen außer einem Ehren- 
diplom des Vereins Deutscher Papierfabrikanten ein 
Geld-Ehrengeschenk und eine Lebensversicherungs— 
police über Á 1000. Der Feier wohnte eine größere 
Anzahl Fabrikangehöriger und der Betriebsrat hei. 
Ein Drittel aller Werksangehörigen der Firma Otto 
Günther sind jetzt Jubilare, und zwar 43, die 25 
Jahre und länger im Dienste der Firma stehen, und 
180 mit mehr als 10jähriger Dienstzeit. 


Weihnachtsfeier. Wie seit Jahrzehnten 
schon, so hat auch in diesem Jahre die Firma Papler- 
fabrik Aug. Koehler A.-G. in Oberkirch (Baden) ihre 
Arbeitnehmer wieder mit einer schönen Weihnachts- 
bescherung erfreut. Am ersten Weihnachtsfeiertage. 
nachmittags 4 Uhr, hatte sich auf Einladung die ganz: 
Beamten- und Arbeiterschaft im groß:n Papiersuale 
eingefunden. Als Vertreter der staatlichen Behörde 
war auch Herr Landrat Gae decke anwesend so- 
wie Herr Bürgermeister Fellhauer als Vertreter 
der Stadtgemeinde. Herr Fabrikant Aug. Koenler 
hieß in herzlicher Begrüßungsansprache alle Arwe- 
senden willkommen und gab seiner Freude Ausdruck. 
namentlich auch darüber, daß auch heute wieder eine 
so große Anzahl von Beamten und Arbeitern tür lang- 
jährige treue Dienste ausgezeichnet werden Können. 
In trefflicher Weise schilderte er den Werdegang des 


Betriebes, der aus kleinen Anfängen heraus — vor 
50 Jahren waren es 15 Arbeiter, heute über 450 Ar- 
beiter und Beamte — sich zur heutigen Bedeutung 


herausgewachsen hat und dabei besonders der Tat- 
sache gedenkend, daB die Firma seit ihrem Bestehen 
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auch in der schwierigsten Zeit nicht eine Stunde zur 
Kurzarbeit oder Betriebseinschränkung geschritten ist. 


Nachdem noch in anerkennenden Worten der Ju- 
bilare, die heute für langjährige treue Dienste aus- 
gezeichnet werden können, gedacht war, stimmten 
alle Anwesenden ein in das mit Begeisterung ge- 
sung®ne Lied „Großer Gott wir loben dich“. Es 
folgte hierauf die Ehrung der Arbeitnehmer, deren 
Namen nachstehend aufgeführt werden: 

Karoline Huber, Aufseherin, für 54 Jahre, 
Christof Zink, Papiermaschinenführer, für 50 Jahre; 
Ziriak Sturm, Fuhrmann, für 40 Jahre; 

für 30 Jahre: Georg Huber, Werkführer, 
Josef Huber, Holzschleifer, Karl Klaißle, Kut- 
scher; 

für 20 Jahre: Georg Hodapp, Papier- 
maschinenführer, Xaver Hildenbrand, Holländer- 


zuträger, Andreas Kiefer, Kaufmann. Karl 
Kempf, Kaufmann., Josef Schmieder, Ka- 
landerführer; 


für 10 Jahre: Georg Basler, Kalander- 
führer, Lorenz Do1l, Hofarbeiter, Ziriak Hauber. 
Maschinengehilfe, Aug. Maier, Papiermaschinen- 
führer, Ziriak Streif, Papiermaschinengehilfe, Pau— 
line Bliß, Papiersortiererin, Elise Fouderaux, 
Papiersortiererin, Karoline H uber Il, Papiersortiere- 
rin, Anna Kimmig, Papiersortiererin, Katharina 
Kopp. Papiersortiererin. Anna Kinninger, Pa- 
piersortiererin. 


Im Namen der Geehrten sprach Herr Kempf 
Herrn Koehler herzlichen Dank aus, in kurzen Worten 
noch den Aufschwung des Betriebes in einem Ver— 
gleich zu früher hervorhebend. 


Ein schönes Weihnachtsspiel sowie passende 
Weihnachtsgedichte, gegeben von der dafür be— 
geisterten Jugend, schlossen diesen erhebenden Teil 
der Stunde. 


Herr Landrat Gaedecke ergriff alsdann das 
Wort als Vertreter der Staatsbehörde, um in sinniger 
Weise auf die Bedeutung der Veranstaltung hinzu- 
weisen und seiner Freude hierüber Ausdruck zu 
geben. Der Staat habe das größte Interesse an dem 
Aufblühen eines so geordneten Betriebes, der so vielen 
Merschen Brot und Verdienst bringe. Unter herz- 
licher Beglückwünschung an alle Beteiligten über- 
reichte er im Auftrage des Staatsministeriums an die 
für 40 und 50 Jahre Ausgezeichneten ein Anerken- 
nungsschreiben der Staatsregierung. Herr Bürger- 
meister Fellhauer überbrachte alsdann seine 
persönlichen Glückwünsche wie auch in seiner Eigen— 
schaft als Vertreter der Stadtgemeinde. Anerkennend 
gedachte er der Tatsache, daB die Firma Aug. Koehler 
auch noch nicht einen einzigen Arbeitnehmer, selbst 
nicht in der schwierigsten Zeit, der öffentlichen Un- 
terstützung zur Last geschickt habe. Nachdem noch 
Herr Prokurist Friedlein im Namen der Arbeit- 
nehmer Herrn Landrat Gaedecke und Herrn Bürger- 
meister Fellhauer für ihren Besuch der heutigen Ver- 
anstaltung und ihre Ansprachen Dank ausgesprochen, 
gleichzeitig auch der Familie Koehler den gebührenden 
Dank zollend und der Hoffnung Ausdruck gebend auf 
ein weiteres Fortbestehen dieser schönen, harmoni- 
schen Verhältnisse, wurde an die Verteilung der 
Diplome und Geschenke an die Jubilare geschritten. 
Die anschließende übliche Bescherung der Arbeiter- 
kinder schloß die schöne, erhebende Feier. 

Erwähnenswert ist, dab in der Zeit vom Jahre 
1918 bis 1927 bei der Firma folgende Auszeichnungen 
gegeben wurden: für 10jährige treue Dienste 118, für 
20jährige 51. für 30jährige 17, für 40jährige 6. für 
50jährige 3. F. 


Fachvereinigung für Papiertechnik, Cöthen. 

Wir möchten den Mitgliedern der Abteilung A 
mitteilen, daß der Bericht sich noch verzögert hat, 
da die erforderlichen Klischees noch nicht fertig- 
gestellt sind. Die Berichte werden aber umgehend 
nach den Weihnachtsferien, zusammen mit den Ein- 
ladungen zum Stiftungsfest (25. und 26. Februar) ver- 
sandt. i 

Als außerordentliches Mitglied hat sich gemeldet 
Herr Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede, Berlin-Dahlem, 
Ehrenbergstraße 16 B. 

Wir wünschen unseren Mitgliedern und Gönnern 
alles Gute für das Jahr 1928. 

Das Presseamt: S. Schönung. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 


An der Schwelle eines neuen Jahres wirft wohl 
jeder Mensch noch einmal einen Rückblick auf die im 
vergangenen Jahre gefühlten Freuden und Leiden und 
errungenen Erfolge oder erfahrenen Mißerfolge. So 
sei denn auch erinnernd des Stück Weges gedacht. 
den der A.H.V. der P.T.A. im Jahre 1927 zurücklegte. 
Daß er eine gute Strecke bei seinem Aufstieg zum 
Gipfel des Erfolges hinter sich brachte, indem er 
sowohl innerlich wie äußerlich unter zielbewußter 
Leitung erstarken konnte, sei allen denen gedankt, die 
an unseres Verbandes Geschick mitarbeiteten. Das 
Jahr 1928 steht in seiner Fülle wirtschaftlicher Ziele 
und beruflicher und kameradschaftlicher Aufgab:n vor 
der Tür und findet den A.H.V. zur Arbeit gerüstet. 
Dem Verbande, der Tafelrunde in Altenburg, den ver- 
ehrten Ehrenmitgliedern und Gönnern sowie alien 
Mitgliedern frohe und glückliche Fahrt ins neue 
Jahr 1928. 

A. H. v. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
gez. Mahla, Schürk, Fritsch. 


Bisher unbekannte Adressen. ; 
AH 85 Betzler, Max, Fa. Moriz Fleischer, Eis- 
lingen. 
Krainer, Fred, Fa. Moriz Fleischer, Eis- 
lingen. 
Reissig, 
Eislingen. 
Neue Adressen. 

Fränzel, Helmut, Betriebsingenieur. Ber- 
thelsdorf i. Riesengebirge. 

Meyer, Fritz. Bochum, Hernerstraße 153. 

Siegrist. Adolf. Stadtsteinach, Ober- 
franken. 

Wark, Oskar, Klein-Neusied! b. Wien. 

Büchler, Jakob, Adresse wird auf An- 
frage gegeben. 

Gruppe Oesterrelch. Sitzungsbericht vom 10. 12. 
1927 in Wien erfolgt im D. A. P. Nächste Sitzung im 
Frühjahr: Korrespondenzen an AH Wark, Adresse 
oben. 

Hauptversammlung 1928. Wir machen nochmals 
darauf aufmerksam, sich den Urlaub so einzurichten. 
daB derselbe mit unserer Tagung in der Woche nach 
Pfingsten in Eisenach verbunden werden kann. Vor- 
bereitender Ausschuß: Petit, Lauchhammer, Dill- 
mann, Hersfeld. Mahla, Remse. 


Beitragszahlungen. Alle diesbezüglichen Zuschrif- 
ten werden in diesen Tagen erledigt. Von den Mit- 
gliedern, welche nicht antworteten, nehmen wir an, 
5 sie mit Einzug durch Nachnahme einverstanden 
sind. — 

Neuweistritz, den 30. Dezember 1927. 

A.H.V. der Paplermacher-Taleirunde Altenburg. 

gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


AH 131 


AH 127 Alfred. Fa. Moriz Fleischer, 


AH 227 


AH 72 
AH 11 


AH 212 
AH 130 
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Herr Dr. Otto Schwarz, Gesellschafter der 

Böhm.-Krumauer Papierfabriken Ignaz Spiro & 
Söhne, ist nach langer Krankheit in einem Sanatorium 
bei Wien im Alter von 61 Jahren gestorben. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegen Prospekte der Fir- 
men Gustav Baader & Cie. G. m. b. H., Feuerbach- 
Stettgart, über „Transportwagen“, Bühring Aktien- 
gesellschaft, Landsberg, Bez. Halle, über „Abdampf- 
ebtölungsanlagen“ und Alois Landerer, Dampfisäge- 
md Hobelwerke, Breslau 18, über „Fichtenschleif- 
holz“ bei, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen. 


Kalender. 

Die Firma Heinrich Engelhardt, Papier- 
großhandlung in Düsseldorf (Rheinland), Kloster- 
straße 34/36, hat ihren Geschäftsfreunden einen Ab- 
reißkalender großen Formats verehrt, dessen Rück- 
wand in Offsetdruck zwei Rotationsdruckmaschinen 
in Tätigkeit und daneben Zeitungsdruckpapierrollen 


und Papierstapel zeigt. 


Ernst Kirchner, „Das Papier“ 
Teil III. B und C. Die Strohstoff- und 
Holzzellstoffabrikation wird zu kaufen 
gesucht. 

Angebote erbeten an Gũntter-Staib Verlag, 
Biberach-Rih (Württ.). 110482 


— — — — 
Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der eee im Dezember 1927. 


Berlin. 

Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 
Hasnoversche Papierfabriken Alfeld-Oronaun . . 
Ammendorfer Papierfabrik 


A-Q. Hr Zellstoff. u. Papierfabrikation, Äschaflenbarg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . ; 
Dresdser Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik š 
Peldmähle, Papier- und Zellstoffwerke A. u 8 
Heidesaner Papierfabrik 
Kartonpapierfabriken OroB-Särchen 

Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik 4 -. 


. % V Fr W W o * 


Schlesische re und Papiertabriken 4.0. 
Simoaius’sche Cellulosefabriken . . 8 
Stettiner Papiet- und Pappenfabrik 

var Papierfabrik : 

Ver, Bautzuer Papierfabriken . . ... í 
Verein für Zellstoff-Industrie 2 
Zeſttotflabrik Waldhof 


Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach 8 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstofl-Pabriken . . . 
München. 

Duatkal Holzstoff- und Papierfabrik 
Mischen Dachauer Paplerfabriken A.-O. 
Papierlabrik Hegge  - - - 2 2 2.» 
Teisgacher Papierfabrik 

Dre 
Chemnitzer Papierfabrik zu aid 
ri Bear zu Weißenborn . 
Papierfabrik . 
. zu Penig 


Leipzig. 
Papierfabrik Limmritz-Steina . . i 
Holzstofl- und Papierfabrik Niederschlema - ; 


18,75 18,50 17,— 20.50 

134.50 128, — 132.— 134.— 

222.— 228.— 227.50 228.75 

170.— 173.25 176,50 183,25 

—.— 141.— 140.— 144.— 

133.— 133.50 136.50 139.75 

181.50 194.25 195.76 207,50 213.50 
51.— 51.— 50.— 49.50 51.— 
110.— 112.25 115.— 114.50 114.50 
138.— 143.— 144.— 143,75 147.— 
60.50 — — 89.— 81 — — 
89,75 —.— ya 83.— 83,50 
238.— 236.50 247.— 264.— 270.— 
145, — 147, — 140.— 136,— 140.— 
53.— 55.25 59.— 58.— 56,— 
133, — 135,— 133.— 134,50 139.— 
58.— 61.— 66.— 65.— 69.— 
133.— 137.— 140,75 141.— |145,— 
235.— 249.25 255.— 265,50 273,25 
86.50 86.— 86.50 85.50 85,25 
Ze 55.— 52.50 57.75 
127.— 128.— Tr ug — — — m 
20— 295.— | 300— | —— 301.50 
76.— 76.— 76. — 8 
115.— 115.— 116.50 117,— [116,75 
82.— 82.— 82, 82.— | 82,— 
71 . 72.— 78, 74.— 74.— 
99.— 99.— 99.— 99. — | 9,— 
77.50 82.50 82.50 83— 82.75 
101.— 101.— 101.50 102.— 102.— 
130. — 145,— | 10,— 140.— 138.— 
107.— 108.— 112.— 111. 113.— 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


LF. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Patent-Berichte. 


Aufrollvorrichtung für Papier- und Stoff- 
bahnen mit zwei Tragwalzen. 


Robert Martin, Dreiwerden i. Sa. 
Kl. 55e. D. R. P. 450 634 (vom 7. 12. 24 ab). 


Patent-An sprüche. 1. Aufrollvorrichtung 
für Papier- und Stoffbahnen, dadurch gekennzeichnet, 
daß die beiden Tragwalzen für die Wickelstange von 
einer beiden Tragwalzen gemeinsamen Antriebswalz: 
beliebigen Durchmessers gleichzeitig durch Reibung 
der Mantelflächen angetrieben werden, wobei die für 
die Tragwalzen erforderliche unterschiedliche Un- 
fangsgeschwindigkeit durch Schlüpfung zwischen den 
Tragwalzen und der Antriebswalze sich von selbst 
einstellt. 

2. Aufrollvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß beim Aufrollen starker und 
starrer Bahnen diese zwischen Antriebswalze und 
Tragwalze hindurchgeführt und dann der Wickel- 
stange zugeführt und von dieser aufgerollt werden. 


Bei Rollvorrichtungen und Aufwickel- 
maschinen für Papier und andere Stoffe mit 
zwei Antriebstragwalzen werden bekanntlich 
die Umfangsgeschwindigkeiten dieser beiden 
Tragwalzen verschieden groß gewählt, um 
das Wickelgut unter der erforderlichen Span- 
nung auf wickeln zu können. Abgesehen 
davon, daß es schwierig ist, das richtige Ver— 
hältnis der Umfangsgeschwindigkeiten der 
Walzen zueinander zu finden, einzustellen 
und damit die richtige Spannung des aufzu- 
wickelnden Materials zu erreichen, verlangen 
z. B. beim Papier die verschiedenen Sorten 
und Stärken auch verschiedene Spannungen, 
unter welchen sie aufgewickelt werden. Ist 
diese zu groß, so tritt ein Zerreißen der 
Papierbahn ein, dagegen bei zu geringer 
Spannung bilden sich leicht Falten. In 
beiden Fällen ist also eine fehlerfreie Arbeit 
unmöglich. 

Die neue Anordnung vermeidet diese 
Mängel und hat als Vorteil, daß hierbei 
die erforderlichen verschiedenen Umfangs- 
geschwindigkeiten der Tragwalzen und damit 
auch die Spannung sich durch Schlüpfung 


zwischen den Tragwalzen und der Antriebs- 
walze von selbst regeln, was von großer 
Bedeutung für gutes Arbeiten ist. Besonders 
auch dünne und empfindliche Papiere lassen 
sich mit der neuen Maschine sofort von der 
Hülse ab mit großer Geschwindigkeit ein- 
wandfrei auf wickeln. 


Verfahren zur Herstellung von feingelochten 
Blechen für die Papier-, Zellstoff- und Holz- 
stoffindustrie. 

Karl Finckh, Reutlingen (Württ.). 

Kl. 48a. D. R. P. 452 904 (vom 22. 8. 25 ab). 


Patent-Anspruch. Verfahren zur Herstel- 
lung von feingelochten Blechen, deren Dicke ein 
Mehrfaches der Lochweite ist, für die Papier-, Zell- 
stoff- und Holzschliffindustrie, dadurch gekennzeich- 
net, daß die Löcher von vornherein mit einem um 
so viel größeren Durchmesser gebohrt werden, als der 
Locherweiterung bei der Blechabnutzung entspricht, 
worauf die Bleche zur Verengerung der Löcher mit 
einem an sieh bekannten Schutzüberzug von Nickel 
oder einer Metallegierung überzogen werden. 


Patent-Anmeldungen. | 

Kl. 55d. 5. T. 28034. Sverre Thune. Sköien 
bei Oslo (Norwegen). Pulsator. 21. 8. 23. Norwegen 
15. 3. 23. 

Kl. 55e. 1. L. 67442. Linke-Hofmann-Werke 
A.-G. Abt. Füllnerwerk, Warmbrunn i. Schles. Laker 
mit Oelfangvorrichtung für die mittleren Kalander- 
walzen; Zus. z. Pat. 361 477. 10. 12. 26. 


Patent-Erteilungen. . 

Kl. 54d. 9. 454 887. Welipappen-Werke Hambur- 
ger & Fuchs G. m. b. H., Berlin-Neukölln. Glasow- 
straße 44/45. Verfahren und Maschine zur Herstellung 
von Wellpappenschutzhüllen mit Ueberdeckungsblatt. 
12. 4. 24. W. 65 976. 

Kl. 55f. J. 454837. Wilhelm Baumbach. Frei- 
berg i. Sa. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
gemusterter Pappen auf der Formatwalze der Pappen- 
maschine. 23. 4. 24. B. 113 803. 

Kl. 55f. 14. 454 838. Mittelrheinische Teerproduk- 
ten- und Dachpappeiabrik A. W. Andernach, Beuel 
a. Rhein. Verfahren zur Herstellung gefärbter. mit 
schmelzbaren Massen getränkter Dachpappe. 12. 12. 22. 
M. 79 927. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


í 100 bis 1000 kg Eintrag 


| Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
z mit Reibungskupplung oder durch 

a Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

22 Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 
Aus wechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


n PB aat ht * 


HOFFMANN-Kollergang 
D. R. P. 1000 kg Eintrag 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik. Niederschlema (Sachsen). 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Aniragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib n unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einrrichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für dea Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn‘, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3664. Rundsiebpappenmaschine. 
Ich arbeite mit zwei Rundsiebpappenmaschinen von 
mm Zylinderdurchmesser. Weil ein Zylinderkasten 
emeuerungsbedürftig war, ließ ich mir einen neuen 
Kasten mit einem Rundsieb bauen, jedoch von 
Inu mm Durchmesser. Die Graupappen, welche ich 
darauf herstellte. wurden fast noch besser als beim 
vorhergehenden Zylinder von 700 mm Durchmesser, 
nalen aber den Nachteil, daB sie stets anders ein- 
trockneten als die vom 700-mm-Zylinder, was zu 
vinen Reklamationen seitens meiner Kundschaft 
'ulrte. Weil ich nun noch vier gute Rundsiebzylinder 
u ma mm Durchmesser habe, baute ich den 1000 mm- 
vinder wieder aus und ging auf das alte Maß zu- 
tuch. Der neue war nur ein halbes Jahr gelaufen 
ind ein mir bekannter Pappenfabrikant kaufte diesen 
zehruuchten Zylinderkasten. Nachdem derselbe diesen 
ii-mm-Zylinder in Betrieb genommen hat, schreibt 
er mit. daB er bis jetzt (3 Monate) noch keine gute 
Pappe auf diesem Zylinder fertiggebracht habe. Meine 
Ansicht geht nun dahin, daB daran nicht der Zylinder 
Ind Kasten (mit zwei Rührern) schuld ist, sondern es 
ert ein anderer Fehler vor. Kann jemand darüber 
Aufschluß geben? V. 

Frage Nr. 3665. Verblelung von schmied- 
eisernen Kugelkochern. Gibt es ein Verbleiungsver- 
ten. etwa nach einem Spritzverfahren, um rotie- 
rende schmiedeiserne Kugelkocher gegen chemische 
Anzrifie zu schützen? Oder kann ein Fachkollege 
einen anderen Vorschlag machen? J. 


Frage Nr. 3666. Zerkleinerung von Zellulose. 
Wie wird Zellulose in nassem und trockenem Zustand 
am besten in Flockeniorm gebracht? Bezweckt wird 
de Ueberführung von Zelluloserollen in eine Form. 
de für das Eintragen in den Bleichholländer geeignet 
st, mit einer Leistungsfähigkeit von etwa 1000 kg pro 
Stunde. N. 


Frage Nr. 3667. Mechanische Naßsortierung 
und Auflösung von Altpapier. Neuerdings wird an 
Stelle der bisher für die Sortierung und Aufarbeitung 
von Altpapier benutzten maschinellen Einrichtungen 
'Schüttelsieb, Einweichkocher, Kollergang, Wurster 
tad Sortiertrommel usw.) eine mechanisch arbeitende 
Naßsortier- und Auflöseanlage, bestehend aus einem 
wrnannten Auflöseholländer, Stoffpumpe, Sandfang, 
Sortiertrommel und Eindicker empfohlen. In den Auf- 
inehulländer sollen das unsortierte Altpapier und auch 
dicke Zeitschriften, Pappenabfälle usw. ohne jede Vor- 
“rierung eingetragen werden können und der Ein- 
tag in dem Auflöseholländer so lange umlaufen, bis 
deine völlige Auflösung eingetreten ist, worauf 
der aufgelöste Stoff durch Sortierbleche geschleudert 


Schläuche 
Deckelriemen 
Sieblieder 


Gummi! 


wird und als reiner Papierstoff einer Stoffpumpe zu— 
laufen soll. Aus dem im Auflöseholländer umlaufenden 
Stoffstrom wird angeblich aller Unrat. wie Säcke, 
Schuhe, Schnüre, Holzwolle, Korken usw. unzerklei- 
nert mittels klappbarem Grob- und Feinrechen heraus- 
geschöpft und alle schweren Fremdkörper, wie Eisen, 
Blech, Draht usw., sollen in einer Bodenrinne sich 
ablagern. Der vom Eindicker abfallende Schabstoff 
wird, sofern eine Schüttelsortierung zwischen dem 
Sandfang und Eindicker eingeschaltet wird, als frei 
von selbst kleinen, unaufgelösten (gut geleimten) 
Papierstückchen, Streichhölzern und Obstkernen und 
mahlholländerfertig bezeichnet. Als Vorteile dieser 
Einrichtung werden genannt: bis 60 % Kraftersparnis. 
nur ein Mann am Auflöseholländer, völlig reiner Alt- 
papierstoff, weniger Reparaturen am Mahlholländer. 
Entlastung der Knotenfänger usw. 

Da bereits derartige Anlagen im Betrieb sein . 
sollen, bitte ich die Besitzer dieser Anlagen um Mit- 
teilung, ob sich die Sortierung und Auflösung des 
Altpapiers tatsächlich so einfach und vorteilhaft ab- 
spielt, und ob die genannten Vorteile sich einstellten. 

Wa. 

Frage Nr. 3668 Hämmern von Papieren. 
Wie werden gehämmerte Papiere und andere Phan- 
tasiepressungen mittels Prägekalander oder auf 
andere maschinelle Art so gut hergestellt, daß sie 
von Plattenpressungen kaum zu unterscheiden sind? 

K. 

Frage Nr. 3669. Planknotenfänger zum Sor- 
tieren von Papierstof. Können Planknotenfänger mit 
entsprechender Schlitzweite auch als Knotenfänger 
für die Papiermasse bei Erzeugung von Zellulose- 
papieren verwendet werden und mit welchem Erfolge? 

S. 
Vegetabilisches Pergamentpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3635 in Nr. 47, S. 1454, 
(Siehe auch Nr. 51, S 1580.) 

IV. Pergamentrohstoff wird in erster Reihe nur 
aus Baumwoll-Lumpen hergestellt, je nach der Sorte 
aus weißer Baumwolle, halbweißer, licht Kattun, 
dunkel Kattun, Strucks und Hosenzeug. Seit zwanzig 
Jahren werden auch 30—50 und 70% Zellulose als 
Zusatz genommen. Auch aus 100% Zellulose wird 
Pergamentpapier hergestellt. Es eignen sich am 
besten Ritter-Kellner-Zellulose und Natronzellulose, 
Mitscherlich-Zellulose weniger, da diese härter ist. 
Sie kommt bei ganz schwachen Sorten in Frage, an 
Stelle von Leinenfasern. 

Für starke Sorten Pergamentpapier eignet sich 
auch Aspenzellulose, aber alle diese Sorten nur aus 
Zellulose hergestellt, werden brüchiger als jene aus 
Baumwolle. Für Wurstdärme-, Einsiede-, Osmose-, 


Rlappen 
Treibriemen 


Franz J. R. Heinrich, Hannover 


Tel-Adr.: „Altas, Fernsprecher: Sammelnummer: West 1820. 


Transportbänder 


Rudolf Mosse-Code, A Z Paper-Code 
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Kammgarnpergament, Opaline usw, eignet sich Roh- 


stoff aus Zellulose keinesfalls. Für Butter-, Margarine- 
pergament usw. wird fast nur aus geeigneter Zellu- 
lose hergestellter Rohstoff verwendet. Dieses Per— 
gamentpapier, meistens 50—70 g/um gearbeitet, wird 
‚auch mit schwächerer Säure pergamentiert, wodurch 
es auch in der Färbung weißer bleibt. Qualitativ 
erreicht es aber die aus der Baumwolle hergestellten 
Sorten niemals. 

Der Säureverbrauch schwankt bei Verwendung 
von R. Fritsch-Gummisäurepressewalzen von 1,8 bis 
2 kg per I kg Rohstoff. Dieser Säureverbrauch wird 
aber durch weitere Pressen (Gummipressen), durch 
Eindampfen oder andere Wiedergewinnung um 1 kg 
verringert, so daß gut eingerichtete Pergament- 
fabriken mit 0,7—0,8 kg 66° Säureverbrauch zu 
rechnen haben. 

Löhne, die mit zu den Selbstkosten gehören. 
lassen sich nicht genau bestimmen, da diese Frage 
mit der ganzen Anlage zusammenhängt und welche 
Pergamentpapiersorten gemacht werden sollen. Am 
billigsten stellt sich die Pergamentregie, wenn nur 
schwächere Sorten für Margarinepackungen gemacht 
werden, da an dieses Pergamentpapier keine so 
großen Anforderungen gestellt werden. P. 

Siebschürze. 
Antwort auf Frage Nr. 3639 in Nr. 48, S. 1483. 
(Siehe auch Nr. 51, S. 1582.) 

V. Auf Grund größerer Erfahrungen in der Pa— 
pierindustrie werden für den in Frag: kommenden 
Zweck als Siebleder entweder Gummisiehleder, in 
den weitaus meisten Fällen in der besten Para- 
qualität, oder auch Wachstuchsiebleder in möglichst 
starker Ausführung verwendet. Man wende sich 
dieserhalb an die Firma Franz J, R. Heinrich in 
Hannover. C. 

Schwefelsäure zur Papierleimung. 
Antwort auf Frage Nr. 3644 in Nr. 49, S. 1519. 

l. In meiner Praxis machte ich viele Versuche 
und auch einige mir befreundete und daran interes- 
sierte Kollegen machten groß angelegte Versuche. 
um an Stelle von Aluminiumsulfat eine Säure, zu— 
meist Schwefelsäure, zu verwenden. In 
keinem der zahlreichen Fälle wurde jemals etwas 
wirklich Zweckdienliches erreicht, denn alle Ver- 
suche, den Alaun durch Säuren oder saure Salze zu 


Casein und 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hambara | 


FLACH, MÜTHER & CO, HAMBURG í 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSIN 
GFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 
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ersetzen oder verbilligend zu mischen, ergaben, daß 
damit nur bei schwach geleimten Papieren (4—% 
geleimt) ein Erfolg gebucht werden konnte. Bei ganz 
geleimten Papieren zeigte sich zwar nach dem Sati- 
nieren anfangs völlige Leimfestigkeit gegen Tinte. 
aber schon nach etwa drei Wochen verloren alle 
diese Papiere ihre gute Leimfestigkeit und die Tinte 
schlug stellenweise durch. Je mehr Schwefelsäure 
man nimmt, desto schlechter werden die Resultate. 
Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


ll. Während meiner Tätigkeit als Werkführer und 
Chemiker von 1893—-1896 in Köttewitz i. Sa. wurde 
zum Fällen des Harzes schon Schwefelsäure :nstatt 
schwefelsaurer Tonerde verwendet. Der Beamte. der 
das Ansäuern des Stoffes mit Schwefelsäure emp— 
fohlen hatte, schob die Schuld an den sich immer 
wiederholenden Leimschwierigkeiten auf den Gips— 
gehalt des Fabrikations wassers. Meine späteren prak- 
tischen Erfahrungen in bezug der Harzleimbereitung 
brachten mich darauf, daß in Wahrheit der zu hohe 
Prozentsatz Soda, der zum Kochen des Harzes ver- 
wendet wurde. die Schwierigkeiten in der Leimung 
verursachte. Die Schwefelsäure wurde in der er- 
wähnten Fabrik stark verdünnt in den Holländer gc- 
geben und nur soviel davon, daß der Stoff schwach 
sauer reagierte bzw. in denselben getauchtes blaues 
Lackmuspapier sich schwach rot färbte. 

Das Abwasser von gut angesäuertem Stoff klärt 
sich erfahrurgsgemäß im Trichter- oder Kratzer- 
stoffänger wesentlich leichter, als das von neutralem 
Stoff. H. Posti, Mödling b. Wien. 

III. Bei ungefärbten Papieren kann Schwefel- 
säure als teilweiser Ersatz für Alaun verwendet wer- 
den. und zwar im Verhältnis von 33½½ % Säure auf 
5 / % Alaun. 1 kg Alaun läßt sich durch etwa 150 g 
Säure ersetzen. Bei weichen Wässern ist Säure aller- 
dings nicht angebracht. Hormann. 

Rundsiebkasten ohne Rührer. 
Antwort auf Frage Nr. 3645 in Nr. 49, S. 1519. 

1. Rundsiebkasten mit Rührern sind solchen ohne 
Kührer entschieden vorzuziehen. In rührerlosen Zy- 
linderkästen ballt sich der Stoff, besonders langfase- 
riger, um vieles leichter zu Nestern zusammen als in 
solchen mit Rührern und gestaltet sich die Erzeugung 
eines in der ganzen Breite gleichmäßig verfilzten 
Papier- bzw. Stoffblattes bedeutend schwicriger. 

Damit die Papier- bzw. Stoffbahn in der vollen 
Breite gleichmäßig ausfällt, ist der Stoff. che er in 
den Zylinderkasten einläuft, möglichst hoch anzu- 
stauen und über bzw. unter gleichmäßig breiten, an 
den Enden durch Stellschrauben regulierbaren Latten 
hindurchzuleiten. 

Wenn in dem Stoff längere Fäden enthalten sind, 
kommt es vor, daß sich dieselben an der Staulatte 
oder den Rührern anhängen, der Stoff an den betref- 
fenden Stellen abgeschwemmt wird und das Rundsieb 
dadurch ungleichmäßig aufnimmt. Dies hat eine un- 
gleiche Dicke der Stoffbahn zur Folge. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 
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Marktberichte. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Ende Dezember 1927. 
Der Markt in Umschlagpapieren hat das 
für diese Jahreszeit normale Aussehen insofern, als 
ein Rückgang im Eingang der Aufträge zu konstatie- 
ren ist. Doch sind die Fabriken mit Aufträgen für 
io Wochen für Kraftpapier und für 6—7 Wochen 
für Sulfitpapier versehen. Das Preisniveau ist un- 
verändert, für Sulfitpapier vielleicht etwas niedriger. 


Zeitungspapier. Die Lage ist unverändert. 
Die größeren schwedischen Druckpapierfabriken gehen 
mit einem verhältnismäßig zufriedenstellenden Be- 
stand an Aufträgen in das neue Jahr. Weniger 
zufriedenstellend ist die Preislage. und eine weitere 
Preissenkung kommt schon deshalb nicht in Frage. 
weil dann die Selbstkosten nicht mehr gedeckt 
werden würden. 

Feinpapier und Pappe. Etwas Neues ist 
nicht zu berichten. Für Pappe macht sich die finni- 
sche Konkurrenz besonders bemerkbar. 

Die wichtigsten Exportnotierungen waren (fob): 
Einseitigglattes Kraftpapier £ 19.10.— bis 21.—.-- 


Undat. Kraftpapier „ 19.10. — „ 20. 10.— 
Einseitiggl. Sulfitumschlagpapier „ 18. 10. — „ 20.—.— 
Greaseproof (Fettdicht), 42/07 g „ 22.15. — „ 24.—.— 


Zeitungsdruckpapier . . u 11.15.— „ 12.15.-— 

Sulfitzellstoff. Die gesamte Jahrespro- 
duktion von 1927, nämlich etwa 125 000 tons gebleich- 
ter Zellstoff und etwa 750000 tons ungebleichter 
Zellstoff. ist verkauft. In den Häfen, die noch offen 
sind, besonders in Hernösand, Sundsvall und Sävle. 
wird unter Hochdruck gearbeitet, um soviel wie 
möglich zum Versand zu bringen. In den letzten 
‚wei Wochen wurden etwa 20 000 tons gebleichter 
Zellstoff verkauft für Lieferung in 1928, davon 7000 
tons für die Kunstseidefabrikation. Von ungebleichtem 
Zellstoff wurden 19 500 tons verkauft, davon 7000 tons 
nach England und 5000 tons nach Amerika. Die 
Preislage ist nach wie vor schwach. bei Verkäufen 
für sofortige Lieferung pflegen die Verkäufer öfters 
noch weitere Preisermäßigungen einzuräumen in der 
Absicht, den Käufer zu größeren Abschlüssen anzu- 
reizen. Die Tagesnotierungen lauten per ton cif 
nordeuropäischer Hafen: 


gebleichter Zellstoff 4 15.- -.--- bis 17.- .— 
leichtbleichbarer Zellstoff „11.176 „ 12.15.-- 
starkfaseriger Zellstoff „10.76 „ 11.10. 


per 100 Ibs ex Dock U.S. A.: 
gebleichter Zellstoff 
leichtbleichbarer Zellstoff „ 2.65 — 2.80 
starkfaseriger Zellstoff „ 2.40 - 2.65 


Sulfatzellstoff, Die Jahresproduktion von 
1927 ist restlos abgesetzt. Die Sulfatzellstoffabrikan- 
ten haben auf ihrer letzten Versammlung beschlossen. 
auch im Jahre 1928 zusammenzuarbeiten und, wie in 
Jen vergangenen zwei Jahren, auch im nächsten Jahr 
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eine einheitliche Preisnotierung beizubehalten. Gerade 
diesem Zusammenhalten ist es zu danken, daß der 
Sulfatzellstoffmarkt so viel besser als der Sulfit- 
zellstoff- und der Holzschliffmarkt ist. 
Holzschliff. Die Lage ist fortgesetzt sehr 
unbefriedigend. Obgleich die Fabrikanten für so- 
fortige Lieferung ganz besonders niedrige Realisa- 
tionspreise notierten, ist der Umsatz sehr klein 
geblieben. So wurden in den letzten zwei Wochen 
nur etwa 3000—4000 tons Feuchtstoff für £ 2.10.-- 
per ton cif abgesetzt. An trockener Masse wurden 
etwa 2500 tons verkauft, davon die Hälfte für Lie- 
ferung in 1928. Die Preise haben zwischen K 90— 100 
per ton netto fob Göteborg und zwischen K 85—90 
fob Bottnischer Meerbusen geschwankt. Ag. 


Der Papiermarkt in China. 

Ohne Frage zeigen die chinesischen Einfuhrmärkte 
für Papier augenblicklich wieder ausgesprochenere 
Neigung zur Vergebung von Auslandaufträgen. Im 
vergangenen Jahr hatte der Bürgerkrieg das Papier- 
geschäft recht ungünstig beeinflußt. Die bedeutenden 
Lagerbestände, die für die Versorgung der aufnahme- 
fähigen innerchinesischen Märkte bestimmt waren, 
konnten infolge der durch die kriegerischen Operatio— 
nen gestörten Verbindungen nicht untergebracht 
werden. Im letzten Vierteljahr ist es nun wieder 
gelungen, Papiertransporte glücklich nach dem Innern 
zu bringen, das erklärlicherweise fühlbaren Mangel 
an Papier hat. Sofort kam damit in das Papier- 
geschäft wieder eine flottere Bewegung. 

Eine ganz bedeutende Nachfrage besteht gegen- 
wärtig in China an gewöhnlichem Druckpapier, von 
dem im Jahre 1926 etwa 600 000 Piculs importiert 
wurden. Packpapiere nahm China für etwa 500 000 
Piculs auf gegenüber 400000 Piculs im Jahre 1925. 
Interessant sind die Einfuhrmöglichkeiten für bessere 
fremde Druckpapiere, wie auch Büropapierc, von 
denen die chinesischen Märkte 1926 etwa 265 000 
Piculs verbrauchten gegenüber 178000 im vorher- 
gehenden Jahre. Einen größeren Einfuhrbedarf hat 
China schließlich noch an Zigarettenpapieren, wenn 
auch hier nach den übrigen Papierarten die Ausland- 
aufträge mengenmäßig naturgemäß geringer sind. 
Trotzdem hat sich gerade in dieser Gruppe die Einfuhr 
letzthin sehr lebhaft gesteigert. Im Jahr 1926 kamen 
etwa 47 000 Piculs Zigarettenpapier gegenüber 29 000 
im vorhergehenden Jahre zur Einfuhr. M. 


Vom Altpapiermarkt. 

Von der Firma Werner Aust, Rohprodukten- 
Großhandlung, Berlin O 17, Mühlenstraße 52. 
Der Witterungsumschlag hat die auf dem Alt— 

papiermarkt scheinbar erfolgte Besserung wieder 

paralysiert. Hinzu kommt noch Jer lähmende Einfluß, 
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Antrieb eines Lurgichemie-Röstolens. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


7 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


da die Lager der Händlerschaft. 


Nr. 1 1928 
$ 


den die voraufgegangenen Feiertage auf das Geschäft 
ausgeübt haben. Nennenswerte Abschlüsse dürften 
weder in minderen noch in besseren Sorten getätigt 
worden sein. Man rechnet jedoch allgemein mit einer 
Belebung nach Beendigung der Inventurarbeiten, die 
auch eine Besserung des Preisniveaus bringen dürfte. 
wenn auch nicht 


geräumt, so doch verschwindend klein sind. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 2. Januar 1928. 


Der Markt in Amerika blieb in der verflosse- 
nen Woche stetig. Savannah notierte (in $) am 23. De- 
zember für B 7.35, J 7.80, WW 10.75, am 30. Dezem- 
ber für B 7.40, J 7.95, WW 11.---. 

Diese Stetigkeit in den Preisen gibt einen ge- 
wissen Beweis dafür, daß der Harzmarkt eine innere 
Festigkeit bekommen hat, da eigentlich damit gerech- 
net werden konnte, daB wegen der Geschäftsstille 
zwischen Weihnachten und Neujahr und der Anhäufung 
der Zufuhren in drei Tagen — an welchen kein Markt 
war - - eine gewisse Abschwächung eintreten würde. 
Wir machen ferner darauf aufmerksam, daß in den 
nächsten Monaten nur noch wenig Harz gewonnen 
wird, und daß die Zufuliren wesentlich kleiner werden 
müssen. wenn keine größeren Posten Harz in den 
Waldungen zurückgehalten wurden. 

Der Markt in Frankreich bleibt weiter selır 


fest. Für die Qualitäten F/] kommt ein Bezug von 


Frankreich wohl kaum in Frage, da der Einstand 
gegenüber amerikanischem Harz viel zu hoch liegt. 


Spanien scheint seine Ernte zur Hauptsache 
verkauft zu haben. Wir machen speziell auf unsere 
sehr billigen Preise von hellem spanischen Harz auf- 
merksam. 
Wir notieren heute freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, per Januar- und per 
Februar-Lieferung: B 8.45. D 8.50, E 8.55, F 8.60. 
G 8.65. H 8.75, J 8.85, K 8.95. M 9.20, N 10.—. 
WG 10.30, WW 11.30, Wurzel 7.40; 

französisches Harz, per Januar-Liceferung, 
wg und heller (soweit vorrätig) auch loko: bn 8. -, 
fg 8.95, hi 9.—. k 9.15, m 9.25, n 9.70. WE 10.10, 
ww 10.75, 3A 11.80, 4A 12.40, 5A 12.80, 6A 13.40, 
7A 14.—; 

spanisches Harz. per Januar-Lieferung (so- 
weit vorrätig auch loko): fg 8.10. h 8.20, J/K 8.40, 
M/N 8.60, WG 9.30, WW 10.40. 2A 10.70. 3A 10.80. 
4A 10.90. 5A 11. 6A 11.50, 7A 12.—. 

Alles bei Abnahme von mindestens 10 tons per 
100 kg netto. Taravergütung: bei amerikanischem 


Harz 14 %, bei französischem und spanischem Harz 


6%. Neuge wicht, waggon- oder kahnfrei GroB-Ham- 
burg, sofortige netto Kasse. 

Ferner notieren wir freibleibend für amerika- 
nisches Harz (in $): F 4.57%, G 4.62%, H 4.07%. 
J 4.70. Cif-Konditionen. 


Kasein-Markt. 

Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 2. Januar 1928. 
Argentinien. Die Zufuhren sind mäßig bei 

fester Tendenz. Die Notierung ist mit E 69 cif Ham- 

burg unverändert. 

Frankreich. Bei schwachen Ankünften zeigt 
der Markt recht feste Haltung. Die Notierungen für 
prompte Ware sind für Säurekasein € 69 und für 
Labkasein, das gut gefragt ist, £ 70--78. 
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Mehrmotoren-Antrieb 
siemens-Harland 


für 
Papiermaschinen 


Keine kraftübertragenden 
Konus-Riementriebe 


Energieersparnis in Höhe 
von 15-20 v. H. | 


Platzersparnis 


Genaueste Einhaltung der 


Papierzüge 


Hebung ‘der Qualität des 


Papieres 
Steigerung der Produktion 
HöchsteWirtschaftlichkeit 


Beratung durch Fachingenieure 
Angebote und Drucksachen 
kostenlos 


13 Antriebe System Bu 
Siemens - Harland 
in Betrieb oder Bau; 


Weitere 62 Antriebe der Harland 
Comp. im Ausland In Betrieb 


SIEMENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Bericht über den Stand der Flußfrachten und ungewöhnlich strenge Frost in den Tagen vom 18. 
bis 21. Dezember brachte das Eis auf dem unteren 


Verkehrsverhältnisse in Hamburg. I re e l 
Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein e There De wa un e Stilstand.. Sen 
„ 17. Dezember sind Kähne in Hamburg kaum noch 

Herrmann & Theilnehmer. 5 z 
4 eingetroffen und die schon vor Eintritt der Frost— 
Hamburg 1. 2. Januar 1928. periode in Hamburg herrschende Kahnraumknappheit 


Trotzdem schon in den ersten Dezembertagen wurde infolgedessen nicht nur nicht behoben, sondern 
eine erneute Frostperiode eintrat und der Wasser- nimmt zu, je länger die Blockade durch Eis an- 
stand der Elbe niedrig wurde, konnte der regelmäßige dauert. Die Frachten sind dementsprechend hoch. 
Schiffahrtsbetricb doch noch bis zum 16. Dezember Wie lange die Schiffahrtsunterbrechung dauern wird, 
aufrechterhalten werden. Seither ruht der regel- läßt sich nicht voraussagen. Die Schwierigkeiten 
mäßige Schiffahrtsbetrieb gänzlich und der ganz durch Eis im hiesigen Hafen sind auch recht beträcht- 

| lich und ziemlich hohe Eiskosten 
müssen für das Verholen von 
Schuten und Kähnen bezahlt 
werden. 


@® “8 
Schichtwerkführer Soweit der Kahnraumvorrat 
reicht, kann nach wie vor in 


Humburg in Kähne eingeladen 


Tüchtiger, energischer und zielbewußter 


für weiße Pappen findet Dauerstellung in moderner, großer Pappen- 
fabrik Sachsens. werden, die ihre Fahrt nach 
; ib brieb B b it allen Z isab Wiederaufnahme des regelmäßi- 
Ausführliche, selbstgesc riebene ewer ung mit allen Zeugnisab- am Schitahrisbetricbes ın Has 
schriften und Lichtbild unter O. 177 an die Gesch. d. Bl. erbeten. burg antreten. 


Für eine große Feinpapier-Fabrik mit 7 Papiermaschinen in Polen, die Zigaretten-. Post-, Kanzlei-, Pergament- 
ersatz- und andere holzfreie Papiere herstellt, wird für allerbaldigen oder späteren Antritt ein umsichtiger, erfahrener 


Oberwerkführer 


gesucht. Es wird ein tüchtiger Fachmann gewünscht, der besonders auch mit dem Bleichereibetrieb, dem Stoffmahlen, 
der Papierleimung und den Laboratoriumsarbeiten bestens vertraut, guter Arbeiterorganisator ist und zu kalkulieren 
versteht. Bei zufriedenstellenden Leistungen wird dieser zukünftig als 


Betriebsleiter 


bestellt werden. Kenntnisse der polnischen Sprache vorteilhaft, aber nicht unbedingt erforderlich. 
Ausführliche Angebote mit Lebenslauf, Zeugnaisabschriften, Gehaltsansprüchen usw. werden unter R. 


an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


E Wilh. Munds, Dr esden = Weisser Hirsch 


Gegründet 1888 


Cellulose-Holzstoff 
Strohstoff 


Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektroiyt. gebl. und chlorgebleicht 
Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. Fernspr. 37 524137 624. 


? ih 3 Güntter-Staib Verlag, Biberach. 
„ Verantwortlicher Sc riftleiter: Ulrich Kir ohne f, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach 
St Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach: Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzlin Greiesch bei Osnabrück. 
apier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 zum von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.) 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höh n, Biberach-R:B (Wartt.). 5 
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Anzeigenpreise : 


Die dreigespalten Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebuhren nach Zuschrifteneingang. 
Arveigenschluß Dienstag fruh. 


tj Sene 150 K 240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75 240 mm RM 70.— 
1 Seite 80x 150 mm oder 75 K 160 mm RM 47.— 
, Seite 60x150 mm oder 75 K 120 mm RM 35.— 


Rabattsatze: 
6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20%. 


52 Anzeigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 
Preise auf Anfrage. 


Abonnementspreise: 
5 Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonio Stuttgart Nr. 10 562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Wttbg.) 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Bekanntmachung. 

Die Mitglieder unserer Berufsgenossenschaft, die ihren Lohnnachweis für 
1927 noch nicht eingereicht haben, machen wir darauf aufmerksam, daß die Ein- 
reichung gemäß $ 750 der Reichsversicherungsordnung baldmöglichst, späte- 
stens bis zum 12. Februar 1928, bei der zuständigen Sektion zu erfolgen hat. 
Bei Nichtbeschäftigung von Hilfspersonen im Jahre 1927 ist eine Fehlanzeige zu 
erstatten. 

Geht der Lohnnachweis nicht rechtzeitig ein, so wird der Lohn auf Grund 
des S 752 R.V.O. schätzungsweise festgesetzt. Gegen diese Lohnschätzung ist eine 
Beschwerde unzulässig, auch wenn der geschätzte Lohnbetrag wesentlich zu hoch 
sein sollte. Außerdem tritt bei Nichteinreichung oder verspäteter Einreichung des 
Lohnnachweises bezw. der Fehlanzeige Bestrafung bis zu RM. 1000.— ein. 


Mainz, den 9. Januar 1928. 
Der Vorstand der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Fritz Steinbock, Vorsitzender. 
— ...' p — 


Handelspolitik. 
l. Oesterreich. Zolltarif von Trinidad und Tobago vom 
, Mit Wirkung vom 1. Januar 1928 ist It. 19. September 1927, das Papierfach betreffend. 
trordnung der österreichischen Regierung Tarit- Brit. General- 
zul Waren Vorzugs- i 
: Dee Ausfuhrabgabe für Schleif- a an O 
holz und i 5 5 Papier: sd sd 
„7 Goldk andere Holzarten in Höhe von (a) Spielkarten (das Pack bis zu 
1115 ronen für je 100 kg aufgehoben 53 Karten) . 2... eee Mas 
worden, (b) 5 (für Zeitungen), v. Werte 
2 Trini erner Packpapier 3. II. 10 v. Ji. 
h und 5 (e) alle anderen Arten von Papier ! 
gt ein Auszug aus dem und Waren aus Papier. . . Wv.H. 20 v. l. 


— . v. W. 
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Allgemeinverbindlichkeitserklärung des Reichstarifvertrages 
für die Papiererzeugungsindustrie. 


Auf Antrag der Gewerkschaften hat der 


Reichsarbeitsminister den Gesamtarbeitsver- 


trag vom 12. Juli 1927, der die allgemeinen 
Arbeitsbedingungen für die Papierarbeiter- 
schaft regelt, durch Entscheidung vom 
22. Dezember 1927 — III A 366/305 Tar. — 
für allgemein verbindlich erklärt. 
Beruflicher Geltungsbereich: 
Gewerbliche Arbeitnehmer in der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 
Räumlicher Geltungsbereich: 
Gebiet des Deutschen Reichs mit Ausnahme 


der Provinz Ostpreußen. Für die ostpreußi- 
sche Papier- und Zellstoffindustrie besteht 
ein besonderer Tarifvertrag. 


Beginn der Allgemeinverbindlichkeit 
am 1. Dezember 1927. 


Ausgenommen von der Allgemein- 
verbindlichkeit sind die Bestimmungen über 
das Verfahren bei Streitigkeiten, Schiedsaus- 
schüsse und Tarifamt, d. h. also die Vor- 
schriften über das tarifliche Schlichtungs- 
und Schiedsgerichtsverfahren. 


— —— r.. ͤ⁴cf— 


Ausnahmetarife für Papierholz. 


1. Ausnahmetarif lo. 

Mit dem 31. Dezember 1927 ist der Aus- 
nahmetarif lo für Papierholz, über den in 
den Nummern 39 und 42/1927 berichtet 
wurde, wieder außer Kraft gesetzt worden. 


2. Ausnahmetarif Ir. 

Mit Gültigkeit vom 26. Dezember 1927 
ist der Ausnahmetarif Ir für Scheit- (Kloben-), 
Rollen- und Prügel- (Knüppel-) Holz von 
Buche, Fichte und Tanne, bis zu 1,5 m lang 
(Brennholz) in Kraft getreten für Sendungen 
von den Stationen Eisenstein, Ludwigsthal, 
Zwiesel, Frauenau, Grafenau, Großarmschlag, 
Klingenbrunn, Spiegelau und Zwieselau nach 

Bienenmühle, 

Eibenstock ob. Bf., 
Eibenstock unt. Bf., 
Gelobtland, 
Grünhainichen-Borstendorf, 
Klingenthal, 

Langenau (Sa.), 
Marienberg (Sa.), 


De 


Neuhausen (Sa.), 
Niederschlema, 
Olbernhau, 
Pockau-Lengefeld, 
Reitzenhain, 
Wilkau (Sa.), 
Wilzschhaus, 
Zöblitz-Pobershau, 
Zwickau (Sa.), 
Zwotental. 


Der Tarif, dessen Wortlaut in Nr. 121 
(1927) des Tarif- und Verkehrs-Anzeigers 
(Verlag Jul. Springer, Berlin W 9, Link- 
straße 23) veröffentlicht wurde, ist ebenso 
wie der Ausnahmetarif Im (vgl. Nr. 25/1927 
d. Bl.) ein Wettbewerbstarif gegen die Tsche- 
choslowakei und kommt in Frage, wenn es 
sich um Holz handelt, das einen stärkeren 
Durchmesser als 24 em am dünneren Ende 
hat und deshalb nicht nach dem Ausnahme- 
tarif Im verfrachtet werden kann, aber nicht 
länger als 1,5 m ist. v.W. 


ma 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


I. Einkommensteuerrechtliche Behandlung 
eines vor Ablauf des Geschäftsjahres auf den 
zukünftigen Gewinn abgehobenen Betrages 

eines Gesellschafters einer G. m. b. H. 


Der Beschwerdeführer und ein Kaufmann 
B. sind alleinige Geschäftsführer einer 
G. m. b. H. Sie haben im Dezember 1924 
vereinbart, daß jeder von dem Gewinn des 
mit dem Kalenderjahr übereinstimmenden 
Geschäftsjahrs 1924 etwa 35 000 // entneh- 


Charlottenburg 2, den 2. Januar 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

men dürfe. Zum 31. Dezember 1924 ist für 
jeden ein Betrag von M 35 379.75 gebucht. 
Streitig ist, ob die gebuchten Beträge erst 
im Jahre 1925 einkommensteuerpflichtig ge- 
worden sind. Der Reichsfinanzhof führt 
hierzu in seinem Urteil vom 26. Oktober 
1927 — VIA 331/27 — folgendes aus: 


„Nach 8 11 Abs. 1 des Einkommensteuer- 
gesetzes gelten Einnahmen innerhalb eines 
Steuerabschnitts als bezogen, wenn sie in 
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ihm fällig geworden oder, ohne fällig zu sein, 
dem Steuerpflichtigen tatsächlich zugeflossen 
sind. Es ist unbestritten, daß die Gewinn- 
anteile den Gesellschaftern einer G.m.b.H. 
erst mit Genehmigung der Bilanz des abge- 
laufenen Geschäftsjahrs zufließen und nicht 
etwa der Gewinnanspruch bereits mit dem 
Ende des Geschäftsjahres als entstanden an- 
zusehen ist. Es mag nun zugegeben werden, 
daß es nicht unzulässig ist, wenn die 
G. m. b. H. ihren Gesellschaftern bereits vor 
Ablauf des Jahres Vorschüsse auf den später 
ihnen zufallenden Gewinn zahlt. Die Gesell- 
schalter sind aber verpflichtet, die gezahlten 
Beträge an die G. m. b. H. zurückzuzahlen, 
flls bei Aufstellung der Bilanz ein verteil- 
barer Gewinn nicht festgesetzt wird oder 
infolge vorheriger Liquidation eine Gewinn- 
verteilung unterbleibt. Es handelt sich also 
um Vorschüsse auf einen erst in Zukunit ent- 
stehenden Anspruch; vgl. 8 37 Abs. 1 Nr. 1 
des Einkommensteuergesetzes 1925. Es mag 
zugegeben werden, daß derartige Vorschüsse 
im Zeitpunkt der Auszahlung als tatsächlich 
zugellossen im Sinne des 8 11 Abs. 1 des 
Finkommensteuergesetzes angesehen werden 
können. Mit der bloßen Berechtigung zur 
Abhebung wird jedoch der Tatbestand des 
tatsächlichen Zufließens nicht erfüllt. Es 
kommt vielmehr nur in Frage, ob die Gewinn- 
ansprüche infolge der Abhebungsberechti- 
ung als fällig geworden anzusehen sind. 
Dem steht entgegen, daß die Gewinnansprü- 
che infolge der Vereinbarung über die Ab- 
hebungsberechtigung noch nicht entstanden 
sud. Daran ändert auch die Buchung 
zugunsten der Gesellschafter nichts, selbst 
wenn sie vor dem 31. Dezember 1924 erfolgt 
sin sollte. Auch diese Buchung hatte nicht 
den Erfolg, daß wirkliche Forderungen gegen 
die Gesellschaft entstanden. Es handelt sich 
um einen rein buchungsmäßigen Vorgang, 
der an den Rechtsverhältnissen nichts än- 
dert. Die Gewinnanteile des Geschäftsjahrs 
1924 sind danach dem Einkommen des 
Jahres 1925 zuzurechnen.“ 


Il. Einkommensteuerpflicht des für das Jahr 

1924 berechneten, im Jahre 1925 bezogenen 

Gewinns des stillen Gesellschafters im Jahre 
1925, 

Der Beschwerdeführer ist seit 1921 stiller 
Gesellschafter seines Sohnes. Er ist für das 
Jahr 1925 mit seinem Anteil am Reingewinn 
des Geschäftsjahres 1924 zur Einkommen- 
Steuer herangezogen. Die Vorinstanz hat 
festgestellt, daß der Gewinn erst im Jahre 
1925 ermittelt, ein Teil bereits aber im Jahre 
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1924 ausbezahlt sei. Der Reichsfinanzhof hat 
in seinem Urteil vom 6. April 1927 — VIA 
134/27 — die Rechtsbeschwerde nur insoweit 
für begründet angesehen, als der 1924 aus- 
bezahlte Teil des Gewinns mit versteuert ist. 
Der Reichsfinanzhof führt aus: 


„Der Gewinnanspruch eines stillen Gesell- 
schafters entsteht nach der ständigen Recht- 
sprechung des Senats erst mit der Aufstellung 
der Bilanz. Danach gilt der Gewinn des 
stillen Gesellschafters für das Geschäftsjahr 
1924 als Einkommen des Jahres 1925. Der 
Beschwerdeführer ist jedoch der Ansicht, daß 
der Gewinn 1925 nicht versteuert werden 
könne, weil er den Vorauszahlungen des 
Jahres 1924 unterworfen war. Der Reichs- 
finanzhof kann dem nicht beitreten. Wäre 
1924, wie in Aussicht genommen war, eine 
Veranlagung erfolgt, so wäre eine Einkom- 
mensteuerschuld für 1924 festgestellt, und es 
wären auf diese Steuerschuld die Voraus- 
zahlungen angerechnet. Dabei wäre das 
Einkommen des stillen Gesellschafters für das 
Geschäftsjahr 1924 nicht berücksichtigt, wohl 
aber etwa für das Geschäftsjahr 1923 zuge- 
flossenes, möglicherweise auch sonstiges Ein- 
kommen, wegen dessen Vorauszahlungen 
nicht oder nur in unzureichendem Maße ge- 
leistet waren. Es war deshalb keineswegs 
ausgeschlossen, daß die Steuerschuld für 1924 
die im Jahre 1924 geleisteten Vorauszahlun- 
gen überstiegen hätte, obwohl das Einkom- 
men aus der stillen Beteiligung für das 
Geschäftsjahr 1924 bei Bemessung der Ein- 
kommensteuer 1924 nicht berücksichtigt wäre. 
Es hätte dann nicht der geringste Grund 
vorgelegen, das Einkommen aus der stillen 
Beteiligung für das Geschäftsjahr 1924 bei der 
Einkommensteuer 1925 unberücksichtigt zu 
lassen oder die Vorauszahlungen auf diese 
Einkommensteuer anzurechnen. Denn im 
ersteren Falle wäre das genannte Einkommen 
ganz unversteuert geblieben und im letzteren 
wären die Vorauszahlungen auf zwei Ein- 
kommensteuerschulden angerechnet. Wenn 
nun nach dem Steuerüberleitungsgesetz die 
Vorauszahlungen als Ablösung der Ein- 
kommensteuer 1924 gelten, so bedeutet dies, 
daß die Einkommensteuer 1924 als durch die 
Vorauszahlungen 1924 getilgt angesehen 
werden soll. Diese Anordnung bewirkt nur, 
daß einerseits keine Nachforderung von Ein- 
kommensteuer für 1924 stattzufinden hatte, 
andererseits eine Rückzahlung von Voraus- 
zahlungen grundsätzlich nicht in Frage kam. 
Dagegen kann sie nicht bewirken, daß die 
Vorauszahlungen nunmehr als eine Steuer 
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von einem 1924 nicht bezogenen Einkommen 
zu gelten haben. Richtig ist, daß der Gewinn 
für das Geschäftsjahr 1924 nicht als Einkom- 
men 1925 zu gelten hätte, wenn der Be- 
schwerdeführer nicht als typischer stiller 
Gesellschafter anzısehen wäre. Dabei ist es 
aber unerheblich, ob er im Geschäft tätig zu 
sein hatte. Vielmehr könnte er nur als Mit- 
inhaber im wirtschaftlichen Sinne angesehen 
werden, wenn er beim Ausscheiden verlangen 
könnte, daß sein Guthaben nach einer Ver- 
mögensbilanz zu ermitteln sei. Eine derartige 
Behauptung ist nicht aufgestellt, und es ist 
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nach Lage des Falles auch nicht zu fordern, 
daß die Vorinstanz mit einer solchen Mög- 
lichkeit hätte rechnen und die Sache in dieser 
Richtung weiter aufklären sollen. Unerheblich 
ist, daß der Beschwerdeführer für 1921 und 
1922 sein Einkommen als gewerbliches an- 
gegeben und den Geschäftsgewinn des ab- 
gelaufenen Jahres versteuert hat. Dies ist 
häufig seitens der stillen Gesellschafter ge- 
schehen und beweist deshalb nicht, daß sich 
der Beschwerdeführer als etwas anderes 
betrachtet hat als einen typischen stillen Ge- 
sellschafter.“ 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 4. Ausländische Kaufgesuche und Vertretung 
deutscher Papierfabrik in Britisch-Indlen.“ 

54 218. Papler- und Pappefabriken will in Griechen- 

land vertreten (Kommissionsluger erwünscht) 

Firma in Patras. Korr.: F. 

Druckpapier, spez. für Zeitungen, Briefpapier, 

Briefumschläge. Vollständige Musterkollektion 

mit Cif-Preisen an Firma in Alexandrien. V. 

E.R. Ausk. liegt vor. Korr.: F. 

Stroh- und Holzpappe für Buchbinder und 

Kartonnagenfabriken, Wellington (Neuseeland). 

V. ER. Bankref. Korr.: E. 

Papierfabriken will vertreten Firma in Kowno 

(Litauen). Bankref. Korr.: D. 

Stroh- und Holzpappe. Rotterdam (Holland). 

V. ER. Ref. Korr.: D., E. 

Zeitungs- und Packpapier. 

rokko). V. E. R. Deutsche und 

Korr.: D. 

. Papierfabriken will vertreten, spez. in geripp- 
tem, glanzlosem Papier, in haib kartoniertem 
Papier, in Japanpapler und Luxuspapier, Firma 
in Konstantinopel, die auf Wunsch Ref. gibt. 
Korr.: F. Bemusterte Offerten einschl. 5% 
Provision erbeten. 

54 264. Kraftpapier und Druckpapier für Zeitungen. 

Fabrikoffsrten an Firma in Buenos Aires. E.R. 
Korr.: Sp. 

Das Deutsche Generalkonsulat für Britisch-Indien 
teilt uns mit. daß die Firma Gordon, WO O“ 
droffe & Co (Madras)Ltd.,PostBox42, 
Madras, sich für die Uebernahme der Vertretung 
leistungsfähiger deutscher Papierfabriken interessiert. 
Wir stellen daher unseren Mitgliedern anheim. sich 
mit der genannten Firma gegebenenfalls unmittelbar 
und zwar in englischer Sprache in Verbindung zu 
setzen. 


54 219. 


54 220. 


54 236. 


Casablanca (Ma— 
Bankrel. 


54 252. 


Nr. 5. Kredite nach Colombien. 

Wir geben von folgender uns zugegangenen Mit- 
teilung Kenntnis: 

„Es mehren sich in letzter Zeit leider wieder 
Fälle, wo deutsche Firmen das Konsulat für die Ein- 
treibung von Krediten in Anspruch nehmen, die unbe- 
dingt als leichtsinnig bezeichnet werden müssen. Es 
wäre außerordentlich wünschenswert, wenn das Aus- 
wärtige Amt die deutschen Fabrikanten erneut auf 

„Anfragen nach den Chiffreadressen sind di- 
rekt an den Auslandsverlag G. m. b. H., Berlin 
SW 19, Krausenstrabe 38/39, unter Beifügung des 
Rückportos zu richten. 


die Gefahren solcher Art Geschäfte hinweisen und 
denselben dringend empfehlen würde, sich für ihren 
Export einer (Hamburger oder Bremer) Exportfirma 
zu bedienen, die eine genaue Kenntnis des Marktes 
und der Kunden besitzt.“ 


Nr. 6. Kundgebung der wirtschaftlichen Spitzen- 
verbände. 

Wie schon aus der Tagespresse bekannt sein 
wird, haben die wirtschaftlichen Spitzenverbände eine 
öffentliche Kundgebung zu der allgemeinen Wirt- 
schaftslaxe und den sich hieraus ergebenden Forde- 
rungen erlassen, die wir bei ihrer großen Bedeutung 
an dieser Stelle nochmals wiedergeben möchten: 

„Alle Kreise der Wirtschaft haben seit Jahren 
auf die dauernd steigende Steuerüberlastung in Reich, 
Ländern und Gemeinden, auf ihre Gefahren für un- 
sere wirtschaftliche Entwicklung und auf die Un- 
möglichkeit einer ausreichenden Kapitalbildung hin- 
gewiesen. An konkreten Vorschlägen zur Beseitigung 
der Ueberlastung hat es nicht gefehlt. Auch von 
Regierungsseite sind in wiederholten Verlautbarungen 
die Mängel unserer Finanz- und Steuerpolitik erkannt 
und greifbare Erleichterungen in Aussicht gestell: 
worden. In einzelnen Steuerarten wurden zwar Er- 
mäßigungen eingeführt, die. Gesamtbelastung ist je- 
doch fortgesetzt gestiegen. Ueber die Kreise der 
Wirtschaft hinaus sehen auch andere Schichten des 
Volkes in der fortgesetzten Uebersteigerung der Aus- 
gaben eine bedenkliche Entwicklung. Aber weder 
bei Regierungen noch bei Volksvertretungen hat sich 
bisher der Wille zu einer sparsamen Wirtschafts- 
führung mit genügendem Nachdruck durchgesetzt. 

Wir brauchen zur Hebung der Lebenshaltung der 
Bevölkerung eine stetige Entwicklung von Industrie, 
Handel. Gewerbe und Landwirtschaft und eine nur 
so zu erzielende Verbilligung der Warenerzeugung. 
Deshalb muß alles vermieden werden, was die Kosten 
der Warenerzeugung erhöht und die Bildung neuen 
Kapitals behindert. 

Eine klare Erkenntnis der gegenwärtigen Wirt- 
schaftslage kann, unbeschadet der Frage, wie lange 
wahrscheinlich noch di: Inlandkonjunktur andauern 
wird, nur zu dem Urteil führen, daß sich die deutsche 
Wirtschaft zurzeit in einem Zustand befindet, der 
treffend mit dem Ausdruck „Selbstkostenkrisis“ be— 
zeichnet wird. In den letzten Monaten hat die Stei- 
gerung der Selbstkosten in der Produktion und in der 
Verteilung der Waren einen Grad erreicht, der nach 
einem etwaigen Abflauen der Inlandkonjunktur 
zweifellos befürchten läßt, dab der dann um so 
notwendigere Anschluß an den Weltmarkt gefährdet 
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wird, und daß sich die Konkurrenz ausländischer 
Waren auf dem inländischen Markt verstärkt. Es 
kommt daher vor allem darauf an, daß sich unser 
Preisstand nicht erhöht und demgemäß müssen die 
wirtschafts- und Äinanzpolitischen Ziele auf der 
Grundlage einer einheitlichen Politik einge- 
steht sein. 

In solcher einheitlichen Wirtschafts- 
und Finanzpolitik sehen wir den Weg, um 
in alen Teilen des Reiches zu einem gesunden und 
rach den Grundsätzen sparsamster Wirtschaftsfüh— 
rung geleiteten öffentlichen Finanzwesen zu kommen 
an! der Wirtschaft höchste Leistungsfähigkeit zu 
ermöglichen. Eine einheitliche Wirtschafts- und 
Firenzpolitik erfordert eine Stärkung der Befugnisse 
le: Reichsregierung. 

In dem Bestreben, eine möglichst sparsame und 
rweckmäßige Finanzwirtschaft in Reich, Ländern und 
Gemeinden zu erreichen, hat sich die Reichsregierung 
entschlossen, Mitte Januar d. J. eine Konferenz der 
Mixsterpräsidenten der Länder abzuhalten. Diese 
Konferenz muß ein historisches Ereignis für die Ent- 
wicklung unseres Staatslebens werden. Sie wird 
zunzeiig ein Prüfstein dafür sein. ob die Regie— 
zungen gewillt sind, dem Ernst der Gesamtlage 
Nochnung zu tragen. 

Feben den großen Fragen der allgemeinen ver- 
fassungsrechtlichen Beziehungen zwischen Reich und 
Ländern verlangt die finanzpolitische Lage die so- 
irnge Durchführung eines Not programmes. 
Hirrfür machen wir folgende Vorschläge: 

J. Das wichtigste Ziel aller finanziellen Maß- 
ahmen der nächsten Zeit mub darin bestehen, die 
Ausgaben von Reich, Ländern und Gemeinden und 
sonmuraien Verbänden bereits im Jahre 1928 gegen- 
iser dem Etat für 1927 sehr erheblich zu kürzen. 

Der Voranschlag des Reichsetats für 1928 sicht 
A den reinen Reichsausgaben schon eine Kürzung 
von über 6% gegenüber 1927 vor. Damit ist ein 
eter Anfang einer auf Sparsamkeit eingestellten 
Fauuzwirtschaft seitens des Reiches gemacht. Das 
\etwendige ist damit aber noch nicht erreicht. Nun- 
mar müssen auch die Länder und die Kommunen 
Zi ener durchgreifenden Kürzung der Etats für 1928 
kumnen; soweit sie bereits vorgelegt sind, müßten 
ve gegebenenfalls einer entsprechenden Umarbeitung 
Intrfzugen werden. 

II. Dem Keichsfinanzminister ist gegenüber dem 
Krchvtag das Recht des Einspruchs gegen Erhöhungen 
der Ansätze des von der Regierung vorgelegten Etat- 
vorunschlags sowie gegen Beschlüsse mit nachträg- 
chen Mehrausgaben einzuräumen. Das gleiche muß 
nnzemäl für die Länderregierungen und Kommunal- 
verwiltungen gelten. 

Il. Leber die in den Verordnungen über Finanz- 
stutatik vom 9. Februar 1926 und 25. Juli 1927 vor- 
kschenen regelmäßigen Veröffentlichungen der Vor- 
säge. Einnahmen und Ausgaben hinaus müssen 
die Lander. Gemeinden und Gemeindeverbände mit 
letter Wirkung verpflichtet werden, dem Reichs- 
ſnanzministet oder den von ihm zu bezeichnenden 
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Stellen, und zwar Gemeinden und Gemeindeverbänden 
durch die Aufsichtsbehörde, auf Anforderung jede 
notwendige Auskunft über ihre Vermögenslage und 
ihre Verpflichtungen zu geben, insbesondere in näher 
zu bestimmenden Zeitabständen den Stand ihrer 
fundierten und schwebenden Verpflichtungen ein— 
schließlich der Bankschulden zu melden: das gleiche 
muß auch für Beteiligungen an wirtschaftlichen Un- 
ternehmungen gelten. Dabei gehen wir von der 
Voraussetzung aus, daß dem Reichsſinanzminister für 
diese Kontrolle die Aufsichtsbehörden der Länder zur 
Verfügung stehen. 

IV. Um bei den Ländern die erforderliche Spar- 
samkeit zu erreichen, ist es notwendig, dem Reichs- 
finanzminister das Recht zu gewähren, unter der 
Voraussetzung, daß der Haushaltplan eines Landes 
die allgemeinen Richtlinien der Finanzpolitik des 
Reiches verletzt, selbst oder durch einen Beauftragten 
Einspruch gegen die Vorlegung des Haushaltplanes 
an den Landtag und gegen den Vollzug eines gegen- 
über dem Voranschlag erhöhten Haushaltsplanes zu 
erheben. 

V. Die seit langem von der Wirtschaft geforderte 
und nunmehr von allen Teilen des Volkes als not- 
wendig erkannte Verwaltungsreform ist mit, größter 
Beschleunigung in Angriff zu nehmen. Neben der 
Durchführung der im Reichstag anzenommenen Ent- 
schlieBung, jede dritte frei werdende Stelle zu be- 
setzen, ist eine Anordnung erforderlich, daB bis zur 
Erledigung der Verwaltungsreiorm auf allen Gebieten 
der Reichs-, Länder- und Kommunalverwaltung die 
Einstellung neuer Anwärter gehemmt wird. 

VI. Die Befugnisse des Reichssparkommissars 
sind so zu erweitern, daß tatsächlich eine Gewähr 
für die Durchführung der von ihm als notwendig 
erachteten Sparmaßnahmen gegeben ist. 

Wir sind uns darüber klar, daß mit unseren 
Vorschlägen einschneidende Maßnahmen verbunden 
sind. Die Lage der Verhältnisse zwingt aber zu 
einem derartigen Vorgehen. Es kann nicht ver— 
antwortet werden, daß ein Mangel an finanzieller 
Mäbigung seitens der öffentlichen Gewalten die 
Durchführung richtiger wirtschafts- und finanzpoliti- 
scher Grundsätze unmöglich macht. Die Reichsregie- 
rung soll und muß die Verantwortung für die finanz- 
politische Führung tragen. Eine richtige Einstellung 
zur politischen und wirtschaftlichen Lage muß aber 
auch die Länder und Gemeinden dazu veranlassen, 
im Bewuftsein ihrer Mitverantwortlichkeit eigene 
Wünsche hinter dem großen Gesamtziel, dem Wohl 
des Reiches und des gesamten deutschen Volkes, 


zurückzustellen. . 
Centralverband des Deutschen Bank- und 
Bankiergewerbes. 


Deutscher Handwerks- und Gewerbekammertag. 

Deutscher Industrie- und Handelstag. 

Hauptgemeinschaft des Deutschen Einzelhandels. 

Reichsverband der Deutschen Industrie. 

Reichsverband des Deutschen Groß- und Ueber- 
sechandels. 

Reichsverband des Deutschen Handwerks.“ 


u A E EE EE EN 
Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Diplomempfänger des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E.V. 


Holzstofi- und Lederpappen-Fabriken vorm. Gebr. 
Fünistück Akt.-Ges., Zoblitz. 


Jahre 
Bruno Lange, Schleifereivorarbeiter 25 
Theodor Durniok, Schleifereivorarbeiter 25 
Neudorfer Pappeniabrik Waiter Mehllng. 
Neudorf, Post Mücka, O.-L. 

Hermann Woite. Vorarbeiter 25 
Johann Noack, Schleifer 25 
Karl Fulge, Pappenmacher 25 
Gottlieb August Woite, Vorarbeiter 24 
Hermann Thiel, Arbeiter 23 
Johann Jenke, Vorarbeiter 23 
Michael Talareck. Maschinist 23 
Frau Agnes Bader, Arbeiterin 22 
Johann Mirle, Schleifer à 21 
Mattheus Mirle. Pappenmacher 20 
Paul Miethe. Heizer 20 
Hermann Funke, Pappenmacher 20 
Johann Woite, Heizer 20 
Andreas Medack, Pappenmacher 19 
Hermann Luschitz, Pappenmacher 18 
Johann Kopke, Pappenmacher 18 
Hermann Korch, Maschinist 18 
Mattheus Mucke, Heizer 18 
Gustav Luschitz, Pappeamacher 17 
Frau Marie Matz ke geb. Jenke. Arbeiterin 17 
Wilhelm Hauke, Kraftwagenführer 17 
Ernst Mirle. Heizer 16 
Gustav Kopke, Arbeiter 16 
Gottlob Woite, Arbeiter 15 
Richard Haude. Pappenmacher 14 
Christoph Peter, Pappenmacher 13 

Pappenmacher 12 


Ernst Witschaäas., 


Heinrich Weiß, Schlosser 12 
Ernst Ne : mann, Pappenmacher 11 
Ferdinand Meyer, Oberschaar bei Steinbach, Erzgeb. 
Albin Tippmann, Fabrikarbeiter 30 


Spessarter Holzstoff- und Lederpappen-Fabrik, 
Partenstein (Bayern). 


Michael Lieber, Schleifer 25 
A. Zacharias, Pirna a, d. Elbe. 
Curt Lachel, Oberwerkführer 25 
Christian F. Ficker, Eibenstock i. Sa. 
Julius Emil Sternkopf, Werkmeister 25 
Bad. Holzstofi- und Pappenfabrik, Obertsrot (Baden). 
Wendelin Krieg, Schmierer 25 
Wendelin Kühn. Hofarbeiter 25 
Karl Merkel, Kollergangarbeiter 25 


Holzstoff- und Pappeniabrik Mulda vorm. Weißflog 
& Sonntag, Mulda i. Sa. 
Richard Opp. Werkführer 2 
Richard Berndt, Chauffeur 2 
Adolf Goetze, Breitenbrunn i. Sa. 
Reinhard Lang, Schmied 25 


Kartonfabrik Hohenwarte Grosch & Zitkow, 
Eichicht l. Thür. 


Jacob Bernhard. Schmied 10 
Hulda Rost. Arheiterin 10 
Anna Pohl, Verladerin 10 
Paul Krauß, Packer 10 
Wili Schwarz, Schlosser 10 
Arthur Völkner. 1. Holländergehilie 1) 
Martha Trentzsch. Kollergangarbeiterin 10 
Ludwig Herzog. Kartonmaschinengehilfe 10 
Alfred Trost, Buchhalter 10 


Regelsysteme für Papiermaschinen-Mehrmotorenantriebe. 


Von P. Weiske und K. Rupprecht, Berlin. 
(F. risetzung zu N;. 51 1927. S. 1566.) 


II. Antriebe mit Drehstrom-Asynchron- 

motoren. 

Der Drehstrom-Asynchronmotor hat vor 
allen Motoren durch Fortfall des Kollektors 
den Vorzug äußerst einfachen Aufbaues des 
Läufers, niedriger Beschaffungskosten und 
leichter Wartung. Die Hauptschwierigkeit 
seiner Verwendung als Papiermaschinen- 
motor liegt in der Abhängigkeit seiner Um- 
laufszahl von der Belastung. Er zeigt hierin 
ein dem Gleichstrom-Hauptstrommotor ähn- 
liches Verhalten. 

Die verschiedenen Möglichkeiten zur Re- 
gelung der Umlaufszahl des Asynchronmotors 
sind: 

1. Aenderung der Frequenz des zugeführ- 
ten Drehstromes; 

2. Einschaltung von Regelwiderständen in 
den Läuferstromkreis, in denen ein Teil 
der auf den Läufer übertragenen elektri- 
schen Energie in nutzlose Wärme umge- 
setzt wird; 


3. Kaskadenschaltungen zur verlustlosen 
Regelung durch Umsetzung der dem 
Läufer zu entziehenden elektrischen 
Energie in nutzbare mechanische oder 
elektrische Leistung. 

Die Regelung eines Mehrmotorenantriebes 
durch Frequenzänderung setzt voraus, daß 
der zur Speisung aller Teilmotoren erforder- 
liche Drehstrom durch einen mit regelbarer 
Umlaufszahl angetriebenen Generator erzeugt 
oder unter Zwischenschaltung eines be- 
sonderen Frequenzumformers einem Netz 
konstanter Frequenz entnommen wird. Die 
Verwendung eines durch z. B. eine Wärme- 
kraftmaschine mit regelbarer Umlaufszahl 
angetriebenen Generators kommt nur für 
große Leistungen in Frage und auch nur 
dann, wenn der geforderte Regelbereich nicht 
zu groß ist. Bei Frequenzumformung ist die 
mit Verlusten verbundene Umiormung der 
gesamten von den Teilantrieben verbrauchten 
Energie in zwei hintereinandergeschalteten 
Maschinensätzen erforderlich, deren Beschaf- 
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fungskosten noch höher sind als die eines 
Leonard- oder Zu- und Gegenschaltungs- 
Regelaggregates beim Gleichstrom-Mehr- 
motorenantrieb. 

Der gemeinsame Frequenzumformer ent- 
fällt, wenn die Teilmotoren an ein Netz 
konstanter Frequenz angeschlossen werden. 
Das hauptstrommotorähnliche Verhalten des 
Asynchronmotors bedingt, daß seine Umlaufs- 
zahl nur in dem Maße vermindert werden 
kann, in dem die im Läufer induzierte 
Schlupfspannung ansteigt. Andererseits ist 
die Läuferstromstärke dem Belastungs-Dreh- 
moment proportional, d. h. sie ändert sich 
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Bild 30. Mehrmotorenantrieb mit Drehstrom-Asynchronmotoren. 
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Die Kaskadenschaltungen können in je 
nach dem Zweck verschiedener Weise ausge- 
führt werden. An die Schleifringe des zu 
regelnden Asynchronmotors, als Vordermotor 
bezeichnet, wird z. B. ein zweiter Asynchron- 
motor angeschlossen, Hintermotor genannt, 
der die dem Vordermotor entzogene Leistung 
mechanisch anderweitig überträgt. Ist der 
Hintermotor mit dem Vordermotor mecha- 
nisch gekuppelt, so überträgt er seine Lei- 
stung auf die Welle des Vordermotors, 
arbeitet also als Hilfsmotor. Für beliebig 
umfangreiche und feinstufige Regelung kommt 
diese Schaltung jedoch nicht in Frage, weil 
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Gleichiaufregeiung durch Schlupf- 


regler in Verbindung mit Spannungs-Differentlalrelais. 


K ST = Drehstromnetz 


S 

P- N =- Gleichstrom-Hilfsnetz 
M = Teilantriebsmotoren 
W = Antriebswellen 
T = Tachometerdynamos 


nicht bei konstantem Drehmoment. Um zu 
verhindern, daß die mit zunehmendem Schlupf 
ansteigende Läuferspannung einen stärkeren 
als dem Belastungsdrehmoment entsprechen- 
den Läuferstrom hervorruft, muß die über- 
schüssige Läuferspannung entweder in einem 
Regelwiderstand vernichtet oder in anderer 
Weise aufgenommen werden. Soll die Um- 
laufzzahl des Motors z. B. auf die Hälfte 
herabgesetzt werden, so müßte demnach im 
Regelwiderstand auch die Hälfte der vom 
Ständer auf den Läufer übertragenen elektri- 
schen Leistung in unwiederbringliche Ver- 
lustwärme umgesetzt werden. Diese Art der 
Regelung scheidet wegen ihrer Unwirtschaft- 
lichkeit aus, 


D — Differential-Spannungsrelais 
U = Umschaltrelais 

V = Verstellmotoren 

R — Schlupfregler 


hierbei lediglich die sprungweise Herab- 
setzung der Umlaufszahl auf einen durch das 
Verhältnis der Polzahlen beider Motoren 
gegebenen Betrag ohne Zwischenstufen mög- 
lich ist. 

Die Einstellung verschiedener, von der 
Polzahl der Hintermaschinen unabhängiger 
Umlaufszahlen des Vordermotors ist nur 
möglich, wenn die Hintermaschine nur elek- 
trisch mit dem Vordermotor verbunden ist. 
Verschiedenartige Beispiele solcher Schal- 
tungen sind im nachstehenden angegeben. 

Zunächst seien verschiedene Beispiele an- 
geführt, in denen die Teilmotoren an ein 
Drehstromnetz von regelbarer Frequenz ge- 
speist werden. In der dem amerikanischen 
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Patent 1 408 211 vom 8. 8. 1919 (GEO) ent- 
sprechenden Ausführung nach Bild 30 erfolgt 
die Zugeinstellung und der Ausgleich von 
Belastungsschwankungen durch Läuferregel- 
widerstände, die allerdings nur für etwa 10% 
Drehzahlregelung bemessen zu sein brauchen. 
Veränderliche Uebersetzungsgetriebe zwischen 
den Teilmotoren und den Antriebswellen, 
z. B. Kegelscheiben-Riementriebe, sind dabei 
nicht erforderlich. Die Geschwindigkeit der 
Teilmotoren wird durch Differentialrelais 
überwacht, deren eine Spule an der Spannung 
des Netzes liegt, während die andere Spule 
an die mit dem Teilmotor verbundene Tacho- 
meterdynamo angeschlossen ist. Weicht die 
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bei durch Ausgleichströme zwischen den 
einzelnen Läufern ausgeglichen. Die Zugein- 
stellung erfordert aber Kegelscheiben-Riemen- 
triebe, die zur Uebertragung der vollen 
Antriebsleistung bemessen sein müßten und 
daher einen schweren Nachteil bedeuten wür- 
den. Um sie kleiner bemessen zu können, 
werden in der in Bild 31 nach dem amerika- 
nischen Patent 1506446 vom 12. 5. 1922 
(GEC) gezeigten Anordnung die Läufer der 
Teilmotoren nicht unmittelbar, sondern unter 
Zwischenschaltung von Frequenzwandlern 
miteinander verbunden. Diese Frequenz- 
wandler sind ähnlich wie Einankerumformer 
mit Gleichstromanker ausgeführt. Der Läufer- 
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Bild 31. Synchronlslerung der Drehstrom-Asynchron-Teilantriebsmotoren durch Paralleischaitung der 
Läufer über Einankerumformer. 


R S T = Drehstromnetz 
X—Y =- Ausgleichsnetz 
M — Teilantriehsmotoren 


Umlaufszahl eines Teilmotors von der jeweils 
eingestellten Solldrehzahl ab, so wird durch 
Ansprechen des Differentialrelais der Verstell- 
motor des zugehörigen Regelwiderstandes 
eingeschaltet, der die Störung ausgleicht. Um 
die Zugeinstellung zu ändern, braucht nur 
der Widerstand für die Gleichstromspule des 


Differentialrelais verändert zu werden. Diese 


Schaltung ist wohl verhältnismäßig einfach, 
doch ist eine genaue Zugaufrechterhaltung 
wegen der Unempfindlichkeit und Trägheit 
der Regelung kaum möglich. 

Genauer Synchronlauf mehrerer Asyn- 
chronmotoren läßt sich erzielen, wenn ihre 
Läufer elektrisch untereinander verbunden 
werden, die dann sämtlich gleiche Spannung 
haben. Belastungsschwankungen werden da- 


W == Antriebswellen 
Kı--Kr = Kegelscheibentriebe 
E = Einankerumformer 


strom der Teilmotoren wird durch Bürsten 
dem Kollektor zugeführt. Zwei Punkte der 
Ankerwicklung sind über Schleifringe mit 
dem Ausgleichsnetz X—Y verbunden. Wird 
der Frequenzwandler synchron vom Läufer 
des Teilmotors angetrieben, d. h. mit Ueber- 
setzung 1:1, so kann den mit dem Aus- 
gleichsnetz verbundenen Schleifringen Gleich- 
strom entnommen werden. Trotz der durch 
die Zugeinstellung bedingten Unterschiede in 
den Läuferfrequenzen der einzelnen Teil- 
motoren herrscht an den Schleifringen Gleich- 
spannung, weil durch die Aenderung der 
Uebersetzung der Kegelscheiben-Riementriebe 
eine positive oder negative Zusatzfrequenz 
durch den schnelleren oder langsameren 
Antrieb der Frequenzwandler erzeugt wird. 
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Das Ausgleichsnetz ist dabei normalerweise 
stromlos. Sobald aber einer der Teilmotoren 
vom eingestellten Geschwindigkeitsverhältnis 
abweichen will, so wird er durch die dann 
auftretenden Ausgleichströme daran gehin- 
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dert. In der Wirkung ist dieses System als 
mit dem in Bild 5 dargestellten Gleichstrom- 
antrieb mit Synchron-Hilfsmaschinen an- 
nähernd gleichwertig zu betrachten. 

(Schluß folgt.) 


Mitteilungen des Materialprüfungsamtes zu Berlin-Dahlem. 


Nach einer Pause von mehreren Jahren hat 
das Materialprüfungsamt wieder einen Tätig- 
keitsbericht* herausgegeben, wie das früher 
jährlich geschah. Er umfaßt die Zeit vom 
I, Januar 1924 bis 1. Oktober 1927. Wir ent- 
nehmen diesem Bericht einige allgemeine An- 
xaden un] den Abschnitt „Papier“. 

An den grundsätzlichen Aufgaben des 
Amtes — Forschung und Prüfung auf den 
Gebieten der technischen Stoffkunde — hat 
sich nichts geändert. Trotz bescheidener 
Finanzierung haben die Arbeiten des Amtes 
teils mit der wissenschaftlichen Entwicklung 
Schritt gehalten, teils diese Entwicklung so- 
gar fördern können. 

Die Gliederung des Amtes kann erstens 
nach Stofigebieten, zweitens nach Arbeits- 
methoden geschehen. Die nun bald ein halbes 
Jahrhundert zurückliegenden Anfänge des 
Amtes waren von dem ersten Gesichtspunkt 
ausschließlich beherrscht. Später, bei der 
Zusammenlegung mehrerer Einzelinstitute, 
kam der zweite Gesichtspunkt zur Geltung. 
weil man mit Recht jede unnötige Doppelaus- 
rüstune der Laboratorien zu vermeiden 
trachtete. Zeitweilig trat dann die Teilung 
nach Arbeitsmethoden etwas zu weit in den 
Vordergrund und verdrängte gelegentlich die 
unentbehrliche Gesamtbetrachtung eines Stof- 
fes. Mit der vor einigen Jahren erfolgten 
Reorganisation dürfte indessen das richtige 
verhältnis wiederhergestellt worden sein: 
jedes Stoffgebiet ist soviel wie möglich zu- 
sammengefaßt, und wo, wie bei den chemi- 
schen Laboratorien, die Rücksicht auf Arbeits- 
methoden entscheiden mußte, ist für ein 
Zusammenwirken gesorgt, das die Entirem- 
dung zwischen den Abteilungen verhütet. 


Im Jahre 1923 wurde das durch den Tod 
P. Heyns verwaiste Kaiser-Wilhelm-Institut 
für Metallforschung mit dem Amte räumlich 
und durch Personalunion der Leitung ver- 
bunden. Für das Amt hat sich dabei die 
Mitbenutzung einer ausgezeichneten Röntgen- 
anlage als besonders wertvoll erwiesen, 
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Mitteilungen aus dem Materialprüfungsamt und 
lem Kaiser-Wiihelm-Institut für Metallfurschung in 
Ber'in-Dahlem. Neue Folge. Heft 6. Berlin. METIER 
von Juhus Springer. 


während das Institut vermöge des Gastrechts 
nicht nur beträchtliche Ausgaben spart, son- 
dern auch die reichen Erfahrungen des Amtes 
auf dem Gebiete der Metallkunde mit ver- 
wertet. 

Präsident des Materialprüfungsamtes ist 
Herr Unterstaatssekretär a. D. Prof. Dipl.- 
Ing. W. von Moellendorff (zugleich 
Direktor des Kaiser-Wilhelm- Institutes für 
Metallforschung). Stellvertretender Präsident 
ist Herr Geheimer Regierungsrat Prof. W. 
Herzberg (zugleich Direktor von Ile, 
Hauptabteilung für organische Stoffe und 
Vorsteher von Ille, Abteilung für Papier und 
Textilien). 

Papier. 

Rohstoffe. Auf Eignung für die Zellstoff- 
und Papierindustrie wurden nachstehende 
Rohstoffe geprüft: Adansonia, Cypressus, 
Casuarina glauca, Cryptomeria japonika, Cu- 
minghamia chinensis, Eucaliptus saligna, 
Imbahuba, Pinus insignis, Pinus maritima, 
Populus canadensis und ein „Steppengras“. 
Das Material wurde nach dem Natronverfah- 
ren unter Feststellung der günstigsten Koch- 
bedingungen aufgeschlossen und die Aus— 
beute an ungebleichtem und gebleichtem Stoff 
ermittelt. Aus dem gewonnenen Stoff wurde 
Papier hergestellt und dieses auf seine Be— 
schaffenheit und Verwendungsmöglichkeit 
geprüft. Die Untersuchungen wurden durch 
mikrophotographische Aufnahmen der Fa- 
sern und Ermittlung ihrer Abmessungen 
ergänzt. Mehrere der geprüften Rohstoffe 
erwiesen sich zur Herstellung von Zellstoff 
und bestimmter Papiersorten als brauchbar, 
andere schieden infolge ungenügender Aus— 
beute für die Zellstoffgewinnung aus. 


Halbstoffe. Da die Papierindustrie immer 
mehr dazu übergeht, Zellstoffe auf Grund 
garantierter Festigkeitseigenschaften einzu— 
kaufen, wurde das Amt in den letzten Jahren 
in erhöhtem Maße mit der Prüfung von 
Zellstoffen in Anspruch genommen, die in 
nachstehender Weise ausgeführt wird. Die 
Zellstoffe werden in einem Versuchsholländer 
unter stets gleichen Bedingungen aufgeschla— 
gen und bis zu einem bestimmten Mahlungs- 
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grad leicht gemahlen. Aus dem erhaltenen 
Stoff werden Bogen geschöpft, auf einem mit 
Dampf geheizten Zylinder getrocknet und 
sodann einer Prüfung auf Reißlänge, Deh- 
nung und Falzwiderstand unterzogen. Die 
bisher ermittelten Höchstwerte (Mittel aus 
beiden Richtungen) von Sulfitzellstoffen be- 
trugen 9750 m Reißlänge, 4,1% Dehnung, 
6814 Doppelfalzungen. Eine größere Anzahl 
von Zellstofien wurde ferner auf Bleichbar- 
keit, Zellstoff- und Holzschliffproben auf 
Trockengehalt geprüft. 

Fertigfabrikate. Je nach Art der Papiere 
wurden ermittelt: Festigkeitseigenschaften, 
Stoffzusammensetzung, Aschengehalt und Art 
der Füllstoffe, Leimfestigkeit und Art der 
Leimung, metallschädliche Bestandteile, Licht- 
und Luftdurchlässigkeit, Wasserdichtigkeit, 
Flächenveränderung durch Feuchtigkeitsein- 
fluß. Fettdichtigkeit, Saugfähigkeit, Filtrier- 
geschwindigkeit und Scheidefähigkeit, Radier- 
barkeit, Oelaufnahme, Hitzebeständigkeit, 
Lichtechtheit, Imprägnierung, Art und Menge 
der Streichmasse und Ursache von Flecken. 

Hohe Falzzahl. Bei einem Karton 
aus Natronzellstoff wurde die unge- 
wöhnlich hohe mittlere Falzzahl von 18 000 
festgestellt; ein Manilapapier hielt sogar 
30 000 Doppelfalzungen aus. 

Eigenschaften von Cellophan. 
Auf Eignung als Verpackungsmittel wurde 
eine Cellophanprobe einer eingehenden Un- 
tersuchung unterworfen, die zu folgenden 
Ergebnissen führte: 

1. Festigkeit. Mittlere Reißlänge 2175 m, 
mittlere Dehnung 16,6 %; der Falzwider- 
stand konnte teils wegen der geringen ab- 
soluten Festigkeit des Materials, teils wegen 
der hohen Dehnung bei der üblichen Feder- 
spannung von 1000 g nicht ermittelt werden. 

2. Luftdurchlässigkeit. In einer Minute 
gingen durch eine Fläche von 100 qem bei 
einem Luftdruckunterschied, der einer Was- 
sersäule von 10 cm entspricht, 0,032 I Luft; 
die Probe war daher praktisch als luftdicht 
zu bezeichnen. 

3. Fettdichtigkeit. Die Probe erwies sich 
sowohl bei Anwendung der Terpentinöl- als 
auch der Schmalzprobe als vollkommen fett- 
dicht. | 

4. Verhalten in kochendem Wasser. Nach 
15 Minuten langem Kochen in Wasser und 
darauffolgendem Trocknen an der Luft war 
das Muster etwas runzlig und trübe gewor- 
den und fühlte sich härter an als im ur- 
sprünglichen Zustand, blieb aber sonst 
unverändert. 
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5. Wasserdichtigkeit. Eine aus der Probe 
hergestellte, mit Wasser bis zu einer Höhe 
von 10 cm gefüllte Mulde ließ innerhalb 24 
Stunden kein Wasser durch. Ein Blatt von 
10 qcm Größe wurde in den Herz ber g- 
schen Filtrierpapierprüfer eingespannt und 
24 Stunden lang von unten her dem Druck 
einer Wassersäule von 35 cm ausgesetzt. 
Nach dieser Zeit war die Membran auf der 
Oberseite noch vollkommen trocken; die 
Probe war demnach wasserdicht. 

6. Verhalten des Cellophans gegenüber 
Schimmelpilzen. Das Cellophan wurde zu- 
sammen mit einer Anzahl Pergament- und 
Pergamentersatzpapieren in feuchter Luft der 
Einwirkung von Schimmelpilzkeimen längere 
Zeit ausgesetzt. Nach mehreren Wochen 
hatten sich auf den Pergamentpapieren 
Schimmelpilze entwickelt, während das Cello- 
phan und die Pergamentersatzpapiere unver- 
ändert waren. Das Cellophan besaß also 
keine Bestandteile, die Schimmelbildung be- 
günstigten. 

Einwirkung höherer Wärme- 
grade auf Sackpapier. Eine größere 
Reihe von Versuchen diente zur Ermittlung 
des Einflusses höherer Wärmegrade auf die 
Festigkeit von Sackpapieren. Es zeigte sich, 
daß die genannten Papiere nach dem Er- 
hitzen auf 80° sehr spröde werden und, so- 
lange sie nicht wieder Feuchtigkeit aus der 
Luft aufgenommen haben, gegen starke me- 
chanische Einwirkung sehr empfindlich sind; 
dies läßt besonders das Nachlassen des Falz- 
widerstandes nach 24stündigem Erhitzen der 
Papiere erkennen, der auch nach 24stündigem 
Lagern seinen vollen Wert nicht wieder 
erreichte. Natronpapiere erholten sich bis 
auf 71 %, Sulfitpapiere nur bis auf 57 % des 
ursprünglichen Falzwertes. Um zu sicheren 
Schlußfolgerungen zu gelangen, ob sich beim 
Abfüllen von heißem Zement Natronpapier- 
säcke besser bewähren als Sulfitpapiersäcke 
von sonst gleichen Eigenschaften, sollen diese 
Untersuchungen durch Zusammenarbeiten mit 
den Zementfabriken fortgesetzt werden. 


Sklerenchymflecke im Papier. 
Wiederholte Klagen von Papierfabrikanten 
über das Auftreten von Flecken in Papier, als 
deren Ursache Sklerenchymgewebeteilchen 
von Stroh festgestellt wurden, gaben dem 
Amt Veranlassung, sich mit der Unter- 
suchung dieser Fleckenbildung näher zu be- 
fassen. In den Vordergrund trat die Frage, 
ob die Schuld an der Entstehung derartiger 
Flecke dem Zellstoff- oder dem Papierfabri- 
kanten beizumessen sei. Da die Ansichten 
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der darüber befragten Mitglieder des techni- 
schen Beirates für die Papierabteilung des 
Amtes weit auseinandergingen, sind weitere 
Untersuchungen zur Klärung dieser Frage in 
Vorbereitung. 

Unberechtigte Papierbeanstandungen. Die 
Erfahrung, daß Papier häufig zu unrecht als 
Ursache beim Auftreten von Uebelständen 
angesprochen wird, wurde durch neue Fälle 
bereichert. 

Eine Druckerei übersandte mehrere Druck- 
bogen einer in Schwarz- und Buntdruck 
erscheinenden Wochenschrift, bei denen 
angeblich die Druckfarbe durch das Papier 
geschlagen war. Die Schuld wurde vom An— 
tragsteller der schwachen Leimung des Pa- 
piers beigemessen. Da sich jedoch die Farbe 
von der Rückseite der Bogen mit einem 
weichen Gummi leicht und restlos entfernen 
ließ, war der Beweis erbracht, daß es sich 
nicht um ein Durchdringen der Farbe durch 
das Papier, sondern um Farbabdrücke der 
irsch gedruckten und aufeinandergestapelten 
Bogen handelte. 

Ein Material für einen nicht genannten 
Verwendungszweck war durch Zusammen- 
kleben von Leder und „Wollpapier“ gefertigt. 
Auf dem Leder sah man schwarze Flecke, die 
den Eindruck von Tintenspritzern machten; 
das Papier sollte die Ursache der Flecke sein. 
Ein Schnitt durch einen der. Flecke zeigte, 
daß nur die Oberfläche des Leders ge- 
schwärzt war, während der darunterliegende 
Teil bis zum Papier die klare Naturfarbe des 
Leders ohne jede Anfärbung aufwies. Von 
einer Entwicklung der schwarzen Flecke vom 
Papier aus durch das Leder hindurch, wie 
se der Antragsteller annahm, war somit 
keine Rede. 


Aufhellung alter vergilbter Drucke. Das 
Amt sollte zu einem Strafverfahren feststellen, 
ob es allein durch Wasserbehandlung und Be- 
lichtung, also ohne Anwendung von Chemi- 
kalıen, möglich sei, vergilbte Drucke aus dem 
15. Jahrhundert, die mit Kleister zu einer 
Pappe für Buchdeckel zusammengeklebt wa- 
ren, so wieder aufzuhellen, daß insbesondere 
von dem Kleister keine Spur mehr zu sehen 
wäre. Das Probematerial bestand aus meh- 
reren bedruckten, stark vergilbten, vielfach 
dureh Wurmfraß beschädigten und mit gelb- 
braunen Flecken übersäten Papierblättern. 
Durch Behandlung mit kaltem und warmem 
Wasser und eine vierwöchige Einwirkung 
von Tageslicht bei wiederholter Befeuchtung 
elang es. die Proben von den Flecken und 
der bräunlichen Färbung soweit zu befreien, 
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daß weder Reste des Kleisters nachzuweisen 
noch Zeichen der Vergilbung vorhanden 
waren. 

Schriftfälschung. Es sollte festgestellt 
werden, ob auf einer Quittung unter dem 
darauf befindlichen Wort „Juni“ radiert 
worden war, und welche Buchstaben an Stelle 
der Buchstaben „uni“ dort ursprünglich 
gestanden hatten. Zunächst zeigte die mikro- 
skopische Prüfung, daß an der fraglichen 
Stelle radiert worden war. Da ferner die 
Quittung mit starkem Druck und verhältnis- 
mäßig spitzem Tintenstift geschrieben war, 
so daß die Schrift auf der Rückseite des 
Papierblattes durchgedrückt erschien, wurde 
zur Ermittlung des früheren Wortlautes des 


Datums die Rückseite photographisch auf- 


genommen. Nach Umkehrung der Aufnahme 
war an Stelle des Wortes „Juni“ das Wort 
„Juli“ deutlich zu lesen. 


Normalpapierkontrolle. Die Auswirkun- 
gen der Kriegs- und Nachkriegszeit hatten 
ein starkes Nachlassen in der Kontrolle der 
Normalpapiere seitens der Behörden mit sich 
gebracht und dadurch von neuem die gleiche 
Gefahr für die staatlichen Archive herauf- 
beschworen, deren Bekämpfung der Zweck 
der Gründung der Abteilung für Papier- 
prüfung im Jahre 1884 war. Zahlreiche 
Aktenstücke des Reichsarchivs aus den letzten 
Jahren gingen bereits dem Verfall entgegen 
und konnten nur durch Behandlung mit 
Zapon und Cellit vor gänzlicher Zerstörung 
gerettet werden. In der sicheren Erkenntnis, 
daß diese Mängel nur durch eine regelmäßige 
Prüfung der Behördenpapiere beseitigt wer- 
den könnten, arbeitete das Amt unablässig 
darauf hin, der Kontrolle der Normalpapiere 
wieder mehr Beachtung zu verschaffen, Doch 
führten diese Bemühungen sowie die Ver- 
fügung des Preußischen Ministers für Wis- 
senschaft, Kunst und Volksbildung vom 
18. August 1924, durch die den Behörden 
zur Pflicht gemacht wurde, die Durchführung 
der Normalpapierkontrolle wieder sicherzu- 
stellen, noch nicht zu einem vollen Erfolg. 
Während im Jahre 1913 die Anzahl der 
geprüften Papiere 1021 betrug und 1923 bis 


‚auf 60 sank. wurden im Jahre 1924 203, 1925 


509 und 1926 459 Normalpapiere zur Prüfung 
eingereicht. Der Kontrollumfang der Vor- 
kriegszeit ist demnach noch nicht annähernd 
wieder erreicht. 


Normung. Nachstehende Normen wurden 
unter Mithilfe des Amtes auf Grund seiner 
Erfahrungen oder Ausführung grundlegender 
Versuche neu aufgestellt oder abgeändert: 
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1. Vorschriften für die Lieferung von 
Papier an preußische Staatsbehörden vom 
10. Januar 1926. 

2. Normen für Sackpapiere, te- 
schlossen in der Sitzung des Deutschen 
Zementbundes am 24. Februar 1926. 

3, Aenderung der Vorschriften für Stan- 
desamtsregisterpapier (Verfügung 
des Ministeriums des Innern vom 16. Januar 
1924 I e 928). 

4. Verordnung über die Beschaffenheit 
des zur Herstellung von Frachtbrie fen 
zu verwendenden Papiers (Reichsverkehrs- 
ministerium 10. April 1926). 

5. Wiederinkraftsetzung der Verordnung 
des Reichsarbeitsministeriums vom 30. Sep- 
tember 1921 

6. Deutsche Papier normen für 
Formate (Din 476), Stoff, Festig- 
keit, Verwendung (Din 827), ein- 
fache Werkstoffprüfung (Din 1831). 

7. Vorschriften der Zulassungsstelle an 
der Börse zu Berlin betr. Neudruck von 
Wertpapieren vom 13. April 1927. 

8. Normen für einheitliche Lieferung und 
Prüfung von Teerdachpappen. Diese 
Normen sind das Ergebnis von Versuchen, 
die im Auftrage des Verbandes Deutscher 
Dachpappenfabrikanten mit Teerdachpappen, 
teerfreien Dachpappen und Teeranstrichen 
ausgeführt worden sind. In den Prüfungen 
der Dachpappen fehlte bis dahin die Einheit- 
lichkeit der Untersuchungsverfahren und die 
Festlegung der an die Dachpappen zu stel- 
lenden Güteforderungen. Im Hinblick auf die 
Wichtigkeit des Untersuchungsgegenstandes 
nicht nur für die Dachpappenindustrie, son- 
dern auch für die Materialprüfung als solche 
hatte das Amt den Rahmen der beantragten 
Untersuchungen durch eigene Forschungs- 
arbeiten weit ausgedehnt, um möglichst er- 
schöpfenden Aufschluß über die Material- 
eigenschaften der Dachpappen zu erhalten. 


Prüfverfahren. Färbung der Fa- 
sern im mikroskopischen Bild. 
Um festzustellen, ob die Lofton-Mer- 
rit- Methode zur Unterscheidung von un- 
gebleichtem Sulfit- und Natronzellstoff in 
Papier in der ursprünglichen Form (Färbung 
auf dem Objektträger) oder in der von Wis- 
bar abgeänderten Form (Färbung im Rea- 
genzglas) genauere Resultate lieferte, wurden 
verschiedene im Amt hergestellte Stoff- 
mischungen von mehreren Beobachtern ver- 
gleichsweise nach beiden Verfahren geprüft. 
Die Färbungen, die bei der nach Wisbar 
abgeänderten Form des Verfahrens entstehen, 


betr. Quittungs karten. 
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erwiesen sich für die Abschätzung des 
mikroskopischen Bildes als günstiger. 

Phloroglucin reaktion bei 
unvollständig aufgeschlosse- 
nem Zellstoff. Ein Aktendeckel, der auf 
Holzschliff geprüft werden sollte, zeigte nach 
zufälliger Vorbehandlung mit Natronlauge 
beim Betupfen mit Phloroglucin und Salz- 
säure eine so starke Rotfärbung, daß man 
einen Gehalt von weit über 20% Holzschliff 
vermuten konnte, während das mikroskopi- 
sche Bild nur Spuren von Schliff erkennen 
ließ. Da der Zellstoff, aus dem der Deckel 
bestand, nicht vollkommen aufgeschlossen 
war, wurde eine größere Anzahl von Holz- 
zellstoffen auf ihr Verhalten bei Einwirkung 
von Phloroglucin und Salzsäure untersucht, 
und es wurde gefunden, daß alle unvollkom- 
men aufgeschlossenen Sulfitzellstoffe, wenn 
sie vorher mit Natronlauge behandelt, er- 
hitzt oder mit Wasser gekocht werden, mit 
dem genannten Reagenz eine weit stärkere 
Rotfärbung geben als im ursprünglichen 
Zustand. 

Quantitative Bestimmung von 
Holzschliffin Papier auf chemi- 
schem Wege. Die von Cross, Bevan 
und Briggs in Vorschlag gebrachte Me- 
thode, nach der der Holzschliffgehalt in 
Papier auf chemischem Wege durch Ermitt- 
lung des Phloroglucin-Absorptionswertes be- 
stimmt wird, wurde auf ihre Genauigkeit 
eingehend nachgeprüft. Die Untersuchungen 
führten zu dem Ergebnis, daß das Verfahren 
für die Betriebskontrolle durchaus brauchbar 
ist unter der Voraussetzung, daß die Ab- 
sorptionswerte der verwendeten Rohstoffe 
(Holzzellstoff und -schliff) bekannt sind oder 
ermittelt werden können; bei Prüfung fremder 
Papiermuster hingegen, bei der man für die 
Absorptionswerte der enthaltenen Rolistoffe 
Mittelwerte zugrunde legen muß, können bei 
Anwendung der Methode Fehlergebnisse bis 
rund 8% vorkommen. Diese Fehlergrenzen 
liegen oberhalb derjenigen, die von geübten 
Beobachtern bei der mikroskopischen Schät- 
zung eingehalten werden können, wenn es 
sich um verhältnismäßig geringe oder große 
Holzschliffſmengen handelt. Wenn jedoch 
Papiere mit mittlerem Holzschliffgehalt von 
40—70 % vorliegen, wird die mikroskopische 
Prüfung bedeutend schwieriger, so daß die 
Phloroglucinmethode in solchen Fällen die 
Genauigkeit der mikroskopischen Schätzung 
übertreffen kann. 

Prüfung von Papier auf me- 
tallschädliche Bestandteile. Da 
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bei den bisher im Amt angewendeten Wickel- 
versuchen“ zuweilen Wochen vergehen, ehe 


Rost- und Anlauferscheinungen auftreten, 


wurde ein Schnellverfahren ausgearbeitet. 
Ein Stück des zu prüfenden Papiers wird, 
nachdem es etwa eine Stunde in absolut 
feuchter Luft gelegen hat, mittels einer Metall- 
klemme zwischen einer Kupfer- und Zink- 

“Vgl Herzberg, Papierprüfung, VI. Aufl., 
S, 190. 
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platte fest eingespannt; die Metallplatten 
bilden mit dem dazwischenliegenden Papier 
ein galvanisches Element, welches durch die 
Metallklemme kurz geschlossen ist. Je nach 
der Menge der im Papier enthaltenen schäd- 
lichen Bestandteile tritt das Anlaufen der 
Kupferplatte schon nach wenigen Minuten 
oder erst innerhalb etwa einer Stunde auf; 
reines Papier veranlaßt auch nach 12 Stunden 
noch kein Anlaufen. 


Aus Industrie und Praxis. 


Pür diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Kalander. 
Eine betriebstechnische Studie von Ing. E. Belani, Villach, 


Eine der wichtigsten Ausrüstungsmaschi- 
nen des Papiermachers sind unzweifelhaft die 
Kalander. Mancherlei änderte sich in 
ihrer Konstruktion in den vielen Jahrzehnten 
Ihrer Verwendung zum Glätten des Papieres, 


Abb. I. 16-Walzen-Kalander. 


aber das Prinzip ihrer Wirkungsweise blieb 
das gleiche, ob es sich nun um zwei oder um 
10 Walzen handelt. 

Als besondere Merkmale neuester 
Bauart vielwalziger Rollenkalander gegenüber 


91 Typen fallen auf (man beachte Abb. 1 
und 2): 


1. Offene Ständer. Diese sparen Platz 
und ermöglichen ein schnelleres Wech- 
seln der Walzen. 

2. In weiten Grenzen verstellbare 
Lagerung der Mittelwalzen. 

3. Aufzugsvorrichtung zum 
Wechseln der Papierwalzen, was damit 
in kürzester Zeit erfolgt. 


Abb. 2. 14-Walzen-Kalander. 


4. Sicherheitsbruchglieder in der Hebelpres- 
sen-Anordnung zum Zwecke der Ver- 
hütung von Zapfenbrüchen, falls sich 
Papier um eine Walze wickelt. 

5. Ab- und Aufrollvorrichtung für eine 
oder mehrere Bahnen sowohl für Roll- 
stangen als auch für Tambours. 

6. Der Antrieb dieser Aufrollvorrichtung 
ist räderlos und daher auch geräuschlos. 

7. Einbau eines Streckapparates mit 
verstellbaren und bremsbaren Walzen, 
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welcher die Anpassung der Spannung an 
die einzelnen Papiere gestattet. 


. Absolut faltenfreies Einlaufen des Pa- 


pieres in den Kalander vermittelst einer 
Einführwalze, welche zwischen 
Streckapparat und Kalander eingebaut 
wird. 

Diese Einführwalze ist auf der einen 
Seite zylindrisch, auf der anderen stark 
bombiert, durch Schneckentrieb verstell- 
bar und wird je nach Erfordernis mehr 
oder weniger bombiert oder glatt, dem 
Papiere angepaßt, welches darüber ge- 
führt, faltenfrei in den Kalander einläuft. 


. Sollen maschinenbreite Papiere geglättet 


werden, so werden die Kalander mit 
Längsschneideapparaten und Aufrollern 


Abb. 3. 9-Walzen-Kunstdruck- und Chromopapier- 


11. 


12. 


Kalander. 


für mehrere Bahnen versehen (Abb. 2 
rechts). | 


Die einzelnen Rollstan gen werden 


mit Friktionen ohne Räder angetrieben 
(Abb. 2 rechts). 

Die Friktionen sind durch Hand- 
räder regelbar und Achsialkugellager 
fangen den Seitenschub auf. 

Der Antrieb vielwalziger Rollen- 
kalander erfolgt zumeist von der dritt- 
untersten Walze und nur bei 16 Walzen 
von der 5. oder 7. Walze aus (siehe die 
Abb. 1 und 2). Er wird bei neuesten 
Kalandern stets mittelst Elektro- 
motoren bewerkstelligt. Da man 
nicht alle Papiere gleich schnell kalan- 
drieren kann, aber doch wohl den Ka- 
lander bis zur höchsten Leistungsfähig- 
keit ausnützen will, so muß man ein 
Regelbereich von 12—300 m / min. zur 
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Verfügung haben, um auch ganz lang- 
sam einziehen zu können. Beachtenswert 
ist dabei, daß ein Nachregeln während 
des Einziehens nicht stattfinden 
darf, um die Aufmerksamkeit des Per- 
sonales nicht vom Aufführen abzulenken. 
Außerdem muß durch Einbau einer ent— 
sprechenden Kupplung in die Antriebsscheibe 
eine Momentabstellung des Kalan- 
ders in Verbindung mit starker Brems- 
wirkung en augenblickliches 
Anhalten bei Bruch der Papierbahn ge- 
währleisten. 


Abb. 5. 2-Walzen-Kalander für Leinenprägung. 


Die hohe Beanspruchung eines großen 
Kalanders erfordert eine kräftige Ausführung 
des elektrischen Teiles (Motor, Anlasser, 
Schütze usw.). 

Unbrauchbar für den elektrischen 
Antrieb moderner Kalander sind nicht 
regelbare oder nur durch Wider- 
stände regelbare Antriebe, wie man 
sie leider noch vielfach findet. 

Auch die Zu- und Gegenschal- 
tung mit Kalandermotor, Antriebsmotor, 
Zusatzgenerator und Anlasser sowie Umkehr- 
feldregler stellt meiner Erfahrung nach keine 
vollkommen befriedigende Lösung dar. Sehr 
viel besser arbeitet de Leonard-Schal- 
tung mit Gleichstrombetrieb. Da diese 


Nr. 2 1928 


Triebart wegen des Steuergenerators von der 
Art der vorhandenen Kraftquelle unab- 
hängig ist (Gleichstrom, Drehstrom, 


Transmission), wird sie gerne gewählt. Wo 
nur ein Kalander damit auszurüsten ist, fällt 
die Steuermaschine wenig ins Gewicht, aber 


Abb. 6. Blick in eine Walzenpresserei mit schweren 


hydraulischen Pressen. 


wo es sich um mehrere Kalander handelt, 
stellt sich die Sache doch reichlich teuer, denn 
es muß jeder Kalander seine eigene Steuer- 
maschine bekommen. 

Es wurde dieserhalb die sogenannte 
Kaskadenschaltung mit Haupt- und 
Hilfsmotor erdacht. 

Ich kenne schwere Kalander, welche 75 
bis 100 PS und mehr benötigen und mittelst 
Drehstrom - Asynchronmotoren 
mit Hilfsmotor, Reduktions- 
getrieben und Ueberholungs- 
kupplungen ausgerüstet sind, eine 
Steuermaschine also nicht nötig haben. Die 
Steuerung wird von einer einzigen 
Steuerwalze aus besorgt. Legt man 


nun bei diesem Trieb die Ständerwicklung | 


des Hilſsmotors an Anzapfungen des Regel- 
widerstandes des Hauptmotors, so erhält man 
eine sogenannte Kaskadenschaltung, 
die sich für Drehstrom vorzüglich eignet. Da 
diese Antriebsart aber Verluste bei der 
Reglung bringt, so war man bestrebt, einen 
verlustlos regelbaren Antrieb zu 
schaffen. Dies gelang durch Verwendung 
eines Drehstrom-Nebenschluß- 
Kommutatormotors. 

Dieser Motor ist über ein Zahnradvorge- 
lege durch eine elastische Kupplung mit der 
Kalanderantriebswelle unmittelbar gekuppelt. 

Die Geschwindigkeitsregelung wird durch 
Bürstenverschiebung für das Ka- 
landrieren verlustlos gestaltet. 
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Er ist jedoch nicht sehr billig und kommt 
nur für Regelbereiche 1:3 in Frage, 
schaltet also für die Rotations- 
druckpapierfabriken aus, welche 
ja mit einem wesentlich engeren Regelbereich 
durchkommen. 


Seit man den Dreh- 
strom-Asynchronmotor 
mit einer Hilisfrequenz 
ausrüstet, kommt man ohne die 
genannten Apparate aus, behält alle 
Vorteile, braucht aber die Nachteile 
nicht mit in Kauf zu nehmen. 


Kalander werden gebraucht für 
Satinage, Friktion, Filigranage, 
Gaufrage, Transparent, Echtleinen-, 
Schreib-, Glanz-, Bunt-, Pack-, Zi- 
garetten-, Pergaminpapier, für Kar- 
ton, Pappe und für verschiedene 
Spezialitäten. (Abb. 4 und 5.) Des- 
halb finden auch verschiedene 
Walzen neben den Hartwalzen Ver- 
wendung.* Man unterscheidet Me- 
tall-, Papier- und Baumwollwalzen. 
Die beiden letzteren werden als „elastische 
Walzen“ bezeichnet. Ihre Herstellung ist ein 
außerordentlich wichtiger Teil des Kalander- 
baues, denn die Unkosten für verdorbene 
Ware, wie sie ein schlecht kalandriertes 
Papier oder ein streifiger Spielkartenkarton 
vorstellt, gehen zumeist auf das Konto 
schlechter elastischer Walzen und pflegen 


. 
1 
— Er 


Abb. 7. Endbearbeltung einer Walze (Diamantieren). 


recht erheblich zu sein. Der Papier- und 
Pappenfabrikant muß daher bei Bestellung 
eines Kalanders oder einer elastischen Walze 
genau angeben, welche Papiere, Kartons und 
Pappen er damit kalandrieren will. 


» Die nicht plastischen Walzen sind Kokillen- 
Hartgußwalzen oder Stahlwalzen, welche gehärtet. 
verchromt und hochglanzpoliert sind. 
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Abb. 8. Spezlal-Walzenschlelimaschlne. 


Nur auf diese Art ist dann die Maschi- 
nenfabrik in der Lage, ihn auf Grund ihrer 
Erfahrungen zu beraten und ihm das Best- 
geeignete zu liefern. 

In meiner Praxis begegnete es mir 2. B., 
daß eine Papierfabrik einen Kalander für 
harte Konzeptpapiere bestellte, um damit 
weiche Chromopapiere zu satinieren. Erst 
eine Reihe von Anständen und Bezugsver- 
weigerungen belehrte sie eines Besseren und 
zwang sie zur Beschaffung eines speziellen 
Kunstdruck- und Chromokalan- 
ders (Abb. 3). 


Abb. 9. Farbauftrag und Belüftung nach 
D.R.P. Nr. 403 823. 


Die Herstellung von Papierwalzen erfolgt 
durch Uebereinanderschichten von aus Pa- 
pier gestanzten Ringen, auf einem Dorn, 
weicher als Walzenachse oder Walzenkern 
ausgebildet ist und angedrehte Lagerzapfen 
besitzt. Diese mit den Papierringen bestück- 
ten Walzen kommen in stehende hydraulische 
Pressen. Hier erfolgt das Niederpressen der 
Papierlagen längs dem Walzenkerne (Abb. 6). 
Diesen Vorgang nennt man das „Beziehen“ der 


Walzen. Walzenlänge und Kerndurchmesser 
stehen zum „Bezuge“ in ganz bestimmtem 
Verhältnis. Zu dünne Kerne bewirken schäd- 
liche Durchbiegungen, denen nicht allemal 
durch Bombierung sicher entgegengewirkt 
werden kann, und sie sind auch nicht immer 
gegen ein Zerreißen gefeit, denn der hydrau- 
lische Druck, mit welchem die Papierlagen 
gepreßt werden, ist oftmals höher als der 
Zerreiß widerstand solcher Kerne. Nach dem 
Pressen werden die- stählernen Seiten- 
scheiben und Verschlußteile fest- 
gemacht, „der Bezug wird geschlossen“, wie 
der Maschinenbauer sagt. Die Verschlüsse 
dürfen nicht reißen oder gar platzen und 
dadurch das Personal arg gefährden. Sie 


Abb. 10. S-Walzen-Doppelkalander mit Bogen- 
zuführung. 


bestehen daher aus ganz besonders sorg- 
fältig gewähltem Stahl und müssen aus- 
reichend bemessen sein. Manche Maschinen- 
fabriken verwenden die mir unsympathischen 
Keilverschlüss e. Beim Keilverschluß 
ist eine absolute Sicherheit für das Zurück- 
weichen des geschlossenen Bezuges nicht 
gegeben, und bei einem Nachgeben des Be- 
zuges kann Oel in die Papierwalze ein- 
dringen. Wirklich verläßliche Verschlüsse 
sind der Ring- und der ee 
verschluß. 
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Eines der schwierigsten Kap.tel hinsicht- 
lich der Verschlüsse ist die Oelsiche- 
rungder Walzen. Was konnte ich darin 
ın meiner Praxis alles erleben und wie lange 
dauerte es, ehe man zu einer wirklich zuver- 
lässigen Oelsicherung gelangte! Stets war 
es das Vakuum, welches sich durch die Er- 
wärmung im Innern des Walzenkörpers 
bildet, welches das Oel unerbittlich einsog. 


S 


Abd. 12, 5.Walzen-Bogenkalander für Sp'elkarten- 
karton. 


Das Vakuum ist es auch, welches das soge- 
nannte „Wasserschwitzen“ der Walzen und 
damit die alles zerstörende Rostbildung im 
Innern der Walze verursacht. 

Erst als es gelang, diese Vakuumbildun? 
durch eine Luftzirkulation zu beseitigen, 
konnte mit vollem Erfolge diesen Ersche‘- 
nungen begegnet werden. Das Kalander- 
walzenpapier ist ein Spezial- 
Papier, welches genau nach Muster oder 
Angabe der Analyse erzeugt werden muß. 
(Ich fertigte viele Tonnen dieses Papieres 
an) Eine Hauptbedingung, welche dabei 
erfült werden muß, ist absolutes Frei: ein 
von jeder Spur metallischen Eisens und von 
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mineralischen Fremdkörpern, wie Sand und 
Glimmer. 

Es werden verschiedene Härtegrade der 
Papiere verlangt, die man mit einem Kugel- 
druck-Härteprüfer, wie ihn die Firma Louis 
Schopper in Leipzig baut, prüft. 

Die Wirkung der Gummiwalze nachzu- 
ahmen, gelingt mit Hilfe der Baumwoll- 
walze. Die Baumwollwalze ist unentbehr- 


Abb. 14. 3-Walzen-Friktlonskalander für 
Spielkartenkarton. 


lich für Kunstdruck- und Chromo- 
papiere und Kartons, bei welchen 
auf höchsten Glanz und vollen Griff gesehen 
werden muß. Erreicht wird diese spezielle 
Wirkung durch die ähnlich der Gummiwalze 
nach innen zunehmende Härte 
der Baumwollwalze. 

Nach mir zugegangenen Berichten wer- 
den von einigen Walzenfabriken Versuche 
mit Kunstseide und Zellstoff— 
watte gemacht, sowohl als Zwischenlage 
als auch als Wicklung. Die Bearbeitung der 
„elastischen Walzen“ erfolgt auf schweren 
Drehbänken (Abb. 7) und auf Spezialwalzen— 
schleifmaschinen (Abb. 8), mit deren Hilfe 
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genaueste erzielt 
können. 

Bekanntlich kann man nur dann Papiere 
von der Papiermaschine weg direkt kalan- 
drieren, wenn diese Papiere nicht mehr 
elektrisch geladen sind und sich 
mit Luftfeuchtigkeit hinreichend sättigen 
konnten. Deshalb ersann man Verfahren, die 
dem Rechnung tragen. Eines davon wurde 
der Firma C. G. Haubold A.-G. in Chem- 
nitz unter D. R. P. 403 823 gesetzlich ge- 
schützt (Abb. 9). Es besteht in einer Vor- 
richtung, mittelst welcher ein Luftstrom auf 
das durch den Kalander laufende Papier 
geleitet wird. Dieser Luftstrom kann sowohl 
als Träger feinst verteilter Feuchtigkeit (Was- 
ser oder Wasserdampf) als auch als Träger 
von allerfeinst verteilten Farbstoffen 


Bombierungen werden 


Abb. 15. Gaufrierkalander. 


dienen. Letzterer Umstand wird bereits zur 
Erzielung prächtiger Effekte vielfach 
ausgewertet. 

Ich will den Lesern hier noch einige 
neueste Kalandertypen im Bilde zeigen. 

Abb. 10 stellt dar einen 8-Walzen- 
Doppelkalander mit Bogen- 
Hoch-, Durch- und Ueberfüh- 
rung. Jeder Kalander kann jedoch auch 
allein für sich benützt werden (Elektro- 
Einzelantrieb) und ist die zeitraubende Ent- 
fernung der Ueberführung hiebei nicht 
mehr nötig. 

Abb. 11 ist ein 6-Walzen-Bobinen- 
kalander mit Antrieb von der untersten 
Walze für zwei Geschwindigkeiten. 

Abb. 12 zeigt einen 5-Walzen-Bogenkalan- 
der für Spielkartenkarton mit Bogen- 
Hoch- und Durchführung. 

Abb. 13 ist typisch für Zigaretten- 
papier-Filigranierung. 

Abb. 14 stellt einen 3-Walzen-Frik- 
tionskalander für Spielkarten- 
karton dar. 
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Abb. 15 zeigt einen Gaufrierkalan- 
der mit einer unteren Papierwalze und einer 
aufliegenden, gravierten Stahlwalze. 

Da die Spezialpappenfabrikation immer 
höhere Ansprüche an die Glättwerke stellt, 


Abb. 16. Schutzvorrichtung Stefan Jörg. 
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Abb. 17. Schutzvorrichtung Gugelberger. 


geht man neuestens dazu über, solche mit 
hydraulischer Pressung bis Zu 
200000 kg Druckleistung zu 
bauen, wie sie seit Jahren als Friktions- und 
Seidenglanzkalander in der Textilfabrikation 
mit bestem Erfolge benützt werden. 
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Mit einem derart starken Glättwerk lassen 
sich Pappen von bisher nicht gekannter 
Härte erreichen, welche die Bewunderung 
der Fachleute erregen. 


Zum Schlusse meiner Ausführungen 
möchte ich noch auf neueste Schutz- 
vorrichtungen verweisen. Es seien 
hier erwähnt: 


l. Die Schutzvorrichtung an der Einfüh- 
rungsseite von Präge- und Gaufrierkalandern 
des Stefan Jörg, prämiiert aus der 
Dr. Willi-Schacht-Stiftung nach Abb. 16. 


2. Die Schutzvorrichtung für Rollenkalan- 
der des Maschinenführers E. Gugelber- 
ger, gleichfalls aus obiger Stiftung prä- 
miert, nach Abb. 17. Die pendelnde Rolle R, 
welche von einer Spiralfeder stets an der 
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Walze Wi angedrückt wird, rotiert ent- 
gegen der Einzugrichtung und wirkt 
mahnend und bremsend auf die Finger. 

3. Die elektrisch geladene Schutzwalze 
des Betriebsleiters Vers O ck, welche knapp 
vor dem Zusammenlauf der Walzen auf der 
Einzugseite angebracht, bei Berührung eine 
erschreckende Abwehrwirkung ausübt, und 
die besonders hoch prämiiertt wurde (Dr. 
Willi-Schacht-Stiftung). 

Diejenigen Leser, welche Gelegenheit 
hatten, in Dresden die Ausstellung „Das 
Papier“ zu sehen, werden sich wohl der in 
Abb. 1 und 6 gebrachten Maschinen auf dem 
Stand der Firma C. G. Haubold A.-G. 
erinnern. Ich persönlich arbeitete in meiner 
langen Praxis vielfach mit den Kalandern 
dieser Firma zur besten Zufriedenheit. 


Die Caroafaser als Papierrohstoff. 


Das Büro für industrielle Forschung in 
Washington hat vor kurzem außerordentlich 
befriedigende Versuche angestellt, die Faser 
cer Caroa zur Herstellung von Papier heran- 
zuziehen. Nach den bisherigen Ergebnissen 
ersetzt dieses Pflanzenprodukt vollwertig das 
fur die Papiererzeugung sehr wichtige Lum- 
Penmaterial. 

Die Caroa gehört zur Familie der Ananas 
und kommt besonders häufig im Osten Bra- 
siens vor. Die Eingeborenen verwenden die 
(aroafaser schon immer zur Herstellung gro- 
ber, mit der Hand gedrehter Stricke für Netz- 


und Tauwerk u. dgl. Man hat drei Caroa- 
stauden verschiedenen Methoden der Faser- 
gewinnung unterzogen, die alle nahezu die 
gleichen Ergebnisse hatten. Die Versuche 
wurden namentlich in den Versuchsbetrieben 
des „Buro of Standards“ in Washington aus- 
geführt. Man hat Buchdruck-, Schreib- und 
ungebleichte Papiere der verschiedensten Art 
hergestellt. Der Erfolg aller angestellten 
Versuche ergab einwandfrei, daß sich die 
Caroafaser tatsächlich in hervorragendem 
Maße zur Herstellung von Papier eignet. 
M. 


Sulfitablauge als Feuerungsmaterlal. 


Inzenieur R. W. Strehlienert, Nol, Goten- 
"rg. hat jetzt ein neues Verfahren zur Verwertung 
er Fatfitahlauge ausgearbeitet. Die Sulfitlauge wird 
"s zu einem gewissen Trockensubstanzgehalt kon- 
uun, Das Konzentrat wird mit Sägespänen oder 
T! anderen Holzabfällen aus den Sägewerken und 


erbeten. 


die Verminderung der Seibstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelie 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schlebuhr Dr.-Ing. 
Ganzleinenband von 112 Seiten, Wochenblattformat, mit 126 graphischen 


Darstellungen. Preis & 5.50 portofrei. 
Bestellung durch Einzahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Sulfitfabriken vermischt. Nach der Trocknung unter 
einer Erhitzung bis auf 200 Grad kann die Masse dann 
in Brikettformen gepreßt oder zu einem Pulver ge- 
mahlen werden, das zur Kesselheizung verwendet 
werden kann, ohne daß dabei die Konstruktion der 
Heizungsanlagen umgeändert zu werden braucht. 
R. B. . h. 
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Geschäftsberichte. 


Die Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bleibt 
wieder dividendelos (Aktienkapital R.-M. 1,35 Mill.). 
Der erzielte Sanisrungsgewinn (Zusammenlezung 5 
zu Lund Wiedererhöhung) soll zur Tilgung der Unter- 
bilanz (i. V. R.-M. 580 328 Verlust) und zu Abschrei- 
hungen verwendet werden. 

Die Schleipen & Erkens Aktiengesellschait in Jü- 
lich verteilt für das Geschäftsjahr 1926 7% Dividende, 

Die Uddeholms A.-B. (Eisenerz. Roheisen, Eisen 
und Stahl, Holzwaren, Zellstoff und Papier) in Udde- 
holms (Schweden), schlägt eine Erhöhung des Aktien- 
kapitals um K 14 Mill. auf K 56 Mill. vor. Gleich. 
zeitig werden die alten Aktien, die bisher einen Nena- 
wert von K 300 hatten, in K 100 umgewandelt. Die 
neuen Aktien werden den alten Aktionären zu pari 
angeboten (Kurswert der alten Aktien zurzeit 133%). 


Die Wayagamack Pulp and Paper Company 


(Vereinigte Staaten) erzielte im letzten, mit Jem 
50. November 1927 abgeschlossenen Geschäftsjahr 


einen Reingewinn in Höhe von $ 1420 462 gegenüber 
$ 1350 266 im Vorjahre. 


Generalversammlungen. 


Gebrüder Buhl. Papierfabriken A.-G., Ettiingen 
(Baden), am Dienstag, den 17. Januar 1928, nach- 
mittags 2 Uhr, im Geschäftszimmer der Firma Gebr. 
Buhl, Papierfabriken A.-G., Ettlingen. Buhlstraße 3. 

Schlesische Pappenfabriken Aktiengesellschaft in 


Wehrau, am Dienstag. den 24. Januar 1928. 14.30 Uhr. 
im Hotel „Kronprinz“ in Bunzlau. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Süddeutsche Rohstoff-Handels G. m. b. H., Stutt- 
gart. Die Gesellschaft wurde von den Firmen G:- 
brüder Wolfi G. m. b. H., München. Lippmann. Wolff 
& Sohn 6. m. b. H., Zuffenhausen. N. Mölter & Co. 
Habfurt i. Bayern. Vogel & Schnurmann, Karlsruhe. 
un] Hugo Walker, Rottenacker i. Württ., gegründet, 
um den Einkauf von unsortierten und sortierten Lum- 
pen in den Hauptbezirken von Süddeutschland in 
Zukunit gemeinsam auszuüben. In der Geschäfes— 
anzeige wird festgestellt, daB durch diese Gründung 
kein Kampf gegen irgendwen beabsichtigt Sei. Es Sei 
dafür Sorge getragen worden. daß durch die Grün- 
dung der Süddeutschen Rohstoff-Handels G. m. b. H. 
die persönlichen direkten Beziehungen zwischen den 
Lieferanten und den bisherigen Abnehmern durchaus 
beibehalten werden, da diese die Käufe nur in ihrer 
Eigenschaft als Vertreterin abschließe. während der 
übrige Geschäftsverkehr. namentlich Lieferung, Ab- 
rechnung, Bezahlung nach wie vor zwischen Lieferant 
und Käuier direkt erfolgen werde. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Vereinigte Strohstoff-Fabriken A.-G., Dresden. 
Zweigniederlassung Rhein-Dürkheim. Die Prokura des 
Ernst Theodor Krauß ist erloschen. Dem Richard 
Schubert. Kassierer in Kötzschenbroda, wurd: 
dergestalt Prokura erteilt. daß er die Gesellschaft 
gemeinsam mit einem Vorstandsmitgzlizd oder einem 
anderen Prokuristen vertreien darf. 


Firma Trick-Zellstoff Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Kehl. Dem Kaufmann Hans Schmidt 
in Kehl ist Prokura in der Weise erteilt, daB er 
gemeinsam mit einem anderen Prokuristen oder einem 
Hındlunzsbevollmächtigten zur Vertretung der Ge- 
sellschaft und Zeichnung der Firma berechtigt ist. 


„Verband farbig Holzhaltlg“ Gcsellschzfi mit be- 
schränkter Haftung. Dem Otto Koch in Berlin- 
Wittenau ist Prokura erteilt derart, dab er berechtigt 
ist. die Gesellschaft gemeinsam mit einem Geschäfts- 
führer oder einem anderen Prokuristen zu verireieh. 

Süddeutsche Harzleimiabrik 
Sit Stuttgart. Die 
Otte und Theodor 
tungsberechtigt. Di: 
herz ist erloschen. 


Aktiengesellschalt. 

Vorstandsmitslizder Eduard 
Müller sind je alleinvertre— 
Prokura des Arthur Licht- 


Herr Heinrich Schmid, Prokurist der Firma Felix 

Schoeller jr. in Burg Gretesch, ist am 3. Januar 
in Ulm a. D. gestorben. Er war 27 Jahre bei dieser 
Firma. (Siehe Nachruf auf S. 49.) 


Herr Hans Stoewer, Oberingenieur der Firma 

J. M. Voith, Heidenheim, ist am 8. Januar 1925 
im Städt. Krankenhaus in Ulm im 33. Lebensjahr ge- 
storben. Er war über 20 Jahre im Hause J. M. Voia 
tätig und leitete Seit 1910 als Oberingenieur die Kon- 
struktionsabteilung für Papiermaschinen. (Siehe Nach- 
ruf auf S. 50.) 

Am 5. Januar ist Herr Friedrich Cbergfell jr., 

Sohn des Herrn Friedrich Obergfell senr., Pap- 
penfabrikanten in Hornberg (Schwarzwald), nuch 
langer, mit größter Geduld ertragener Krankheit. 


kurz vor der Vollendung seines 23. Lebensjahres 
gestorben. 
Zum Jahreswechsel hat die Firma Paschke & 


Co., Freiberg i. Sa., ihren Geschäftsfreunden einen 
Wandkalender überreicht. Derselbe zeigt in 
äußerst geschmackvoller Aufmachung eine Anzahl 
Abbildungen von Maschinen neuester Konstruktion. 


END ee een Bern BE an un ee ra ee rer Ft en a El ir De a u 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt das 
Inhaltsverzeichnis für den Jahrgang 1927 


mit Titelblatt bei. 


Geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Jahrgang 1927 liefern wir zum Preise von Mark 2.— 
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I00jäbrigesGeschäftsjubiläum. Die 
Firma Eberb. Stauf, Lederleimfabrik, Siegen i. Westf., 
hliekt in diesem Jahre auf ihr 100jähriges Bestehen 
„drück. Si: wurde im Jahre 1828 von dem Großvater 
der jetzigen Inhaber Eberh, Stauf (1790---1862) ge- 
rundet und ging im Jahre 1857 auf dessen Sohn 
Wiem Stauf (1831—1906) über. Im Jahre 1891 über- 
ahnen die jetzigen Inhaber, die Gebrüder Ernst und 
Nchard Stauf. das Geschäft. 

Treue in der Arbeit. Auf eine 50jälh- 
r ze ununterbrochene Tätigkeit in der Schroeder- 
schen Papierfabrik Gebr, Schroeder, Golzern (Mulde), 
ante zu Weihnachten der Kassenbote, Herr Gustav 
D ppner, zurückblicken. Anläßlich dieses Jubi- 
tums wurde ihm am Heiligen Abend von dem Chef 
ler Firma. Herrn Fritz Schroeder. das Glück- 
wunsch und Anerkennungsschreiben des Herrn 
de chsprädidenten für 50jährige ununterbrochene Tä- 
vgeit sowie das Diplom des Vereins Deutscher 
Piperfabrikanten überreicht und ihm für seine treuen 
Dienste unter Beglückwünschung ein ansehnlicher 
G.dhetrag ausgehändigt. 

Gleichzeitig konnte von der Handelskammer Dres— 
d:an den nachstehenden Beamten und Arbeitern das 
überne Ehrenzeichen für länger als jährige Dienst- 
Je. verschen werden: Hermann Lehmann, Lohn- 
hurovorstand, Anton Uhlemann. Saalmeister, 
Lindt Kunath. Maurer pensioniert), Friedrich 
Hunicke, Maschinenwärter. Hermann Hunger, 
Urzoller, Hermann Wittig, Packer, Adolf Klose, 
Sitosser, Hermann Faber, Schmierer, Robert 
Schıllig, Riesschneider, Ernst Keller, Liniie- 
er Hermann Schneider, Querschneiderführer 
'ptsiuniert), Ehregott Krebs, Holländermüller, 
Got Dähne, Packer, Paul Schmidt. Ka- 
siierzehilfe, Friedrich Conrad, Maschinenführer. 
wa Hunger, Querschneiderführer, Emil M 0 0 s- 
Jori, Schlosser. Ehregott Findeisen. Bleicher, 
Kr Schindler. Maschinenfünrer, Ernst H a D er- 
tora, Kalanderführer, Karl Hertel, Bleicher. 

Es erhielten weiter: 5 Arbeiter für 40jährige. 
“Aneter für jährige, 3 Arbeiter und Arheiterinuen 
ir Bahrige und 4 Arbeiter und Arbeiterinnen für 
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10jährige ununterbrochene Dienstzeit in obiger Firma 
Geldprämien ausgezahlt. 

Für 25jährige ununterbrochene Tätigkeit er- 
hielten noch das Diplom des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten: Carl Fuchs, Maler, Elly Gerst- 
mann, Mustermacherin, und Lina Thiemig, 
Falzerin. 


Deutsche Hypotheken in Polen. 

Mit dem 1. Januar 1928 sind, wie der Hansa- 
Bund für Gewerbe, Handel und Industrie erfährt, 
nach der polnischen Aufwertungsgesetzgebung auch 
die auf städtischen Grundstücken lastenden Papier- 
markhypotheken mit dem gesetzlichen Aufwertungs- 
betrage fällig geworden. Dieser macht im abgetre- 
tenen Gebiet bei gewöhnlichen Hypotheken 15 Pro- 
zent, bei Restkauigeldern 18 / % aus. Der Hansa- 
Bund, Berlin NW 7, Dorotheenstrabe 36, hat bereits 
in vielen Fällen die freiwillige Zahlung der Hypothe- 
kensummen durch die Eigentümer durchgesetzt und 
stellt seine Dienste hierzu allen Beteiligten zur Ver- 


fügung. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Deutsche Phosphorbronze-Industrle E. v. Mün- 
stermann G. m. b. H., Gleiwitz, über , Geschmiedete 
Edelbronzen. Facon-Schmiedeteile usw.“ bei, den wir 
der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 
RESET TEE E S SA RE EEE EEE, 

Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermült- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern. darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu überweisen. 


Giüntter-Staib Verlag. Buchabteilung. 


Nachruf ! 


Ich erfülle hiermit die traurige Pflicht, von dem am 3. Januar zu 
Ulm a. D. erfolgten Ableben meines Prokuristen 


lern Heinrich Schmid 


Kenntnis zu geben. 


27 jahre hat er an meinem Werk in beispielloser Pflichttreue 


mitgearbeitet. 


Tieferschüttert stehe ich an der Bahre dieses hervorragenden 


Menschen und treuen Freundes. 


Burg Gretesch. 


10400 
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Felix Schoeller jr. 
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Das Papier in Spruch und 
Sprache. 


Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Gamm- 
lung von Dr. Weiß. 


Vergilbt Papier. 
Ein altes Liederbuch aus alten Zeiten, 
Welch brauner Einband, welch vergilbt 
Papier, 
And doch ſpricht frifh und hell auf allen 
Seiten 


Der Töne lebensvoller Hauch zu mir. 
Das alte Liederbuch von Fr. Frevert 
(Pawlecki: Dichterſtimmen aus der 
Deutſchen Lehrerwelt). 


Doch iſt kein Papiermacher nicht zu 
verachten, da doch der eine feine Kunſt ge- 
lernet hat wie der andere; da einer und der 
ander mehr erfind't und ſpekuliert, denn der 
ander, das iſt aparte. 

Georg Balthaſar Illy, 
wandernder Papierergeſelle. 
Eingabe vom 1. Juli 1695. 
Kgl. Staatsarchiv Kopenhagen. 
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Der die Papierkunſt rühmende 
Meiſter: 
Seynd das nicht auserleſ'ne Sachen, 
Aus Lumpen das Papier zu machen? 
Papier, darauf man ſchreibt und drücket, 
Wird in die weite Welt verſchicket. 
Sind des Erfinders Kunſt und Proben 
Auch wohl zu der Genüg zu loben? 
Der antwortende Geſell: 
Der zugerichte Lumpenbrey 
Wird in die Formen mancherley 
Geſchöpft, in Bögen ausgebreitet 
And in der Luft ganz zubereitet. 
Der Nutz, den ſchaffet das Papier, 
Iſt ſehr einträglich Euch und mir. 
Elias Porzelius. 
Der Kurioſe Spiegel, um 1689. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten:, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Cal vius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 


Preis 50 Pfennig portofrei. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


Am Sonntag, den 8. Januar 1928 verschied im Städt. Kranken- 
haus in Ulm unser langjähriger, treuer und tatkräftiger Mitarbeiter 


Herr Oberingenieur Hans Stoewer 


im 53. Lebensjahr. 


Ueber 20 Jahre widmete er seine rastlose Arbeit unserem Werk, 
seit dem Jahre 1910 an leitender Stelle als Oberingenieur unserer Kon- 


struktionsabteilung für Papiermaschinen. 


Seine großen Verdienste um 


unser Haus, dem er allzufrüh entrissen wurde, seien ihm nie vergessen. 
Schmerzliche Trauer erfüllt uns an der Bahre dieses Mannes, den wir 
nicht nur als Fachmann und Berater mit hervorragenden Kenntnissen 
und Fähigkeiten, sondern auch als aufrichtigen Freund und liebenswerten 


Menschen hochschätzten. 


Dankbar werden wir immer sein gedenken. 


Heidenheim an der Brenz, den 9. Januar 1928. 


(Württemberg) 


J. M. Voith. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren und Vorrichtung zum Aufwickeln 
von Papierbahnen bei genauer Deckung der 
Kanten. 


Fritz Moufang, Oberschmitten (Hessen). 
Kl. Be. D. R. P. 451 391 (vom 7. 11. 24 an). 


Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zum 
Aufwickeln von Papierbahnen bei genauer Deckung 
der Kanten, dadurch gekennzeichnet, daß je nach dem 
sstichen Verlaufen der Papierkanten Luftdurchlaß- 
fangen mehr oder weniger von den Papierbahn- 
kınten abgedeckt werden, wodurch der Unterdruck 
in einem mit den Luftdurchlaßöffnungen in Verbindung 
chenden Raum verändert wird und hierdurch Zwi- 
schengetriebe zur achsialen Verschiebung der Ab- 
wickelrolle oder zur Verstellung der Formatspritz- 
Jüsen verstellt werden. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Formatschnittmesser entsprechend 
zem verlaufen der Papierlagen auf der Abwickelrolle 
xchsial eingestellt werden. 


3. Vorrichtung zur Erzielung einer regelnden und 
degernden Relaiswirkung, um Unregelmäßigkeiten im 
Laufe der Papierbahn auszugleichen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Papierbahn, deren Unregelmäßig- 
teten auszugleichen sind, derart über eine Luftein- 
'nttsöffnung eines Vakuumsystems läuft, daß eine 
hrer Kanten, dem Grad der Unregelmäßigkeit ent- 
„rechend, diese Oeffnung schließt, öffnet oder 
Irssselt, und dadurch die Höhe des Vakuums be- 
\inmt wird, durch welche eine Steuerbe wegung. 
7. B. unter vermittlung einer barometrischen Flüssig- 
“erssänle, herbeigeführt wird. 


4 Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
schet, dal das Vakuum nicht unmittelbar die Um- 
“tlong eines Steuergetriebes bewirkt, sondern 
"bar darch Steuerung eines elektrischen Stromes, 
Frier einer Schaltklinke o. dgl. 


S. Relais zur Ausführung des Verfahrens nach 
Angprach 3 und 4. dadurch gekennzeichnet, daß an 
tiden Kanten der laufenden Papierbahn Einsaug- 
men angebracht sind, daß die Vakuumpumpe 
aaf einen Ausgleichbehälter wirkt, daß zwischen 
den Ausgleichbehälter und den Einsaugöffnungen 
bete ventile angeordnet sind, welche einen Druck- 
‘Terschieg in dem äußeren Leitungsstück zwischen 
"nsaspöfinung und Regelventil und dem inneren 
Letungsstäck zwischen Ausgleichbehälter und Dros- 
ventil einstellen lassen, und daß an das äußere 
„ tsstlek eine barometrische Röhre angeschlossen 
iu deten wechselnder Flüssigkeitsstand auf die 
"üereinrichtung einwirkt. 


! 
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Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


II. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


Verfahren zum Trocknen von Gebilden aus 
Zellulose. 

Kalle & Co. Ak t.- Ges. in Biebrich a. Rh. 

Kl. 39a. D. R. P. 451 408 (vom 9. 2. 26 ab). 

Patent- Anspruch. verfahren zum Trock- 

nen von Gebilden aus Zellulose, dadurch gekennzeich- 

net, daB man diese im Gelzustand Temperaturen unter 


0° aussetzt und nach dem Auftauen das Wasser 
entfernt. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55d, 2. 455 043. Eisengießerel und Maschinen- 
fabrik Akt.-Ges., Bautzen. Sichtverfahren bei Schleu- 
dersichtern für Zellulose und Holzstoff. 29. 11. 23. 
E. 30 085. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55f, 13. C. 36 805. Verfahren zum Belegen 
von Stoffen, insbesondere von Papier mit Blattmetall. 
12. 5. 27. 

Patent-Löschungen. 


Kl. 55a: 397 183. Kl. 55b: 359 334. Kl. 


338 333. 


551: 


Gebrauchsmuster. N 


Kl. 55f. 1015 200. Maschinenfabrik Richard Bill- 
höfer, Nürnberg, Markgrafenstraße 20. An eine Gum- 
mier- und Lackiermaschine anzuschließende Trocken- 
vorrichtung. 9. 7. 26. M. 90 206. 


en GER 
„Buntpapierfabrikation“ 
von August Weichelt. 

Dritte Auflage, mit 247 Abbildungen und 273 einge- 
klebten Mustern. Preis elegant gebunden A 30.— 
Die Praxis der Pappenverarbeitung. 

Von Walter Heß, 

I. und II. Teil in einem Bande gebunden. Preis M 20. 
Kartellbewegung und Kartellprobleme in der 
deutschen papiererzeugenden Industrie. 
Von Katharina Krahl. 

Preis broschiert & 10.—. 

Elektrische Einzelantriebe für Papier- 
maschinen. 


Von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel. 
Preis M 1.—. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis A 3. 
Zu beziehen durch: 

Güntter-Staib Verlag, Biberach-RiBß, Wttbg. 
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Nr. 2 1928 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die cinlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken“ und Strobach: 
156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 


„Briefe eines Papiermachers an 


Bezugsuuellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
— nn 


Frage Nr. 3670. Saugpost- oder Abzug- 
paplere. Bei den sogenannten Saugpost- oder Abzug- 
papieren wird von seiten der Kundschaft verlangt, 
daB sie einerseits saugfähig sind, um die Farbe der 
Vervieliältigungsapparate rasch aufzunehmen. auf der 
anderen Seite sollen diese Papiere jedoch so tinten- 
fest sein, daß Schriftzüge nicht auslaufen. Diese 
Forderungen, die sich geradezu widersprechen, sind 
schwer zu erfüllen, denn wenn man diese Papiere 
uch nur mit schwacher Harzleimung versieht. so 
bekommt man sofort Klagen über zu geringe Saug- 
fähigkeit. Ist ein Mittel bekannt, welches den Ab- 
zugpapieren gerade dic richtige Saugfähigkeit und 
Tintenfestigkeit verleiht? G. 


Frage Nr. 3671. Starkes Schrumpfen von 
holzfrei Schrelbpapier. Ich machte kürzlich die Be- 
obachtung, daß bereits fertiges Papier ungewöhnlich 
inschrumpfte, und würde von Fachgenossen gerne 
den Grund dieser Erscheinung erfahren. Es handelt 
sich um holzfreies Schreibpapier von 100 g/qm, wel- 
ches ich 204 cm breit auf der Papiermaschine ge- 
arbeitet habe. Die richtige Breite habe ich während 
der Maschinenarbzit mehrfach kontrolliert. Das Pa- 
pier lieb ich abkühlen, feuchtete es vorschriftsmäßig 
und nahm dasselbe nach einigen Tagen auf den 
Kalander. Die Glätte fiel nach Wunsch aus. Als ich 
die ganze Partie dann auf dem Querschneider schnei- 
den wollte, mußte ich feststellen, daB die Breite der 
Rollen nur noch 1,95—1.90 m betrug: ich konnte das 
vorgeschriebene Format nicht mehr schneiden und 
mußte das Papier auf Lager legen. Ist ein Schrump- 
fen von 47% beim fertigen Papier schon beobachtet 
worden, und was ist der Grund hierfür? v. B. 


Frage Nr. 3672. Werfen von Kunstleder- 
pappe. In den Wintermonaten mehren sich jeweils 
die Klagen wegen Werfens und Zzusummenz nens 
von Pappen. Ich führe dies darauf zurück, daß die 
Aufbewahrungsräume während der Wintermonate bei 
der Kundschaft meist stark geheizt sind, wodurch die 
Ware über den normalen Zustand hinaus austrocknet. 
Welches Mittel kann erfolgreich gegen das Verwerfen 
und Verzichen von Pappen angewendet werden? Es 
handelt sich in Jiesem Falle um eine gute, lang- 
faserige, aber dabei schmierig gemahlene. stark zell- 
stoffhaltige Kunstlederpappe. Die Ware wird durch- 


Bäder ist konstant zu halten. 


schnittlich mit einem Trockengchalt von etwa 917 
Jufttr. geliefert. A. 
Frage Nr. 3673. Erzeugung von Zeitungs- 
druckpapier in der Schweiz. Wie groß war im Jahre 
1926 die Erzeugung von Zeitungsdruckpapier in der 
Schweiz, Einfuhr und Ausfuhr an solchem? S. W. 
Frage Nr. 3674. Abdampfverwertung. Ich 
beabsichtige den Abdampf einer 50-PS-Maschine für 
Trockenzwecke zu verwenden, indem dem Abdampf 
in einem kleinen Gefäß Frischdampf bis zu 2'% Atm. 
zugesetzt werden soll. Derartige Anlagen bestehen 
bereits, und ich bitte um Mitteilung über ihre Renta- 


bilität und Bewährung. O. W. 
Frage Nr. 3675. Beschicken der Holländer 
i i 35 000 kg 


feuchten Holzstoff. Da unsere Holzschleifereien außer- 
halb liegen, kommt der Holzstoff in Paketen zur Ver- 
arbeitung und müssen wir an jedem Holländer einen 
Mann haben, welcher die Pakete aufblättert und in 
den Holländer einträgt. Wir möchten diesen Umstand 
ändern, um Leute zu sparen und wären den Herren 
Fachkollegen sehr dankbar, wenn sie uns mitteilen 
würden, wie es in anderen Werken gehandhabt wird. 

F. 

Vulkantiber. 

Antwort auf Frage Nr. 3646 in Nr. 49, S. 1519. 

J. Die Blasenbildung bei der Herstellung von 
Vulkanfiber kann verschiedener Natur sein. 

In der Fabrikation ist besonders darauf zu 
achten, daß die Lauge stets gleiche Konzentration und 
Temperatur hat, auch die Raumtemperatur darf keine 
größeren Schwankungen zeigen. Die Temperatur der 
Ein zu schnelles Ent— 
laugen ruft besonders bei technischem Material Blasen 
hervor. ebenfalls ist das zu schnelle Trocknen blasen- 
fördernd. Sollten die erwähnten Punkte alle beachtet 
sein, so daß hier der Fehler nicht liegt, so ist dem 
Rohpapier die gleiche Aufmerksamkeit zu schen— 
ken. Sind bei der Herstellung des Rohpapieres die 
richtigen Stoffe verwendet worden. hat man die be— 
nötigte Farbe auf Tauglichkeit geprüft, stimmt die 
Saughöhe mit den Vorschriften überein. ist ständig 
die Saughöhe in der Fabrikation geprüft worden, kann 
der Maschinenführer für cine gleichmäßige und auch 
nicht zu schnelle Trocknung garantieren? Es ist 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


100 bis 1000 Kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 


mit Reibungskupplung oder durch 
Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 
Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 
Auswechselbarer Zabnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


r 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 


HOFFMANN-Kollerganz 


L R.P. 1000 kg Eintrag 
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verfehlt, bei der Herstellung von Vulkanfiberroh— 
papier die Produktion auf Kosten der Qualität zu 
erhöhen. 

Finden alle genannten Punkte bei der Herstellung 
von Vulkanüber Beachtung, so ist kaum mit einem 
Fehlergebnis zu rechnen. Motte. 


II. Blasen beim Vulkanisieren von Rohpapiei 
entstehen, wenn die Papierbahn, nachdem sie das 
Chiorzinkbad passiert hat, an den Stellen, an welchen 
si: auf den Wickelzylinder aufgeführt wird, Luft mit 
cinzicht. wenn die Fiberplatten zu rasch und unsach- 
genab in die Laugenbottiche eingelegt bzw. ciage- 
aanzt werden oder die Entsäuerung zu rasch, also 
mt zu starken Laugen erfolgt. 

H. Post!. Mödling b. Wien. 
Auspressen von Hartpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3647 in Nr. 40, S. 1519. 

1. Wenn Markierung durch Preßtücher vermieden 
werden soll, ist es am besten. mit Eichenlohe gegen 
Faulnis imprägnierte Wollfilze, wie solche allgemein 
bei der Erzeugung von geschöpfiten Papieren und 
Kartons als Preßtüchsr verwendet werden, zu neh- 
men. Die Ränder der Filztücher müssen, damit Sie 
nicht ausiransen und dadurch immer kleiner werden, 
mt Wollfäden umschlungen werden. Sobald die 
[ichir verlegt sind. sind sie mit warmem, nich: 
neben Wasser und Kernseife zu waschen, dann zu 
trocknen und wieder in Verwendung zu nehmen. 

H. Post. Mödling b. Wien. 

IJ. Wenn Sie eiwas langsamer pressen und ein- 
oder zweimal! während des Preßvorganges mehr :t IH- 
setzen als bisher bei dem groben Juteleinen, wird der 
Schaden behoben sein. Die Nesseltücher haben ein 
wesentlich feineres, dichteres Gewehr als Juteleinen 
und entwässern folglich nicht so schnell. Das Wasser 
kann nicht so schnell aus der Mitte ablaufen, wenn 
Sie im selben Tempo pressen wie früher mit Jute- 
lenen, und muß iniolge des stark erhöhten Druckes 
die Pappen abpressen. sich so einen Ablauf schaffend. 
Benutzen Sie nur eine gute Qualität Nesse! und lassen 
Sie die Tücher in nicht zu langen Abständen waschen 
und trocknen. Beco. 

Auspressen großer Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3648 in Nr. 49. S. 1519. 

J. Große Formate müssen Sie mit erhöhtem Be- 
triebsgruck, im Verhältnis zur Fläche, pressen. Man 
prebt Graupappe durchschnittlich mit 10- -14 kg pro 
Quadratzentimeter, unter Beachtung verschiedener 
Vorsichtsmaßregeln eventuell noch stärker. 

Für das fragliche Format von 120X125 em be- 
nötigen Sir also einen Pressendruck von 150090 bis 
200000 kg. Als Beispiel diene: Preften Sie bisher ein 
Format von 75X105 em = 7800 dem Fläche, bei 
einem Kölbendurchmesser von 25 cm = 490 dem 
Kulbeniläche, mit einem Druck von 200 at, so lastet 
auf den Pappen ein Druck von 98 000 kg. auf einen 
dem folglich rund 11.3 kg. Pressen Sir nun ein 


Format von 120X125 cm = 15000 qem Fläche mit 
derselben Kolbenfläche und demselben Druck von 
200 at. so lastet wohl der gleiche Pressendruck von 
98000 kg auf den Pappen. jedoch auf einem dem 
nur 6. 5 kg. Die Entwässerung in diesem Falle ist 
also eine wesentlich geringere und ınan muß den 
Betriebsdruck (Kolbendruck), falls zulässig, entspre- 
chend erhöhen. Beco. 


H. Um Graupappen im Format 120X125 em un- 
ter der hydraulischen Presse gut auspressen zu 
können. ist ein Druck von etwa 250 at erforderlich. 
Damit hierbei die Pappen nicht zusammenklehen oder 
verpreßt werden, d. h. in der Mitte auseinanderreißen, 
sind dieselben in Stöße von höchstens 5 cm Höhe zu 
stapeln, mit einem Blech, Brett oder Tuch abzu- 
decken, der nächste Stoß von etwa 5 em Höh: darüber 
zu stapeln usw. Der Druck ist nur allmählich von 
30 auf 50, nach einer Pause von etwa 10 Minuten 
auf 60, 100 usw. zu steigern, bis der crforderliche 
Höchstdruck erreicht ist. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 
Transporteinrichtungen für Kaolin. 
Antwort auf Frage Nr. 3649 in Nr. 59, S. 1584. 

l. Das Kaolin wird am besten aus dem Waggon 
in einen neben diesem befindlichen Trichter, welcher 
in einen Schacht eingesetzt ist, gebracht. Am Ende 
des Schachtes wird das Kaolin, unter gleichzeitiger 
Zerkleinerung der groben Stücke, durch eine Trans- 


portschneck: einem Transportband mit aus abge- 
bogenem Stahlblech bestehenden Mulden zugeführt. 
Durch dieses wird das Kaolin auf die gewünschte 


Höhe gehoben, von da durch eine Transportschnecke 
oder Transportband nach dem Bestimmungsont be- 
för dert. H. Post], Mödling b. Wien. 
II. Ich empfehle Ihnen eine sogenannte „Tief- 
muldenkette", wie sie heute schon vielfach für 
Kaolin und Ton in Anwendung ist. Dieses Förd:r- 
mittel kann bis zu einem Winkel von 45° verwendet 
werden und ist sehr leistungsfähig. Die Tiefmuldeu— 
kette ist eine deutsche Erfindung und wird von der 
Firma Richard Raupach, Maschinenfabrik 
Görlitz G. m. b. H. in Görlitz i. Schies., gebaut. 
Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstrabe 23 


III. Für die Entladung von Kaolin aus Eisenbahn- 
waggons eignen sich am besten Saugluitiörderanlagen, 
Nachdem anzunehmen ist, daß di- ankommenden vol- 
len Kaolinwaggons in der Fabrik stets an derselben 
Stelle entleert werden, bereitet die Absaugung der 
Erde keine Schwierigkeiten. Neben dem Standplatz 
des Wagens wird in entsprechender Höhe ein mit 
Gitter abgedeckter Einsaugtrichter errichtet, in wel- 
chen das Kaolin eingeschaufelt wird. Größere 
Knollen werden am Gitter zurückgehalten und können 
leicht mit der Schaufel so zerkleinert werden, daß 
sie durch das Gitter dur:hfallen. Die Saurförder- 
leitung führt vom Einsangtricht:r den örtlichen Ver- 
hältnissen angepaßt nach der Entladestelle (Bunker) 


— — 


DAMPF MESSER 
WASSERMESSER 


RDR ALLE VERWENDUNGSZWECHEB 
LIBRBRT SEIT UBER 19 JAHREN 


FEODOR STABE APPARATEBAUANSTALT 
BERLIN SO 28 
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und mündet dort in einen Entlader, der das Material 
in den Vorratsbehälter abgibt. Der Naßfilter zur 
Reinigung der Transportluft sowie die Luftpumpe 
können beliebig aufgestellt werden. Falls das Förder- 
gut knollenfrei ist, kann es auch mittels einer Saug- 
düse dirckt aus dem Waggon herausgesaugt werden. 
Mechanische Anlagen für die Entladung und den 
Transport von Kaolin sind nicht zu empfehlen, weil 
das Fördermaterial sehr staubt und in kurzer Zeit 
alle Lager und bewegten Teile durch eindringenden 
Staub verschleißt. Auch ist bei derartigen Anlagen mit 
nicht unerheblichen Materialverlusten durch Staubung 
zu rechnen. Wenden Sie sich an die Maschinen- 
fabrik Hartmann A.-G. in Offenbach a. Main, 
die Ihnen mit ihren reichen Erfahrungen auf dem 
Gebiete der pneumatischen Förderung bestens dienen 
wird. e f K a. 


Verkellung der Mahlholländermesser. 
Antwort auf Frage Nr. 3650 in Nr. 50. S. 1548. 

J. Bei der Bemesserung der Holländerwalzen habe 
ich für die Verkeilung stets Rotbuchenholz verwendet, 
welches sich nach meinen Erfahrungen am besten 
bewährt hat. Dir. P. R. 


II. Zum Verkeilen der Messer der Holländer- 
Walze wird gewöhnlich Eichenholz genommen, welches 
im Wasser die längste Lebensdauer hat und zu diesem 
Zweck jedem anderen Holz vorzuziehen ist. Eine 
Holländerwalze neu zu bemessern, ist durchaus keine 
einfache Arbeit, und es gehört außer einer guten 
Werkstätteneinrichtung Erfahrung und Sorgfalt dazu, 
wenn die fertige Walze zufriedenstellend mahlen soll. 

Prasch, Bobot. 
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III. Zum Verkeilen der Mahlholländermesser hat 
sich gesundes, möglichst astfreies Rotbuchenholz sehr 
gut bewährt. Den Einkauf überlasse man jedoch am 
besten einem Holzfachmann, da sich nicht jedes Rot- 
buchenholz gleich gut eignet. Am meisten angewendet 
wird wohl Eichenholz, das sehr bedeutend teurer ist. 

A. H. 


IV. Am besten geeignet ist Eichen- und Lärchen- 
holz, da diese Holzarten am widerstandsfähigsten 
gegen Fäulnis sind. H. Postl, Mödling b. Wien. 


V. Holländermesser erhalten als beste Verkeilung 
Eichenholz. Nur für beste gebleichte Papiere ver- 
wendet man öfter Weißbuche, da Eichenholz in der 
ersten Zeit der Inbetriebnahme durch die Lohebildung 
den Stoff verfärben kann. Rotbuche ist nicht zu 
empfehlen, da sie zu spröde ist. G. 


VI. Rot- und Weißbuche kommen nicht in Frage. 
Nur splintfreies Eichenholz sollte zum Verkeilen der 
Holländermesser genommen werden. Eiche hält, wenn 
das Holz gut ausgesucht ist, solange, bis wegen 
Abnutzung der Messer ausgeholzt werden muß. 


ge 
Bleichlauge aus flüssigem Chlor. 
Antwort auf Frage Nr. 3654 in Nr. 50, S. 1548. 
I. Bleichlauge aus flüssigem Chlor wird entweder 
in der Fabrik selbst durch Spaltung von Kochsalz 
mittels elektrischem Strom oder aber aus gekauftem 
flüssigem Chlor bereitet. 
H. Postl, Mödling b. Wien. 


‚Steinmayer-Siebe“ 


das Sonder-Erzeuenis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (wartemberg 


Einfach u. doppelt drlillerte Metall- Einfache u. doppelte Gewebe 
tücher für Zeliulose-Entwässerung. für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 

Nord- und Miiteſdeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 

Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmülzerstr. 13. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Botts Handwörterbuch des Kaufmanns (Der große 
Bott). Fünf Lexikonbände in Halbleder. Preis 
R.-M. 190. Hanseatische Verlagsanstalt, Ham- 
burg 36 und Berlin-Leipzig. 


Auf dem Gebiet der vielfältigen, für den Indu- 
striellen und Kaufmann in Frage kommenden Fach- 
meratur fehlte bisher eine übersichtlich geordnete, 
schnell benutzbare Zusammenstellung, die dem Nach- 
schlagenden zeitraubendes Suchen in den verschieden- 
sten und häufig sogar nicht immer im Augenblick zur 
Verfügung stehenden Büchern, die immer nur ein 
engbegrenztes Teilgebiet behandeln, erspart. Die Han- 
seatische Verlagsanstalt. Hamburg-Berlin-Leipzig, hat 
jetzt ein Werk herausgebracht, das wirklich als das 
Standardwerk der deutschen Wirtschaft bezeichnet 
werden kann: Botts Handwörterbuch des Kaufmanns 
(Der große Bott), Lexikon für Handel und Industrie 
in fünf Bänden. Auf 38 000 Fragen, die irgendwie mit 
dem wirtschaftlichen Leben in Zusammenhang stehen, 
sei es auf dem Gebiete der Betriebswirtschaft, der 
Volkswirtschaft, der Warenkunde, der Wirtschafts- 
geographie, des Rechts oder der Technik, gibt „Der 
große Bott“ klare, erschöpfende und zuverlässige 
Auskunft. Darüber hinaus enthält er über alle wich- 
tigen Wirtschaftsvorgänge geschlossene Abhandlungen 
bekannter Persönlichkeiten. 2650 Abbildungen und 
Karten, 2600 Statistiken, Tabellen und Formulare, 
2800 Abbildungen auf Tafeln, 200 geographische und 
Wirtschaftskarten ergänzen vorbildlich den 10 400 
Spalten umfassenden Text. In siebenjähriger, sorg- 
fältiger Arbeit. unter der Beteiligung von über 400 
maßgebenden Persönlichkeiten der Wissenschaft und 
Wirtschaft, ist hier ein Werk entstanden, das in der 
wirtschaftlich-technischen Literatur bald das geworden 
sein wird, was der „Meyer“ und „Brockhaus“ auf 
dem Gebiete des allgemeinen Wissens bedeuten. 


Geschäftliche Werbearbeit. Von den Aufgaben, von 
den Notwendigkeiten, von den Möglichkeiten 
zeitgemäßer Kundenwerbung. Mit 118 Sätzen 
zur Anbietlehre. Von Werbwart Weiden- 
nülier. Muth'sche Verlagsbuchhandlung, 
Stuttgart. Preis RM. 2.70. 


In der Form der mündlichen Rede — mit einem 
Industriellen, dem Direkter „Marktmann“ — erörtert 
Werbwart Weidenmüller in desem Buche die Grund- 
lagen und Voraussetzungen zeitgemäßer Kundenwer- 
hung. Er spricht darin nicht nur von ihren Aufgaben, 
den Notwendigkeiten und Möglichkeiten, er erklärt 
auch, welche Arten von Werbesachen es gibt, wie 
sie durchgebildet werden müssen, wie der Fachmann 


die Werbearbeit vorbereitet und durchführt, was alles 
bei der Werbeleitung zu bedenken ist, und welche 
Entwicklung unser Werbewesen wohl vor sich hat. 
Weidenmüller, ein erfahrener Fachmann mit gutem 
Können und Wissen, zeigt diesmal dem Praktiker ohne 
ermüdende Wissenschaftlichkeit und Begrifflichkeit, 
welches die Hauptpunkte dieser Anbietlehre sind. 

Das Buch wird jedem Reklame- und Werbefach- 
mann wertvolle Anregungen geben. 


Endlich bessere Anzeigen im Kampf um den Kunden 
von Morgen. Von Pet Hayne. 300 unüber- 
troffene Beispiele erfolgreicher Anzeigenpraxis 
harmonisch ausgewertet zu neuen Erkenntnis- 
sen für besseres Verkaufen. 550 Seiten. Ganz- 
leinen R.-M. 15. Verlag für Wirtschaft und 
Verkehr, Stuttgart. 

(Besprechung siehe Nr. 48/1927, S. 1485.) 


Demag-Nachrichten. In dem vorliegenden Heft | 
des zweiten Jahrganges dieser Zeitschrift wird über 
„Gefäßiörderungen im Bergbau“ berichtet, die den 
in Europa bisher üblichen Gestellförderungen über- 
legen sind. In der Abhandlung werden hauptsächlich 
zwei von der Demag ausgeführte Gefäßförderanlagen 
beschrieben. Weitere Artikel behandeln: Vielfach- 
krane im Stahlwerksbetrieb, Klappkübelkatzen für 
Kohlenverladung, Vertikalgetriebe für Wasserkraft- 
einheiten, bei denen der Generator erstmalig unmittel- 
bar auf dem Getriebedeckel angeordnet ist, die Be- 
kohlungsanlage des Kraftwerkes Tiefstack der 
Hamburgischen Elektrizitätswerke, den Umbau einer 
Röstofenhalle ohne Unterbrechung des Betriebes in 
nur zehn Wochen, Blechdoppler für Feinwalz werke. 
Wipptische für Triowalzwerke, Weichen und Dreh- 
scheiben für Einträger-Hängebahnen mit Elektro- 
flaschenzügen und schließlich Pfahlzieher zum Wieder- 
gewinnen gerammter Spundwandeisen. Sämtliche Be— 
richte sind mit zahlreichen Abbildungen versehen. 


Kühn’s Lohnsteuer-Tabelle. Gültig ab 1. Januar 1928. 
Verlag Reinhold Kühn A.-G., Berlin SW 68. 
Bekanntlich hat der Reichstag kürzlich beschlos- 
sen, die Lohnsteuer ab 1. Januar 1928 zu ermäßigen. 
Die neuen Abzüge bringt die soeben erschienene, 
übersichtlich angeordnete Kühn’s Lohnsteuer-Tabelle, 
die es gestattet, mit Leichtigkeit abzulesen, welcher 
Steuerbetrag für den einzelnen Arbeitnehmer abzu- 
ziehen ist. Kühn’s Lohnsteuer-Tabelle Nr, 1 ist für 
wöchentliche, Nr. 2 für vierzehntärize und Nr. 3 für 
monatliche Auszahlungen eingerichtet und zum Preise 
von je R.-M. 1.50 zu haben. Wir können die seit 
Jahren bekannte Tabelle allgemein empfehlen. 


Finnisches Papierholz 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 
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Marktberichte. 


Aus Finnland. 

Der Direktor des finnischen Zelluloseverbandes 
spricht sich in der finnischen Tageszeitung „Helsin— 
gin-Sanomat“ über die Folgen der Aussperrungen in 
der schwedischen Papiermasseindustrie ziemlich opti- 
mistisch für die finnländische Industrie aus. Finnland 
beliefert nämlich in großem Umfange dieselben Län— 
der wie Schweden, und der Hauptexport erstreckt 
sich auch hier auf die Vereinigten Staaten, Süd- 
amerika und England. Durch eine eintretende Preis— 
erhöhung in Schweden, die die unmittelbare Folge 
der Dauer der momentanen Lage sein muß, werden 
die Verhältnisse auf dem finnländischen Zellulosemarkt 
verbessert. Wenn der Streit in der schwedischen 
Papiermasszindustrie nicht innerhalb 14 Tagen bei- 
gelegt wird, so wird die schwedische Industrie nicht 
mehr in der Lage sein, ihre Auslandaufträge zu 
effektuieren, da, was besonders bemerkenswert ist. 
die Hafenarbeiter in den Haupthäfen die Verschiffun— 
gen durch einen teils angedrohten, teils schon be— 
stehenden Sympathiestreik vereiteln. Man rechnet 
fernerhin mit einem Anschluß (Sympathiestreik) in 
der schwedischen Papierindustrie. R. B..h. 


Die schwedische Zellstoff- und Papier- 
industrie im Jahre 1927. 


Die schwedische Zellstoff- und Papierindustrie. 
die 1923-1926 eine Hochkonjunktur erlebt hat, ist 
durch den starken Preisrückgang namentlich für Holz- 
schliff und Zeitungspapier im letzten Jahr in eine 
Stellung gekommen, die es den Zellstoffabriken nahe— 
legte. den Versuch zu machen, von den Arbeitern 
Zugeständnisse in der Lohnfrage zu erhalten. Es ist 
deshalb zur Aussperrung am 2. Januar gekommen. 
Wie lange der Kampf dauern wird, ist schwer zu 
sagen. Es scheint aber, daß beide Teile die Lage 
keineswegs optimistisch betrachten. Der Konflikt 
dreht sich in der Hauptsache um die Akkordspitzen- 
löhne. 

Der Preisrückgang in der Papierindustrie war 
eigentlich auf Grund des immer gültigen Gesetzes der 
Konkurrenz zu erwarten. Ueberall wurden neue 
Zellstoff- und Papierfabriken angelegt und die alten 
Betriebe erweitert. In Schweden wird besonders die 
starke Ausdehnung der kanadischen Produktion 
für den Preisrückgang verantwortlich gemacht. 


Die Produktion von Zellstoff erhöhte sich 
in Schweden 1927 von 1,45 auf 1,55 Mill. t. davon 
zebleichtes Sulfit 143 000 (121000) t. ungebleichtes 
Sulfit 944 00 (934 000) t und Sulfat 404 000 (394 ODO) t. 
Dabei betrügt das gesamte Produktionsvermögen 
1.67 Mill. t. davon 1.14 Mill. t Sulfit und 530 000 t 
Sulfat. Der Verbrauch der schwedischen Papier- 
fabrikon an einheimischem Zellstoff war 385 000 t. 
Der Export betrug in den ersten elf Monaten 991 200 t 
gegen 1080 200 t im ganzen Jahr 1926, davon 597 400 
(581 300) t ungebleichtes Sulfit und 292 400 (314 600) t 
Sulfat. Von den ausgeführten Sulfitmengen gingen 
5% nuch Amerika. 30% nach England und 29% nach 
sonstigen europäischen und aubereuropäischen Län- 
dern. Vom Sulfatexport gingen 68% nach Amerika 
und 22% nach europäischen Ländern. Für Lieferung 
in laufenden Jahr wurden bereits Abschlüsse 
auf 350 000 t Sulfit getätigt. 


Die Produktion von trockenem Holzschlifi 
stieg von 38 000 auf 43 000 t und von feuchtem Holz- 
schliff mit 101 000 auf 978 000 t. Die Ausfuhr umfaßte 
29 400 t trockenen und 385 000 t feuchten Holzschliff 
in den ersten elf Monaten 1927 (im ganzen Jahr 1926: 
35 900 t bzw. 301 200 t). Die Abschlüsse jur 1928 
betragen 300 000 t feuchten Holzschliff. 

Ueber die Produktion von Papier und 
Pappe liegen noch keine Angaben vor. Der Export 
für diese Produkte stellte sich in den ersten eli 
Monaten des vorigen Jahres auf 349000 t gegen 
342800 t, darunter Zeitungspapier 151500 t gegen 
148 700 t. 

Die Preise für die verschiedenen Produkte 
stellten sich zu Anfang und zu Ende des vorigen 
Jahres wie folgt: Sulfit ungebleicht £ 17--18 und 


- 15—17, leichtbleichend € 13.17%—14.7% und 11.17% 


Dis 12.15, Sulfat 13—13.10 und 10.7%--11.10, feuchter 
Holzschlifi 3.15—4 und 2.7%, braune Maschinenpappe 
15.10— 16.15 und 14.0--10.5, prima Kraftpapier 22.15 
und 19.10—-21 und Zeitungspapier 12.5—13.5 und 12.0 
bis 12.15. Die Preise für Holzschliff sind am stärksten 
gefallen. Um diesem Rückgang zu begegnen, wurde 
kürzlich die' Svenska Trämassekompanie 
gebildet, welche die schwedischen Erzeuger von Holz- 
schliff sowie deren finnländische und norwegische 
Konkurrenten zu einer bedeutenden freiwilligen Ein- 
schränkung der Produktion veranlassen soll. Der 
Eriolg dieses Versuches muß abgewartet werden. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilcher 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO, u. Gipsbildung, kein SO.-Verlust. 
20 un Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung. 
also 


bedeutende Produktionssteigerung 


und =Verbesserung 
„; en Nas eis ᷑——.:.:..ñü oe ne 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 
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E I L IG E Schnecken- 


getriebe 
Prüfungen im Maschinensaal, auf dem Lager, im Musterzimmer, beim 


Kunden macht man mit dem Schopper Schnell-Papierprüfer AXIEN Drehzahl- 
> Ao ALTONA  minderer 


Original Niagara-Kondenstöpfe 


von Gustav Mankenberg, 
Stettin XIV. 

verdrängen dank ihrer außerordentlichen 

Vorzüge vor anderen Systemen die ver- 

alteten Töpfe täglich mehr. Unverbindlich 

zur Probe! Auswechs. Sitz u. Kegel. 


KEN se HOPPER ; 
a PZIG 88 


Handlich, Zuverlässig, Einfach in der Handhabung 


LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 


Lager in 20 aan 


* 


8 


on .. ELEKTRO- 
Cimmi FLASCHEN ZÜGE 


men — 


\ 


Schlickdüsen an Papiermaschine den Schaam vernichtend. 


Fir alle anderen Zwecke der Papierfabrikation sind Schlicksche Düsen — von 
| der kleinsten bis zur größten Leistung — nach langjährigen Erfahrungen und 
zahlreichen Spezialmodellen — stets lieferbar. 
ADOLF 
Gustav Schlick, Dresden ! N. 6 ih 
| 7 è MASCHINEN Saen 
D ETUTTGAAT 


Abtlg.: Düsenbau. ö 


AUFZUGE - do 


TEUERUNGEN ^ DAN 


Transmissionsseile Manchonschnüre _ Packstricke 
und Kordel 


liefert billigst die Firma 


Tilmann Dorr, mechan. Seilerei, Düren (Rneinl.) 


Pernruf 295 „. Drahtanschrift: Rodlit .. Geschäftsbestehen seit 1828 .. Ueberall Vertreter gesucht! 


lellulose + Holzsioli + Kaolin 


4 Einfuhr — Ausiuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Vom Harzmarkt. y 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg, den 7. Januar 1928. 


Nach der offiziellen Statistik sind vom 1. April 
(Beginn der Harzsaison) bis zum 31. Dezember 1927 
an den Erstmärkten Amerikas (Savannah, Jackson- 
ville und Pensacola) zugeführt 1303800 Faß gegen 
1007 200 Faß in der gleichen Zeit 1926. Trotz dieser 
um 296 600 Faß größeren Ernte 1927 ist am 31. De- 
zember 1927 das Lager nur um 40 000 Faß gröber als 
am 31. Dezember 1926, nämlich 248 800 Faß gegen 
1926 = 208800 FaB. Es geht hieraus hervor, daß 
der Weltkonsum von Harz wahrscheinlich infolge der 
niedrigeren Preise ganz bedeutend zugenommen und 
dadurch die statistische Lage sehr verbessert hat. 

Da in der verflossenen Berichtswoche die Zufuhren 
in Amerika sehr klein waren, konnten die Märkte 
sehr leicht, ohne größere Mengen aufnehmen zu brau- 
chen, von den Amerikanern, welche wahrscheinlich 
schon alle sehnsüchtig auf eine Befestigung gewartet 
hatten, in die Höhe gebracht werden. Diese günstige 
Lage des Marktes ist denn auch ordentlich ausgenutzt 
und sind die Preise enorm gestiegen. Savannah 


notierte (in $) am 30. Dezember 1927 für B 7.40, 
J 7.95, WW 11.—; am 8. Januar 1928 für B 8.25, 
J 8.75, WW 11.25. Wir hatten bei dieser Marktlage 
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ein sehr lebhaftes Geschäft, und es wurden täglich 
größere Aufträge nach Amerika gelegt, welche viel- 
leicht mit stimulierend auf den Markt gewirkt haben, 
zumal auch London stärker gekauft haben soll. 


Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz (in $): F 4.85. G 4.90, H 4.95, 
J 5.— per Januar / Februar-Abladung von Amerika, 
Cit-Konditionen. Ferner notieren wir freibleibend für 
amerikanisches Harz, per Januar- und per Februar- 
Lieferung (in 8): B 8.65, D 8.85. E 8.90, F 9.05, 
G 9.15, H 9.20, J 9.30, K 9.40, M 9.50, N 10.—. 
WG 10.50, WW 11.60, Wurzel 7.65. 


Der Markt in Frankreich sowie in Spanien schloß 
sich dieser Aufwärtsbewegung an, und es bleibt 
schwierig, Offerten zu erhalten. Freibleibend notieren 
wir (in 8) für französisches Harz, per 
Januar/Februar-Lieferung: bn 8.50, fg 9.30, hi 9.40, 


K 9.50, m 9.65, n 10.25, wg 10.50, ww 11.—. 2A 11.75, 


3A 12.30, 4A 12.50, 5A 13.25, 6A 13.50, 7A 14.—. wg 
und heller (soweit vorrätig) auch loko gleichpreisig: 
für spanisches Harz, loko: 2A 11.—, 3A 11.25, 
4A 11.40, 5A 11.60, 6A 11.85, 7A 12.25. 

Alles bei Abnahme von mindestens 10 000 kg in 
einem Posten per 100 kg netto, Taravergütung bei 
amerikanischem Harz 14%, bei französischem und 
spanischem Harz 6%, Neugewicht. waggon- oder 
kahnfrei Groß-Hamburg, sofortige netto Kass:. 


ELEKTRO-FILTER 


Röstgasentstaubung bis500°C 
Generatorgas-Reinigung . 
Entteerung. Niederschlagung | 1 
von Säuredämpfen jeder Art 


Vortelle: 


Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 
Kein Verschleiß 
Klein. Durchgangswiderstand 
FE orobe Betriebssicherheit 

Hohe zuläss. Gastemperatur 
Keine Waschflüssigkeit 


SIEMENS-SCHUCKERT 
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Kontrollieren Sie 


den Wärmeverbrauch Ihrer Zentraldampfanlage 


II Kondenswassermessern. 


Oerade in der Papier- und Zellstoff- 
industrie mit ihrem hoben Wärmebedarf 
für die Kocher und Trockentrommeln ist 
die Ueberwachung der Wärmemengen — 
der gesamten sowohl als auch der an g EEE 
die Verbrauchsstellen abgegebenen — „ lb — AREN 
von größtem Einfluß auf die Rentabilität 

des Betriebes. 

Qerade Kondenswassermesser eignen sich 
für diese Wärmekontrolle, weil sie sehr 
genau messen — Fehlergrenze „ 


und dabei ohne Wartung dauernd sicher 
arbeiten. 


5 und Auskunft gern auf | | , | E 
ir, Siemens & Co. || JSE aeni See 
lin-Li K, 
— aT PH. KANZLER SOHNE 


NEUSTADT A.D.HAARDT 


Bekannfmachung. 
_-etmacung. 


Ih habe Veranfassung, darauf hinzuweisen, daß die deutschen Reichspatente, 
die mir auf meine 


„Cyklop“ 


jeder Art erteilt wurden, zu Recht bestehen. 

Jede Patentverfegung werde ich unnadhsichtlich verfolgen. 

auf, löst alie aA und Reinigungsmaschine „Cyklop“ nimmt die 5 nn 

tadellos enistaukı = La une zerreißt das Gut in handliche ss En ee 
i und in Er pper werden en 9 9 85 ka ie ERSA 

entstaubt und zerrissen. eis Jahrelang erprobt. PRENTSAREN 


“D. R. Patente reinigt, entstaubt, 
Art Altpapier wird das beste 
t, welches auch den anspruchvollsten Fadımann zufrieden stellt. 


Leistung ca. 1000 kg pro Stunde und mehr. 


einander sieben Maschinen für cigenen Betrieb. 
- 2 2 
` Alfeinhersteffer: H. Schirp, Ages, 


Vohwinkel (Rhld.) 
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Vom Altpapiermarkt. 
Von der Firma Werner Aust, Rohprodukten— 
Großhandluns, Berlin O 17, Mühlenstrale 52. 
Den 7. Januar 1928. 


Die von der deutschen Händlerschaft erwartete 
Besserung des Geschäfts nach Weihnachten scheint, 
wenn nicht alle Anzeichen trügen, langsam einzusetzen, 
da in der ersten Januarwoche bereits beachtenswerte 
Abschlüsse getätigt worden sind, die sich im großen 
und ganzen aui sämtliche Sorten verteilen. 

Holzfrei I, rein weiße Akten und auch Leder- 
pappe bleiben bei guten Preisen nach wie vor sehr 
gefragt. 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Hein t. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg. den 7. Januar 1928. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 26.75 
Antichlor crist. 17.— 
” Perlform 21.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Formaldehyd 30 Gew. 27 49.— 50.— 
2 40 Vol. % 67.— 78.— 
Qlaubetsalz crist. 4.75 
90 calc. 7.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.75 
Schwefelnatrium 602% 20.50 
Š 30/2 a 13.50 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ crist. 8.50 
Tonerde schwefels. 1415 10.75 
` Š 1778 12.— 
Wasserglas. Natr. 38/40 11.— 
$ 8760 14.— 
Der Markt lag ruhig, aber fest. 

Knochenleim i. Tafeln RA 116.— (—.—) 
5 i. Perlen 116 — (—.—) 
Lederleim or (==) 

utleim 38.— 
33 FQOH $ 950 


Harz amerik. 


9 0 


J$ 9.60 K 8 9.70 
WG $11.25 WW $1170 
Tendenz ruhig. 
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Brusewitz Nordisk Papperskalender 1927/28 
(AdreLbuch der nordischen Staaten), 

schwedische Ausgabe mit Karte & 16.50, 

englische Ausgabe (Paper and Pulp Makers Directory 
of Sweden, Norway, Denmark, Finland) mit 
Karte M 20.—. 

Karte der nordischen Papier- und Papierstoffabriken 
allein A 6.—. 


Papier-Industrie-Kalender 1927. 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 
Vertaßt von Prof. Dr. Paul Klemm. 
Preis M 4.— (nach dem Ausland + Melırporto). 


Handbuch für den praktischen Fabrikbetrieb. 


Hlerausgezeben von Ing. C. E. Berck. 
Deutscher Inzenieur-Kalender Teil III geb. & 3.50. 


„Einflüsse auf Beton“ 
von Prof. Dr.-Ing. A. Kleinlogel. 
Vollständig neu bearbeitete und bedeutend erweiterte 
Auflage, Preis A 21.60 geb., A 19.50 brosch. 


Selbstkostenrechnung in Papierfabriken. 


Von Karl Beck. Dipl.-Kaufmann. 
Preis broschiert A 2.50. 


„Kraftbedarf von Papiermaschinen“ 
von lug. Georg H. Golbs, Bautzen. 
broschiert Preis & 3.50 (ins Ausland mit Mehrporto). 
Zu bezichen von 


Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Preis M 3.—. 
Rechenresultate. 


Von F. Triebel. 
3. Auflage. A 10.—. 


Aus’m Papiermacherstüberl: 
„Des Papiermachers Sang und Klang“. 
Band II. Harmlose Reime aus dem Papiermacherleben. 
Von lleino Castorf. 
Ganzleinenhand Preis M 3.—. 


Zu heziehen von 
Güntter-Stzib Verlag, Biberach-Riß (Württbg.) 


Leistungsfäkigste Bezugsanelle fur Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 : 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 


seit Jahrzehnten 


Treibriemen 
Balata-transportpänaer bestbewährte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, tenen joa a Ber. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen. Leipzig. — Oegründet 1868. — Fernsprecher: Sammelnummer 71071. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: UlrichKirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. OttoGoyin Biberach; Chem. Teil: Dr. Her m. Wenz! in Gretesch bei Osnabrück. 
papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 g/m von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 

Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn. Biberach-R:B (Württ.). 
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Anzeigenpreise: 


Die dreigespalten. Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche — 10 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Arreigenschluß Dienstag früh. 


1h Sene 150x240 mm RM 140.— 
, Seite 120% 150 mm oder 75%x240 mm RM 70.— 
" Seite 80X 150 mm oder 75 * 160 mm RM 47.— 
Ha Seite 60 * 150 mm oder 75x120 mm RM 33.— 


Rabattsätze : 
6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20 %, 


52 Anzeigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage, 


Abonnementspreise: 
as Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Witbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 
BB Bitte Rückseite beachten. 2 


„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holz- 
stoff-, Zellulose- und Strohstoffabriken 
des Deutschen Reichs, Dänemarks, EI- 
saß-Lothringens, Hollands, Oesterreichs, 
Polens, der Schweiz und der Tschecho- 
slowakei, sowie der Bunt- und Pergament- 
papierfabriken Deutschlands.“ XXII. Auf- 
lage 1927/28. 


Der Führer des Erzeugers und des Verbrauchers 
durch die Wirtschaft der gesamten Papier-, 
Pappen- und Papierstofferzeugung Deutsch- 

lands und seiner Nachbarstaaten. 


Inhalt: Alphabetisches Ortsverzeichnis 
Deutschlands, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hol- 
lands, Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der 
Tschechoslovakei. Alphabetisches Firmenverzeich- 
nis, wie vor. Verzeichnis von 1700 Papier-, Pap- 

en-, Papierstoff-, Bunt- und Pergamentpapier- 
abriken ausführlich enthaltend: Firma, Filialbetrieb, 
Geschäftsstelle, Gründungsjahr, Inhaber, Bank- 
. Postscheckkonto, Telegr.-Adr., Ge- 
wässer, Betriebsmittel einschl. Maschinen und 
deren Breite, Erzeugnisse, Tagesproduktion, Roh- 
stoffe; nach Ländern: Deutschland: Anhalt, Baden, 
Bayern, bayr. Pfalz, Braunschweig, Hamburg, Hes- 
sen, Lippe, Mecklenburg, Brandenburg, Hessen- 
Nassau, Hohenzollern, Ostpreußen, Pommern, Rhein- 
land, Sachsen, Schlesien, Schleswig-Holstein, West- 
falen, Westpreußen, Freistaat Sachsen, Thüringen, 
Waldeck, Württemberg, Freie Stadt Danzig und 
Memelgebiet; Nachbarstaaten: Dänemark, Elsaß- 
Lothringen, Holland, Oesterreich, Polen, Schweiz, 
Tschechoslowakei. Sortenverzeichnis nebst Liefer- 
firmen von Deutschland, Oesterreich und Tschecho- 
Slowakei. Verkaufsbedingungen der Erzeuger- und 
Verbraucher-Organisationen. Anzeigen- und Be- 
zugsquellen- Verzeichnis. 


Format 14X19 cm, 650 Seiten, Ganzleinen- 
band, Preis RM 7.50 
Als Reiseexemplar auf Bibeldruck RM 9.50 


* 


„Landkarte der Papier-, Pappen-, Papier- 
stoffabriken Deutschlands und seiner 
Nachbarstaaten.“ 


Format 100X125 em, Preis unaufgezogen 
RM 4.—, aufgezogen, zusammenlegbar RM 
7.50, als Kontorwandkarte RM 9.— 


„Die Papiermühlen im bayr. Allgäu“ 
von Fr. von Hößle. 

Inhalt: Die Memminger Papiermühle. Die 
Papiermühlen zu Füssen und Reutte. Die beiden 
Lindauer Papiermühlen. Die Papiermühle bei 
Weiler. Die Papiermühlen zu Kaufbeuren und 
Oberbeuren. 

Format 18 ½ & 27 cm, 24 Seiten, broschiert, 
Preis RM 1.50 
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Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Paplierstofi-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 

Verein Deutscher Papierfabrikanten 

Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoli-Industrie 

Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofl- und 

Holzstoff- Industrie „ Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikauten + Verein 

Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papleriabrikanten 

Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfisverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papierlugenleur-Vereln e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
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Nummer 3. 


Die diesjährige Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papleriabrikanten E. V. 
findet am 14. und 15. Juni 1928 in Konstanz statt. 


a a = ‚— . —̃ ſD— 


Handelspolitik. 


1. Peru. 

Der peruanische Kongreß hat die im Ok- 
tober 1927 eingebrachte Zolltarifvorlage an- 
genommen. Die Einfuhrwaren werden seit 
dem J. Januar 1928 nach dem neuen Tarif 
verzollt, obwohl er als Gesetz noch nicht 
verkündet worden ist. 


2. Neuseeland. 
Die Vorschriften über die Sonderzoll- 


behandlung deutscher, Österreichischer und 
ungarischer Waren in Neuseeland sind ab 
31. Dezember 1927 durch Entscheidung des 
neuseeländischen Zollministers aufgehoben 
worden. Somit genieſen vom 1. Januar 1928 
ab deutsche Waren bei der Einfuhr in Neu- 
seeland die gleiche tarifmäßige Behandlung 
wie Waren aus anderen fremden Ländern. 
v. W. 


— . ———— 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. v. 


Die Steuerstelle. 


Betr. Einkommensteuer (Behandlung dubioser 
Wechselforderungen). 
| Der Beschwerdeführer ist buchführender 
Kaufmann. Auf der Aktivseite der Bilanz 
Ende 1025 sind aufgeführt: Debitoren 
3513.14 R.-M., dubiose 26 521.30 R.-M., auf 
der Passivseite steht ein Delkrederekonto von 
"52139 R-M. Diese Bilanzierung läuft 
darauf hinaus, daß die als dubios bezeich- 


Charlottenburg, den 10. Januar 1028. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 
neten, in einer besonderen Liste aufgeführten 
Außenstände mit Null bewertet sind. Bei der 
Buchprüfung ist nun festgestellt worden, daß 
von den als dubios bezeichneten Außenstän- 
den 3700 R.-M. im Jahre 1926 eingegangen 
sind. Das Finanzamt hat die 3700 R.-M. dem 
Bilanzgewinn zugerechnet. Nachdem Ein— 
spruch und Berufung erfolglos geblieben war, 
hat der Reichsfinanzhof in seinem Urteil vom 
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18. November 1927 — VIA 727/27 — die 
Entscheidung aufgehoben und die Sache an 
die Vorinstanz zurückverwiesen. (Mittlg. 
Steuerst. RV.d.D.I. Nr. 12, S. 398.) Der 
Reichsfinanzhof führt aus: 

„Das Finanzgericht führt zutrefiend aus, 
daß für die Ermittlung des gemeinen Wertes 
der Außenstände lediglich von den am 
Schlusse des Steuerabschnitts gegebenen und 
von dem Steuerpflichtigen übersehbaren Ver- 
hältnissen auszugehen ist. Es ist nun an sich 
eine der Nachprüfung des Reichsfinanzhofs 
entzogene Tatfrage, inwieweit Außenstände 
als uneinbringlich oder minderwertig anzu- 
sehen waren. Die Ausführungen des Finanz- 
gerichts sind jedoch nicht schlüssig. Das 
Finanzgericht führt aus: Die betrefienden 
Außenstände seien von vornherein durch die 
Wechselunterschriften der Kunden so ge- 
sichert, daß sie im Notfall ein schnelles Rück- 
grifisrecht auf Vermögensteile des säumigen 
Schuldners erlaubten. Die Abgabe von Wa- 
ren gegen Wechsel bringe auch zum Aus- 
druck, daß der Pflichtige nicht gewillt war, 
einen Zweifel über seine Forderungen auf- 
kommen zu lassen. Hiernach hätte am 
Bilanzstichtage die Eintreibung der Rest- 
forderungen nur noch eine Frage kurzer Zeit 
sein können. Die Ende 1925 einsetzenden 
Wechselklagen hätten denn auch bereits An- 
fang 1926 einen Erfolg, aber keine Unein- 
bringlichkeit erkennen lassen. Die Ausfüh- 
rungen machen den Eindruck, als ob durch 
Wechsel gesicherte Außenstände grundsätz- 
lich als vollwertig anzusehen seien. Die 
Anwendung eines derartigen Satzes unterliegt 
der Nachprüfung durch den Reichsfinanzhof; 
er kann aber nicht als zutreffend anerkannt 
werden. Es mag zu rechtiertigen sein, daß 
von zwei Forderungen gegen denselben 
Schuldner oder gegen Schuldner in derselben 
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Lage die Wechselforderung als wertvoller 
anzusehen ist. Es ist aber weder richtig, daß 
eine Wechselforderung regelmäßig als voll- 
wertig anzusehen ist, noch daß derjenige, der 
Waren gegen Wechsel verkauft, mit weniger 
Ausfällen zu rechnen hat als derjenige, der 
von Ausstellung von Wechseln absieht. Man 
spricht zwar von Sicherung von Forderungen 
durch Ausstellung von Wechseln, tatsächlich 
gibt aber ein Wechsel nur die Möglichkeit 
rascherer Beitreibung, ohne dem Gläubiger 
irgendwelche Vorzugsrechte bezüglich seiner 
Befriedigung zu gewähren. Und wenn je- 
mand in Geschäftszweigen, in denen dies 
nicht üblich ist, Waren gegen Wechsel ver- 
kauft, so ist dies eher ein Zeichen dafür, daß 
er die Käufer nicht für besonders kredit- 
würdig hält. Wenn es gar zutreffend sein 
sollte, wie der Beschwerdeführer in der 
Rechtsbeschwerde behauptet, daß er erst im 
Falle nicht rechtzeitiger Begleichung der 
Kaufpreise die Ausstellung von Wechseln 
verlangt, so muß man annehmen, daß gerade 
die Wechselforderungen als besonders be- 
denklich anzusehen sind. Die Vorinstanz 
beruft sich schließlich noch. auf den erfolg- 
reichen Ausgang der Ende 1925 angestreng- 
ten Wechselprozesse. Damit verstößt sie aber 
gegen den Grundsatz, daß die Außenstände 
nach den Verhältnissen des Bilanzstichtages 
zu bewerten sind. Dabei kommt es nicht auf 
den erst aus dem späteren Verlaufe der Bei- 
treibung ersichtlichen inneren Wert an, 
sondern auf den Wert, der den Außenständen 
nach den Umständen am Bilanzstichtage ver- 
nünftigerweise beizumessen ist. Und es 
kann nicht beanstandet werden, 
wenn ein Kaufmann Forderun- 
gen, bei denen er zur Klage ge- 
nötigtist,als mehr oder minder 
fragwürdig ansieht“ 


— —w— —: 


Preis ausschreiben. 


Auf Grund der Dr. Willi Schacht-Stiftung 
sollen in diesem Jahre wieder für Vor- 
schläge zur Förderung der Un- 
fallverhütung auf dem Gebiete der 
Papierstoff-, Papier- und Pappenfabrikation 
Preise in Höhe von 1500 R.-M. ausgesetzt 
werden. An dem Preisbewerb können sich 
Berufsgenossen jeder Art, Ingenieure, Tech- 
niker, Werkführer und Arbeiter beteiligen. 
Die Preisarbeiten sind bis zum 1. Mai 
1928 bei der Papiermacher-Be- 
rufsgenossenschaftin Mainz ein- 
zureichen. Die Prüfung der eingelaufenen 
Arbeiten erfolgt bis zur diesjährigen Genos- 


senschaftsversammlung durch einen vom 
Genossenschaftsvorstand dafür eingesetzten 
Ausschuß. 

Dem Preisausschuß bleibt vorbehalten, 
die besten Vorschläge und Arbeiten zu wer- 
ten, so daß größere und kleinere Preise oder 
auch Preise in gleicher Höhe oder auch ein 
Preis mit dem Gesamtbetrag zugesprochen 
werden darf. Das Eigentumsrecht an den 
eingereichten Entwürfen bleibt den Be- 
werbern. 

Mainz, den 20. Januar 1928. 

Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


— —————-᷑ 8 
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Pergamentpapier. 


Im Wochenblatt Nr. 37/1927, S. 1132, 
lese ich verspätet den Artikel von Ing. Belani 
über Pergamentpapier bzw. über eine neue 
Pergamentiermaschine, welche angeblich 
100 m oder mehr spielend in der Minute 
macht. Auch andere haben schon Reklame 
für 100 m die Minute laufende Pergamentier- 
maschinen gemacht; ich habe noch keine so 
arbeiten gesehen und zweifle auch daran, es 
jemals zu sehen. 

Ich habe nach meinem System die bedeu- 
tendsten Pergamentfabriken im In- und Aus- 
lande eingerichtet, und es gibt überhaupt 
keine Pergamentfabrik, die nicht nach meinem 
System, das auch seinerzeit patentiert war, 
arbeitet. Mein fachmännisches Urteil geht 
aber dahin, daß aus Gründen technischer 
Natur es nie dahin kommen wird, mit 100 m 
die Minute rationell pergamentieren zu kön- 
nen, noch viel weniger in einer kontinuier- 
lichen Art und Weise von der Stofibütte bis 
zum fertigen Pergamentpapier. Es müßte 
also nach Verlassen der Papiermaschine direkt 
ohne Unterbrechung in der Schwefelsäure 
getränkt, gewaschen und wieder getrocknet 
werden. Daß ein solches Verfahren wirt- 
schaftlich sein kann, ist für mich total aus- 
geschlossen. Die Gründe müßten auch jedem 
praktischen Fachmann sofort einleuchten. 

Man kann z. B. 60-g/qm-Druckpapier mit 
150, 250 und sogar 350 m die Minute ar- 
beiten, man wird es aber aus technischen 
Cründen nie dahin bringen, 60-g/qm-Perga- 
min oder Pergamentersatz auch nur 100 m zu 
arbeiten. 4 Auch dem Pergamentpapier ist 
eine scharfe Grenze gezogen. 

Die Fabriken, die sich ihren Rohstoff 
selbst machen, bei denen kann es auch vor- 
kommen, daß ein Papier etwas härter ist als 
das andere, besonders bei Rohstoff, der nur 
aus Zellulose besteht. Bei härterem Rohstoff 
zieht man das Papier langsamer durch das 
Schwefelsäurebad, so daß es noch immer ein 
gutes, brauchbares Pergamentpapier ergibt. 
Ich pergamentierte oft mit 5, 10 oder 20 m, 
bei weichen Stoffen auch doppelt so rasch. 
Würde also so ein Fall eintreten und die 
Pergamentiermaschine ist mit der Papier- 
Maschine verbunden, dann würde, wenn ein 
nachweisbarer Gewinn überhaupt durch den 
gedachten kontinuierlichen Betrieb zu er- 
zielen ist, auf der anderen Seite durch lang- 

same Rohstofferzeugung sich der doppelte 
Verlust ergeben, 

Bei schwachem 40-—-45-g/qm-Pergament- 
papier ist 60 m auf der Papiermaschine zu 


wenig, da man auch 80—100 m arbeiten 
kann, aber geschulte Arbeiter haben oft Last 
mit dem Aufführen bei 30—40 m durch das 
Schwefelsäurebad, und es ist nicht möglich, 
bei 60 m aufzuführen, geschweige 100 m. 
Will man 50—60 m pergamentieren, so ist 
die Hauptsache noch, daß nicht der geringste 
Mangel im Rohstoff ist, denn der geringste 
Fehler im Papier kann das Pergament zum 
Abreißen bringen, und was da für Ausschuß 
gemacht wird, wenn sich das Pergament um 
die Walzen wickelt, kann nur derjenige er- 
messen, der an der Maschine arbeitet. Nicht 
nur das Papier, sondern auch die Säure geht 
dabei verloren. Es ist nicht so wie bei Druck- 
oder anderen Papieren, daß man den Aus- 
schuß naß oder trocken einfach in den Hol- 
länder oder Kollergang gibt und wieder ver- 
arbeitet. Bei Pergament, besonders erste 
und zweite Presse, ist der Rohstoff gänzlich 
verloren und ebenso die Säure. Nach dieser 
Einleitung will ich nun in das Wesen der 
Pergamentpapiererzeugung selbst eingehen. 

Echtpergament war und bleibt immer nur 
die tierische Haut. Dieses wird auch noch 
heute in Deutschland für wertvolle Doku- 
mente und vielerlei andere Sachen hergestellt. 
Es ist also nicht richtig, wie der Artikel in 
Nr. 37 dartun will, daß der letzte Pergamen- 
tierer in Wien 1890 verstorben ist. Richtig 
ist, daß das vegetabilische Pergamentpapier 
in England erfunden wurde. Man tauchte 
Baumwoll- (Löschpapiere) in Schwefelsäure, 
wusch mit Wasser und etwas Ammoniak das 
Pergament aus und trocknete es. Die Er- 
findung wurde aber erst in Deutschland und 
Belgien fabrikmäßig ausgebeutet. Der Per- 
gamentrohstoff bestand damals (also vor etwa 
40 Jahren) für feine Spezialitäten (wie noch 
heute) aus weißen Baumwoll-Lumpen, die 
aber noch besonders sortiert wurden. 

Für Butter, Käse, Biskuit, Dynamit, Mar- 
meladen, Dunstobst usw. kam eine geringere 
Sorte in Frage, die aus Hellkattun, Dunkel- 
kattun, Hosenzeug (Strucks), Barchent be- 
stand. Leinenhadern kamen nur in ganz 
geringen Mengen bei dünnem Pergament zur 
Verwendung, da Baumwolle gerne an der 
ersten Presse kleben bleibt. Steinwalzen gab 
es damals noch keine. Pergamentpapier 
wurde auch damals unter 50 g/qm nicht her- 
gestellt, während heute auch 22 g/qm ge- 
liefert wird. Silkseiden der Prager Perga- 
mentfabrik haben Weltruf. 

Seit vielen Jahren wird auch Pergament- 
papier aus purer Zellulose gemacht, aber die 
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Qualität ist nicht so gut wie aus Lumpen 
hergestelltes Pergamentpapier. Es ist dies 
genau wie bei Zelluloid. Auch zu diesem 
wird viel Zellulose, meist Natronstoff, ver- 
wendet, aber feine Sorten müssen nur aus 
fein rein weißer Baumwolle hergestellt werden. 


Ich kam 1879 aus dem Feldzug Bosnien- 
Herzegowina zurück und fand Stellung unter 
der Direktion Arnold und Koletzky in der 
Neußer Papier- und Pergamentfabrik A.-G. 
in Neuß am Rhein. Dort sah ich die Herstel- 
lung von vegetabilischem Pergamentpapier 
zum ersten Male. Ich staunte nicht wenig 
über die primitive Anlage, die ich damals 
vorfand, überzeugte mich aber bald, daß auch 
die anderen Fabriken nicht besser einge- 
richtet waren. Eine sehr bedeutende Fabrik 
war die 1869 gegründete Pergamentfabrik 
von Flender & Schlüter in Düsseldorf, die 
1880 schon 13 Pergamentierapparate, 39 
Waschapparate und 13 Trockenapparate, je 
aus einem Trockenzylinder bestehend, besaß. 
Außer dieser war noch eine zweite Fabrik in 
Düsseldorf, dann Sachsenröder & Böhm in 
Barmen, Rube & Co. in Göttingen, Stotzheim, 
Preuß.-Moresnet, Nikolaus in Ronsberg, 
Blunck in Altona, Hennig in Mügeln u. a. 
In Oesterreich bestand nur die Firma Albert 
Eckstein in Wien, deren Fabrikate Weltruf 
hatten. In Belgien wäre in erster Linie die 
Union de Papeteries mit ihren hochprima 
Fabrikaten zu nennen, wie Delcroix und De 
Broux. In Oesterreich Ungarn kam noch 
1880 Thalmayer in Hohenelbe, Gebr. Müller 
in Budapest hinzu, ebenso errichtete Oscar 
Koletzky eine Pergamentfabrik anfangs der 
80er Jahre bei der Leykam-Josefsthaler Pa- 
pierfabrik A.-G. in Salloch (Krain), welche 
aber bald wieder zum Stillstand kam, ebenso 
stehen auch die anderen drei österreichisch- 
ungarischen Fabriken längst still. 


Schon 1880/81 hatte ich den Plan gefaßt, 
Pergamentpapier auf moderne Art papier- 
maschinenähnlich herzustellen. Ohne Kapital 
mußte ich meine Proben mit den primitivsten 
Mitteln ausführen. Nach kurzer Tätigkeit 
unter Direktor Weiß in Nagy Slabos und 
Leykam-Josefsthal wurde ich ein zweites Mal 
in Neuß am Rhein engagiert, und als ich mich 
da überzeugte, daß meine Idee die richtige 
ist, ging ich als technischer Leiter nach Hol- 
land und reichte von dort meine Erfindung 
zum D.R.-Patent ein. Das Patent erhielt ich 
1884 unter Nr. 29395 und 36159, das belgi- 
sche unter Nr. 70113 und 71 106, dann in 
Oesterreich-Ungarn unter Nr. 41 510, 26 375, 
6101, 11303. Heute laufen nach meinem 
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System sämtliche Pergamentmaschinen in 
Deutschland, Belgien, Italien, Tschechoslowa- 
kei (Prag), Frankreich, England usw. Das 
Patent ist verfallen, so daß es die verschie- 
denen Fabriken, insbesondere Maschinen- 
fabriken, aufgenommen haben, weil es er- 
wiesenermaßen das beste auf diesem Gebiet 
darstellt. 1885 verkaufte ich das Deutsche 
Reichspatent wie jenes für Belgien an die 
Rheinische Akt.-Ges. für Papierfabrikation in 
Neuß am Rhein, deren Direktor der bekannte 
Feinpapiermacher Hermann Schulte war. Die 
rheinische Fabrik war die erste, welche ich 
nach meinem System einrichtete. Das Fabrikat 
stellte sich weit billiger und dabei war es 
weit schöner und besser, so daß von da ab 
der eigentliche Aufstieg der vegetabilischen 
Pergamentpapiererzeugung in Deutschland: 
und Oesterreich-Ungarn beginnt. Ich kann 
mich somit bei aller Bescheidenheit wohl 
mit zu den Bahnbrechern der Pergamentindu- 
strie zählen. Der Verbrauch stieg Ende der 
1880er Jahre bereits um das Vielfache, denn 
auch in England fiel der Preis von 13 d auf 
5 d. Ich kannte noch Preise von 3 A, die auf 
85 Pfennig fielen, bei damals gutem Gewinne. 

Zu gleicher Zeit übersiedelte ich von Hol- 
land nach Prag, erwarb mir die Konzession 
in Prag und errichtete im Jahre 1886 die 
Prager Pergamentfabrik Schlüter & Co. Die 
österreichisch-ungarischen Patente verkaufte 
ich an Flender & Schlüter in Düsseldorf und 
war durch zehn Jahre Teilhaber der Firma 
Schlüter & Co. Die technische Leitung dieser 
Firma hatte ich vier Jahre inne. Die maschi- 
nelle Einrichtung ließ ich nach meinen 
eigenen Angaben bei I. C. Bernard in Prag- 
Karolinenthal herstellen, sie kam 1887 in 
Betrieb. Die Maschinen liefen vom ersten 
Tage an tadellos. Plötzlich wurde auch in 
Oesterreich Ungarn das Pergamentpapier be- 
kannter und der Konsum für Butter, Käse, 
Einsiede usw. stieg enorm, weil es weit 
billiger war. 

Ich komme nun zur Fabrikation des Per- 
gamentpapieres selbst. Früher, bis in die 
1800er Jahre, wurden meist schmale Rollen 
Rohstoff von 60—100 cm Breite verarbeitet, 
und die Rollen hatten ein Gewicht von 50 
bis 70 kg. Die verwendete Schwefelsäure 
hatte 56—57 % — 14° Be. Der Verbrauch 
an Schwefelsäure schwankte damals zwischen 
2—5 kg per 1 kg. Bei schwachen Papieren 
war der Verbrauch größer, obwohl schon 
damals Glasschaber, welche ich aus der Lau- 
sitz bezog, Verwendung fanden, um die über- 
schüssige Schwefelsäure abzustreifen und in 
den Säurebehälter zurückzuleiten. 
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Die Herstellung geschah, indem man den 
Rohstoff mit 3—20 m Geschwindigkeit in der 
Minute durch die 56—57° Schwefelsäure zog. 
An dem Pergamentierapparat war ein 3—4 m 
langer Waschapparat angebaut, durch den 
das Pergament horizontal lief und dabei von 
unten und oben mit kaltem Wasser abge- 
spritzt wurde. Am anderen Ende des Wasch- 
kastens war eine Holzwalze, auf welche das 
Papier wieder von selbst aufwickelte. Dann 
kam die Papierrolle, solange noch säure- 
haltıg, in einen zweiten und dritten Wasch- 
kasten, bis das Lackmuspapier keine Reaktion 
mehr zeigte. Dickes Pergamentpapier mußte 
auch 10—15 mal überwickelt und gewaschen 
werden (besonders Osmose-Pergamentpapier). 
Schon vor vierzig Jahren hatte aber z. B. 
die Firma Flender & Schlüter in Düsseldorf 
eine gute Wiedergewinnung und gute Ein- 
dampfung in großen Bleipfannen von je 
40 cm Höhe und je 20 qm Fläche eingerichtet. 
Die Eindampfung geschah mittels Bleirohren 
mit Dampf. Der Verbrauch war damals nur 
1.2 kg Schwefelsäure auf 1 kg Papier. Es ist 
also grundfalsch, wenn der Artikel des Herrn 
Ing. Belani behauptet, daß bis jetzt 2—3 kg 
Saure verbraucht wird. Ohne Eindampfung 
nur bei Anwendung von guten Glasschabern 
(oder Bleischabern) war schon vor vierzig 
Jahren der Verbrauch von Schwefelsäure nur 
?kg und nur in einer Fabrik bei schwachem 
Pergament 3 kg, wie 5 kg in Mügeln. Dort 
lag der unsinnige Verbrauch an der total 
aschen Bauart der Pergamentiermaschine. 
Ih brachte den Verbrauch, als ich gerufen 
wurde, sofort auf 2 kg herunter. 


Bei meinem Patent verwendete ich 
Gummiwalzen aus reinem Paragummi, die 
ich bei der Firma Rheinische Gummiwaren- 
abrik Franz Clouth in Nippes-Köln herstel- 
len ließ. Durch diese Säurepresse, die also 
schon über 40 Jahre alt ist, ist der Verbrauch 
von Schwefelsäure immerhin, ob 10 oder 50 m 
n der Minute gearbeitet wurde, auf 1,5 bis 
18 kg gesunken. Nachdem ich aber auch in 
Prag die Eindampfung eingerichtet hatte, war 
der Verbrauch an Schwefelsäure schon vor 
W Jahren auf 0,7 kg per 1 kg Pergament 
gefallen. Ich komme daher zu der Ansicht, 
daß Herm Ing. Belani falsche Daten ange- 
geben wurden, und er mein System mit der 
Abpressung der Säure mittels Gummiwalzen 
rar nicht kennt, sonst könnten doch nicht so 
srundjalsche Daten bei der Beschreibung der 
neueren oder neuesten Pergamentiermaschine 
angegeben werden. 

Gute Gummiwalzen mit 2—3 Wieder- 
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gewinnungs kasten, in welchen man bis 25- 
prozentige Schwefelsäure ohne Eindampfung 
wiedergewinnt, geben immer garantiert mini- 
malen Schwefelsäureverbrauch bei Verwen- 
dung von 66 Schwefelsäure, wobei die ge- 
wonnene 25prozentige Schwefelsäure zur 
Verdünnung der 66° auf brauchbare zu 
54—57% verwendet wird. Das Eindampfen 
der Schwefelsäure hatte wohl den Nachteil, 
daß die Schwefelsäure ganz schwarzbraun 
wurde und daher auch dem Pergamentpapier 
einen dunkleren Ton gab, was bei Butter- 
emballagen sehr unschön auf das Aussehen 
wirkt. Aber, da später die dunkle, einge- 
dampfte 50prozentige Schwefelsäure mittels 
übermangansaurem Kali ohne nennenswerte 
Kosten ganz rein gebleicht wurde, fiel der 
Uebelstand ganz weg und ist nicht mehr in 
Frage stehend. 

Deutschland war durch mein System in 
der Lage, am Weltmarkt eine Rolle zu spielen, 
arbeitet also nachweisbar seit vierzig Jahren 
sehr sparsam, sonst wäre man nicht in der 
Lage gewesen, die Unmenge Pergament- 
papier auf den englischen Markt zu werfen. 

Belgien wie Frankreich machen wegen 
billigerem Rohstoff, billigeren Löhnen und 
billigerer Schwefelsäure ohnehin dem Deut- 
schen Reiche größte Konkurrenz am Welt— 
markt, so daß weiter mit dem gut erprobten 
System gearbeitet werden muß. 

Es kommt nun noch die neue Fabrik in 
England mit vier großen Pergamentier- 
maschinen bis 230 cm Breite in Betrieb, für 
welche die Füllnerwerke in Warmbrunn die 
Maschinen einschließlich der 4½ m breiten 
Rohstoffmaschine lieferten, auf den Markt, wo- 
durch sich keine Aussicht ergibt, daß der 
sehr gedrückte Preis in England besser wird. 
Ein Rückschlag ist vielmehr die Wahrschein- 
lichkeit. 

Ich komme nun zur Herstellung des Per- 
gamentrohstoffes. Ohne guten und billigen 
Pergamentrohstoff kann kein gutes und 
billiges Pergamentpapier erzeugt werden. 
Guter Rohstoff wird noch heute aus Baum- 
woll-Lumpen gemacht, für geringe Sorten 
genügt Rohstoff aus Zellulose. Die Holländer 
müssen schon für röschen Stoff gebaut sein, 
schüttere Grundwerke und scharfe, schwache 
Messer, nicht über 8 mm haben, da einerlei, 
ob Hadern oder Zellulose verarbeitet wird, 
stets rösche Mahlung nötig ist. Der Rohstoff 
muß, um sich auch gut verarbeiten zu lassen, 
je nach der Dicke entsprechende Saughöhe 
haben, und ich empfehle da folgende Norm, 
welche der Papierfabrik Vorteile bietet und 
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gleichzeitig der Pergamentpapierfabrik gutes 
Pergamentieren sichert, wodurch auch gleich- 
mäßiges Fabrikat erzielt wird: 


Eintrag Mahldauer Saughöhe 

38/45 g/qm voll dick 3 Std. 20/23 mm 
50/60 „ 10% niedr. 275 er 25 , 
70/80 57 25 % 79 7 30 57 
90/100 „ 40% „ 11% „ 40 „ 
120/150 „ 60% * 9% 50 5 
160/200 „ 70% „ 30/35 Min. 60 „ 


Der Ganzzeugholländer soll Waschtrom- 
mel haben, damit jeder Holländer, in dem 
man den Stoff nur schlagen läßt, sich 
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waschen läßt. Nach 10 Minuten Schlagen 
setzt man die Walze fest aufs Grundwerk 
und mahlt desto röscher, je stärker der Roh- 
stoff werden soll. Auf diese Weise bekommt 
man ein verläßliches Fabrikat. Ist durch zu 
mürbe Baumwolle oder zu weiche Zellulose 
der Rohstoff zu weich, dann wird der Eintrag 
nach obiger Norm geändert, dicker eingetra- 
gen und dann langsamer gemahlen, der 
fertige Stoff aber zu einer stärkeren Sorte 
ausgearbeitet. Findet man aber, daß der 
Rohstoff auf der Papiermaschine zu hart ist, 
so wird es genau umgekehrt gemacht, man 
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läßt sofort dünner eintragen und röscher 
mahlen, auch nach der Normaltafel, und ver- 
arbeitet den fertigen Stoff zu schwächerem 
Pergamentrohstoff, da z. B. 90 g/qm zu harter 
Rohstoff noch bei 60—70 g/qm ganz gutes 
Pergament ergeben kann. 


Nachdem Pergamentabfälle wertlos sind 
und nicht mehr verarbeitet werden können, 
so muß alles vermieden werden, um Abfälle 
(Ausschuß) zu bekommen. 


Ich legte also das ganze Augenmerk bei 
meinem System auf eine möglichst kurze Per- 
gamentiermaschine und darauf, daß auf einer 
Maschine möglichst viele Stärken gemacht 
werden können. Das habe ich mit meinem 
hohen Spritzrohrsystem erreicht. Ich stelle 
ein solches Waschsystem bildlich dar und 
bemerke, daß vier solche Systeme, die fast 
keinen Raum bedürfen, genügen, um 4000 bis 
5000 kg Pergament pro Tag bei 2 m Per- 
gamentbreite vollständig reinzuwaschen. Der 
Vorteil liegt dann auch darin, daß man 
schwache Sorten bis Seidenpergament nur von 
a bis b über die Leitwalze c nach d führt. 
Ist starkes Pergament auf der Maschine, dann 
wird das Pergament von a über b nach der 
großen Antriebswalze A geführt und über c 
ebenfalls nach der Holzleitwalze d, b und c 
kann man eventuell bei starkem Pergament 
entfernen, es schadet aber nicht, wenn sie 
darin bleiben. Das Waschen geht rascher 
vor sich und die Wirkung ist eine ganz 
besonders gute, bei sparsamem Wasserver- 
brauch. 

Das gegen das Pergament von innen und 
außen gespritzte Wasser schießt rasch nach 
unten und wäscht durch den schnellen Gang 
besser. Insbesondere bei 30—50 m Ge- 
schwindigkeit wird das herabschießende 


Wasser auf der Aufstiegseite a, b nach A 


immer wieder emporgerissen, so daß eben 
ein intensiveres Waschen bei wenig Wasser- 
verbrauch ermöglicht wird. 

Aus diesem klaren Bilde ist also ersicht- 
lich, daß nicht vor 10—15 Jahren hohe 
Waschapparate entstanden sind, sondern daß 
diese bei meinem System schon bei der ersten 
Maschine von Neuß am Rhein, was über 
vierzig Jahre her ist, gewesen sind, so daß 
auch diese Angabe des Herrn Ing. Belani 
auf S. 1135 unrichtig ist. 

Daß durch die Anordnung von Wasch- 
apparaten in Haspelform an Wasser gespart 
wird, halte ich auch für zu rosig angeschaut 
und würde von einem guten Kenner meiner 
Anlagen kaum ausgesprochen werden. Die 
Idee einer Haspelform halte ich aber für ganz 
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gut, würde jedoch bei schwachen Papieren 
mein kurzes System immer vorziehen. 

Daß man bei der neuen Maschine ohne 
Eindampfung mit 0,7 kg Schwefelsäurever- 
brauch für 1 kg Pergamentpapier auskommt, 
halte ich als alter Fachmann, der wohl schon 
100000 Tonnen Pergamentpapiererzeugung 
überwacht hat, für unmöglich. Falsch ist 
auch der Ausspruch, daß nicht genügend 
ausgewaschenes Pergament grau und fleckig 
wird. Hingegen möchte ich feststellen, daß 
saures Pergamentpapier schon nach kurzer 
Zeit mürbe wird und zu Staub zerfällt, da 
jede Spur von Säure das Pergament, einerlei, 
ob aus Lumpen oder Zellulose hergestellt, 
vollständig zerstört. Gewiß wird mir auch 
da jeder Fachmann zustimmen. Schon wegen 
der Zerstörung der Trockenzylinder und 
Trockenfilze wird kein Maschinenführer zu- 
geben, daß nicht ganz säurefreies Pergament- 
papier auf den Trockenzylinder kommt. Um 
das schwierige Aufführen durch die Schwefel- 
saure nach Tunlichkeit zu meiden, wird auch 
eine Rolle an die andere bei Ablauf der ersten 
mittels Schwefelsäure angeklebt während des 
Ganges, wobei man die Papiermaschine etwas 
langsamer laufen läßt. Es kommen also dann 
immer 4—5 m lange Stücke vor, die Doppel- 
pergament zeigen. Es ist nicht möglich, diese 
zwei übereinander liegenden Pergamentbogen 
auf einem Durchgang reinzuwaschen. Diese 
doppelten Stücke werden also bei der letzten 
Cautschpresse abgerissen und besonders in 
einem Kasten länger liegen gelassen und ent- 
suert, dann stückweise getrocknet. Kupfer- 
mantel der Trockenzylinder haben sich bisher 
gut bewährt und sind nur bei ganz neutralem 
Pergamentpapier überflüssig. Nachdem aber 
Pergament in Mengen mit Kali Acetikum, 
Ölyzerin, Traubenzucker, Magnesia und an- 
deren Salzen getränkt wird, um geschmeidiger 
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zu werden, ist der Kupfermantel sehr zu 
empfehlen, da dieser weniger leidet als der 
gußeiserne Mantel. Daß Bronzemäntel bei 
Trockenzylindern für Pergamentpapier noch 
besser sind als Kupfermäntel, glaube ich gern 
und würde dem vollständig beipflichten, 
schon wegen des geringeren Dampfver- 
brauchs zum Trocknen. Ob aber der heutige 
Preis von Pergamentpapier, der etwa 90 Pig. 
das Kilogramm ist, wovon 60 Pfg. allein der 
Rohstoff kostet, dann noch Säure, höhere 
Löhne, Steuer, Kohle und hohe allgemeine 
Unkosten, wie hohe Zinsen, in Frage kom- 
men, noch Gewinn ermöglicht, muß be— 
zweifelt werden. Insbesondere müßte ja bei 
einer weit kostspieligeren Anlage auch eine 
höhere Amortisation einkalkuliert werden. 

Um meine sachlichen Ausführungen zu 
schließen, bemerke ich nochmals, daß ein 
Arbeiten von 100 m pro Minute bei Perga- 
mentpapier zu hoch gegriffen ist, wenn man 
rationell arbeiten will. Bei so hochwertiger 
Ware, wie Pergamentpapier, wo der sich 
ergebende Ausschuß wertlos ist, ist wohl 
kaum ein Arbeiten über 50—60 m zu emp- 
fehlen, weil der Verlust größer sein kann als 
die Ersparnis durch den raschen Gang. Ich 
meine aber, daß eine Maschinenfabrik von 
Ruf sich nicht mit der Herstellung von 
Maschinen befassen soll, welche das Perga- 
mentpapier in einem kontinuierlichen Gange 
(Papiermaschine und in deren Verlängerung 
die Pergamentiermaschine) herstellen sollen. 
Wenn man fast ein halbes Jahrhundert in 
diesem Fach gearbeitet hat und auf große 
Erfolge zurückblicken kann, so darf man sich 
wohl auch ein wohlmeinendes Urteil er— 
lauben. 

Teplitz-Schönau, am Park 207, 

im Dezember 1927. 


Robert Fritsch. 
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„Rraitbedarf von Papier maschinen.“ 


Von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert & 3, 50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 


Aus dem Inhalt: Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. Ideelles Dreh- 


moment und Krafıkonstante. 


Naßpresse. Die zweite Naßpresse. | 
Nachtrockner und Kühlzylinder. 


Der Rollapparat. 


Das Feuchtglättwerk. 
Der Längsschneider. 


Die Siebpartie. Die Gautschpresse. Die erste 
Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 
Das Satinierwerk. 


Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 
Kraftkonstanten. Anwendungsbeispiel. Messungsergebnisse. Verlauf der An- 


triebswiderstände. 


Anfahrwiderstand. 


Mechanische Antriebsarten. Elek- 


trische Antriebe. Plüssigkeits getriebe. Mehr motorenantriebe. Spezial-Antriebe. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Filzwäschen in Papiermaschinen. 


Die häufigen Fragen im Briefkasten des 
Wochenblattes für Papierfabrikation bewei- 
sen, daß die Naßfilze in Papiermaschinen 
während des Dauerbetriebes ein Schmerzens- 
kind sind. Es ist klar, daß nichts unange- 
nehmer und verlustbringender ist, als wegen 
Verdrücken des Filzes abstellen zu müssen, 
obwohl alles andere in tadelloser Ordnung 
ist, oder auch einen Filz ausrangieren zu 
müssen, weil er schon nach kurzer Laufzeit 
abgeschabt ist und deshalb seinem Zweck 
nicht mehr vollständig entspricht. 

Strobach schreibt auf S. 74 seiner „Briefe 
eines Papiermachers an seinen Sohn“: „Die 
Aufgabe der Naßfilze ist in erster Linie, das 
Papierblatt gewissermaßen frei schwebend 
und dennoch unterstützt durch die Naßpres- 
sen hindurch zu befördern und im Moment, 
als es zwischen die Preßwalzen gerät, das 
aus dem Papier herausgepreßte Wasser auf- 
zunehmen und durchtreten zu lassen.“ Dies 
trifft vollinhaltlich zu. 

Diesen Anforderungen genügen jedoch 
nur die Naßfilze im neuen Zustand, denn 
durch die bisher allgemein übliche Reinigung 
während des Betriebes in der Walzen- 
filzwäsche werden sie in durchaus 
gegenteiliger Weise beeinflußt: infolge der 
starken Pressung werden die Filze gewaltsam 
gereinigt, die Maschen verengt, die Woll- 
härchen zunächst abgepreßt und nach und 
nach abgeschabt. 

Nach ganz anderen Grundsätzen und auf 
vollständig neuer Grundlage werden die Filze 
während des Betriebes mit dem Vickery- 
Filzinstandhalter gereinigt und in 
zweckentsprechendem Zustand erhalten. Hier 
erfolgt die Reinigung pneumatisch. Dadurch 
wird das Gewebe außerordentlich gelockert, 
der ganze Filz bleibt weiclı und geschmeidig, 
die Maschen werden durchlässig, die Härchen 
werden von der Filzoberseite abgehoben und 
können wieder den beabsichtigten Zweck er- 
füllen. 

Die Ansicht von Postl (Wochenblatt für 
Papierfabrikation Nr. 19, S. 588), daß die 
Reinigung der Filze mit dem Vickery-Filz- 
instandhalter gewaltsam vor sich gehe, ist 
durchaus falsch. Ich habe jahrelange Ver- 
suche an mehreren Papiermaschinen mit den 
verschiedenen Filzwascheinrichtungen ge- 
macht. Die besten, ja glänzende Resultate 
ergab der Vickery-Filzinstandhalter. 


An Feinpapiermaschinen, welche nicht zu 
schnell (etwa 60—80 m / min.) arbeiten und 
mit feinsten Kupferdruckfilzen bespannt sind, 
laufen die Filze mit Vickery-Filzinstandhalter 
in vielen Fällen so lange, bis sie vollständig 
aufgebraucht sind; sie brauchen also nie 
gewechselt werden. Dabei werden mit 1 qm 
Naßfilz etwa 18000—24000 kg Papier er- 
zeugt. An anderen Maschinen müssen die 
Filze vielleicht ein- bis zweimal während 
ihrer Lebensdauer außerhalb der Papier- 
maschine mit den bekannten Waschmitteln 


gewaschen werden. Ein Filzwechsel während 
des Betriebes ist also so gut wie ausgeschlos- 


sen. Was jedoch das Ausschlaggebende an 
der ganzen Sache ist: Jeder mit dem Vickery- 
Filzinstandhalter in der Maschine gereinigte 
Filz läuft mindestens 50 % länger als solche, 
welche mit anderen Filzwascheinrichtungen 
behandelt werden. 
instandhalter gereinigter Filz sieht nach vier 
Wochen Laufzeit nicht so angegriffen aus, 
wie ein solcher, welcher nur eine Woche mit 
einer Walzenwäsche gereinigt wurde. 

Die Bauart und Wirkungsweise des Filz- 
instandhalters dürfte im allgemeinen bekannt 
sein, so daß ich mir eine Beschreibung des 
Apparates ersparen kann; jedoch möchte ich 
nachstehend einige Beobachtungen bekannt- 
geben, die für das gute Arbeiten des Appa- 
rates im Betriebe von besonderer Wichtig- 
keit sind: | 

1. Der Vickery-Filzinstandhalter darf nicht 
an die Siebsaugerpumpe angeschlossen wer- 
den, weil sonst die Sauger ungleich ziehen 
und das Vakuum für den Instandhalter 
schwankt. 


2. Der Wasserdruck muß unbedingt kon- 


stant sein. Ist dies nicht der Fall, so wird 
bei zu hohem Druck der Filz naß und ver- 
drückt. Spritzt andererseits das Wasser nicht 


durch den Filz durch, so erfolgt keine Reini- 


gung, sondern die Unreinheiten werden ins 
Gewebe hineingezogen. Der Druck des 


Spritzwassers, das Vakuum und die Förder- 
leistung der Luftpumpe sind den jeweiligen 


Verhältnissen anzupassen. Dichte Filze brau— 
chen stärkeren Spritzwasserdruck zur guten 


Durchspülung der Maschen. Sie halten da- 


gegen das Vakuum besser und man kommt 
deshalb mit einer geringeren Pumpenleistung 
aus. Bei lockeren Filzen liegt der Fall gerade 


umgekehrt. Ferner ist bei der Einstellung des 


Ein mit Vickery-Filz- 


` 
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Wasserdruckes und des Vakuums auf die 
Papiersorte zu achten, denn es liegt auf der 
Hand, daß die Verschmutzung des Filzes sich 
ändert, je nachdem geleimte oder ungeleimte, 
geringer oder stärker beschwerte Papiere ge- 
arbeitet werden. 

3. Das Waschwasser muß etwa 35—40° C 
haben. Steht warmes Fabrikationswasser 
nicht zur Verfügung, so ist neben kaltem 
Wasser noch Dampf in den Saugkasten des 
Filzinstandhalters einzuführen; der Dampf 
hat nur den Zweck, das kalte Wasser ent- 
sprechend zu erwärmen. Das Waschwasser 
muß unbedingt rein sein und darf keinen 
Schleim und keine Fasern enthalten, sonst 
verlegen sich nicht nur die Rohrleitungen, 
sondern es verstopft sich auch die Spritzdüse. 
Das ist eine Erscheinung, die ja auch sonst 
an Spritzröhren bei Verwendung von Ab- 
wasser zu beachten ist. Der Vollständigkeit 
halber möchte ich noch erwähnen, daß etwa 
verwendetes Kondenswasser frei von Oel 
sein muß. | 

4. Die freie Länge des Filzes zwischen 
zwei Walzen (die in keinem Falle Spannwal- 
zen sein dürfen), zwischen denen der Filz- 
instandhalter eingebaut ist, darf nicht zu groß 
sen, damit der Filz nicht.durchhängt. Die 
Saugapparate des Instandhalters drücken sich 
sonst in den Filz ein, wodurch große Reibung 
entsteht und der Filz abgenützt wird. An- 
dererseits ist darauf zu achten, daß die Saug- 
lästen leicht am Filz anliegen und kein 
Zwischenraum zwischen Filzbahn und Saug- 
kastenfläche vorhanden ist. Der Saugkasten 
zieht zwar durch das Vakuum den Filz an, 
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aber es kann der Fall eintreten, daß der Filz 
sich abhebt und dann nicht trocken gesaugt 
wird. Außerdem verbraucht man in einem 
solchen Falle unnötig große Luftmengen. 


5. Die Schläuche (Wasserzu- und Vakuum- 
leitung) müssen genügend lang und so weit 
als möglich von dem Filzinstandhalter weg 
sein, damit sie sich nicht verschlingen und 
abgeknickt werden. 

6. Die im Instandhalter eingebaute Bürste, 
welche den Filz rauh halten soll, ist nach 
meiner Erfahrung nicht praktisch, weil sie 
schnell durch Fasern, Leim und Erde ver- 
schmiert und dann eher schädlich als nütz- 
lich wirkt. 

7. Es ist darauf zu achten, daß die Spritz- 
platte in dem Saugkasten nicht verlegt und 
der Rohrquerschnitt der Vakuum-, Wasser- 
und Dampfleitung durch die Unreinheiten aus 
dem Filz oder durch kalkhaltiges Wasser 
nicht verengt sind. Beide Teile sind öfter zu 
reinigen. Die Spritzplatte muß jeden Sonn- 
tag abgeschraubt und gereinigt werden. 

Die Nichtbeachtung dieser Punkte ist wohl 
die Ursache, wenn in einzelnen Fällen nicht 
sofort günstige Resultate mit dem Filz- 
instandhalter erzielt werden. Der Apparat 
bedarf eines exakten Einbaues und in der 
ersten Zeit einer gewissen Aufmerksamkeit 
der Betriebsleitung, bis die Leute auf das 
neue System eingewöhnt sind. Ist dies dann 
der Fall, so leistet der Vickery-Filzinstand- 
halter ausgezeichnete Dienste und erübrigt 
jede andere Filzwascheinrichtung. 

Papier macher. 


Feuchtigkeitsmesser für Zellstoff. 


Vor kurzem erhielt Oberingenieur A. C. 
Andersen, Borregaard (Norwegen), ein 
Patent auf einen automatischen Feuchtigkeits- 
messer für Zellstoff, mit dem es geglückt ist, 
ene ganz genaue Kontrolle des Wasser- 
gehaltes des Zellstoffes auszuüben, und zwar 
n dem Augenblick, in dem der Zellstoff die 
Trockenpartie verläßt und in Bogen geschnit- 
ten wird. 

Eine solche Kontrolle ist bekanntlich von 
srößter Bedeutung für die Fabrikation, und 
es sind da auch im Laufe der Zeit viele Ver- 
suche gemacht worden, um dieses Problem 
zu lösen. Sämtliche Versuche sind auf der 
Messung des Widerstandes basiert, den ein 
elektrischer Strom zu überwinden hat, wenn 
er durch einen mehr oder weniger feuchten 
Zellstoff hindurchgeht. Da absolut trockener 

felisto den elektrischen Strom nicht leitet, 


ist der Stromdurchgang direkt von dem 
Feuchtigkeitsgehalt des Zellstoffes abhängig, 
indem der Widerstand für den elektrischen 
Strom mit steigendem Wassergehalt sinkt. 

Bei den Apparaten, mit deen man bisher 
versucht hat, den Wassergehalt des Zellstoffes 
zu registrieren, geschah die Stromzufuhr mit 
Hilfe von Metallkontakten, die auf der Zell- 
stoffbahn schleppend auflagen. Diese Bahn 
ist jedoch an der Oberfläche uneben infolge 
der Filzmarkierung; das hat zur Folge, daß 
die Größe der Kontaktflächen wechselt, wo- 
durch auch der Stromdurchgang variiert. 
Außerdem dampft die Zellstoffpappe, wenn 
sie den letzten Trockenzylinder verläßt, wo— 
durch die Messung mit Schleppkontakten 
wegen der wechselnden Oberflächenfeuchtig- 
keit sehr unsicher wird. 

Bei dem Feuchtigkeitsmesser von Ober- 
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ingenieur Andersen sind die Schleppkontakte 
durch Kontaktwalzen ersetzt, die mit Spitzen 
versehen sind, die in die Pappe dringen und 
so einen Kontakt mit dem Innern der Pappe 
herstellen. Hierdurch werden die Fehler, 
welche durch die unebene Oberfläche der 
Pappe und durch die wechselnde Oberflächen- 
feuchtigkeit verursacht werden, ausgeschaltet 
und die mittlere Feuchtigkeit der Zellstoff- 
pappe durch den ganzen Querschnitt bestimmt 
die Größe des Ausschlages des Instruments. 
Die Ablesung geschieht mit so großer Ge- 
nauigkeit, wie man sie in der Praxis nur ver- 
langen kann. 

Der Apparat besteht aus einem schwing- 
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baren Rahmen, auf dem drei Kontaktwalzen 
und eine Reservewalze befestigt sind. Außer- 
dem gehört zu der Anlage ein Motor für die 
vorhandene Netzspannung mit einem Gene- 
rator direkt gekuppelt, Schalttafel und ein 
Ablesungsinstrument. Der Ausschlag des In- 
struments ist je nach dem Fabrikationswasser 
etwas verschieden, so daß die Skala für jede 
einzelne Anlage justiert werden muß, was 
jedoch eine einfache Sache ist. 

Der Feuchtigkeitsmesser ist u. a. in den 
Fabriken Borregaard, Greaker und Hafslund 
im Betrieb und kann dort besichtigt werden. 
Der Apparat wird von N. Jacobsens elektriske 
Verksted A.-S., Oslo, gebaut. Ag. 


— — —— — 


Papier und Zellstoff aus Flußbinsen. 


Ein argentinisches Projekt. 


Wie der amerikanische Handelskommis- 
sionär in Buenos Aires meldet, liegt beim 
argentinischen Landwirtschaftsministerium ein 
Konzessionsgesuch vor, welches die in den 
Flußgebieten des La Plata-Stromes, Parana, 
Uruguay, Pilcomayo und Mermejo-Flusses 
reichlich vorkommenden Binsengewächse für 
die Gewinnung von Zellulose nutzbar machen 
will. Nach den Angaben des Gesuches soll 


— 


sich die vorkommende Binsenart durch einen 
hohen und leicht verwertbaren Zelistofigehalt 
auszeichnen. Die Kosten der Zellstoffgewin- 
nung werden als sehr mäßig angenommen, 
wie auch bereits mit praktischen Versuchen 
die Brauchbarkeit eines patentierten Verfah- 
rens bestätigt ist. Allem Anschein nach wird 
die argentinische Regierung diesem Projekt 
ihre Unterstützung verleihen. Ipu. 


Auslands-Rundschau. 


Finnland. 

Modernisierung der Papier- 
fabrik Nokia. Die Fabrik ist nunmehr 
nur auf einseitigglatte Papiere umgestellt. Es 
ist eine neue Papiermaschine vom Yankee-Typ 
aufgestellt worden. Sie besitzt einen Glätt- 
zylinder von 3,60 m Durchmesser und eine 
Arbeitsbreite von 3,20 m beschnitten und 
arbeitet mit einer Geschwindigkeit von 160 m 
pro Minute. Als Ersatz für die alte Holz- 
schleiferei wurden zwei neue Füllner-Stetig- 
schleifer von je 1500 PS aufgestellt. Der 
Hlauptumbau erstreckte sich auf die Kraft- 
zentrale, die durch Aufstellung neuer Turbi- 
nen auf eine Gesamtleistung von 29500 PS 
gebracht wurde. Ueber die Größe dieses 
letzteren Umbaus geben die bewegten Stein- 
massen ein anschauliches Bild. Es mußten 
für die Wasserzuführungstunnel nicht weni- 
ver als 50000 cbm Gestein gesprengt und 
weggeschafit werden. Ms. 


Hundertjahrfeier im Ahl- 
ström-Konzern. Am 7. Nov. feierte 
die Firma den hundertsten Geburtstag ihres 


Begründers, Antti Ahlström, der in kleinstem 
Ausmaße beginnend durch hervorragende 
Leistungen als Kaufmann und Organisator 
ein Werk von Weltbedeutung entwickelt hat. 
Antti Ahlström hat als Landwirt mit kleinen 
Holzhandelsgeschäften begonnen, hat dann 
später den Holzhandel vergrößert, durch 
Erwerb eigener Walddistrikte sein Unter- 
nehmen auf sichere Basis gestellt und schließ- 
lich durch Kauf zunächst kleiner Werke sich 
der Industrie zugewandt. Antti Ahlström hat 
früher als andere die Notwendigkeit der 
Abfallholzverarbeitung in seinen Sägewerken 
zu Papiermasse eingesehen, aber erst seine 
Nachfolger konnten diese Idee verwirklichen. 
Heute umfaßt der Ahlström-Konzern 35 Fa- 
briken mit etwa 11 000 Arbeitern und sein 
Wald- und Landbesitz beträgt 172 000 Hektar. 
Anläßlich dieses Jubiläums wurden von der 
Firma Stiftungen in Höhe von mehreren 
Millionen Finnmark gemacht. Ms. 


Plan einer Sulfitzellstoff- 
fabrik. Im Laufe des Sommers wurden 
mit den zuständigen Stellen der finnischen 
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Regierung Unterhandlungen gepflogen über 
den Erwerb eines größeren Areals in der 
Nähe des Ladogasees zum Zwecke der Er- 
richtung einer Sulfitzellstoffabrik. Als Inter- 
essenten werden genannt je ein Konsortium 
deutscher Zellstoffabrikanten, die bisher Zell- 
stoffholz aus Finnland exportiert haben, und 
finnischer Firmen, die bisher russisches Holz 
in Finnland veredelt haben. Auch die neue 
Fabrik soll vorherrschend russisches Roh- 
material verarbeiten. Nähere Angaben über 
die Fabrik selbst fehlen noch, jedoch soll sie 
für eine größere Produktion berechnet sein. 
Ms. 
Oesterreich. 

Ein- und Ausfuhr von Papier- 
zeug. Im ersten Halbjahr 1927 kamen in 
Oesterreich 27 133 dz Papierzeug im Werte 
von 1 484 000 Schilling zur Einfuhr und 
541 783 dz im Werte von 21 211 000 Schilling 
zur Ausfuhr. Lieferanten waren: 

Deutschland mit 6 520 dz S 


Polen „ 150 „- 8000 „ 
Tschechoslow. „ 20 445 „ = 1 000 000 „ 
Ungarn „ 16 „ = 2000 „ 
Abnehmer waren: 

Deutschland mit 56047 dz — 2 435 000 Sch. 
Italien „213669 „ — 8282 000 „ 
Polen „ 18723 „ = 355000 „ 
Rumänien „ 1050 „= 19000 „ 
Schweiz „ 22 924 „ — 1148000 „ 
Jugoslavien „ 37639 „ 1 281 000 „ 
Ischechoslow. „ 4 553 „ — 142 000 „ 
Ungarn „ 9313 N 230 000 „ 
Belgien 2532 „ = 112000 „ 
Frankreich „ 60830 „ — 2659000 „ 
Griechenland „ 503 „ =: 10 000 „ 
Großbritannien „ 6531 „ — 278 000 F 
Holland 5 3 620 j 64 000 5 
Rußland „ 600 „ = 12000 „ 
China „ 1466 „= 57000 „ 
Japan „ 2090 „ = 88 000 „ 
Argentinien 5313 „ — 168000 „ 
Ver. Staaten „ 43374 — 2 100 000 


Die Ein- und Ausfuhr setzte sich aus 

folgenden Waren zusammen: 

Einfuhr: Papierzeug aus Lumpen 28 dz 
= 4000 Sch. (gegen 165 dz — 25 000 
Sch. im 1, Halbjahr 1926), Holzschliff 
0 dz, Zellulose 27 105 dz — 1 480 000 
Sch. (53211 dz — 2806 000 Sch.). 
usfuhr: Papierzeug aus Lumpen 
17 dz = 2000 Sch. (15 dz — 2000 Sch.), 
Holzschliff 114187 dz — 2 111000 Sch. 
i 10 = 0 1 955 a) Zellulose 

= C 
= %129.000 Sch.). en 
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Von der bedeutenden Ausfuhr von Zel- 
lulose gingen u. a. 184 360 dz im Wert von 
7 775 000 Sch. nach Italien, 54 375 dz 
2 531 000 Sch. nach Frankreich, 50 838 dz — 
2 358 000 Sch. nach Deutschland, 45 374 dz 
— 2100000 Sch. nach den Vereinigten Staa- 
ten, 27 705 dz = 1100000 Sch. nach Jugo- 
slavien, 18 789 dz - 1070000 Sch. nach der 
Schweiz, 19988 dz — 1116000 Sch. nach 
den deutschen Freihäfen, 3069 dz — 125 000 
Sch. nach Argentinien, 5107 dz — 147000 
Sch. nach Ungarn, 2755 dz =- 114 000 Sch. 
nach Bolivien, 2090 dz — 88000 Sch. nach 
Japan, 1618 dz — 94000 Sch. nach Belgien. 

B. 


Brasilien. 

Die Erzeugung von Papier und Papier- 
waren hat im Laufe der letzten Zeit wesent- 
liche Fortschritte gemacht. Gegenwärtig 
sind in Brasilien etwa 23 Betriebe mit der 
Herstellung von Papieren und Kartonnagen 
beschäftigt. 7 solche Fabriken arbeiten im 
Staate Sao Paulo, 4 im Staate Rio, 4 in Minas 
Geraes, 3 in Parana, 2 im Bundesdistrikt und 
je eine in Pernambuco, Rio Grande do Sul 
und Santa Catharina. 

Das in der Papierindustrie Brasiliens ge- 
bundene Kapital ist bedeutend und umfaßt 
nahezu 100000 Contos. Die Arbeitsleistung 
im vergangenen Jahr erreichte ziemlich 
62 000 t. Die weitaus wichtigsten Betriebe 
liegen im Staat Sao Paulo. Zwei der dortigen 
größten Werke haben allein eine Jahres- 
produktion von annähernd 6500 t. Die Ge— 
samtleistung aller Fabriken im Staate Sao 
Paulo macht nahezu 27 000 t jährlich aus. 
Gerade in Sao Paulo haben die Papierfabri- 
ken besondere Fortschritte gemacht. Im 
Jahr 1900 bestanden nur drei kleine Betriebe, 
die insgesamt im Jahre etwa 1500 t Papier 
erzeugten. 

Die nationale Papierindustrie stützt sich 
in der Hauptsache auf die Herstellung von 
Packpapieren und Kartonnagen. Neuerdings 
werden aber auch in zunehmendem Maße 
Schreib- u. dgl. Papiere sowie auch Druck- 
papiere hergestellt. Ganz besondere Riick- 
sichten schenkt man der Druckpapierfabrika— 
tion, um den wachsenden Bedarf zu befrie- 
digen. An Rohstoffen werden in der Haupt- 
sache Lumpen, Altpapier, Faserpflanzen, Reis- 
stroh und Bambus verarbeitet. Ein Papier- 
konzern in Sao Paulo verwendet neuerdings 
auch mit ausgezeichneten Erfolgen die Blätter 
der Bananenstauden. 


—— . — — oM 
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Geschäftsberichte. 


Schlesische Papierfabrik Akt.-Ges., Oberweistritz. 
1. Oktober 1926 bis 30. September 1927. 

Nachdem die Generalversammlung am 30. März 
1927 die Reorganisation des Aktienkapitals durch Zu- 
sammenlegung beschlossen hatte, begannen wir am 
I. Mai 1927 mit der Reorganisation des gesamten 
Betriebes. Es ist uns hierdurch gelungen, die Pro- 
duktion erheblich zu steigern, die Qualitäten zu ver- 
bessern und den Umsatz zu erhöhen, so daß trotz in 
der Berichtszeit eingetretener Lohnerhöhungen und 
trotz vorsichtiger Bewertung der Vorräte ein verhält- 
nismäßig befriedigender Betriebsgewinn erzielt wurde. 
Eine außerordentliche Belastung entstand durch 
Steuern und soziale Abgaben. 

Nach angemessenen Abschreibungen in Höhe von 
R.-M. 44 564 verbleibt ein Reingewinn von R.-M. 9578. 
Wir schlagen vor, hiervon 4% Dividende an die 
Aktionäre auszuzahlen und den Rest in Höhe von 
R.-M. 1578 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Im laufenden Geschäftsjahr sind wir bisher voll 


beschäftigt gewesen und die noch vorhandenen Auf- 
tragsbestände lassen einen befriedigenden Weiter— 
betrieb für das neue Geschäftsjahr erhoffen. Sollten 
nicht unvorhergesehene Ereignisse eintreten, so glau- 
ben wir, unseren Aktionären auch für das laufende 
Geschäftsjahr ein befriedigendes Resultat vorlegen zu 
können. 

Die Generalversammlung beschloß 4% Dividende 
auf R.-M. 200000 zusammengelegtes Aktienkapital. 
Für das laufende Jahr glaube man bessere Erträg- 
nisse erzielen zu können, da bisher die Betriebe voll 
beschäftigt gewesen seien. 


Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chemnitz. 
1. Juli 1926 bis 30. Juni 1927. 

Die in unserem letzten Geschäftsbericht geschil- 
derten ungünstigen Verhältnisse hielten im Berichts- 
jahr noch an. Die getroffenen Neueinrichtungen konn- 
ten erst im laufenden Geschäftsjahr wirksam werden. 

Nach Verrechnung des Reservefonds beträgt der 
Verlust für das abgelaufene Geschäftsjahr R.-M. 272 863 
und erhöht sich dadurch der Gesamtverlust auf 
R.-M. 853 191. 

Die am 2. April 1927 von der Generalversamm- 
lung beschlossene Sanierung ist durchgeführt. Es sind 
auf / 199 000 alte Stammaktien 80% == «M 159 992 
zugezahlt. Diese Aktien sind entsprechend den Be- 
schlüssen der obengenannten Generalversammlung in 
R.-M. 199 990 Vorzugsaktien umgewandelt worden. 

Die gleichzeitig am 2. April 1927 beschlossene 
Erhöhung des Grundkapitals ist inzwischen teilweise 
durchgeführt worden, und zwar durch Ausgabe von 
R.-M. 570 100 neuen Vorzugsaktien. Der Gegenwert 
ist der Gesellschaft zu Beginn des neuen Geschäfts- 
jahres zugeführt worden. 

Das Aktienkapital besteht nunmehr aus R.-M. 
230 000 Stammaktien. R.-M. 770 090 8%igen Vorzugs- 
aktien. zusammen R.-M. 1 000 000. 

Aus der Sanierung ergab sich ein Buchgewinn 
von R.-M. 1079992, der zunächst auf den Verlust 
verrechnet wurde. Der Reservefonds wurde in Höhe 
von R.-M. 100 009 neu gebildet. Der Rest wurde zu 
Abschreibungen und zur Deckung der entstandenen 
Sanierungskosten verwendet. 

Die Verbesserungen der Betriebseinrichtungen 
(Holländeranlage, Stoffänger usw.) nahmen weitere 
Mittel in Anspruch. Wir hoffen damit -- wie sich 
auch bereits erwiesen hat — den Umsatz wesentkeh 
zu erhöhen, so daß bei genügenden Absatzmöglich- 


schaft) beitragen werden. 


keiten und normalen Preisen ein befriedigendes Er— 
gebnis in Aussicht gestellt werden kann. 

Zurzeit liegen genügend Aufträge, allerdings zu 
gedrückten Preisen, vor. 


Zelistoffiabrik Waldhof. Der Geschäftsgang im 
abgelaufenen Geschäftsjahr war durchaus befriedi— 
gend, so daß voraussichtlich mit der Ausschüttung 
etwa der Vorjahrsdividende (12 %) gerechnet werden 
Kann. 


Dividendenschätzung. Varziner Papier. 
fabrik mindestens 10 % (8 %). 


Inveresk Paper Company. In dem am 24. De- 
zember 1927 abgeschlossenen Geschäftsjahr stellt 
sich der Reingewinn für 1926/27 auf £ 375 634, wäl- 
rend sich im Vorjahre 1925/26 ein Reingewinn von 
£ 116405 ergab. Mit der Ausschüttung einer 222. 
prozentigen Abschlußdividende sind für das Geschäits- 
jahr 1926,27 insgesamt 35% an Dividende ausge- 
schüttet worden. Der Reservefonds erhielt eine 
zweifache Zuwendung, erstens wurde er durch 
Zuteilung des Nettoagios der letzten Aktienausgabe 
von £ 550000 auf £ 595167 erhöht und erhielt 
ferner aus der Gewinn- und Verlustrechnung eine 
Rückstellung von £ 404833, so daß die Reserve da- 
durch auf insgesamt £ 1000 000 erhöht wurde. Ipu. 


Combined Pulp & Paper Milis Ltd. Auf der Ge- 
neralversammlung der englischen Holdinggesellschaft 
gab der Vorsitzende einen äußerst optimistischen 
Ausblick für die Entwieklung seiner bzw. der deut— 
schen Gesellschaft. Die Papierfabrik Köslin 
A.-G. trug am 30. Juni 1927 einen Gewinn von 
R.-M. 66 350 vor. Die vorgesehene Strohzellstoff- 
anlage und eine geplante Kraftzentrale konnten noch 
nicht errichtet werden; doch werde die Erstellung 
wahrscheinlich zu einem geringeren Preis als vor- 
gesehen möglich sein. Die Werke seien gegenwärtig 
für In- und Ausland bei befriedigenden Preisen aus- 
reichend beschäftigt; für das erste Geschäftsjahr er— 
warte man einen guten Erfolg, zu dem auch die 
Monate Juli— September (Schluß des Geschäftsjahres 
von Köslin bis Uebernahme durch die Holdinggesell- 
Viele Werkangestellte in 
Deutschland sollen Anteile der englischen Gesell- 
schaft besitzen. Herr Bruno Philipp, Berlin. 
der seinerzeit dem deutschen Verkäuferkonsortium 
angehört hatte, ist in den Verwaltungsrat der eng- 
lischen Gesellschaft kooptiert worden. (Fitr. Ztg.) 


Generalver sammlungen. 


Chemnitzer Papierfabrik zu Elnsledel b. Chem- 
nitz, am Sonnabend, den 4. Februar 1028. mittags 
12 Uhr, im Sitzungssaal der Allgemeinen Deutschen 
Credit-Anstalt, Filiale Chemnitz in Chemnitz, Post- 
straße 15. 


Papierfabrik Osthofen A.-G., Osthofen, am Don- 
nerstag, den 9. Februar 1928, nachmittags 4 Uhr, in 
der Kanzlei des Herrn Rechtsanwalts Dr. Max Jesel- 
sohn in Mannheim, A 3 Nr. 6a. 


Vereinigte Kartonnagen- 
Metzingen-Unterhausen A.-G. i. Liqu. Die Gesellschaft 
beruft auf den 30. Januar eine Generalversammlung 
nach Leipzig zur Bekanntgabe der Abrechnung der 
Liquidation, Festsetzung der Liquidationsquote. Aus- 
schüttung der Liquidationsquote, Entlastung des Aul- 
sichtsrats und Auflösung und Löschung der Gesell- 
schaft. 


und Pappeniabriken 
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I. C. Farbenindustrie. In der am 14. Januar statt- 
gefundenen außerordentlichen Generalversammlung 
wurde über die Geschäftslage ausgeführt, daß das 
Unternehmen in allen Zweigen gut beschäftigt sei und 
man mit einer Dividende von 12% (i. V. 10%) 
rechne. Unter anderem wurde mitgeteilt, daß die 
Kunstseide produktion als ein Grenzgebiet 
zwischen chemischer und Textilindustrie erst spät in 
Angriff genommen worden und noch im Ausbau sei. 
Die Viskosefabrik in Wolfen (früher Agfa) habe mit 
50% kg Tagesproduktion ihren vorläufigen Stand er- 
reicht, während die drei von Köln-Rottweil über- 
nommenen Fabriken für Viskoseseide und Stapelfaser 
sich noch in Erweiterung befinden. Die Produktion 
an Kupferseide (Köln-Dermagen) betrage zurzeit 
2000 kg und soll bis Mitte 1929 auf 5000 kg erweitert 
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werden. Auch die Erzeugung an Acetatseide (Acetu 
G.m.b.H. zusammen mit Glanzstoff) soll diesen 
Stand erreichen. Man stelle also alle drei Arten her, 
stehe allerdings und bleibe auch an zweiter Stelle 
hinter der Glanzstoff-Gruppe, die bekanntlich schon 
viele Jahre früher angefangen hat. 


Die Erste österreichische Clanzstoffabrlk A.-G. 
in St. Pölten beantragt Kapitalerhöhung von S 9 Mill. 
auf S 16 Mill. und Umwandlung der alten Aktien in 
5proz. Vorzugsaktien. Die neue Emission diene zur 
Verbilligung und Ausgestaltung der Erzeugung und 
Aufnahme der Ausfuhr. Die neuen Aktien werden 
von den bisherigen Großaktionären, also vor alleın 
von den Vereinigten Glanzstoffabriken 
in Elberfeld, zu 150—200 % übernommen. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Papierfabrik Oberlahnstein ist durch die 
Königsberger Zellstoff-Fabriken und Chemische Werke 
Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin W 57, Potsdamer- 
straße 75, übernommen worden, welche die Papier- 
ibrik Oberlahnstein unter der Firmenbezeichnung 
Koholyt Aktlengesellschaft, Abteilung Papier- und 
Pergamentpaplerfabrik Oberlahnstein, weiterführt, Die 
Finanzverwaltung der Papierfabrik Oberlahnstein wird 
in Zukunft der Zentrale der Koholyt A.-G. unter- 
Stehen, 

Wie wir schon berichteten, starb am 5. Januar 

Herr Friedrich Obergfell jr. in Hornberg im 
Schwarzwald. Der Verstorbene wurde 1905 geboren, 
besuchte die Volks- und höhere Bürgerschule in 
Hornberg. anschließend das Realgymnasium zu Vil- 
lingen. Er arbeitete dann praktisch im Betrieb der 
Firma Schlenker & Co. in Hornberg und im väter- 
lichen Betrieb, um dann seine theoretischen Kennt- 
nisse auf der Hochschule zu Darmstadt, Abteilung für 
Papier- und Pappenfabrikation. zu verbessern. Nach 
einem kurzen Lehraufenthalt bei der Firma I. G. Far- 
benindustrie in Ludwigshafen, Abteilung Anilinfärberei, 
kehrte er nach Hornberg zurück, erkrankte aber Ende 
des Jahres 1926 und ist einer heimtückischen Krank- 
heit in der Universitätsklinik zu Freiburg i. Breisgau 
erlegen. 


Handelsregister - Eintragungen. 

Dickenauer Holzstoffl- und Pappentabrik Basel & 
Co., Dickenau, N.-Oe. Der bisherige Inhaber Ro- 
bert Basel über Ableben, Prokura der Julie 


Basel und Vertretungsprovisorium gelöscht. Nun— 
mehr offene Handelsgesellschaft seit 1. November. 
1927. Gesellschafter: Julie Basel und Erich 


Basel in Dickenau. Vertretungsbefugt ist jeder der 
beiden Gesellschafter selbständig. 


Auszeic h nung. Wie wir von befreundeter 
Seite erfahren, ist der Vogtländischen Filztuchfabhrik 


Weihmüller & Holz in Lengenfeld-Waldkirchen l. V. 


in Anerkennung hervorragender Beteiligung an der 
Ausstellung der Jahresschau Deutscher Arbeit „Das 
Papier“, Dresden, die Urkunde verliehen worden. 
Genannte Firma hatte in der Zeit vom Juni bis 
September 1927 sowohl an der Lieferung von Filzen 
für die dort aufgestellte Papier- und deren Entwäs— 
serungsmaschine, ebenso für die Tapetendruck— 
maschine teilgenommen, als auch eine kollektive 
Ausstellung von Filzen, die sämtlich betriebsiähige 
Ware darstellten und für die größten Papiermaschinen 
der Welt bestimmt waren, unterhalten. Mit dieser 
Urkunde erlangte sie die höchste Auszeichnung, die 
die Jahresschau erteilte. 


Nach langer, mit allergrößter Geduld ertragener Krankheit verschied 
‚heute früh unser lieber Sohn, unser unvergeBlicher Bruder und Schwager 


Friedrich 


kurz vor Vollendung seines 23. Lebensjahres. 


In tiefstem Schmerz: 


Friedrich Obergfell und Frau 
Hanns Berthold-Obergfell und Frau 


Hornberg, den 5. Januar 1928 


(Schwarzwald bahn) 
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papiermacher- Tafelrunde Altenburg. 
Altenburg, den 16. Januar 1928. 
An unsere verehrten A.H.! 


Im Auftrage der Papiermacher-Tafelrunde zu Al- 
tenburg gereicht es mir zur besonderen Ehre, unseren 
lieben A.H. von einer Feier unter den aktiven 
Rundnern zu berichten. Galt es doch, unsere neue 
Herberge ihrer Bestimmung zu übergeben, verbunden 
gleichzeitig mit einer kleinen Weihnachtsfeier. Sämt- 
liche Rundner versammelten sich Sonnabend, 14. Ja- 
nuar, abends 8 Uhr, in der Weintraube (Schmölln- 
sche Straße), um inmitten ihres allverehrten Ehren- 
meisters, Herrn Oberingenieur Adolf Strauch und 
einiger ihr nahestehender Dozenten des Technikums 
einen gemütlichen Abend zu verleben, der von neuem 
die Freude an der P. T. bewies und vom inneren 
Zusammenhang der Rundner zeugte. 

So groß auch die Opferfreudigkeit der einzelnen 
Rundner war, vor allem unser Ib. E. B. Kleistergraf 
scheute keine Mühe, uns die Herberge einzurichten, 
mangelt uns dennoch viel an der Ausstattung. Ich 
trete daher mit einer Bitte an die ehemals aktiv 
gewesenen Rundner heran, helft uns dieselbe ein- 
richten, so daß sie eine ständige Erinnerung der 
wegziehenden Altenburger Papierer sei. In diesem 
Sinne auf eine volle Unterstützung hoffend, ver- 
bleiben wir 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Der Schriftwart: Eugen Baumgartner. 


Vermittlung im schwedischen Arbeitskonilikt. 


In dem Konflikt in der schwedischen Zell- 
stoffindustrie liegt jetzt ein Vermittlungsvor- 
schlag vor, der von den Vertretern beider Teile gut- 
geheißen wurde, aber noch der Bestätigung durch die 
Organisationen bedarf. Es ist sehr wahrscheinlich, 
daß das Kompromiß definitiv angenommen wird und 
damit die Aussperrung in der Zellstoffindustrie bald 
beendigt wird. (Fitr. Ztg.) 


Sulfitspirituserzeugung in Schweden. 


Der PreisfestsetzungsausschußB für steuerfreien 
Spiritus hat den Fabrikpreis für Sulfitspiritus auf einen 
Betrag von 27 öre pro Liter 95prozentigen Spiritus 
festgesetzt; dieser Preis liegt um 5 öre tiefer als 
der im vorigen Jahre festgesetzte Preis. 

Die Absatzmöglichkeiten für die Sulfitspiritus- 
industrie haben sich in den letzten Jahren wesent- 
lich gebessert. Die Erzeugung stieg von 1699 687 
Liter (95%) im Jahre 1923 auf 7 422 200 Liter im 
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Jahre 1926. Immerhin aber ist die Produktion nur 
27% der auf 20 000 000 Liter berechneten Kapazität 
der Sulfitspiritusfabriken. In den ersten neun Mo- 
naten des Jahres 1927 wurden 6 454 130 Liter Sulfit- 
spiritus erzeugt. 

In diesem Zusammenhang mag auch genannt sein, 
daß vor kurzem in Finnland eine zweite Sulfitspiritus- 
fabrik in Gang gesetzt wurde. Mit der früher be- 
stehenden (A. Bol. Tornator) und der nun in Gang 
gekommenen (Mänttä) beträgt die Sulfitspiritus- 
erzeugung insgesamt 1200000 Liter. Der Spiritus- 
bedarf des Landes für technische Zwecke ist weit 
größer als die Gesamtproduktion der beiden nunmehr 
im Betrieb befindlichen Sulfitspiritusfabriken. S. W. 


Die Cechosiovakische Papierzeitung in Prag cr- 
scheint ab 1. Januar 1928 wöchentlich. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Gebrüder Bornträger Verlag, Berlin W 35. 
über „Lehrbuch der Cellulosechemie“ von Professor 
Dr.-Ing. Emil Heuser und „Zellstofferzeugung mit 
Hilfe von Chlor“ von Dr. Hermann Wenzl bei, den 
wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Ernst Kirchner „Das Papier“ 
Teil III. B und C. Die Strohstoff- und 
Holzzelistoffabrikation wird zu kaufen 
gesucht. 

Angebote erbeten an Güntter-Staib Verlag, 
Biberach-Riß (Württ) [10483 


Papierprüfung 
von Professor W. Herzberg, Berlin-Dahlem. 
Sechste verbesserte Auflage 
mit 110 Textabbildungen und 23 Tafeln. 

Preis gebunden A 27.— 
Rechenresultate. 
Von F. Triebel. 

3. Auflage. A 10.—. 

Aus' m Papiermacherstüberl: 

„Des Papiermachers Sang und Klang“. 
Band II. Harmlose Reime aus dem Papiermacherleben. 
Von Heino Castorf. 
Ganzleinenband Preis Æ 3.—. 


Zu beziehen von 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-RIB (Württbg.) 


Mit dieser Nummer erscheint Nr. 1 der Beilage: „Technologie und Chemie der 
Papier- und Zellstofi-Fabrikation“. 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmaik beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieliach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anıragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib n unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
fir den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermacners an 
seinen Sohn , ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jabrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
De — 


Frage Nr. 3676. Kraitbedarf eines Hollän- 
ders. Welcher Kraftbedarf gilt heute für einen 350-kg- 
Holländer bei etwa 7prozentigem Eintrag als normal? 
Gemahlen wird mit 12 mm starken Walzen- und 
12 mm starken Girundwerkmessern mit starker Ent- 
lastung der Walze durch Gegengewichte. Welche 
Eriabrungen liegen über Planscheibenholländer vor? 

A. 
Siebschürze. 
Antwort auf Frage Nr. 3639 in Nr. 48, S. 1483. 

(Siehe auch Nr. 51, S. 1582, und Nr. 1, S. 24.) 

VI. Ich möchte erwähnen, daß ich mit Doppel- 
glanzwachstuch, welches ich von der Firma 
Franz J. R. Heinrich in Hannover bezog, als Siebleder 
an einer Druckpapiermaschine ebenfalls gute Erfah- 
tungen machte, nur mußte darauf geachtet werden, 
daß das Wachstuch bei längeren Stillständen durch 
Auflegen von nassem Ausschuß nicht austrocknen 
konnte. Wurde dies unterlassen, so erhielt die scharf— 
beschnittene Vorderkante wellenartige Formen. Diese 
Art Siebleder ist natürlich viel billiger als die Para- 
gummiausführung der obengenannten Firma. B. B. 


Fllzmarklerung bei Selbstabnahmemaschinen. 
Antwort auf Frage Nr. 3640 in Nr. 48, S. 1483. 

(Siehe auch Nr. 51, S. 1582, und Nr. 52, S. 1607.) 

II. Es ist eigentlich erstaunlich, daß man noch 
in vielen Papierfabriken keinen Schopperschen 
hummihärteprüfer benützt, um die Elastizi- 
tät der Gummiwalzenbezüge überwachen zu können. 
ese müssen, um nicht zu markieren, von weicher, 
elastischer Qualität sein, wie sie z. B. die Firma 
Franz J. R. Heinrich in Hannover als Spezialfirma 
liefert, A. B. 


Wert einer Wasserkrait. 
Antwort auf Frage Nr. 3651 in Nr. 50. S. 1548. 

J. Ihre Frage ist sehr allgemein gehalten, so daß 
die Beantwortung nur ebenso erfolgen kann. Vor 
allen Dingen muß hervorgehoben werden, daB eine 
Wasserkrait nicht der wichtigste Teil einer Fabrik- 
anlage ist; wichtiger ist zu untersuchen, ob die Fabrik 
als solche produktiv arbeitet. Ist dieses der Fall, 
dann erst kann man prüfen, ob die Wasserkraftanlage 
die Produktivität im günstigen Sinne beeinflußt oder 
nicht. Sehr oft liegt der Fall so, daß die Fabrikanlage 
durch die Wasserkraft ungünstige Frachtverhältnisse 
nat und diese Unkosten allein schon einen Teil der 
Wasserkraftvorteile aufzehren. Weit schlimmer ist 
ſedoch ungünstige oder schwankende Wasserkraftaus- 
nutzung oder der Betrieb mit alten abgenutzten 
Turbinen: der Fabrikationsprozeß ist dann stets un- 
wirtschaftlich. Kommen außerdem noch erhölite 
Unterhaltungskosten und Genossenschaftsbeiträge in 


Frage, dann ist es besser, auf eine Wasserkraft zu 
verzichten und einen Betrieb zu kaufen oder zu 
pachten, der eine gute Dampikraftanlage besitzt, die 
dem tatsächlichen Kraft- und Wärmeverbrauch ange- 
paßt ist, zumal in unserer Industrie stets genügend 
Verwendung für Abdampf vorhanden ist. Sollte ein 
Fabrikationsbetrieb mehr Kraft erfordern, als Ab- 
dampf verwendet werden kann, dann ist es ratsanı, 
eventuell die kleine Mehrkrait bei günstigsten Wasser- 
Kraftverhältnissen zu suchen oder einen Dieselmotor 
zur Aufstellung zu bringen. 

Der Wert einer Wasserkraft ist in den letzten 
Jahren immer mehr zurückgegangen, nachdem Dampi- 
maschinen für hohe Spannung mit Abdampfver- 
wertung gebaut werden. Der Ausbau roher, kleiner 
Wasserkräfte dürfte in letzter Zeit ganz unwirtschait- 
lich geworden sein, besonders dann, wenn die 
Wassermengen in den Jahreszeiten schwanken und 
keine gleichbleibende Fabrikation erzielt werden kann. 
Zusammenfassend kann man wohl sagen, daß Wasser- 
kräfte unter 1000 PS bei schwankenden Wassermengen 
für unsere Industrie ihre Bedeutung verloren haben 
und nur mehr für reine Kraftwerke in Frage kommen 
können. R. U. 

II. Der Wert der unausgebauten Wasserkraft ist 
pro PS gleich dem eines Waggons Kohle mittleren 
Heizwertes einzuschätzen, Stellen sich z. B. 10 000 kg 
Kohle frei Fabrik auf 400 R.-M. und ist die betreffende 
Wasserkraft konstant bzw. das ganze Jahr hindurch 
bei Tag und Nacht gleichmäßig 100 PS stark — 
variable Wasserkräfte bzw. Wassermengen besitzen 
zweifelhaften Wert —, so ist dieselbe mit 100 & 400 


= 40000 R.-M. einzuschätzen. 
H. Post l, Mödling b. Wien. 


Asbest pappenherstellung. 
Antwort auf Frage Nr. 3652 in Nr. 50. S. 1548. 

J. Mit den in der Feinpappenfabrikation ge- 
brauchten Maschinen können Sie ohne weiteres 
Asbestpappen herstellen und im Schilde-Kanaltrockner 
trocknen, es sind jedoch noch einige Hilismaschinen 
anzuschaffen. Zur Asbestpappenfabrikation wird mei- 
stens kurzfaseriger Asbest (aus Kanada) verwendet. 
welcher im Desintegrator aufgeschlossen wird, im 
Notfalle kann auch der vorhandene Kollergang An- 
wendung finden. Der Holländer muß breite Messer 
haben; am besten eignen sich kleine Holländer von 
75—100 kg tr. ged. Eintrag. Als Zusatz verwendet 
man Talkum oder auch Kaolinerde, zur Leimung eine 
billige Stärkesorte oder auch Collodin. Die Pappen- 
maschine ist in der üblichen Weise ausgerüstet. Es 
ist aber zu berücksichtigen, daß der Asbeststoff sehr 
schwer ist und sich daher leicht zu Boden setzt. 


dummi-Walzen- Bezüge 


mit besten Referenzen für viele Lieferungen in renommiertem Fabrikate. 


Franz J. R. Heinrich, Hannover 


Tel-Adr.: „Altas“, Pernsprecher: Sammelnummer: West 1820. 


“Rudolf Mosse-Code, A Z Paper-Code. 
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daher ist beim Stoffeinlauf in den Kasten noch ein 
Rührwerk einzusetzen, damit der Stoff ständig in 
guter Bewegung ist, der Zylinderkasten ist mit zwei 
Rührern, die ziemlich schnell laufen, zu versehen. Die 
Pappen werden in der Fangpresse in der üblichen 
Weise entwässert und dann wie bei der Pappen- 
fabrikation weiterbehandelt. Da die Asbestpappen 
vielfach in Ring- und sonstigen Formen verlangt 
werden, so ist noch eine Stanzmaschine nötig. 
Prasch, Bobot. 
Verfeuern von Kohlenschlamm. 

Antwort auf Frage Nr. 3653 in Nr. 50, S. 1548. 
l. Kohlenschlamm wird am vorteilhaftesten mit 
Sägespänen vermischt auf einem Treppenrost ver- 

feuert. H. Post, Mödling b. Wien. 


II. Es handelt sich hier wohl um Steinkohlen- 
schlamm mit einem Wassergehalt von 15—25 %. Um 
ihn allein, ohne Beimischung von trockener Staub— 
kohle, auf einem Wanderrost verfeuern zu können, 
ist ihm das Wasser bis auf 8—10% zu entziehen, 
und dies ist fast kostenlos und in einfachster Weise 
zu erreichen, wenn die Kohle, ähnlich wie bei pneu- 
matischer Förderung von gemahlenem Stoff, mittels 
einer Transportschnecke einem Hochdruckventilator 
zugeführt wird, der heiße Abgase von der Kessei- 
anlage absaugt. Diese dienen als Fördermittel in 
einer Rohrleitung und entziehen der fein verteilten 
Kohle den überschüssigen Wassergehalt in den ge- 
wünschten Grenzen. Bei geeigneter Ausbildung des 
Entflammungsgewölbes bäckt die Kohle leicht, sintert 
nicht und verbrennt vollkommen bei einem Unterdruck 
von 8—10 mm über dem Rost. Der erforderliche 
Unterdruck hängt von der Kohlenart ab und kann 
bei leichtflammiger Kohle auch geringer sein, während 
bei Kohle mit flüssiger Schlackenbildung ein Uhnter- 
windgebläse zweckmäßig sein kann. Bei genauerer 
Darlegung der bestehenden Verhältnisse sind wir zu 
weiterer Auskunft bereit. 

Mürbe & Co. G.m.b.H., Maschinenfabrik, 

Görlitz i. Schles. 


Bieichlauge aus flüssigem Chlor. 
Antwort auf Frage Nr. 3654 in Nr. 50, S. 1548. 
(Siehe auch Nr. 2, S. 54.) 

II. Da Sie Schwierigkeiten mit den Kalkrück- 
ständen des Chlorkalkes haben, möchte ich Ihnen 
vorschlagen, fertige Bleichlauge von 25° Be von 
Griesheim-Elektron zu beziehen, wobei es keine Rück- 
stände gibt und ein der Chlorkalkbleiche gleiches 
Ergebnis erzielt wird. Wenn Sie diese Lauge ver- 
dünnen, müssen Sie den Chlorgehalt feststellen urd 
entsprechend dem Holländer zuteilen. — s — 


Lelmung von einseitigglattem Karton. 
Antwort auf Frage Nr. 3555 in Nr. 50. S. 1548. 
I. Wenn die glatte Seite Ihres Kartons in bezug 
auf Leimung nicht genügt, kann di: Ursache nur in 


der Beschaffenheit des Leimes oder dessen unsach- 
gemäßer Zuteilung zum Stoff liegen. 

Ich hatte in jüngster Zeit den Auftrag, die etwa 
65 gam schwere Deckschicht eines im ganzen 
250 g/ um schweren Chromoersatzkartons probeweise 


zu leimen. Trotzdem die Unterlage nach der bisher 


geübten Methode nur schwach geleimt war, ist die 
nach meinem Verfahren geleimte Deckschicht sehr 
befriedigend ausgefallen. Der bei derselben erreichte 
Grad von Wasserbeständigkeit macht es möglich, in 
einer durch Umbiegen und Festklammern der Ecken 
eines Stückchens Karton hergestellten Schachtel — 
die Deckschicht muß sich hierbei in der Innenseite 
der Schachtel befinden — das Wasser einige Tage 
lang zu halten. H. Postl. Mödling b. Wien. 

(Das eingesandte Muster von Chromoersatzkarton 
läßt Tintenstriche auch auf der glatten Seite nicht 
auslaufen. D. Schriftl.) 


II. Es ist eine allgemeine Erscheinung, daß der 


Leimungseffekt durch einseitige Glätte auf der glatten 


Seite stark beeinträchtigt wird. Die Ursache liegt in 
der hohen Temperatur des Zylinders für einseitige 
Glätte begründet. Gegen die hohe Temperatur dieses 
Zylinders sind nun Wachsleime weniger empfindlich 
als Harzleime, und ich habe z. B. bei einseitigglatten 
Chromoersatzkartons gute Erfahrungen mit einem 
Spezialprodukt gemacht, welches die Firma F. Schacht 
G.m.b.H. in Braunschweig eigens für diese Zwecke 
in den Handel bringt. Nebenbei wird durch diesen 
Wachsleim noch der Vorteil größerer Rillfähigkeit 
erzielt. Wieger. 


Trockenpartien in Etagenanordnung. 
Antwort auf Frage Nr. 3656 in Nr. 51. S. 1579. 

J. Der eigentliche Urheber dieses Systems war 
Joynson; dieser hat Anfang der siebziger Jahre in 
seiner Fabrik Lt. Mary Cray bei London eine groß- 
artige derartige Anlage gebaut. Später hat die Firma 
Alex. Cawan & Co. bei Edinburg cine Trockenpartie. 
in welcher etwa 240 Trockner in Reihen von ungefähr 
20 Stück übereinander angeordnet waren, gebaut und 
in ihrer Fabrik in Betrieb genommen. Diese turm- 
ähnlich angeordnete Trockenpartie hat ein ungeheures 
Kapital verschlungen, bereitete in der Bedienung der- 
selben jedoch große Schwierigkeiten. 

Die Lösung der Frage, welche Trocknung am 
vorteilhaftesten ist, liegt nicht nur in der Anordnung 
der Trockner, sondern hauptsächlich in der Art der 
Abführung der mit Wasser übersättigten Luft. Be- 
kanntlich geht das Trocknen der Papier-. Karton- 
sowie Pappenbahn bzw. das Verdampfen des darin 
enthaltenen Wassers desto rascher vor sich, je nichr 
die Luft, welche die zu trocknende Bahn umgibt. 
verdünnt ist und je weniger die neu zugeführte Luit 
an Feuchtigkeit besitzt und je wärmer sie ist. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 


 HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. F. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stablrăder und 
mit Reibungskupplung oder durch 
. Stirnräder mit Schneckengetrlebe und Elektromotor. 
7. Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 
Aus wechselbarer Zahnkranz aus S. M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik. Niederschlema «achser). 
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Marktberichte. 


Der Geschäftsgang der Papier- und Pappen- 
fabrikation sowie des Papier- und des Lumpen- 
großhandels im Jahre 1927. 


Aus dem Jahresbericht 1927 der Industrie- 
und Handelskammer Berlin entnehmen wir: 


Der Geschäftsgang hat im allgemeinen befriedigt. 
Die Fabriken hatten genügend Aufträge, nament- 
ich die für holzhaltige Papiere, während nach den 
wirklich besseren und hochwertigen Papieren der 
Feinpapierfabriken weniger Nachfrage war. Von der 
Geschäftsstille des Sommers waren dieses Mal die 
Druckpapierfabriken nicht betroffen. An Zeitungs- 
papier haben sich Erzeugung und Verbrauch gegen- 
über 1926 um durchschnittlich 10—12% gesteigert. 


Der Großhande] erfreute sich einer fort- 
schreitenden Besserung des Geschäfts, abgesehen von 
der gewohnten Abschwächung im Sommer, die aber 
‘ir Druckpapier nicht eintrat. In Packpapier hielt 
der Absatz während des ganzen Jahres gleichmäßig 
an; nur vereinzelt wird von einem erheblichen Rück- 
gung im August und September berichtet. In Sack- 
papier bestand genügende Nachfrage auch im Winter, 
da wegen milden Wetters die Bautätigkeit nicht 
unterbrochen wurde. Außerordentlich hob sich der 
Absatz im Sommer wegen der gesteigerten Bau- 
tigkeit. In Altpapier lag das Geschäft im 
allgemeinen ruhig. Die Einkaufspreise lieBen sich 
nicht herabdrücken, aber auch die Verkaufspreise 
acht erhöhen, so daß das Ergebnis ungünstig war. 


Die Ausfuhr hat sich für Druckpapier ver- 
whechtert. Besonders die skandinavischen Länder 
nd Finnland sind mit billigen Angeboten auf dem 
Weltmarkt aufgetreten, andere Länder. wie Italien, 
Spanien, Brasilien haben die Einfuhr durch höhere 
(lie oder durch Einführung von Wasserzeichen zum 
zaben Teile unterbunden. Bei Packpapieren machte 
„ch der nordische Wettbewerb im Inlande fühlbar, 
der bei Abschluß des schwedischen Handelsvertrags 
darch Ermäßigung des Zolles außerordentlich begün- 
sigt worden ist. In Altpapier ist die Ausfuhr wesent- 
eh zurückgegangen, während die Einfuhr stark 
ugenommen hat. 

an Pappen bestand dauernd Uebererzeugung. 
Der Absatz war während der ersten vier Monate 
schleppend, erst vom Juni ab wurde er besser; im 
Herbst war das Geschäft sogar recht lebhaft und 
umfangreich. Trotzdem blieben infolge des Ueber- 
angebots die Verkaufspreise für Erzeuger und Händler 
Lich unlohnend. Für die Hersteller machten sich 
steigende Löhne und Verteuerung des Hauptrohstoffs, 
Jes Holzes, in dieser Beziehung noch besonders 
‚wnerkbar. Die Fabriken haben teilweise recht er- 
hehliche Mengen ausgeführt, die Ausfuhrpreise waren 
aher unter dem Druck des finnischen und skandinavi- 
‚schen Wettbewerbs verlustbringend. 
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Gummi Walzen. -Bezüge 


“1 für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 
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Das Lumpengeschäft der großen Sortier- 
betriebe war wenig befriedigend. Der Export nach 
Amerika hat fast vollständig aufgehört. Die Preise 
für baumwollene Lumpen stiegen entsprechend den 
Rohbaumwollpreisen. Die Absatzmöglichkeiten haben 
sich insofern verschlechtert, als die Papierfabrikation 
nicht mehr Baumwollumpen im früheren Umfange 
verwendet, sondern zur vermehrten Verwendung von 


Zellulose übergegangen ist. 


Vom amerikanischen Papier- und 
Papierstofimarkt. 
New York, 12. Januar 1928. 

Die Jahreseröffnung brachte dem amerikanischen 
Papiermarkt ein sehr stilles Geschäft, was aber 
über die Marktbedingungen hinaus auf die Inventur- 
periode zurückzuführen ist. Zurzeit werden nur 
einige Umsätze in Schreib- und besseren Druck— 
papiersorten gebucht, die aber für die gesamte Markt- 
lage zu unbedeutend sind, als dab sie ihr eine 
bestimmtere Tendenz verleihen könnten. 

Der Zellstoff markt, der mit Abschluß des 
Jahres sehr ruhig lag, da nur einzelne Fabriken im 
Umfange momentanen Bedarfs einkauften, hat auf die 
Aktivität der amerikanischen Importeure hin etwas 
Belebung erfahren. Man verweist in diesen Kreisen 
auf die im begonnenen Jahre wahrscheinlich größere 
Bedeutung erlangende Politik der skandinavischen 
Zellstoffproduktionsländer Schweden. Norwegen und 
Finnland, die mit einer geschlosseneren Preispolitik 
auftreten wollen. 

Auch für Holzschlifi ist etwas mehr Inter- 
esse wach geworden. Die letzten Verkäufe in der 
ersten Januarhälfte ergaben kleinere Preiszuschläge 
auf den Dezemberpreisen von $ 28—30 pro ton ab 
New Yorker Hafenlager. Kanadischer Holzschliff ging 
dabei für $ 25 fob kanadisches Werk von der Hand. 

Der amerikanische Altpapiermarkt ist für 
die geringeren Qualitäten immer noch sehr still. Nur 
für beste Qualitäten, wobei sich das Hauptaugenmerk 
der Nachfrage auf Buchdruckpapierabfall, Magazine 
und Zeitschriften-Altmaterial, ferner auf altes Kraft- 
packpapier und dto. Fahriksabfälle richtet, ist Nach- 
frage mit willigerer Preisfestsetzung zu konstatieren. 
Für Alt packpapier. wieder verpackt, wird zurzeit ein 
Preis von $ 1.90 —2 per 100 lbs, Kraftpapierabfall aus 
der Fabrik wird mit $ 2.55 2.60 bezahlt. Für Zei- 
tungsmakulatur wird 45 cents pro 100 lbs berechnet 
und 35 cents für gemischte Zeitungsmakulatur. 
Manila-Briefumschlagabfall aus der Fabrik genießt 
ebenfalls Nachfrage und notiert zurzeit pro 100 lbs 


50 50% cents. Ipu. 


Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 
Die Freigabe der österreichischen Schleifholz- 


ausfuhr — also die Aufhebung der bisherigen Aus- 
fuhrgebühren und der Ausfuhrkontinzente — mit dem 
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1. Januar d. J. kam für die österreichische Holzwirt- 
schait und für die Papier- und Zellstoffin dustrie über- 
raschend. Es war zwar ein Kompromiß bekannt ge- 
worden, welches vor einigen Wochen die Sägeindu- 
strie mit den Waldbesitzern geschlossen hat, worin 
die Waldbesitzer den Kampf um die Aufhebung der 
Sägerundholzzölle einstellten, während die Sägen der 
Freigabe der Schleifholz- und Stangenaustuhr zu- 
stimmten. Dieser Vertrag wurde aber in der Praxis 
nicht sonderlich ernst genommen. 

An dieser Maßnahme ist nicht nur die inländische 
Forstwirtschaft lebhaft interessiert, sondern auch in 
erster Linie die deutsche Zellstoff- und Papierindu— 
strie, welche wohl künftighin in der Lage sein wird, 
bedeutend größere Holzmengen in Oesterreich einzu- 
kaufen. Denn bisher erreichte die Ausfuhr allmonat- 
lich nur wenige hundert Waggonladungen (im Monat 
November 570 Waggons) und spielte in der deutschen 
Schleifholzversorgung eine ziemlich bescheidene Rolle. 

Wie in allen anderen mitteleuropäischen Pro- 
duktionsstaaten, ist gegenwärtig auch in Oesterreich 
der Rohholzmarkt sehr fest und die Waldhesitzer 
halten mit großer Zähigkeit an ihren übertriebenen 
Forderungen fest und zeigen nicht einmal gegen ihre 
jahrzehntelangen Abnehmer größeres Entgegenkommen 
in der Preisstellung. Die bekannt gewordenen Ver- 
steigerungsergebnisse der letzten Wochen sind durch- 
weg sehr hoch, es wurden für einige hundert chm 
Fichtenblochen in der Gegend von St. Pölten 34 Schill. 
und für ein größeres Quantum Tannenlanghölzer an 
der Westbahnstrecke 35 Schill. je ebm bezahlt. Un 
Ennstale wurde in einer besonders frachtgünstig zur 
deutschen Grenze gelegenen Gegend bei der Ver- 
steigerung eines Forstamtes des Landes Steiermark 
ein Rekordpreis von 40 Schill. je ehm Fiehtensiark- 
holz erzielt. Aus zweiter Hand liegen dagegen 
kleinere und mittlere Rund- und Schleifholzpartien 
wesentlich billiger am Markte. Die Geschäftstätigkeit 
war in den letzten Wochen am St, Pöltener Holz- 
markte nicht sonderlich lebhaft und die Durchschnitts- 
preise haben sich auch im wesentlichen nicht ge- 
ändert. Schleiiholz notiert 24 26 Schill.. Fichten- und 


Casein und 
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ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg 1. 


Das Vollkommenste 
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in endlosen Riemen und am gecignetsten für 
aile Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


Tannenblochen 28—32 Schill. je cbm ab Auflade- 
stationen. Auf der Wiener und Innsbrucker Holzbörse 
wurde gutes Sägerundholz und Schleifliolz von deut- 
schen Importeuren und Verbrauchern zu ziemlich 
unveränderten Preisen gefragt, doch ist die Geschäfts- 
tätigkeit momentan noch ziemlich gering. Tschecho- 
slowakische Händler und Papierfabriken suchen noch 
immer frachtgünstige Rohholzpartien am österreichi— 
schen Markt, doch sind ihre Limite nur in den selten- 


sten Fällen annehmbar. W. 0. 
Vom Altpapiermarkt. 
Von der Firma Werner Aust, Rohprodukten— 


Großhandlung, Berlin O 17, Mühlenstrabe 52. 
Den 14. Januar 1928. 

Die Umsatztätigkeit hat sich weiter auf die guten 
Sorten erstreckt, jedoch ist bei den minderen Quali- 
täten das Geschäft nicht so lebhaft gewesen, wie 
Anfang Januar allgemein angenommen wurde. Es 
macht sich hierbei allenthalben eine gewisse Zurück- 
haltung bemerkbar. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 14. Januar 1028. 

Der Markt in Amerika war in der verflossenen 
Woche ziemlich stetig. Wir hatten zu Anfang Jer 
Woche einen ruhigeren Marst bei etwas niedrigeren 
Preisen, welche sich dann jedoch wi der befestigten 
im Verlaufe der letzten Tage. Savaunan notierte 
(in $) am 6. Januar für B 8.25. J S. WW 11.25: 
aul 13. Januar für B 8.40 J 8.75. WW 11.15. 

Die Zuiuhren an den Stapelplätzen Amerikas 
Waren schr klein. jedoch war auch das Geschäft nur 
gering. Wir fürchten. daß sobald lephaftere Nach- 
frage einsetzt, eventuell die Amerikaner versuchen 
werden, den Markt auf eine höhere Basis zu bringen, 
da der Markt bei den kleinen Zujuhren sehr leicht 
beeinflußt werden kann. 

Die Märkte in Frankreich und Spanien 
fest ohne größere Veränderungen. 

Wir notieren heute freibleibend (in $) für: 
amerikanischesHarz, schwimmend auf Ham- 

burg, Konnossemente à 50 Faß: F 4.90, G 4.9. 
H 5.—. J 5.05, Cif-Konditionen: 
ferner notieren wir freibleibend für amerikani- 
sches Harz. per Januar/Februar-Lieferung: 
B 8.85, D 8.95. E 9.05, F 9.15, G 9.20. H 9.30. J 9.40. 
K 9.50. M 9.70, N 10.—. WG 10.50, WW 11.60. 


blieben 


Wurzel 8.20, per März-Lieferung 10 cents teurer, 

Alles bei Abnahme von mindestens 10 000 kg. per 

100 kg netto, zu den üblichen Bedingungen (siehe 
Nr. 2, S. 58). 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


SEIDEN-RIEMEN, 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, 


unvergleichlich. 


Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 


außerordentliche Geschmeidigkeit. 


= hrift: 
Fernsprecher Nr. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 nme! 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


iftlei i i i i VDI in Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur t edel 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr.Herm. Ww enz l art.) 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 g/qm von Gebr. Müller, Papierfabrik ochen 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn. Biberach-R:B (Württ.). 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrik anten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berulsgenossenschalt und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
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Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenionre. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
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59. Jahrgang. 28. Januar 1928. Nummer 4. 
Handelspolitik. 
| tarif für das Papierfach wurde in Nr. 30/1925 
Portugal, d. Bl. veröffentlicht. Mindesttarif für 
Mit Gültigkeit vom 15. Februar 1928 hat Tarif- neue : bish. 
ollsätze 


Nor i h ER r. 
die portugiesische Regierung u. a. für einige 738 Gewöhnliches Zeitungsdruckpapier 0,02 0.002 
Positionen des Papierfaches Zollerhöhungen 738A Gewöhnliches Druckpapier auf Rol- 


verordnet, die nachstehend — soweit die len, nur für Druckereien bestimmt 0,002 0,002 
Papiererzeugung davon betroffen wird — be- 740 Liniiertes Papier, Brieipapier und 
kanntgegeben werden Briefumschläge 0.08 0,07 
' 744 Nicht besonders aufgeführtes Papier 0,06 0,05 
Ein Auszug aus dem portugiesischen Zoll- v. W. 


— — . ——— 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure. 
Berlin, den 21. Januar 1928. 


Am Montag, den 30. Januar ds. Js. findet die erste Sitzung der Berliner Be- 
äirksgruppe in diesem Jahre im Hause des V. D. I. (Grashof- oder Euler-Zimmer) 
abends 8 Uhr statt. Es spricht Herr Dr. phil. Dipl.-Ing. Arthur Klein über 
Wasserstoffionenkonzentrationsbestimmungen in der Papierindustrie. 
Gäste sind nach Voranmeldung willkommen. 
Mit kollegialem Gruß! 


Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 
— . — ͤ—u—ꝝ2 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


Betrifft: Keine Haftung des Erwerbers eines 

Unternehmens für die von dem Veräußerer 

als Arbeitgeber geschuldete rückständige 
Lohnsteuer. 

Eine Kommanditgesellschaft hat die als 
Einzelfirma betriebene Maschinenfabrik X. 
im ganzen erworben. Die Kommanditgesell- 
schaft wurde vom Finanzamt nach 8 96 
der Reichsabgabenordnung für rückständige 
Lohnsteuer in Anspruch genommen. Das 
Finanzgericht hat auf die Berufung der 
steuerpflichtigen Kommanditgesellschaft die 
Haftung verneint, weil nicht habe festgestellt 
werden können, daß der Rechtsvorgängerin 
der Steuerpflichtigen die Festsetzung der 
rückständigen Lohnsteuer zugegangen sei. 
Gegen diese Entscheidung erhob das Finanz- 
amt die Rechtsbeschwerde und führte aus: 
Eine förmliche Festsetzung der durch den 
Arbeitgeber im Wege der Selbstbesteuerung 
zu entrichtenden Lohnsteuer sei für die An- 
wendbarkeit des 8 96 der Reichsabgaben- 
ordnung nicht erforderlich. Der Reichs- 
finanzhof hat in seinem Urteil vom 16. Novem- 
ber 1927 — VIA 600/27 — die Rechts- 
beschwerde für unbegründet erklärt und dazu 
folgendes ausgeführt: 

„Bedenken gegen die Anwendung des 8 96 
der Reichsabgabenordnung auf rückständige 
Lohnsteuern könnten sich schon daraus 
ergeben, daß beim Steuerabzuge vom Arbeits- 
lohne der Arbeitgeber nicht Steuer- 
schuldner, sondern nur Haftender 
ist; Steuerschuldner ist der Arbeitnehmer, für 
dessen Rechnung der Arbeitgeber die Steuer 
einzubehalten und abzuführen hat. Aber 
selbst wenn man auf Grund des 8 70 Abs. 2 
der Reichsabgabenordnung, wonach die Vor- 
schriften für die Steuerpflichtigen sinngemäß 
für diejenigen gelten, die nach den Steuer- 
vesetzen neben den Steuerpflichtigen oder 
an deren Stelle persönlich für die Steuer 
haften, annehmen wollte, daß der Ausdruck 
Steuerpflicht im § 96 der Reichsabgabenord- 
nung auch die Haftung für Steuerschulden 
umfaßt, kann eine Inanspruchnahme des 
Erwerbers eines Unternehmens für rückstän- 
dige Lohnsteuern des Veräußerers nach 8 96 
der Reichsabgabenordnung nicht erfolgen. 
Die Haftung nach § 96 setzt voraus, daß sich 
die Steuerpflicht auf den Betrieb eines 
Unternehmens gründet. Hierzu hat der 
Reichsfinanzhof in einer früheren Entschei- 


Charlottenburg 2, den 17. Januar 1928. 


Neue Grolmanstraße 5/6. 

dung ausgeführt: „Dieser Voraussetzung ist 
nicht schon dann genügt, wenn der steuer- 
pflichtige Vorgang an den Betrieb des Unter- 
nehmens anknüpft oder in innerer Beziehung 
zum Unternehmen steht oder der Verwirk- 
lichung des Zweckes des Unternehmens 
dient, sondern nur dann, wenn die Steuer- 
pflicht durch bestimmte, in den einzelnen 
Steuergesetzen selbst bezeichnete Tatbestände 
an den Betrieb eines Unternehmens geknüpft 
ist, so z. B. wenn die Steuerpflicht nach dem 
für sie gesetzlich geforderten Tatbestande nur 
bei dem Inhaber des Unternehmens durch be- 
stimmte Betriebshandlungen entstehen kann, 
oder mit anderen Worten, wenn zur Ver- 
wirklichung des Tatbestandes, an den das 
Gesetz die Steuer knüpft (8 81 der Reichs- 
abgabenordnung), ein im Gesetze selbst be- 
zeichnetes Unternehmen betrieben wird und 
in diesem Betriebe bestimmte Handlungen 
vorgenommen werden, die im Steuergesetze 
bezeichnet sind und die Steuerschuld ent- 
stehen lassen. Nur bei einem derartigen 
Tatbestande läßt sich sagen, daß die Steuer- 
pflicht sich auf den Betrieb des Unterneh- 
mens gründet.“ Der Reichsfinanzhof hält 
diese Ausführungen aufrecht. Danach liegen 
die Voraussetzungen des 8 96 der Reichs- 
abgabenordnung bezüglich der Lohnsteuer 
nicht vor, da das Gesetz die Verpflichtung 
des Arbeitgebers zur Einbehaltung und Ab- 
führung der Lohnsteuerbeträge lediglich 
an die Tatsache der Entlohnung eines Arbeit- 
nehmers knüpft, ein Tatbestand, dessen Ver- 
wirklichung von dem Bestehen eines Unter- 
nehmens unabhängig ist. Dieses Ergebnis 
ist auch im Hinblick auf die nach 8 4 der 
Reichsabgabenordnung gebotene Berücksich- 
tigung der wirtschaftlichen Bedeutung des 
§ 96 der Reichsabgabenordnung gerecht- 
fertigt. Diese Vorschrift will verhindern, daß 
der Eingang von Steuern, die ihrem Wesen 
nach mit dem Betrieb eines Unternehmens 
verbunden sind und daher gewissermaßen 
auf dem Unternehmen lasten, durch dessen 
Veräußerung im ganzen gefährdet wird. Sie 
trägt aber auch den berechtigten Interessen 
des Erwerbers Rechnung, indem sie die 
Haftung nur auf die vorstehend gekennzeich- 
neten Steuern, und auch für diese nur inso- 
weit, als es sich um laufende oder festgesetzte 
Steuern handelt, erstreckt. Die Lohnsteuer 
belastet nicht das Unternehmen, da sie vom 
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Arbeitnehmer zu tragen ist; durch die Be- 
stimmungen über den Steuerabzug vom 
Arbeitslohn ist dem Arbeitgeber lediglich 
die Verpflichtung zur Einbehaltung und Ab- 
führung der Steuerabzugsbeträge auferlegt. 
Nun könnte man allerdings für den Fall, daß 


der Arbeitgeber Lohnsteuerbeträge einbehal- 


ten und im Unternehmen verwendet hat, 
davon sprechen, daß nunmehr das Unter- 
nehmen mit der Verpflichtung zur Abführung 
der einbehaltenen Lohnsteuern belastet ist, 
und unter diesem Gesichtspunkt ließe sich 
auch eine Haftung des Erwerbers des Unter- 
nehmens rechtfertigen. Es ist aber zu be- 
denken, daß der Arbeitgeber für die Lohn- 
steuer auch dann haftet, wenn er den Steuer- 
abzug nicht vorgenommen, sondern den 
Arbeitslohn voll ausbezahlt hat. In diesem 
Falle stecken die entsprechenden Beträge 
nicht im Unternehmen, eine Haftung des 


Erwerbers wäre wirtschaftlich nicht begrün- 
det. Würde der Erwerber trotzdem in 
Anspruch genommen, so könnte er sich zwar 
bei den einzelnen Arbeitnehmern schadlos 
halten, die Durchführung seiner RegreßB- 
ansprüche kann ihm aber mit Rücksicht auf 
die damit verbundenen Schwierigkeiten — 
unter Umständen kennt er die einzelnen 
Arbeitnehmer gar nicht — nicht wohl zuge- 
mutet werden. Ebenso dürfte aber auch eine 
Begrenzung der Haftung des Erwerbers auf 
diejenigen rückständigen Lohnsteuern, die 
vom Veräußerer einbehalten und nicht ab- 
geführt wurden, nicht angebracht sein, da 
auch hier der Erwerber weder eine klare 
Uebersicht über die Steuern, für die er haftet, 
hätte, noch sich diese Uebersicht ohne 
umständliche Nachprüfung verschaffen könnte. 
Die Rechtsbeschwerde mußte daher als 
unbegründet zurückgewiesen werden.“ 


Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


(Schluß zu Nr. 1. S. 2.) 


Im Jahre 1927 ausgestellte Diplome: 


Jahre 
Coseler Cellulose- und Papleriabriken A.-G., 
Cosel-Oderhalen. 

Fran? Beduarek, Maschinengehilfe 10 
Hermann Buchta, Schlosser 10 
Johann Buchta, Kollergangführer 10 
Alons Cibura, Arbeiter 10 
Franz Dambon, Maschinengehilfe 10 
Jakob Gawlik, Rollapparatführer 10 
nent Kamper, Schlosser 10 
Johann Karger, Schlosser 10 
Jsei Karwath, Maschinengehilie 10 
Karl Kinzel. Kalanderführer 10 
Kurl Klima, Ausschußpacker 10 
Johann Latacz, Rollapparatführer 10 
August Machon, Kontorist 10 
Johann Metzner, Holländereinträger 10 
tor Morawietz. Querschneidergehilie 10 
josef Olbrich, Holländereinträger 10 
Johann Pluta, Maschinengehilie 10 
Leo Rockstein, Maschinengehilfe 10 
Adolf Rogos, Dreher 10 
Paul Rogos, Rollapparatführer 10 
Panl Rosemann, Maschinengehilfe 10 
Stanislaus Skladny. Pappenabnehmer 10 
Joi Vogt, Rollenfahrer 10 
hann Wollowski, Rollapparatführer 10 
Max Zigan., Packer 10 
Anna Bugiel, Handschälerin 10 
Gertrud Yanke., Sortiererin 10 
Gertrud Klink. Sortiererin 10 
Konstantine König, Rollenpackerin 10 
Loe Kromer. Handschälerin 10 
Marta Luczyga „ Sortiererin 10 
Marta Mosler., Sortiererin 10 
0 W o dare Z x K. Sortiererin 10 
1 Uhwalek, Querschneiderführer 20 
nn Kullender, Hilishandwerker 20 
dem Kristen, Maschinenführer 20 
My Kunick „Maschinenführer 20 
Franz Kunz „ Arheiter 20 


Anton Jam ys 10 „Maschinenführer 20 


Josef Schmidt, Aufseher 20 
Johann Wyczysk, Arbeiter 20 
Vinzent Glinka, Fahrstuhlführer 25 

25 


Johann Mosko, Verlader 


Paul Rieger, Oberheizer 25 
Johann Sadzik. Holländermüller 25 
Philipp Schalla, Querschneiderführer 25 
Josef Sowa, Kollergangführer 25 
Josef Kosubek, Kollergangführer 25 

25 


Konstantine Nowak, Sortiererin 
Jagenberg & Cie., Solinger Papierfabrik, Solingen. 
Heinrich Priesack, Rollenschneider 25 
Seidenpapierfabrik Elsilngen, Moriz Fleischer, 
Elslingen a. d. Flis. 


Katharina Grupp. Kontoristin 10 
Anna Holl, Papiersortiererin 10 
Rosa Lohrmann. Papiersortiererin 10 
Josefine Pfletschinger, Papiersortiererin 10 
Heinrich Rieker, Hilfsarbeiter 10 
Fr. Rosa Schmid, Papiersortiererin 10 
Maria Staudenmaier, Papiersortiererin 10 
Rosa Träuble, Papierzählerin 10 
Karl Zehnder, Packer 10 
Wilhelm Renftlen, Holländerxehilfe 25 
August Wahl, Maschinist 25 
Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen. 

Karl Sträßle, Querschneiderführer 25 
Josef Schiebel, Fabrikarbeiter 25 
Josef Zäh, Kalanderführer 25 

25 


Georg Wetzel, Heizer 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 
vormals Gebr. Woge. Alfeld a. d. L. 


August Ahlswede, Holländerzuträger 25 
August Pin kepank. Querschneiderführer 25 
Hermann Sürig. Kalanderführer 25 
Fritz Wolf. Kalanderführer 25 
Gustav SandvoB. Kollergangsarbeiter 25 
Christian Brandes, Holländermüller 25 
Günther & Richter, Papierfabriken. Bockau. 
Bez. Zwickau i. Sa. 
Ernst Julius Vogel, Hofarbeiter 25 
Arno Bruno Schürer, Packer 25 
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August Koehler, Papleriabrik A.-G., Oberkirch. Enzinger Union-Werke A.-G., Abt. Wallau a. d. Lahn. 
Georg Hodapp, Papiermaschinenführer 20 Friedrich Schneider, Betriebsmaschinist 20 
Xaver Hildenbrand, Holländerzuträger 20 Frau Louise Doxie, Arbeiterin 20 
Andreas Kiefer, Kaufmann 20 


Holzzellstoff- und Papleriabrlken Aktiengesellschafi, 


Josef Schmieder, Kalanderführer 20 Neustadt I. Schwarzwald. 
Karl Kempf, Kaufmann 20 Ernst Grün, Werkmeister 20 
Papierfabrik Ullersdori G. m. b. H., Ullersdori. Erich Cottel, Maschinengehilfe 10 
Otto Klese walter, Dampfmaschinenwärter 10 Wiede’s Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal-Reuß. 
Fritz Kie sewa It er, Dampfmaschinenwärter 10 Heinrich Langheinrich, Saalmeister 25 
Alfred 8 ei bt, Arbeiter am Zerfaserer 10 Heinrich Stephan, Werkführer 25 
Wilhelm 8 ch olz, Arbeiter am Zerfaserer 10 Heinrich Baumann, Holzschäler 25 
Gustav Maiwald, Holzschleifer 10 Ernst Becher, Holzaufräumer 25 
Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck. Karl Geißer, Maurer 25 
Johannes Holder, Hofarbeiter 25 Karl Grubert, Kalanderführer 25 
David Hink, Holländermüller 25 Fürchtegott Hartung, Stofiabnehmer 25 
Georg Gemmecker, Monteur 25 Heinrich Heinrich, Holzschäler 25 
Frau Marie Feller, Papiersortiererin 25 Georg Hofmann, Wächter 25 
Christian Eisenschmid, Bleichereiarbeiter 25 Karl Horn, Maurer 25 
Christian Fischer, Kalanderführer 25 Albin Knöchel. Zellstoffmaschinenführer 25 
Fellx Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren. Karl Lang, Streichereigehilfe 25 
Arnold Laaf, Feuchtmaschinenführer 25 Eduard Langheinri ch ‚ Zellstofialrer 25 
Josef Zilles, Müller 25 Hermann Langheinrich, Geschirrführer 25 
Josef Gasper, Tagelöhner 25 Albert Lenkhardt, Kalanderführer 25 
Wilhelm Schnitzler, Stanzer 25 Karl Neumeister. Knotenfangwärter 25 
Elisabeth König, Papiersortiererin 25 Heinrich Stöcker, Stoffschaufler 25 
Heinrich Reimer, Tagelöhner 25 Heinrich Stöcker, Schneidmaschinengehilfe 25 
Karl Stöcker, Kalandergehilfe 25 
* ö, enn, Martin Stöcker, Kammerverwalter 25 
Fritz Bartel t Holländergehilfe 25 Hermani Tiwi, Maurer 2 
U 4 * = . n E 
Friedrich Rühlicke, Werkmeister 25 Karl Voigt, Holzschäler j 25 
Wilhelmine Wilke, Papiersortiererin 25 a 5 fee Ilfeld-Südharz. z 
Wilhelm Eckstein, Heizer 25 obert Linde, Holländermüller 2 
Carl Zander, Hadernsortierer 25 Otto Benseler, Maschinenführer 25 
Heinr. Aug. Schoeiler Söhne, Felnpapierfabrik, Düren. Gustav 2 5 p Wiidenfels, 
Fräulein Elisabeth Führer, Arbeiterin 50 ost Fährbrücke i, Sa. 
, ; „ 30 
Siegel & Haase Kommanditgesellschaft, Papler- u 2 a j 5 . 55 
fabriken, Grünhainichen. f ’ = 
Gustav Hunger, Oberheizer 20 Ostdeutsche Papier- und Zellstofi-Werke A.-G., 
Otto Hase, Brettsenneider 20 Niederlassung Weltende, Hirschberg. 
Ernst Kluge, Fabrikarbeiter 20 Josef Melich, Rollenwickler 25 
Maximilian Walther, Heizer 20 Frau Amalie Melich, Papiersortiererin 25 
Theodor Hälsig, Dampfmaschinenwärter 20 Robert Rüffler, Holzschäler 25 
Emil Uhlig, Deckelmacher 20 Ostdeutsche Papier- und Zellstofi- Werke A.-G., 
Emil Wenzel, Bischoff-Führer 20 Niederlassung Wartha. 
Karl Schubert, Leiter der Baukolonne 20 Paul Raschke, Kocherfüller 25 
Bruno Neuhäuser. Schlosser 20 M. Ellern, Papleriabriken, Forchheim. 
915 un lig, De 20 Willy Schwarzenberger, Disponent 25 
Albin unger, Elektriker 
Hedwig Weihrauch, Fabrikarbeiterin 10 Varziner Papierfabrik, Hammermühle. Bez. Köslin. 
NVVVff 10 Otto Marschke, Papiermaschinengehilfe 25 
Kübler & Niethammer, Papleriabrik, Krlebstein B A.-G., 8 
b. Waldheim I. Sa. 8 
Robert Peschel. Holländermüller 25 Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H., Unterkochen. 
Arno Ziegenbalg, Kalanderführer 25 Christian Albrecht, Holländermüller 23 
Oswald Rößger, Ablader 25 Johann Bauder, Färber 23 
Paul Lohse, Werkführer 25 Frl. Anna Balle, Kontoristin 15 
Anton Rümmler, Arbeiter an der Stoffwage 25 Maria Schäffauer, Falzerin 12 
Otto Richter, Kutscher 25 Gebr. Lang, Papleriabrik, Ettringen. 
Bruno Uhlmann, Vorarbeiter 25 Friedrich Kuhn, Holländerführer 15 
Papierfabrik zu Haynau Hopp & Schmidt, Johann Häusler, Maschinengehilfe 15 
Haynau i. Schles, 
Anna Borrmann, Sortiererin 25 Rosi ra P ann Neukochen. 10 
Ernst Erdmann, Arbeiter 25 d 
Heinrich Förster, Kalanderführer 25 Natronzelistofl- und Papierfabriken Aktiengeselischaít, 
Wilhelm Lindner, Feuchter 25 Zweignlederlassung Altdamm. N 
August Mücke, Vorarbeiter 25 Robert Sinner, Kontorbote A 
Franz Mücke, Holländermüller 25 Carl Uecker, Schlosser 44 
Edmund Grundner, Maschinenführer 25 Albert Heldt, Arbeiter 40 
Gustav Dürrling, Maschinenmeister 26 August Otto, Schmied 24 
Alfred Gro B, Kaufmann 25 Emil Denz, Dreher 29 


— 
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Probleme der Sulfitzellstoff-Fabrikation. 


In den kaum 50 Jahren, die seit der Ein- 
führung der Erfindungen Tilghmans, Mit- 
scherlichs und Kellners in die Praxis verflos- 
sen sind, hat diese Industrie eine Entwicklung 
genommen wie selten eine andere. Aus klei- 
nen Anfängen hat sie sich zu einer Groß- 
industrie emporgearbeitet, deren Produkte in 
der ganzen Welt gebraucht werden. Aber 


mit dieser äußeren Entwicklung hat die innere 


nicht gleichen Schritt gehalten. Das Verfah- 
ren, aus Holz durch Behandlung mit Kalzium- 
bisulbtlösung Zellstoff herzustellen, wird 
heute noch in genau der gleichen Weise aus- 
übt, wie es die Erfinder angaben. Wohl 
sind die Aggregate größer geworden und die 
Aufarbeitungsmaschinen verfeinert und ver- 
vollkommnet worden, aber wir sind weit 
davon entfernt, die im Laufe der Zellstoff- 
erstellung vor sich gehenden Prozesse als 
rellkommen geklärt und nicht mehr verbesse- 
fangsbedürktig auffassen zu dürfen. 

Die Zellstoffindustrie ist eine der wenigen, 
die lange Zeit eine reine Praktikerindustrie 
"ar. Zwar hat sich auch in ihr im Laufe der 
leit eine Menge Erfahrungswissen ange- 
sammelt, aber es war in den Köpfen Ein- 
elner geblieben, es fehlte an einer Zusam- 
menfassung, wissenschaftlich-kritischer Ver- 
arbeitung und last not least an einer Zu- 
„aͤnglich- und Nutzbarmachung für die All- 
gemeinheit. Erst in neuerer Zeit ist man 
daran gegangen, wissenschaftliche Arbeit für 
den Betrieb zu verwerten. Wie wichtig 
solche wissenschaftliche Durchforschung ist, 
zeigt das Beispiel der anderen chemischen 
Industrien Deutschlands, deren Entwicklung 
me möglich gewesen wäre, hätte nicht wis- 
snschaftliche Arbeit immer neue Aufklärung 
über die vor sich gehenden Reaktionen 
und damit Verbesserungsmöglichkeiten und 
schließlich bessere neue Verfahren gebracht. 
In der Zellstoffindustrie sind Namen wie 
Schwalbe, Klason und Heuser — um nur ein 
Paar zu nennen — mit diesem neuen Geiste 
verbunden. Aber auch der rastlosen ver- 
dienstvollen Arbeit dieser und vieler anderer 
Forscher ist es nicht gelungen, alle Probleme 
zu einer restlosen Lösung zu führen. Der 
Fragen sind zu viele und schwer sind sie zu 
ſösen, denn es handelt sich in unserer Indu- 
stne um Naturstoffe zum Teil so komplizier- 
ten Baues, daß die Form und die Größe ihres 
Moleküls noch nicht unbestritten feststeht, 
wie das Lignin und auch die Cellulose, und 
om Reaktionsvorgänge zum Teil kolloidche- 
in scher Natur, deren Aufklärung eben wegen 


der mangelnden Kenntnis der reagierenden 
Stoffe nur mit großem Aufwand an Zeit, 
Apparatur und damit Geld möglich ist, und 
die trotz aller Arbeit noch lange auf sich 
warten lassen wird. 

Viele Fragen könnten am besten in den 
Betrieben gelöst werden, denn nicht alle Vor- 
gänge lassen sich im kleinen nachahmen, und 
andererseits lassen sich nicht alle Laborato- 
riumsergebnisse ohne weiteres auf den Groß- 
betrieb übertragen. Da könnte durch wissen- 
schaftliche Arbeit in den Betrieben viel gehol- 
fen werden, aber nur wenige Firmen leisten 
sich den „Luxus“ eines wissenschaftlichen 
Laboratoriums, die meisten beschränken die 
Arbeit ihres Chemikers auf die notwendige 
Betriebskontrolle und veranlassen höchstens 
die Aufklärung und Abstellung gelegentlich 
auftretender Schwierigkeiten. Wenn dieser 
Aufsatz Veranlassung ist, daß der wissen- 
schaftlichen Arbeit zum Wohle der Allgemein- 
heit mehr Beachtung geschenkt wird, ist sein 
Zweck erfüllt. 

Ueber das Holz selbst sind mannigfache 
Arbeiten veröffentlicht worden. Seine Bil- 
dung, sein Wachstum, seine Bestandteile sind 
eingehend untersucht worden. Diese Arbeiten 
haben die Kenntnis der stofflichen Zusam- 
mensetzung der Hölzer sehr gefördert, den 
Zellstoffmacher interessieren sie nur insofern, 
als sie die Grundlage bilden für die Aufklä- 
rung der Reaktionen, die sich im Koch- 
prozeß usw. abspielen. Ihre Weiterführung 
ist der reinen Forschung vorbehalten. 

Die ersten Einflüsse, die im Betrieb auf 
das Holz einwirken, sind die der Lagerung. 
Es hat sich die Ansicht herausgebildet, daß 
das Holz möglichst lange langern soll. Ob 
diese lange Lagerung wirklich gut und nötig 
ist, ist eine der Fragen, die noch der Lösung 
harren. Welche Veränderungen vollziehen 
sich bei der Lagerung und inwiefern sind sie 
für den folgenden Verarbeitungsprozeß gün- 
stig oder ungünstig? Abgesehen von der 
Notwendigkeit eines gewissen Holzvorrates, 
um über Anfuhrstockungen usw. hinauszu- 
kommen, wird für die Lagerung geltend ge- 
macht, daß das Holz austrocknet und daß 
gewisse Stoffe, wie z. B. die Harze, sich so 
verändern, daß sonst eintretende Schwierig- 
keiten durch die Lagerung verringert, wenn 
nicht beseitigt werden. Was das Austrock- 
nen betrifft, so widersprechen sich die Mei- 
nungen über seinen Wert. Zwar nimmt das 
trockene Holz im Kocher die Kochlauge bes- 
ser auf, aber andererseits läßt sich nasses 
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Holz im Kocher dichter schütten, gewährt 
also höhere Ausbeuten pro cbm Kocherraum 
und bringt damit Wärme- und Arbeitserspar- 
nis. Daß der Harzgehalt beim Lagern ab- 
nimmt, bzw. daß sich die Harze durch 
Oxydation zu weniger schädlichen Stoffen 
verändern, ist durch die Arbeiten von R. Sie- 
ber, die er in seinem Buch „Das Harz der 
Nadelhölzer usw.“ zusammengefaßt hat, be- 
wiesen, aber es steht dahin, ob dieser sichere 
Vorzug der Lagerung sich nicht auf andere 
Weise erreichen läßt. (Sieber beschreibt in 
seinem Buch Versuche, die dahin zielen.) Und 
weiter ist zu überprüfen, ob der durch die 
Harzverringerung gegebene Vorteil nicht 
durch die Holzverluste durch Fäulnis, Ver- 
schmutzung — auch das Grauwerden der 
Außenflächen, das eine Schälung auch bei 
gut entrindetem Holze nötig macht, ist dahin 
zu rechnen — usw. wieder wett gemacht 
wird. Wenig untersucht ist noch der Einfluß 
der Lagerung auf den Zuckergehalt des 
Holzes, der doch heute, wo fast überall 
Alkohol aus den Ablaugen gewonnen wird, 
eine große Rolle spielt. 


Die Wichtigkeit der Aufklärung dieser 
Fragen ergibt sich, wenn man bedenkt, welche 
Kapitalien in den Holzplätzen stecken, die 
oft weit über das wegen Anfuhrstockungen 
nötige Maß hinausgehen, und wie diese 
Summen anderweitig im Betrieb verwertet 
werden könnten. 


Auch bei der Vorbereitung des Holzes 
für den Kochprozeß ergeben sich ungelöste 
Aufgaben. Noch ist die ideale Schälmaschine 
nicht erfunden. Alle nehmen mehr oder 
weniger mit der Rinde auch gute Faser mit, 
die meist verlorengeht. Schälverluste bis zu 
15 % bei dünnem Holz sind keine Seltenheit. 
Unebenheiten des Holzes, Aeste und Narben, 
verbunden mit der Unschmiegsamkeit der 
Maschine — die auch wieder einfach und 
leicht zu bedienen sein soll — bedingen diese 
Verluste und lassen eine Beseitigung dieses 
Uebelstandes auch fast unmöglich erscheinen. 
Wenigstens bei Weiterverwendung des bisher 
üblichen Prinzips der Messerschälmaschinen. 
Die in Amerika gebräuchlichen Schältrom- 
meln vermeiden zwar das Mitschälen von 
gutem Holz, haben aber andere Nachteile, 
wie starke Feuchtung des Holzes, die nicht 
nach jedermanns Geschmack ist. Da die Ver- 
luste an gutem Holz beim Schälen nun einmal 
unvermeidbar scheinen, drängt sich die Auf- 
gabe nach einer rentablen Verwertung von 
selbst auf. Das noch immer fast allgemein 
übliche Verbrennen kann kaum als eine solche 
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aufgefaßt werden. Das Verkochen der Schäl- 
späne scheitert an der Sperrigkeit des Ma- 
terials, die unverhältnismäßige Laugenmengen 
notwendig macht, und auch das Pressen zu 
Briketts und ähnliche Verfahren haben sich 
nicht einführen können. Und doch scheint 
es möglich, durch häckselmaschinenähnliche 
Vorrichtungen den Spänen die Sperrigkeit zu 
nehmen und so einen für Packmaterial usw. 
immerhin noch verwertbaren Zellstoff daraus 
zu erkochen. 


Die Laugenbereitung mit ihren rein an- 
organischen Reaktionen ist der chemischen 
Forschung leichter zugänglich. Arbeiten von 
Remmler, Schwarz und Müller-Clemm, v. 
Possanner und anderen haben weitgehende 
Aufklärung gebracht, aber doch harren auch 
hier noch manche Fragen, wie die der höhe- 
ren Schwefelverbindungen, der Form der 
Selen- und Arsen vorkommen, der SOs-Bil- 
dung usw. der weiteren Bearbeitung. Und 
auch das Laugenbereitungsverfahren selbst, 
das in seiner heutigen Form fast ganz von 
Mitscherlich überkommen ist, ist noch ver- 
besserungsbedürftig. Die hohen, schwer zu 
reinigenden, wenig haltbaren und von der 
Außentemperatur nur allzu sehr abhängigen 
Türme sind nicht ideal. Der Jensen-Turm 
stellt zwar eine bedeutende Verbes: erung 
dar, aber auch er erfüllt noch nicht alle For- 
derungen, die man an eine ideale Laugen- 
bereitungsanlage stellen möchte, nämlich An- 
passungsfähigkeit an die Wünsche des Be- 
triebs, was sowohl absolut gleichmäßige 
Lauge wie bestimmte, je nach den jeweiligen 
Verhältnissen wechselnde Laugenkonzentra- 
tion heißen kann. Die Bottichverfahren nach 
Frank haben sich, wenigstens in die Groß- 
betriebe, nicht recht einführen können. Wohl 
wegen der Kompliziertheit der Anlage und 
des relativ teuren Betriebs mit Pumpen und 
Kompressoren, denn Billigkeit ist einer der 
Vorzüge des Turmverfahrens. 


Unerfüllbar mit beiden ist auch der 
Wunsch nach übernormal konzentrierten 
Laugen, die vielleicht eine Zukunft haben, 
weil die Laugenkonzentration von der der 
Gase abhängig ist, die auch mit Schwefel in 
der Praxis kaum über 15% gebracht werden 
kann. Die Verwendung von flüssigem 
Schwefeldioxyd setzt, wenn seine Vorzüge 
voll ausgenutzt werden sollen, besondere 
Anlagen voraus. Aber der Preis verbietet 
einstweilen auch noch die allgemeine Anwen- 
dung dieses idealen Mittels zur Erreichung 
jeder gewünschten Laugenkonzentration. 

Beim Kochprozeß wird die Frage, ob 
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direkt oder indirekt oder kombiniert zu 
kochen das Beste sei, noch überall anders 
beantwortet. Und wirklich hat wohl jedes 
dieser Verfahren seine Vorzüge, teils wärme- 
wirtschaftlicher, teils zellstofftechnischer Art, 
und es wäre verfehlt, eines als das alleinselig- 
machende zu empfehlen. Ueber den Koch- 
prozeß an sich liegen eine große Anzahl 
Untersuchungen vor und mancherlei Verfah- 
ren zur Verbesserung sind ausgearbeitet 
worden, deren Würdigung hier zu weit 
führen würde. Arbeiten Klasons, Oemans, 
Hägglunds und anderer haben über den Ver- 
lauf des Kochprozesses, den Einfluß des SO:. 
und des CaO-Gehaltes, der störenden Bei- 
mengungen, wie Schwefel, Schwefelverbin- 
dungen, Selen usw. viel Kenntnis geschaffen, 
ohne daß der Mechanismus der Reaktionen 
noch restlos aufgeklärt wäre Der prak- 
tische Zellstoffmacher kann daraus wertvolle 
Schlüsse ziehen auf die besten Methoden, die 
Zellstoffausbeute und Qualität zu beeinflus- 
sen. Auch die Zuckerbildung während des 
Kochprozesses ist durch die genannten For- 
scher untersucht worden, aber auch hier 
fehlt noch manche Arbeit über die einzelnen 
Zuckerarten, die Bildung der Zucker aus den 
anfangs vorhandenen Polysachchariden, ob 
die Cellulose selbst an der Zuckerbildung 
beteiligt ist, wie sich die Zucker gegen die 
Einflüsse des Kochprozesses verhalten u. a. 
Schließlich sei auch noch darauf hingewiesen, 
daß die Kontrolle des Kochprozesses noch 
nicht vollkommen ist. Die bisher noch fast 
allgemein übliche Methode der Titration der 
Kochlaugen auf SO» und CaO stellt ja nur 
ein indirektes Verfahren dar, das nur bedingt 
einen Schluß auf den Zustand des eigentlichen 
Kochgutes, des Holzes bzw. des Zellstoffs, 
zuläßt. Denn z. B. die SO Konzentration ist 
ja nicht nur abhängig von dem zum Auf- 
schluß verbrauchten SO,, sondern auch von 
der Anſangskonzentration der Lauge, von der 
Zahl und Stärke der Abgasungen, von der 
Umwandlung von SO; in SO. (Selen!), vom 
Ausfallen von Kalziummonosulfit usw. Rich- 
iger wäre schon, die Zunahme der organi- 
schen Substanz in der Lauge zu untersuchen, 
denn sie steht mit dem Aufschluß wenigstens 
in direkter Beziehung, aber auch sie ist ab- 
hängig von schwer kontrollierbaren Be- 
dingungen, wie dem Holz- Laugenverhältnis, 
und bei direktem Kochen von der Dampf- 
zuluhr. Die einwandfreie Probenahme bleibt 
die des Stoffes selbst. Aber abgesehen von 
den technischen Schwierigkeiten haften auch 
ihr noch die Mängel an, daß der Stoff immer 
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nur an einer der Kocherwandung nahen 
Stelle entnommen wird, und daß eine exakte 
Untersuchung etwa nach Roschier mit Ka- 
liumpermanganat immerhin eine gewisse 
Fertigkeit voraussetzt und soviel Zeit be- 
nötigt, daß sie für die Praxis, besonders 
wenn ein Kocherführer eine große Zahl von 
Kochern zu beaufsichtigen hat, nicht in Frage 
kommt. Eine einfache Schnellmethode ver- 
bunden mit einem geeigneten Probenehmer 
würde von großem Nutzen sein und manche 
Fehlkochung vermeiden helfen. 


Die weitere Verarbeitung des Stoffes bietet 
noch ein Problem, das der Lösung harrt: das 
Harzproblem, d. h. die Beseitigung oder 
wenigstens Unschädlichmachung des im Zell- 
stoff verbliebenen Harzes. R. Sieber hat in 
seinem schon erwähnten Buche die Wege 
gewiesen, auf denen hier weitergeschritten 
werden kann, denn wenn seine Arbeit auch 
über das Harz, seine Eigenschaften und sein 
Verhalten weitgehende Klärung geschaffen 
hat, die technische Lösung des Problems ist 
auch ihm noch nicht gelungen. Auf dem be- 
gonnenen Wege weiterzufahren ist eine dank- 
bare Aufgabe, denn wie wichtig sie ist, zeigen 
immer wieder die Schwierigkeiten, die im 
Zellstofibetrieb selbst und in den verarbei- 
tenden Papierfabriken auftreten. 


Als letztes sei das größte, schwerste und 
auch wichtigste Problem, das der Ablaugen- 
verwertung, erwähnt. Unzählige Fachleute 
und Nichtfachleute haben sich damit befaßt, 
aber nur wenigen ist ein Erfolg beschieden 
gewesen. Die Verwertung der in den Ab- 
laugen enthaltenen vergärbaren Zucker ist 
gelungen, aber der Hauptteil der organischen 
Substanz fließt immer noch wertlos und un- 
verwertbar den Vorflutern zu. Erschwerend 
für die Lösung der Aufgabe ist die große 
Wassermenge, in der die organische Substanz 
gelöst ist. Das Eindampfen verschlingt trotz 
aller Vervollkommnung der dazu ange- 
wendeten Verfahren einen großen Teil der 
gewinnbaren Werte. Ein Abscheiden, Ausfäl- 
len der organischen Stoffe ohne Verdampfung, 
möglichst auch ohne große Wärmezufuhr, ist 
das engere Problem. Das Rinmansche und 
das Schwalbesche Verfahren haben beide 
noch diesen Nachteil und benötigen außerdem 
eine kostbare Apparatur. Eine Verwertung 
der einmal abgeschiedenen organischen Stoffe 
ist dann leicht, denn es kommt sowieso fast 
nur eine Verbrennung in Frage. Eine Ver- 
edelung zu „wertvolleren“ Produkten hat nur 
dann einen Zweck, wenn auch Absatz für sie 
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da ist. Der wertvollste Stoff ist wertlos, wenn 
er in solchen Massen angeboten wird, wie es 
den Ablaugenmengen entspricht. Die Wege, 
die zu diesem Ziele führen, liegen noch ganz 
im Dunkeln. Aber es ist zu hoffen, daß es 
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emsiger Forscherarbeit gelingt, sie allmählich 
zu erhellen. Welche Folgen das für die Zell- 
stoffindustrie haben würde, die heute nur 
50 % ihres Rohmaterials verwertet, braucht 
nicht weiter ausgemalt zu werden. Es. 


Matrizenpappen. 


Die Antwort II auf Frage Nr. 3565 in 
Nr. 28/1927, S. 882 d. Bl. ist geeignet, über 
die Herstellung der Matrizenpappen oder 
Stereotypiepappen ein falsches Bild zu geben. 
Man könnte geneigt sein, diese Fabrikation 
nach der Antwort als verhältnismäßig einfach 
anzusehen. In Wirklichkeit ist aber das 
Gegenteil der Fall. Gerade die Herstellung 
der Stereotypiepappen ist besonders schwie- 
rig und verlangt außer einem geeigneten 
Maschinenpark außerordentliche Erfahrung, 
da sich immer wieder neue und unvorher- 
gesehene Schwierigkeiten ergeben. Auch die 
Bezeichnung „Matrizenpappen“ ist nicht zu- 
treffend oder vielmehr als Sammelbegriff 
anzusehen, denn unter Matrizenpappen oder 
Stereotypiepappen kann man sehr verschie- 
dene Erzeugnisse verstehen, die je nach der 
Art der Verwendung, d. h. je nach der Art 
der Herstellung der Matern recht verschie- 
denen Anforderungen gewachsen sein müssen. 
In allen Fällen aber sind diese Anforderungen 
so außerordentlich hoch, daß mit großen 
Mißerfolgen und viel Ausschuß gerechnet 
werden muß. 

An Stelle der älteren Schlagmater, deren 
Herstellung durch Schlagen mittels Bürsten 
von Hand erfolgte, verwendet man heute 
immer mehr die geprägte Mater, die auf dem 
Stereotypiekalander oder der Presse herge- 
stellt wird. Namentlich in großen Stereo- 
typien kommt auch der Kalander immer mehr 
in Wegfall und wird durch die Presse ersetzt, 
die ersterem gegenüber zahlreiche Vorteile 
aufweist. Einer dieser Vorteile und wohl der 
hauptsächlichste ist in der Art des Pressen- 
druckes zu suchen. Während der Druck beim 
Stereotypiekalander erklärlicherweise mehr 
schiebend ist, wirkt er bei den Pressen 
senkrecht nach unten. Es liegt auf der Hand, 
daß durch die schiebende Wirkung des Ka- 
landers das Schriftmaterial außerordentlich 
leidet und daß Ungenauigkeiten nie ganz zu 
vermeiden sind. Der senkrecht nach unten 
wirkende Druck unserer modernen Stereo- 
typiepressen hingegen schont das Schrift- 
material und kann auch keine Verschiebung 
der Matrizenpappen zur Folge haben. Das 


Matern von fein gerasterten Autotypien und 
das Matern von Platten für den Vielfarben- 
druck ist in der erforderlichen Präzision 
überhaupt nur auf den Pressen mit senkrecht 
nach unten wirkendem Druck möglich. In 
der Tat stehen solche auf diese Weise er- 
zeugten Platten an Genauigkeit den Origi- 
nalen in keiner Weise nach. 

Um nun aber diesen Anforderungen ge- 
wachsen zu sein, müssen die Stereotypie- 
pappen auch besondere Eigenschaften auf- 
weisen. Sie müssen sich den zu maternden 
Schriften und Klischees und den zur Anwen- 
dung kommenden Verfahren bestens anpas- 
sen, dürfen sich also vor allen Dingen nicht 
verziehen oder werfen, so daß sie z. B. auch 
beim Vielfarbendruck bestens Register halten. 
Sie dürfen aber auch nicht durch das heiße 
Metall zu schnell verbrennen, denn besonders 
die moderne Zeitungsstereotypie verlangt von 
einer Mater bis zu 50 und mehr tadellose 
und saubere Abgüsse. Aber auch für andere 
Zwecke der Stereotypie kann das sehr von 
Bedeutung sein. Es sind also sehr hohe An- 
forderungen, die an die Matrizenpappe ge- 
stellt werden, die sich mitunter gar zum Teile 
widersprechen. Man muß immer in Betracht 
ziehen, daß die Matrizenpappe ein Erzeugnis 
der Papierindustrie ist und auch deren Roh- 
stoffe verwendet. 

Die eigentümliche Beschaffenheit der 
Stereotypiepappen, die je nachdem, ob es sich 
um Matern für die Handherstellung oder 
Maschinenherstellung handelt, wieder ver- 
schieden ist, wird nun dadurch erzielt, daß 
erstens die Stoffmischung, also die Auswahl 
der Fasern und der Füllstoffe, und zweitens 
die Mahlung und die Vorbereitung entspre- 
chend gewählt und durchgeführt werden. 
Ganz besonderen Einfluß hat aber auch die 
Maschinenarbeit. 

Für die besten Stereotypiepappen kommen 
nun als Rohstoffe Baumwolle und Altpapier, 
allerdings nicht Altpapier im gewöhnlichen 
Sinne, zur Verwendung. Bei dem Baumwoll- 
halbstoff liegt kaum eine Gefahr vor, daß 
ungeeignete Teile in den Stoff kommen. 
Anders liegt die Sache aber beim Altpapier. 
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Altpapier ist ein Sammelbegriff und umfaßt 
Sorten jeder Güte und Reinheit. Man muß 
nun für Stereotypiepappen, die ein erstklas- 
siges Erzeugnis darstellen sollen, möglichst 
holzfreie Papierspäne im reinsten Zustande 
verwenden, also Akten, Bücherpap ere und 
ähnliche, Holzschliff, harter Zellstoff 
und andere harte Faserstoffe, wie auch Jute 
und ähnliche, sind vollkommen ungeeignet. 

Um den gewünschten Charakter der Pap- 
pen zu erhalten, muß die Mahlung in den 
Holländern so erfolgen, daß die Pappen in 
gewissem Grade saugfähig, weich, elastisch 
und doch fest werden. Es ist nun sehr 
schwer, den richtigen Mahlungsgrad für die 
Stereotypiepappen einzuhalten. Mahlt man 
Sehr rösch, dann erhält man wohl eine 
weiche, saugfähige, elastische Pappe, die 
aber nur geringe Festigkeit aufweist; mahlt 
man hingegen zu schmierig, so erhält man 
wohl feste Pappen, die aber wieder zu hart 
werden und leicht zum Werfen und Verziehen 
neigen. 

Um die Plastizität der Pappen zu erhöhen, 
gibt man der Stoffmischung auch noch Füll- 
stoffe zu, die aber feinstens geschlämmt sein 
mussen. Als hauptsächlichst verwendete 
Füllstoffe sind zu nennen: Kaolin und Tal- 
lum. Beide Füllstoffe, wie auch andere etwa 
verwendete müssen vollkommen sandfrei sein. 
sand würde die Autotypien verkratzen und 
auch sonst nachteilige Wirkungen haben. 

Auch Knoten, die von nicht genügend auf- 
geschlossenen Fasern herrühren, habei! ähn- 
liche nachteilige Wirkungen und sind daher 
in den Stereotypiepappen unter allen Um- 
standen zu vermeiden. Wenn auch bei 
Matrizen für scharfe Typen und Strich- 
alzungen Knötchen und Stoffblättchen viel- 
leicht nicht so nachteilig in Erscheinung tre- 
ten, so zeigt sich dieser Uebelstand doch 
sofort, wenn es sich um Matern für Auto- 
pien und andere feine Typen handelt, da 
an diesen Stellen die Pappen nicht genügend 
elastisch und weich genug sind, um sich den 
leisten Vertiefungen richtig anzupassen. 


Eine andere Anforderung von außer- 
ordentlicher Bedeutung ist die vollkommene 
Gleichmäßigkeit der Stereotypiepappen, und 
zwar in bezug auf glatte Oberfläche und voll- 
kommen gleiche Dicke an allen Stellen. Es 
st das eine Forderung, deren Erfüllung 
'mmerhin einige Aufmerksamkeit erheischt, 
die sich allerdings bei ausreichender Erfah- 
rung, gutem Zustand der Pappenmaschinen 
ind einiger Aufmerksamkeit auch mit Sicher- 
heit erreichen läßt. Man muß aber bei den 
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Matrizenpappen schon von Anfang an darauf 
hinarbeiten, daß die erforderliche Gleich- 
mäßigkeit erzielt wird, denn man hat gerade 
hier nicht die Möglichkeit, wie bei den mei- 
sten anderen Pappensorten, später durch 
Walzen in Glättwerken solche Ungleich- 
mäßigkeiten auszugleichen. Man walzt die 
Stereotypiepappen wohl ebenfalls in Glätt- 
werken oder Kalandern, aber nur mit einem 
ganz leichten Druck, der kein Zusammen- 
pressen und Egalisieren, sondern lediglich 
eine leichte Glätte der Oberfläche hervor- 
bringen soll. 

Ungleichmäßige Stereotypiepappen erge- 
ben ungleichmäßige Abgüsse, wie ja auf der 
Hand liegt. Die Matern bereiten dann in der 
Druckform, und zwar sowohl in der flachen 
als auch in der runden, Schwierigkeiten und 
geben Anlaß zu Störungen, wenn sie das 
Arbeiten nicht überhaupt unmöglich machen. 
Bei modernen Gießmaschinen sind solche 
Matern überhaupt nicht zu verwenden, da sie 
Formen ergeben würden, mit denen auf den 
schnell laufenden Maschinen nicht gedruckt 
werden kann. | 

Auf den Fabrikationsgang der Stereotypie- 
pappen näher einzugehen, soll hier unter- 
bleiben, da das zuviel Raum beanspruchen 
würde. Es würde auch die Erläuterung zahl- 
reicher Einzelheiten erforderlich machen. Es 
war vielmehr nur meine Absicht, auf die 
hauptsächlichsten Eigenschaften der Matrizen- 
pappen aufmerksam zu machen, um zu zeigen, 
daß es doch nicht ganz einfach ist, gute 
Erzeugnisse zu liefern. 

Von ganz besonderer Bedeutung und von 
großem Einfluß auf die Dauerhaftigkeit der 
Stereotypiepappen, besonders aber für das 
Verhindern des Anhaftens des Metalles, das 
gleichbedeutend mit dem Verluste der Mater 
ist, wie überhaupt für die Erzeugung guter 
Abgüsse ist nun der „Strich“ der Pappen. 
Fast jede Pappenfabrik, die gute und brauch- 
bare Matrizenpappen herstellt, hat für die 
Zusammensetzung dieser Streichmasse ein 
besonderes Rezept, das sie für das beste hält 
und als ein strenges Geheimnis betrachtet. 
Wie schon erwähnt, hängt auch die Güte und 
die Verwendbarkeit der Pappen von dieser 
Streichmasse besonders ab, vor allen Dingen 
hat sie einen großen Einfluß auf die Zahl der 
scharfen Abgüsse. Je höher diese ist, desto 
besser ist natürlich auch die Stereotypiepappe 
und desto vorteilhafter wird sie in der Ver- 
wendung sein. 

Es ist niemandem zu raten, auf Grund 
einer einfachen Briefkastenantwort sich mit 
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der Herstellung der Matrizenpappen befassen 
zu wollen, es gibt hier unendlich viel zu 
beachten. Nur in besonders dafür eingerich- 
teten Fabriken mit reichen Erfahrungen kann 
die Herstellung lohnend sein. Die großen 
Zeitungen, die die Hauptabnehmer der 
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Matrizenpappen sind, sind durchaus nicht 
geneigt, ohne weiteres ein neues Erzeugnis 
zu probieren. Sie hängen so fest an ihren 
alten, bewährten Lieferanten, daß es kaum 
möglich ist, diese zu verdrängen. 

Ing. Hoyer, Köthen 


— — . .. . — 


Echt handgeschöpfte Papiere. 


Die in Nr. 52/1927 des Wochenblattes 
erschienene Notiz über echt handgeschöpfte 
Papiere bietet eine willkommene Gelegenheit, 
im allgemeinen über die Frage, welche Pa- 
piere zu den echten handgeschöpften und 
welche zu Imitationen zu rechnen sind, noch- 
mals zu sprechen. 

Gegen die Annahme des Herrn M., daß 
unter echt handgeschöpftem Papier ein 
Papier zu verstehen sei, das durch die Hände 
des Schöpfers mittels Schöpfform, aus einer 
Bütte geschöpft, an der Luft getrocknet und 
nach altem Brauch hergestellt ist, läßt sich 
nichts sagen, aber dagegen, daß alle anderen 
Papiere — summa summarum — nicht mit 
der Hand geschöpft, nur büttenähnlichen 
Charakter besäßen. 

Zylindermaschinenpapier in Bogenform 
mit rauhen Rändern oder auf Langsiebpapier- 
maschinen, wie sie bei Aug. Koehler in Ober- 
kirch oder Mich. Kolba Söhne in Diosgyör 
oder in einigen Fabriken Südtirols, Italiens 


usw. hergestellt, sind Imitationen des Hand- 


papieres oder imitiertes Schöpfpapier. Da- 
gegen ist das auf einer Sembritzkischen 
Schöpfpapiermaschine erzeugte Papier wirk- 
liches Schöpfpapier (Büttenpapier), da die 
Maschine die charakteristische Arbeit der 
Handpapiermacher mechanisch vollführt. 

Die Sembritzkische Maschine, D. R. P. Nr. 
20 580, liefert also ein dem Handpapier nicht 
nur ähnliches, sondern ein wirklich gleiches 
Produkt mit der gleichen Blattbildung, glei- 
chem Rande und natürlich auch gleicher 
Festigkeit und Dauer. Die Regelmäßigkeit 
der mechanischen Bewegung bedingt zudem 
eine größere Gleichmäßigkeit des Fabrikates, 
als von dem der Ermüdung und allerhand 
sonstigen Einflüssen ausgesetzten Bütten- 
arbeiter erwartet werden darf. Die Maschine 
liefert ohne Unterbrechung Schöpfpapier in 
solcher Menge und Regelmäßigkeit, wie es 
die besten Büttenarbeiter nicht schaffen kön- 
nen. Dabei ist der Maschinenbetrieb um mehr 
als 80 % billiger als die Handarbeit. 

Erhabene und vertiefte Filigranierungen 
der Schöpfform treten in den mittels der 
Maschine erzeugten Schöpfpapieren mit einer 


Schärfe und Klarheit hervor, wie sie nur bei 
besten Handpapieren erreicht werden kann. 
Ein Vorteil der Maschine ist ferner der, daß 
die Größe der Formen nicht durch die Arm- 
länge und Körperkraft der Arbeiter beschränkt 
ist, wie bei der Büttenpapierfabrikation. 

Zu den geschöpften Papieren dürfen also 
nur die echt handgeschöpften und die auf 
Sembritzkischen Maschinen hergestellten Pa- 
piere gerechnet werden, da beiden das 
charakteristische Schöpfen, Eintauchen in den 
Stoffbrei, Hin- und Herschütteln der Form, 
Entwässerung und Gautschen auf einem Filz 
eigen ist. Alle anderen Papiere, die durch 
andere Fabrikationsmethoden einen büt- 
tenähnlichen Charakter erhalten, auch 
die auf einer Langsiebmaschine einseitig 
geschüttelten und an der Luft getrockneten 
Papiere verdienen keineswegs den Namen 
Büttenpapier oder echt Büttenpapier. 

Geheimrat Herzberg, Berlin-Dahlem, 
hat wohl denselben Standpunkt eingenom- 
men, und in einer Arbeit, die 1910 im Fest- 
hefte des Wochenblattes erschien, ist auf den 
Unterschied zwischen hand- und maschinen- 
geschöpften Papieren einerseits und Papieren, 
die auf Langsieb- und Rundsiebmaschinen 
hergestellt sind, andererseits hingewiesen. 

Ueber die Festigkeitseigenschaften von 
handgeschöpften und maschinengeschöpften 
Papieren berichtet derselbe im Wochenblatt 
1909, S. 3821—3824, in seinem Gutachten 
wie folgt: 

„Das Gesamtergebnis der Versuche ist 
dahin zusammenzufassen, daß es nicht ge- 
lungen ist, Unterscheidungsmerkmale zwi- 
schen den H-Papieren (— die aus der Bütte 
geschöpften Papiere) und M-Papieren (= 
die mit Hilfe von Maschinen geschöpften 
Papiere) aufzufinden. Die eingesandten 
M-Papiere stimmen in bezug auf die 
Schwankungen in der Reißlänge, Dehnung, 
Falzzahl usw. mit den H Papieren so 
überein, daß eine Unterscheidung auf 
Grund dieser inneren Eigenschaften ausge- 
schlossen erscheint.“ 

Somit könnte man die Einteilung in der 
Art treffen, daß man sagt, es gibt: 
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I. handgeschöpfte Büttenpapiere, 
2. maschinengeschöpfte Büttenpapiere und 
3. Papiere, denen auf Langsieb- und Rund- 
sieb- (Zylinder-) Maschinen bütten- 
ähnlicher Charakter verliehen wird. 
Das Streben nach Billigkeit hat die Ver- 
wendung der Schöpfpapiere immer enger be- 
grenzt und die Bedeutung derselben stetig 
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zurückgedrängt. Nach den letzten Ermitt- 
lungen 1924 hatten wir in Deutschland nur 
noch 50 Schöpfbütten. An dem Rückgange 
unseres alten Handwerks trägt aber auch die 
heutige Jugend Schuld, der eine zünftige 
Lehrzeit von vier Jahren und 14 Tagen wohl 
nicht mehr behagt. 

Im Januar 1928. 

Walter Sembritzki. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Kamyr-Entwässerungsmaschinen mit filzlosen Pressen. 


I. Für Holzschlifl. 

Erst in den letzten Jahren ist man dazu 
übergegangen, die alten wohlbekannten Rund- 
siebentwässerungsmaschinen durch neue Kon- 
struktionen zu ersetzen. Die alten Maschi- 
nen forderten allzu viel Handarbeit, um heut- 
zutage bei den hohen Arbeitslöhnen und 
niedrigen Preisen des Holzstoffes wirtschaft- 
lich zu sein. Auch ist ihre Leistungsfähigkeit 
unbefriedigend; ferner beanspruchen sie viel 
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Abbildungen 1 und 2 zeigen Kamyr-Ent- 
wässerungsmaschinen mit einer Leistungs- 
fähigkeit von 10000—15000 kg Holzschliff, 
90 % lufttr. ged., pro Meter Arbeitsbreite 
und 24 Stunden. Eine solche Maschine von 
3 m Arbeitsbreite ersetzt 12 Entwässerungs- 
maschinen gewöhnlicher Bauart und 4 hy- 
draulische Pressen und erfordert einschließ- 
lich Bedienung der Packpressen höchstens 
2—3 Mann. 
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Abb. 1, 


Platz. Die Entwässerung kann nur bis auf 
etwa 357, Trockengehalt gesteigert werden, 
und die weitere Entwässerung, wenn sie er- 
wünscht ist, muß in hydraulischen Pressen 
geschehen. 

Seit einigen Jahren sind aber patentierte 
Maschinen auf dem Markt, in welchen Holz- 
schlif in einer kontinuierlichen Bahn vorge- 
führt und in filzlosen Pressen auf 45—50 % 
abs. Trockengehalt entwässert wird. Diese 
Maschinen, sogenannte Kamyr-Maschinen, 
werden von der A.-B. Kamyr, Oslo (Norwe- 
gen) und Karlstad (Schweden) verkauft. Die 
Herstellung derselben erfolgt bei der A.-B. 
Karlstads Mekaniska Werkstad, Karlstad 
(Schweden) und A.-S. Myrens Verksted, Oslo 
(Norwegen). 


Die Maschine besteht aus folgenden Tei- 
len, wovon jeder durch mehrere Patente in 
verschiedenen Kulturstaaten geschützt ist: 

1. Ein großer rotierender Siebzylinder mit 

Anpreßwalzen. 

2. Filzlose Pressen, gewöhnlich zwei, mit 
geriffelten Walzen. 

3. Eine Längs- und Querschneidemaschine 
mit selbsttätigem Bogenableger. 

Der Siebzylinder hat eine Saugtrommel, 
die am Umfang mit der Länge nach gerich- 
teten Zellen versehen ist, die während der 
Rotation der Trommel abwechselnd unter 
Vakuum gesetzt werden. Die äußere Abgren- 
zung dieser Zellen bildet ein kräftiges, ge- 
lochtes Kupferblech, das an die längsgerichte- 
ten Rippen der obenerwähnten Zellen fest- 
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geschraubt wird. Dieser Kupfermantel wird 
mit einem Metalltuch überzogen. Die 
Dichtung erfolgt mittelst Metalleisten am 
Umfang des Zylinders. Diese Leisten be- 
grenzen seitlich den Stoffauflauf, und die 
Arbeitsbreite der Maschine entspricht dem 
inneren Abstand dieser Leisten. 

An das eine Ende des Saugsiebzylinders 
ist ein Sammelraum für Luft und Wasser 
angeordnet, von wo aus die Luft und das 
Wasser mittelst geeigneter Pumpen und zu- 
gehörigem Wiasserabscheider weggesaugt 
werden. 

Die sich bildende Stoffbahn wird von 
einem Filze gegen das Sieb gepreßt, und die 
Entwässerung auf dem Saugsiebe erfolgt 


< W 
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von der Verdünnung in dem Verteilungs- 
kasten und vom Mahlgrad des Stoffes ab. Die 
auf dem Zellenfilter gebildete Stoffbahn wird 
auf 20—30 % abs. Trockengehalt entwässert 
und kann somit ohne tragende Filze zu den 
Pressen geführt werden. 

Die Pressen haben je zwei patentgeriffelte 
Walzen aus Spezialgußeisen mit dazugehöri- 
gen Preßarmen und einer Federbelastungs- 
vorrichtung, um den Preßdruck regulieren zu 
können. 

Gewöhnlich sind nur zwei Pressen nötig, 
um einen Trockengehalt von 45—50 % abs. 
zu erhalten, und zwar ist die erste Presse, 
wie in Abbildung 1, nur eine Vorpresse. Die 
Pressung in dieser beträgt nur einen Bruch- 


er 
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Abb. 2. 


hauptsächlich dadurch, daß das Wasser durch 
die obenerwähnten Saugzellen abgesaugt 
wird. Die betreffenden Zellen werden wäh- 
rend der Rotation erst dann unter Vakuum 
gesetzt, wenn sich außerhalb derselben eine 
gut verfilzte Stoffbahn gebildet hat. Eine 
oder mehrere der Filzleitwalzen sind als 
Anpreßwalzen gegen den Siebzylinder aus- 
gebildet. Diese Walzen werden beim Sieb- 
oder Filzwechsel bequem angehoben. Für 
das Nachspannen des Filzes sowie für die 
Pressung an den Zylinder sind geeignete 
Vorrichtungen angebracht. 

An den Saugsiebzylinder ist ein Stoffver- 
teilungskasten angeschlossen. Die Bauart des 
Verteilungskastens ergibt auch für breite 
Maschinen einen stets gleichmäßigen, ruhigen 
Stoffauflauf auf die ganze Bahnbreite, was für 
eine gleichmäßige Entwässerung und für ein 
sicheres Funktionieren der Maschine . sehr 
wichtig ist. Die Leistung der Maschine hängt 


teil von derjenigen der zweiten, der Hoch- 
druckpresse. 

Es werden auch Maschinen mit nur einer 
Kamyr-Presse für niedrigeren Trockengehalt 
und mit drei Pressen für weitere Erhöhung 
desselben gebaut, und selbstverständ'ich kann 
man auch mit nur einer Saugtrommel aus- 
kommen, falls die Papiermasse in naheliegen- 
den Papierfabriken verarbeitet wird. 

Die Riffeln der Walzen laufen rings um 
den Umfang. Die Breite und Tiefe der Riffe- 
lung hängt vom Arbeitsdruck und der Stoff- 
qualität ab. Erst langjährige Erfahrungen 
haben es ermöglicht, die geeignetsten Riffeln 
für jeden Stoff anzuordnen. 

Von den Pressen wird die Stoffbahn nach 
der Längs- und Querschneidmaschine geführt. 
Dieser Apparat besteht aus einer Walze mit 
längs- und quergehenden Schlitzen, einer 
Walze mit Messern zum Querschneiden und 
einer dritten Walze mit Kreismessern zum 
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Längsschneiden der Stoffbahn und schließlich 
einem selbsttätigen Bogenableger. Die Bo- 
gen werden in der gewünschten Größe ge- 
schnitten und auf einen Tisch niedergelegt, 
der bei zunehmender Belastung automatisch 
niedersinkt. 

Die geschnittenen Bogen werden schließ- 
lich in Packpressen zu Ballen gepreßt und 
verpackt. | 

2. Für Zellstofl. 


Die Kamyr-Entwässerungsmaschinen er- 
setzen auch mit größtem Erfolg die bisher 
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Die Maschinen für Zellstoff unterscheiden 
sich in ihrer Konstruktion von den Holz- 
schliffentwässerungsmaschinen nur durch die 
Bauart der Pressen, die für Zellstoff großen 
Arbeitsdrücken ausgesetzt werden, und durch 
die Art der Walzenriffelung. — 


Zu erwähnen ist, daß die oben beschrie- 
benen filzlosen Pressen auch in Naßpartien 
älterer Ausführung eingebaut werden kön- 
nen, und zwar anstatt der Filzpressen oder, 
falls diese beibehalten werden, nach diesen 
Pressen. Der Trockengehalt kann auch in 


Abb. 3. 


benützten Naßparti å 
ragen. von Zellstoff-Entwäs- 

e Leistung hängt auch hier v 
Wang ere des Stoffes ab und a 
i N kg pro Meter Arbeitsbreite in 
nden. Die Ueberlegenheit der Kamyr- 
u gegenüber gewöhnlichen Naß- 
5 . bedeutend. Die Kamyr- 
ole F. nötigt wenig Platz, bedeutet eine 
w sparnis an Filzen und Sieben und 
er Zellstoff getrocknet | 


parti 


e wird, auch 
gehalt 1 = Dampf, da der Trocken- 
auf 50% abs. gebracht wird, 


Meistens nur 35400, erreichen Naßpartien 


—40% erreichen kann. 


diesen Fällen auf 50 % abs. erhöht werden. 
Abbildung 3 zeigt eine solche Presse, — 

Die Kamyr-Entwässerungsmaschinen sind 
durch folgendes gekennzeichnet: 

1. Holzschliff und Zellstoff werden in 
kontinuierlichen Bahnen vorgeführt. 

2. Die Maschinen arbeiten ohne Preßälze. 

3. Die Stoffbahn erreicht einen Trocken- 
gehalt von etwa 50 v.H. abs. nach den 
Pressen. 

4. Die Leistung pro Meter Arbeitsbreite 
und 24 Stunden ist außerordentlich groß, 
und zwar: 
für Holzschliff 10 000—15 000 kg luittr. ged., 
für Zellstoff 20 000—30 000 kg lufttr. ged. 
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Eine 3-m-Kamyr-Holzschliffentwässerungs- 
maschine ersetzt also 12 Entwässerungs- 
maschinen gewöhnlicher Bauart und vier 
hydraulische Pressen. 

5. Bedeutende Ersparnis an Requisiten, 
wie Siebtüchern, Filzen usw. 

6. Geringe Unterhaltskosten. Durch die 
kräftige und einfache Bauart kommen Repara- 
turen kaum vor. 

7. Zur Bedienung einer Maschine ein- 
schließlich Bedienung der Packpressen sind 
nur 2—3 Mann nötig, je nach Leistung der 
Maschine. 

8. Die Maschinen beanspruchen sehr we- 
nig Platz. Eine Bodenfläche von 70 qm ist 
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genügend für eine Maschine einschließlich des 
Antriebes mit folgender Leistung pro 24 
Stunden: 
Holzschliff: 30 000—45 000 kg lufttr. ged., 
Zellstoff: 60 000—90 000 kg lufttr. ged. 

9. Die Maschinen sind die billigsten Ent- 
wässerungsmaschinen pro Kilogramm ent- 
wässerten Stoff. 

Bis jetzt sind mehr als 60 komplette Ka- 
myr-Entwässerungsmaschinen und etwa 250 
filzlose Kamyr-Pressen im Betrieb, und zwar 
sowohl in Skandinavien und Finnland, wie in 
den Vereinigten Staaten, Kanada, Holland, 
Rußland und Japan. C. F. L. 


China Clay — Kaolin. 


Von Direktor Mathias Szeniczei. 


Wenn ich über dieses Mineral eine kurz 
gefaßte Aufklärung bringe, so liegt der Grund 
hiefür darin, daß die vermeintliche Sonder- 
bedeutung des unter dem Namen China Clay 
im Handel vorkommenden Rohstoffes ent- 
kräftet werden soll, zumal es heute noch 
Verbraucher gibt, die der Meinung sind, daß 
China Clay kein Kaolin sei und ein Angebot 
in Kaolin glattweg mit der Begründung 
ablehnen, daß in ihren Betrieben kein Kaolin 
verwendet werde, während sie bedeutende 
Mengen hievon unter der Bezeichnung China 
Clay verarbeiten. 

China Clay ist ein durch die englischen 
Makler seit undenklicher Zeit angenommener 
Name und bedeutet nichts anderes als Kaolin 
oder Porzellanton bzw. Porzellanerde, die auf 
den Markt auch als Fetterde, Weißerde, 
Pfeifenton usw. gebracht wird. 

Diese Erden besitzen in der Hauptsache 
die gleichen spezifischen Eigenschaften, 
fußend auf den gleichen chemischen Kompo- 
sitionen aus Tonerde und Kieselsäure. 


Innerhalb der Kaoline oder China Clays gibt 
es weniger weiße, grauweiße und gelbweiße 
Sorten und ebenso wie es weniger weiße 
Kaoline englischer Herkunft gibt, hat man 
auch blendend weiße China Clays kontinen- 


talen Ursprunges, die nahezu immer natür- 


liche Weiße haben und keiner künstlichen 
Färbung unterzogen werden. 

Es ist eine bekannte Tatsache, daß kon- 
tinentale Kaoline, da sie von manchen Ver- 
brauchern als China Clay nicht anerkannt 
werden, auf Umwegen und unter Anwendung 
der englischen Bezeichnung doch ihren Weg 
zum Verbraucher finden, ein Beweis dafür, 
daß der Papierfabrikant gut daran tun wird, 
sich nicht durch den Namen und die Her- 
kunft, sondern lediglich durch die Qualität 
der Erde bestimmen zu lassen; und in dieser 
Beziehung haben Erzeugnisse des Konti- 
nentes bei nahezu allen, auch den verwöhn- 
testen Verbrauchern längst — oft ohne daß 
diese die Herkunft gekannt haben — ihre 
Probe bestanden. 


Die Verminderung der Seibstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 
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Hans Stoewer 5.“ 


Mit Herrn Hans Stoewer, Oberingenieur 
bei der Firma J. M. Voith in Heidenheim, 
ist unerwartet ein Mann aus dem Leben 
geschieden, dessen Tätigkeit viel zu früh für 
die gesamte Fachwelt des Papiers und des 
Papiermaschinenbaues ein Ziel gesetzt wurde. 
Er wurde nach kurzer Krankheit, die den 
ernsten Ausgang zu Anfang gar nicht ver- 
muten ließ, plötzlich aus seiner arbeitreichen 
Wirksamkeit herausgerissen, die er seinem 
Alter nach noch lange im Interesse der ge- 
samten Papiermacherei, zum Nutzen seiner 
Firma und zu seiner 
eigenen Genugtuung 
und Freude hätte aus- 
üben können. 

Intensivste Arbeit 
in seinem Fach — sei 
es als Konstrukteur, 
auf Reisen bei Bera- 
tung der Kundschaft, 
beim Entwerfen neuer 
Anlagen oder Moder- 
nisieren veralteter — 
st für Hans Stcewer 
stets Lebensbedürfnis 
gewesen. Immer hat 
er sich mit größter 
Energie, gepaart mit 
trefisicherer Kenntnis 
seines Faches, seinen 
oft schwierigen Auf- 
gaben und der Er- 
leligung der umfang- 
reichen Aufträge an- 
genommen und seine 
zahlreichen Mitarbei- 
ter zur Abwicklung 
ales Erforderlichen 
verständig angeleitet. 


e Papiermacher, von denen zahlreiche 
bons a denen persönlich gekannt haben, 
5 9 5 Anforderungen ermessen, die bei 
sönlichy z en Tätigkeit an die leitende Per- 
selbst el herantreten. Kennen sie doch 

9 die tausend Fragen, die Zu 
überwinden. und die Schwierigkeiten, die zu 

n sind, ehe eine neue Maschine 


m o 30: E 
8 Mann mäßigen Betrieb übergeben 


l 

ad a. d. Haardt 1875 geboren, 
ealschul ans Stoewer nach Besuch der 

ahm Hi a Vaterstadt und des Tech- 
a be ve ghausen eine Reihe von Stel- 
A beiei r aiedenen Firmen und erlangte 
5 5 Posten. Im Frühjahr 

ruf war i 

der auf Wunsch der Firma]. i a 
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1906 trat er als Bürovorstand bei der Firma 
J. M. Voith ein, wo er zum Oberingenieur 
und Chef des Konstruktionsbüros der Papier- 
maschinenabteilung aufrückte. Während des 
Krieges haben seine Fähigkeiten auch im 
Betrieb Verwendung gefunden: er leitete die 
Herstellung von Kriegsgeräten, die der Firma 
Voith in großem Umfang von der Heeres- 
leitung in Auftrag gegeben wurden. 

Stoewer hat den Aufschwung, den der 
Papiermaschinenbau in den letzten zwanzig 
Jahren genommen hat, mitgemacht und sich 
als Konstrukteur von 
großen Fähigkeiten 
an der Entwicklung 
tatkräftig beteiligt. 

In verständnisvoller 
Zusammenarbeit mit 
den übrigen leitenden 
Persönlichkeiten und 
seinen Konstrukteuren 
einerseits wie den 
Papierfachleuten an- 
dererseits hat Hans 
Stoewer viele fort- 
schrittliche Gedanken 
und Anregungen zur 
Konstruktionsreife ge- 
bracht, dank seiner 
scharfen Beobach- 
tungsgabe und seinem 
hervorragenden Kon- 
struktionstalent. Und 
wenn heute die Firma 
Voith auf dem Gebiet 
des Papiermaschinen- 
baues unbestrittene 
Weltgeltung genießt, 
so hat daran Hans 
Stoewer sein volles Maß von Anteil, das ihm 
nicht vergessen werden soll. 


So vorbildlich seine Pflichterfüllung war 
— noch wenige Tage vor seinem Tode er- 
ledigte er wichtige Geschäfte vom Kranken- 
lager aus, in der Hoffnung, in absehbarer 
Zeit sich wieder ganz seinem Beruf widmen 
zu können —, so einfach und bescheiden war 
sein Auftreten als Mensch wie seine Lebens- 
führung, ohne je die Entschiedenheit vermis- 
sen zu lassen, die zum Erfolg unerläßlich ist. 
Seinen Kollegen war er ein geschätzter Mit- 
arbeiter, seinen Ingenieuren ein hilisbereiter 
Vorgesetzter und den zahlreichen Kunden ein 
gern gehörter Berater. In den Kreisen aller, 
die mit ihm in Berührung kamen, wird dem 
Verstorbenen ein bleibendes Angedenken be- 
wahrt werden. 
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Handelsbräuche in Papierholz. 


Ein Leser des W. f. P. im Auslande ersucht 
uns um Auskunft auf einige Fragen, die die 
Papierholznotierungen unter „Papierholzmarkt“ 
betreffen. Die Verhältnisse sind bekanntlich 
sehr verschieden in Norddeutschland und Süd- 
deutschland, und da eine ausführliche Er— 
örterung derselben auch von allgemeinem Inter- 
esse ist, bringen wir nachstehend die Fragen 
und die Antworten unseres sachverständigen 
Mitarbeiters zum Abdruck. 

1. Frage: Angabe der Durchmesser der Il. 2. 
und 3. Klasse Rundholz? 

Antwort: Es soll wohl Schleifholz bzw. Pa- 
pierholz heißen, da über Rundholz, worunter man 
allgemein üblich Stammholz versteht, nicht berichtet 
wurde. Da die Durchmesser für die 1., 2, und 3. Kl. 
gefragt werden, nehme ich an, daß man dabei Süd- 
deutschland im Auge hat; denn in Preußen, worüber 
ja auch berichtet wurde, hat man nur zwei Klassen 
(1. und 2.). Die Sortierung des Holzes im allgemeinen 
und des Papierholzes im besonderen ist in den ver- 
schiedenen Gegenden bzw. Ländern nicht einheitlich; 
es bestehen namentlich grundlegende Unterschiede 
zwischen Nord und Süd. Ich führe nachfolgend die 
für Papierholz zurzeit geltenden Sortierungsgepilugen- 
heiten an: 

Süddeutschland einheitlich für die Länder 
Baden, Bayern und Württemberg gemäß Ueberein- 
kunft zwischen den Forstverwaltungen und Wald- 
besitzerverbänden: 

Papierholz (Schleifholz) sind Rundlinge in 
Längen von 1—4 m, meist 2 m. Verwertungseinheit 
ist der Raummeter (Ster). Umrechnungsfaktor (rm 
in fm): I rm = 0,8 fm. 


1. Kl. über 14 cm Durchmesser am schwächeren 
Ende, 

2. Kl. über 10—14 cm Durchmesser am schwäche- 
ren Ende, 

3. Kl. über 7—10 cm Durchmesser am schwächeren 
Ende. 


Diese Durchmesserangaben verstehen sich mit 
Rinde gemessen. Soweit das Holz entrindet in das 
Verkuufsmaß gesetzt wird, dürfen die Mindestdurch- 
messer höchstens 1 cm geringer sein. 

Preußen. Papierholz (Schleif- oder Zellulose- 
holz) sind Rundlinge von 1—4 m Länge. 

1. Kl. Rollen von über 14 cm Durchmesser am 
oberen Ende mit Rinde gemessen, 

2. Kl. Rollen von über 7—14 cm Durchmesser am 
oberen Ende mit Rinde gemessen. 

SachsenundHessen. Nutzscheite sind 
Rundstücke von über 14 cm Durchmesser am schwä- 
cheren Ende oder aus solchen gespaltene Scheite. 
Nutzknüppel sind Rundstücke von über 7—14 cm 
Durchmesser mit Rinde, am schwächeren Ende ge- 
messen. 

2. Frage: Beziehen sich die Notlerungen im- 
mer auf entrindetes Holz oder wird dies immer be- 
sonders angegeben? 

Antwort: In Preußen wird der Hauptteil 
des als Papierholz verkauften Materials in der Rinde 
belassen. Das Schälen des Holzes hat also der Käufer 
zu übernehmen. Gegendweise, z. B. in der Provinz 
Sachsen, ebenso in Teilen der Provinz Hannover, 
wird das meiste Holz in entrindetem Zustande ver- 
kauft. Soweit im W.f.P. preußische Verkaufsergeb- 
nisse im einzelnen mitgeteilt wurden, ist jedes- 
mal dabei vermerkt gewesen, wenn das Material 
entrindet war. Ein fehlender diesbezüglicher Vermerk 
setzt entsprechend den bekannten Gepflogenheiten 
voraus, daß das Holz mit Rinde verkauft wurde. Bei 
Angabe von Durchschn’ttspreisen bzw. 


Monatserlösen läßt sich eine Trennung zwischen den 
Verkäufen, die mit Rinde erfolgt sind, und denjenigen, 
wobei das Holz durch die Forstverwaltung bereits 
entrindet war, um so weniger durchführen, als es 
sehr häufig vorkommt, daß ein Teil der Verkaufs- 
menge entrindet, der andere Teil aber mit Rinde 
verkauft wird, ohne daß deshalb eine Preistrennung 
vorgenommen wird, vielmehr der Preis sich einheit- 
lich für das ganze Quantum versteht. Bei Angabe 
von Einzelerlösen werden derartige Besonderheiten 
natürlich immer vermerkt: bei der Berechnung von 
Durchschnittspreisen für längere Zeitabschnitte ist 
ihre Berücksichtigung praktisch nicht möglich. 

Für Süddeutschland (Baden, Bayern. 
Württemberg) ist eine Unterscheidung zwischen ent- 
rindetem und berindetem Holz eigentlich gar nicht 
notwendig, da hier einheitlich nach Prozenten der 
ebenfalls einheitlichen Landesgrundpreise geboten 
wird. Die Landesgrundpreise für Süddeutschland sind 
erst kürzlich neu aufgestellt worden, und zwar in 
bezug auf Schleifholz (wie es auch vorher der Fall 
war), für entrindetes Holz und für Holz mit Wiude 
besonders. Während Württemberg bis dahin von den 
übrigen beiden Ländern abweichende Grundpreise für 
Schleifholz hatte, sind die Grundpreise jetzt — soweit 
nicht noch Holz aus altem Einschlag nach den alten 
Grundpreisen verkauft wird — in den drei süddeut- 
schen Ländern einheitlich. Die neuen Sätze sind nach— 
stehend aufgeführt, die früheren stehen in Klammern 
darunter: 


= 1. Kl. 2.Kl. 3. Kl. 

mit Rinde . 15.— 12. — 9. — 
(11.  (9.—)  (1-) 

ohne Rinde . 17.— 14.— 11.— 
(12.—) (10.—) (8.—) 
Da nun — wie bereits erwähnt wurde — nach 


Prozenten dieser Grundpreise geboten wird, läßt die 
Angabe des Preises in Taxprozenten die Erlöshöhe 
durch Umrechnung ohne weiteres erkennen. d. h. also: 
bei entrindetem Holze 1. Klasse wäre der Erlös in 
Mark beispielsweise bei 100% der Grundpreise 
1 17, für Holz mit Rinde hingegen & 15. Um ein 
Beispiel aus der Praxis anzuführen: Ein kürzlich 
durch die Regierungsforstkammer Augsburg vollzoge- 
ner Freihandverkauf von 28200 rm Schleifholz aus 
verschiedenen staatlichen Forstämtern Schwabens 
brachte im Durchschnitt 126 % der neuen Grundpreise. 
Das Holz mag zum Teil mit der Rinde, zum Teil 
entrindet geliefert werden, was für die Festsetzung 
des Kaufpreises ganz gleichgültig ist. Bei einem 
derartigen Vorverkauf dürfte es nicht einmal imnier 
entschieden sein, ob mit oder ohne Rinde überwiesen 
wird. Der Kaufpreis wird eben in jedem Falle nach 
dem Prozentsatz der Grundpreise berechnet. Gelangt 
das Holz mit der Rinde zur Ueberweisung, so stelen 
sich die Verrechnungspreise entsprechend niedriger. 
bei Ueberweisung von entrindetem Holz entsprechend 
höher. Im vorliegenden Falle bei einem Erlös von 
126% der Grundpreise wäre das Verhältnis folgendes: 
Erlöshöhe in Mark 


1. Kl. 2. Kl. 3. Kl. 

mit Rinde 18.90 15.12 11.34 

ohne Rinde 21.42 17.64 13.86 
3. Frage: Verstehen sich dle angegebenen 


Preise ab Wald, verladen oder franko Schielferel? 
Antwort: Alle Preisangaben von Forst- 
verkäufen verstehen sich ab Wald. Nur bei Angaben, 
die sich auf den Handels- bzw. Wiederverkäuferpreis 
beziehen, verstehen sich die Preise frei Wa.gun, 
wobei dann aber die Frachtparität (Station oder 
Gegend) angegeben ist, bzw. angegeben sein muß, da 
die Angaben sonst wertlos wären. . 
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Geschäftsberichte. 


In der am 19. Januar 1928 stattgefundenen außer- 
ordentlichen Generalversammlung der Aktionäre der 
G. Schaeufielenschen Papierfabrik l. L., Heilbronn a. N., 
in der 1000 Vorzugsaktien und 25 221 Stammaktien ver- 
treten waren, wurde die Schlußabrechnung einstimmig 
genehmigt, ebenso wurde die Entlastung der Liquida- 
toren und des Aufsichtsrates ausgesprochen und den 
Liquidatoren die Ermächtigung zur Löschung der 
Firma erteilt. Zum Schluß der Generalversammlung 
stellte der stellvertretende Vorsitzende fest, daß, 
wenn es gelungen sei, die Geschäfte der altange- 
sehenen Firma in würdiger Form abzuwickeln, dies 
ganz besonders der ebenso geschickten wie hinge- 
bungsvollen, durch den Aufschwung der Konjunktur 
begunstigten Tätigkeit der Liquidatoren. insbesondere 
des Herrn Brunke, zu danken sei. Aus dem 
Bericht über die Beendigung der Liquidation ersehen 
wir, daß nach Durchführung derselben den Aktionären 
ein reines Barvermögen von R.-M. 775 000 zur Ver- 
fügung steht, welches wie folgt zur Verteilung 
kommt: R.-M. 770 000 auf 40 000 Stammaktien, das 
sind R.-M. 19.25 = 3814% für die Stammaktie im 
Nennwert von R.-M. 50; R.-M. 5000 auf 1000 Vor- 
zugsaktien, das sind R.-M. 5 = 100% für die Vor- 
zugsaktie im Nennwert von R.-M. 5. 


Stettiner Papier- und Pappenfabrik vorm. 
Schroedter & Rabbow A.-G. in Stettin. Laut einer 
Mitteilung der Verwaltung im Berliner Tageblatt kann 
über das Ergebnis des am 31. März ablaufenden Ge— 
shäftsjahres noch keine Erklärung abgegeben, aber 
jetzt schon soviel gesagt werden, daß sich der aus 
den Vorjahren vorgetragene Verlust von R.-M. 114 855 
weiter vermindern werde. Ueher den Geschäftsgang 


wird mitgeteilt, daB der kleinere Teil des Betriebes, 
welcher Packpapier herstellt, gut beschäftigt gewesen 
ist, es seien indessen bei stark gedrückten Preisen 
keine Ueberschüsse zu erwarten. 

Inveresk Paper Co. Ltd. in London. In der 
Generalversammlung äußerte sich der Vorsitzende 
befriedigend über den Ertrag der deutschen Werke. 
Der Betrag von £ 0,6 Mill. in der Bilanz der Koholyt- 
Gesellschaft sei viel zu niedrig für den gesamten 
deutschen Besitz des Konzerns. Zurzeit verhandle 
man mit Interessenten über die Möglichkeit eines 
Verkaufs der deutschen Werke. 


Die Generalversammlung der Maschinenfabrik A.-G. 
vorm. Wagner & Co. in Cöthen genchmigte den Ver- 
lustabschluß. Der Verlust beträgt R.-M. 569 877 und 
wird mit R.-M. 500 000 aus der Reserve sowie aus 
dem Gewinnvortrag gedeckt. Die ungünstige Ent- 
wicklung sei zurückzuführen auf die notwendige 
Ueberleitung des Betriebes von der Lokomotiven- 
reparatur zum Bau von Papiermaschinen. In den 
letzten Monaten habe sich der Auftragsbestand er- 
heblich gebessert; ein Verlust sei anscheinend nicht 
wieder zu erwarten. 


Generalversammlungen. 

Gebrüder Buhl Papierfabriken A.-G. in Ettlingen 
(Baden). Die auf 17. Januar 1928 in das Geschäfts- 
zimmer Buhlstraße 3 einberufene ordentliche General- 
versammlung ist auf Dienstag, den 7. Februar 1928, 
nachmittags 2 Uhr, verlegt worden. 

Sulfit-Cellulose-Fabrik Tillgner & Co. Aktien- 
gesellschaft, am Sonnabend, den 11. Februar 1928. 
vormittags 12 Uhr, in den Geschäftsräumen der Ge- 
sellschaft, Berlin-Wilmersdorf, Kaiserallee 182/3. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Schleipen & Erkens Aktlengesellschait, Papier- 
und Pergamentpapierfabriken in Jüllch. Nachdem am 
I5. Oktober 1926 das Vorstandsmitglied Herr Direktor 
Julius Müller unerwartet durch Tod ausge- 
schieden ist, ist jetzt Herr Direktor Max Leh- 
mann, bisher in Stadtsteinach, zum ordentlichen 
Vorstandsmitglied bestellt worden. Zum stellvertre- 
tenden Vorstandsmitglied wurde Herr Bruno 
Rost, bisher Prokurist, ferner zu Prokuristen die 
Herren Carl Söderberg und Carl Knoops 
ernannt. Die Firma wird rechtsverbindlich gezeichnet: 
l. durch zwei Mitglieder des Vorstandes, 2. durch 
ein Mitglied des Vorstandes und einen Prokuristen. 
3. durch zwei Prokuristen. 


Die Papierfabrik Hedwigsthal b. Raubach (We- 
sterwald), welche mit vier Langsiebpapiermaschinen 
ellstofiwatte für Verbandszwecke mit und ohne Per- 
zaminunterlage, Seiden- und Durchschlagpapiere so- 
wie Watteklosettpapier fertigt. ging durch Kauf in 
den Besitz des Konzerns der Pa pierfabrik 
Wernshausen (Thüringen) über, welcher in 
Deutschland und Holland insgesamt 19 Papiermaschi- 
ren, außer Zellulose- und Holzstoffabriken, besitzt. 


ie Bayerische Zellstoffwerke C. m. b. H. i. Gr. 
in Regensburg sollen in allernächster Zeit bedeutend 
erweitert werden, nachdem der Absatz der Produkte 
bis jetzt ein ausgezeichneter gewesen ist. Vor allem 
soll die Kochereiabteilung vergrößert werden. 


An Stelle des verstorbenen Herrn R. Kutter 
wurde Herr Rudolf Boedeker bis auf weiteres 
zum technischen Leiter der Warkaus Papieriabrik in 
Warkaus (Finnland) ernannt. 


Herr Konsul L. Wasenius, Leiter der Ter- 
wakoski Aktiebolag in Terwakoski (Finnland) ist von 
diesem Posten zurückgetreten; sein Nachfolger ist 
Herr Oberst W. Stjernschantz. 

Herr Herbert Zimmermann, Vertreter der Firma 
Geraer Filztuchfabrik Lechla & Mehl- 
horn A.-G.. Gera (Reuß), hat seine Adresse 
geändert und wohnt nunmehr: Berlin-Neutempelhoi, 
Berlinerstraße 19 (Telephon: F. 6 Amt Bärwald 6889), 


Handelsregister-Eintragungen. 

Papierfabrik Bützow Aktiengesellschaft, Berlin, 
wohin der Sitz von Bützow i. M. verlegt ist. Grund- 
kapital R.-M. 150 000. Zum Vorstand ist bestellt der 
Kaufmann Max Victor Wallheimer in Bre- 
men. Prokuristen sind Heinrich Korff-Wal- 
ther in Bützow und Anna Timmann in Bützow. 
Beide vertreten gemeinschaftlich. 

Papierfabrik Muidenstein G. m. b. H. in Mulden- 
stein bei Bitterfeld. Das Stammkapital ist um 
R.-M. 1 000 000 erhöht worden und beträgt jetzt 
R.-M. 6 000 000. 

Hoesch & Co. in Pirna. Die Prokura des Inge- 
nieurs Karl Heinemann ist erloschen. 
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Holzstoffpreise. 


Die deutschen Handels-Holzstoff-Verbände be- 
schlossen, die vorjährigen Preise mit R.-M. 17 pro 
100 kg normalen lufttrockenen Halzstoff bis 30. Juni 
d. J. unverändert zu lassen. Die Beschäftigung sci 
etwas lebhafter. 


Aussperrung in der schwedischen Zellstoffindustrie. 


Nach einer Drahtmeldung der Frankfurter Zei- 
tung soll der Vergleichsvorschlag über den 
Tarifvertrag in der Zellstoffindustrie von den Arb:i- 
tern abgelehnt worden sein. Seit 23. Januar 
liegen in Schweden auch alle Erzgruben, die für die 
Ausfuhr arbeiten, still. Die offiziellen Bemühungen 
für eine Beilegung des Konfliktes werden fortgesetzt. 


Zusammenarbeit der nordischen Fabrikanten von 
Cap-Papier. 


Am 19. und 20. Dezember 1927 fand zwischen 
den Fabrikanten von Cap-Papier in Gotenburg eine 
Verhandlung statt, deren Resultat eine Zusamm:n- 
arbeit der nordischen Fabrikanten ergab. Man einigte 
sich u. a. auf feste Minimalpreise und nahm gewisse 
Erhöhungen auf das sogenannte China-Cap-Papier 
vor. Diesen Abmachungen haben sich die größten 
Fabriken in Norwegen, Schweden und Finnland an- 
geschlossen, sie beziehen sich hauptsächlich auf den 
Exportmarkt und zunächst auf das Jahr 1928. 


Auszeichnungen. Wie wir hören. haben 
alle an der Ausstellung Jahresschau Deutscher Arbeit 
„Das Papier” in Dresden beteiligt gewesenen Firmen 
seitens der Ausstellungsleitung die anerkennende Ur- 
kunde erhalten. 


Herr Oberingenieur Anton Hepke von der Firma 
Goebel A.-G., Darmstadt (früher Ganden- 
bergersche Maschinenfabrik Georg Goebel) ist am 
l. Januar 1928 in den wohlverdienten Ruhestand ge- 
treten. Herr Hepke hat 40 Jahre lang seine Dienste 
der Firma Gocbel zur Verfügung gesteilt. Während 
drei Generationen seiner Firmeninhaber hat er au 
dem Aufschwung der Maschinenfabrik aus Kieinen 
Anfängen bis zur jetzigen Ausdehnung der Aktien- 
gesellschaft mit dem in Fachkreisen fest begründeten 
Weltruf ihrer Erzeugnisse tatkräftig Anteil gehabt. 
Herr Hepke hat dem Konstruktionsbüro der Firma 
Goebel viele Jahre vorgestanden. Er ist infolge seiner 
langen Erfahrungen und infolge seiner Arbeiten eine 
Autorität auf dem Gebiet der Rollenschneid- und 
Spezialdruckmaschinen. Vielen Lesern dieses Blattes 
ist Herr Hepke persönlich bekannt, da er sich vor- 
wiegend der Beratung der Fachkundschaft im Werk 
in Darmstadt, auf Reisen und auf der Leipziger Messe 
gewidmet hat. Infolge seines umfassenden Wissens 
und infolge seines freundlichen und zuvorkommenden 
Wesens erireute er Sich als Fachmann sowohl wie 
als Mensch bei allen Werksangehörigen und im Kun- 
denkreis der Firma Goebel allgemeiner Wertschät— 


zung. Die reichen fachlichen Kenntnisse und 
Erfahrungen des Herrn Hepke stehen der Firma 
Goebel A.-G. auch nach seiner Versetzung in Jen 


Ruhestand zur Verfügung. Möge dem Jubilar nach 
den langen Jahren unermüdlichen und erfolgreichen 
Schaffens ein schöner Lebensabend beschieden sein. 


1 * 
* 


Neue Kartonmaschinen. 


Von befreundeter Seite werden uns die 
nachstehenden Ausführungen zur Veröffent- 
lichung eingesandt, und wir kommen hiermit 
dem Wunsche gern nach. 


Die Gotti. Heerbrandt A.-G. in Raguhn / Anhalt. 
gegründet 1861, ist, dem wirtschaftlichen Fortschritt 
folgend, dazu übergegangen, ihren gesamten Betrieb 
der Neuzeit entsprechend zu reorganisieren. Die 
Werke von Gottl. Heerbrandt sind in vier Abteilungen 
eingeteilt. Angefertigt werden: 

in Abt. I Metalltuch fabrik: endlose 
und nicht endlose Metalltücher für die Papier- und 
Zellstoffindustrie, Gewebe jeder Art, Vordruckwalzen, 
Wasserzeichen usw.; 

in Abt. II Metallocherei: gelochte und 
gepr.Bte Bleche für Sortierer, Splitterfänger, Wasch- 
trommeln. Otu-Zylinder, Egoutteure, Filterrohre, 
Bandeisenschlösser usw.; 


in Abt. HI Maschinenbau: alle Maschinen 
und Apparate sowie schlüsselfertige Fabrikations- 
anlagen für die gesamte Papier-, Holzstoff-, Karton-. 
Pappen-, Stroh- und Zelluloseindustrie, Chlorlaugen- 
aufbereitung und nur bestwirtschaftlich arbeitende 
Bleichanlagen usw.: 


in Abt. IV Stollerz: Fabrikationssonderhei- 
ten. Rauchkamm:reinsätze (Funkenfänger und Heiz 
zusenusgleicher) für Lokomotiven und Lokomobilen. 
D. R.-Patent und Auslandpatente. 


Ganz besonders soll hier Akt. III Maschinenbau 
hervorgehoben werden, war doch Hezrbrandt die 
erste Firma, welche auf den Gedanken kam, dünnere 
und stärkere Pappen in endlosen Bahnen herzustellen. 
Im Jahre 18% wurde dieser Gedanke in Form einer 
Kartonmaschine für die Papierfabrik Groß-Särchen 
zur Ausführung gebracht, welche nach U:berholung 
heute noch an anderer Stelle im Betrieb ist. 

Kaum war die erste Kartonmaschine des Kon- 
tinents im Betrieb, erkannte man, daß die Firma 
Heerbrandt eine wirklich nützliche Neuheit auf den 
Markt gebracht hatte, und man zollte ihr höchste 
Anerkennung. daB sie diese Maschine baute, auf de: 
man Karton in beliebiger Stärke und Formaten fertig 
getrocknet und auch satiniert in endlosen Bahnen 
herstellen konnte. 

Aus den Werkstätten der Firma Gottl. Heerbrandt 
A.-G. sind dann anschließend hieran bis jetzt über 
30 Kartonmaschinen hinausgegangen zur größten Zu- 
tried nheit ihrer Kunden. 

Außer Kartonmaschinenbau befaßt sich die Firma 
auch mit der Herstellung von Papiermaschinen und 
sie hat ebenfalls auf diesem Gebi:te Hervorragendes 
geleistet. 

Auf lunge Zeit hinaus ist die Gottl. Heerbrandt 
A.-G, gut beschäftigt und hat auler vielen Umbauten 
und neuen Papiermaschinen eine kombinierte Lang- 
sieh- und Rundsiebmaschine in Arbeit, welche etwa 
v -= 60 m Arbeitsgeschwindigkzit in der Minute 
laufen kann, ohne Rundsieb, nur mit Langsieb natür- 
lich bedeutend schneller. Diese Maschine wird mit 
allen nur erdenklichen Neuheiten ausgestattet. 57 


Teilweise Wiederaufnahme der Eibe-Fiußschiffahrt. 
Nach Mitteilung der Firma Spediteur-Ver- 
ein Herrmann & Theilnehm er in Han- 
burg I haben die Schiffahrts-Gesellschaften den 
Schiffahrtsbetrieb auf der Elbe in beschränktem Um- 
fange wieder aufgenommen. 
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Herr Dipl.-Ing. Richard Munk, Betricbsdirektor 

des Zeilstofiwerks Marstetten A.-G. in Marstetten 
(Württemberg). ein Neffe des Vorbesitzers dieses 
Werkes, des Herrn Hermann Krum in Göppingen, 
st am IS. Januar infolge eines Automobilunfalles 
astorben. Bei groler Begabung, hohem Pflicht- 
hwaßtsein, verbunden mit großen Leistungen und 
wer vornehmen Gesinnung erfreute sich der Ver- 
hlichene überall grofer Beliebtheit. (Nachrufe s. unten.) 


Herz Max Ebbinghaus ist am 16. Januar d. J. zu 

Heidenheim a. d. Brenz im Alter von 81 Jahren 
<östorben. Mit ihm ist nun auch der letzte Sohn des 
det alten westfälischen Papiermacherfamilie entstam- 
zenden Friedrich Ebbinghaus, der in der Mitte des 
sorgen Jahrhunderts von Menden in Westfalen aus. 
ao er eine Papierfabrik besaß. die Papierfabrik Un- 
ierkochen erwarb und mit seinen Söhnen betrieb, 
angegangen, Auch der jetzt verstorbene Max 
Eownghaus war anfänglich Papiermacher und Mit- 
naher der Unterkochener Papierfabrik. So sind nun 
wrnaltnismäßig rasch hintereinander sämtliche Söhne 
van Friedrich Ebbinghaus, alle hochbetagt, gestorben. 
hen Anfang machte Hermann Ebbinghaus, früherer 
Besitzer der Forchheimer Papierfabrik, dann kam 
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1916 Clemens Ebbinghaus, früherer Mitbesitzer der 
Wangener Papierfabrik, an die Reihe, im Jahre 1927 
starben Paul Ebbinghaus, früherer Mitinhaber der 
Unterkochener Papierfabrik und lanzjähriger Papier- 
fabrikdirektor, der kgl. württembergische General— 
major Christoph von Ebbinghaus und dann Eugen 
Ebbinghaus, früherer Mitbesitzer der Wangener Pa— 
pierfabrik und langjähriger Papierfabrikdirektor, und 
nun ist in diesem Jahre Max Ebbinghaus, der nach 
seinem Austritt aus der Unterkochener Papierfabrik 


viele Jahre Mitinhaber der Gebr. Schäferschen 
Zigarrenfabrik in Heidenheim war und dann cben- 
daselbst als Privatier lebte, hocheeehrt und hoch- 


geachtet von seinen Mitbürgern, zur letzten Ruhe 
eingegangen. 

Dem Handwerk ihrer Väter sind von der groBen 
Familie nur drei treugeblieben. Hermann Ebbinghaus. 
ein Sohn von Hermann Ebbinghaus, als Papierfabrik- 
besitzer in Chile, und Eugen und Carl Ebbinghaus. 
Söhne des Eugen Ebbinghaus, ersterer als Direktor 
der W. Hamburgerschen Papier- und Zellstoffabriken 
in Pitten und letzterer als Papieriahrikleiter bei der 
Kellner-Partington Paper Pulp Co. Ltd. in Hallein bei 
Salzburg. 


Ein iäher Tod hat unseren Betriebsdirektor, 


Herrn Dipl.-Ing. Richard Munk, 


in Ausübung seines Berufes hinweggerafft. 

Wir verlieren in dem Entschlafenen einen in seiner aufopfernden 
Pflichttreue, seiner fachlichen Tüchtigkeit und seinem ausgezeichneten 
Charakter beispielgebenden Mitarbeiter, dessen schon in jungen Jahren 
erfolgreiches Wirken zu den größten Hoffnungen bercchtigte. 


Wir werden des allzufrüh Dahingegangenen stets in Treue gedenken. 


Unterkochen, den 19. Januar 1928. | 
Zellstoffwerk Marstetten A.-G. 
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Am 18, Jauuar wurde uns durch Unglücksfall unser Vorgesetzter, 


Herr Dipl.-Ing. Richard Munk, 


entrissen. Wir betrauern in dem Dahingeschiedenen einen wahrhaften Führer, der es verstan- 
den hat, durch persönliche Tüchtigkeit, Gerechtigkeit und durch seine Charaktereigenschaften 
sich die Verehrung aller Beamten und Arbeiter zu sichern. 


Die Beamten und Arbeiter der 
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Zellstoffwerk Marstetten A.-G. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Weißschliff 
aus harzreichem Holz. 
Königsberger Zellstoffabriken 
und Chemische Werke Koholyt 
Akt.-Ges., Berlin. 

Kl. 55a. D. R. P. 451 943 (vom 21. 7. 25 an). 


Patent-Ansprüche. 1. Veriahren zur Her- 
stellung von Weißschliff aus harzreichem Holz, da- 
durch gekennzeichnet. daß das Holz vor dem Schleifen 
in Kammern auf eine Temperatur von 80—120° C 
erwärmt und danach zwecks Aufnahme der erforder- 
lichen Feuchtigkeit gelagert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Holz nach dem Erwärmen und vor 
dem Lagern mit Wasser gesättigt wird. 


Für die Herstellung von Weißschliff für 
die Papierherstellung werden bisher fast aus- 
schließlich harzarme Hölzer, wie Tanne, 
Fichte usw., verwendet. Harzreiche Hölzer, 
wie Kiefer, werden fast nur auf Braunschliff 
verarbeitet. Es wurde nun gefunden, daß es 
gelingt, auch harzreiche Hölzer auf Weiß- 
schliff zu verarbeiten, wenn man das Holz 
vorher einer Erhitzung unterwirft. Bei der 
Erhitzung findet eine Verdampfung des Was- 
sers statt, wobei die terpentinartigen Stoffe 
mit dem Wasserdampf aus dem Holz entfernt 
werden. Hierdurch wird das Holz für die 
Luft durchlässiger, so daß Sauerstoff und 
Wärme in an sich bekannter Weise auf die 
noch etwa vorhandenen schwer flüchtigen 
Harze oxydierend und polymerisierend ein- 
wirken können. 

Beispiel. Das ankommende oder we— 
gen sehr großen Einganges gelagerte, vor- 
geschälte Holz wird am besten mittels 
Greifer auf die zur Trockenanlage führenden 
Rollwagen geladen und in die Trockenkam- 
mern eingefahren. Nunmehr setzt der durch 
Abwärme irgendwelcher Art betätigte Trock- 
nungsvorgang ein. Nach beendeter Trock- 
nung wird das Holz bis zum Verbrauch auf 
dem Holzlagerplatz aufgestapelt oder bleibt 
bei schneller Verarbeitung eine Zeitlang im 
Wasser liegen und wird dann entweder gleich 
oder nach kurzer Lagerung verschliffen. 


Gerbmittel. 
I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. 
in Frankfurt a. M. 

Kl. 28a. D. R. P. 451 600 (vom 17. 11. 25 ab). 

Patent-Anspruch. Gerbmittel, bestehend 
aus einem Gemisch von Sulfitzelluloseablauge und 
alkalischen Ablaugen anderer Zellstofiherstellung oder 
deren Bestandteilen, dem gegebenenfalls noch andere 
gerbende oder nicht gerbende Stoffe zugesetzt sein 
können. 


Die alkalisch reagierenden Ablaugen, die 
bei der Gewinnung von Zellstoff aus Holz, 
Stroh und ähnlichen Ausgangsstoffen nach 
dem Aetznatron-, dem Sulfat- oder dem Chlor- 
verfahren anfallen, und die neben mineralischen 
Bestandteilen, gummi-, wachs- und harz- 
ähnlichen organischen Verbindungen, haupt- 
sächlich mehr oder weniger stark veränderte 
lignin- und kohlehydratartige Stoffe enthalten, 
haben infolge ihrer alkalischen Reaktion bis- 
lang noch keine Verwendung in der Ger- 
bereitechnik gefunden. Sie lassen sich nicht 
in neutralisiertem oder gar angesäuertem 
Zustande zum Gerben benutzen, da die 
gelösten organischen Bestandteile bei Zugabe 
sauer wirkender Mittel in Form von Flocken 
ausfallen. 

Es hat sich nun gezeigt, daß man der- 
artige Ablaugen in für Gerbereizwecke ge- 
eignete Mittel überführen kann, wenn man 
sie mit roher oder gereinigter oder mit che- 
mischen Mitteln behandelter Sulfitzellulose- 
ablauge mischt. Man erhält auf diese Weise 
Gemische von stark herabgeminderter Säure- 
empfindlichkeit, in denen die aus der alkali- 
schen Ablauge stammenden wertvollen Stoffe 
auch nach dem Ansäuern in einer Form vor- 


liegen, die ihre Aufnahme durch die tierische 
Haut ermöglicht. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55d. 2. H. 108 094. Otto Herdey, Bautzen. 
Löhrstrabe 20, und Paul Rohland, Dreiwerden i. Sa. 
Liegender Schleudersichter für die Papier-, Holzstoff- 
und Zellstoffherstellung mit ringförmigen, umlaufenden 
Verteilungsrinnen. 17. 9. 26. 

Kl. 55e, 1. H. 90 232. Alb. Henckels, Kalander- 
und Walzenfabrik, Düsseldorf. Satinier- oder Glätt- 
kalanderwalze, bestehend aus Scheiben aus Papier 
oder ähnlichem elastischem Stoff. 13. 11. 24. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 55d. 23. 455 729. F. H. Banning & Seybold. 
Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co., Düren, Rhld. 
Einrichtung zur Herstellung von Karton und Mehr- 


fachpapleren auf Rundsiebzylindern. 28. 7. 25. 
B. 120 988. 
Kl. 55e, 5. 455 609. Sachsenwerk Licht- und 


Kraft-Akt.-Ges., Niedersedlitz-Dresden. Vorrichtung 
für Blechbeklebemaschinen zum Trennen der Papier- 
bahn zwischen den mit kurzen Zwischenräumen fort- 
laufend durchgeführten Blechtafeln. 15. 11. 25. 
S. 72 300. a 
Kl. 55f, 4. 455 412. Paul Uffel & Co., Leipzig. 
Inselstraße. Verfahren zur Herstellung von geadertem 


Buntpapler. 17. 4. 23. U. 8149. 
Patent-Versagungen. 
Kl. 55b, 1. Sch. 68915. Verfahren zum Aul- 


schließen und Bleichen von Zellstoff mittels Chlor. 
5. 6. 24. ' 


e 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib-n unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn’, ferner „Aus der Praxis“ 


156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
ee 2 ee ee 


Frage Nr. 3677. Offsetpresse. Welche Er- 
jahrungen sind mit der sogenannten Ofiset- bzw. 
Einführpresse gemacht worden, insbesondere auf das 
Flachliegen und Welligsein der mit dieser Presse 
gearbeiteten Papiere? Sind Erfahrungen dahingehend 


zemacht worden, daß die Einführpresse in dieser 
Beziehung nachteilig ist? M. 
Frage Nr. 3678. Pergaminkalander. Kann 


man mit einem 12-Walzen-Kalander bei nur einmaliger 
Satinage 40-g’gqm-Pergamin in erstklassiger Qualität 
herstellen oder ist dazu ein 16-Walzen-Kalander er- 
forderlich? C. 
Frage Nr. 3679. Schaumblasen. Auf einer 
Langsiebmaschine von 1500 mm Arbeitsbreite bilden 
sich bei der Herstellung von Streichpapier aus Alt- 
papieren sofort Schaumblasen, sobald die Geschwin- 
digkeit 50 m in der Minute überschreitet. Wieviel 
Schaumlatten haben sich für diesen Stoif am besten 
sewàhrt, welcher Abstand zwischen den einzelnen 
Schaumlatten und welche Stauhöhe vor und zwischen 
inen ist erforderlich? F. 


Frage Nr. 3680. Woll- und Wollfilzpappe. 
Welches Material kommt pro 100 kg Holländereintrag 
beider Sorten in Frage? H. S. 

Frage Nr. 3681. Entfernung von Farbrück- 


standen aus Obersieben während des Betriebes. Das 
dei uns anjallende Altpapier enthält oft Schreib- 
maschinendurchschlagblau und Kohlepapier, was uns 
nei der Verarbeitung insofern Schwierigkeiten be- 
feites als nach mehrstündiger Arbeit sich am Ober- 
sieb Rückstände festsetzen und die Siebporen ver- 
stopfen. Wie laßt sich während des Betriebes dieser 
Schmutz lösen, ohne daß die Farbrückstände aui dem 
Ualien den Papier dunkle Stellen hinterlassen oder ist 
ein bilig:s Lösen im Holländer möglich? R. 
Trockenpartlen In Etagenanordnung. 
Antwort aui Frage Nr. 3656 in Nr. 51, S. 1579, 
(Siehe auch Nr. 3, S. 76.) 

II. Die Füllnerwerke in Warmbrunn i. Schles. 
konnen Ihnen solche von ihnen gebauten Trocken- 
Patien nachweisen, so daß Sie sich persönlich von 
deren Vorzügen überzeugen können. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 

Il. Derartige Trockenpartien sind in Deutsch- 
band in der Papierindustrie noch nicht verwendet 
worden. Zurzeit hat aber die Firma E. Paschke 
X Co., Maschinenfabrik, Freiberg i. Sa., eine Trocken- 
partie von 30 Zylindern für eine Zellulose-Entwässe- 
amaschine in Auftrag. die aus vie: Gruppen von 
w ` Zylindern übereinander angeordnet, besteht. Dies 
st die erste Maschine dieser Art in Deutschland. 
Die Vorteile dieser Anordnung bestehen in der guten 
Erruftunz. d. h. Dampinester, wie hei Jen bisher 
10 chen Anordnungen, können sich nicht bilden. Das 
haben der Papierbahn ist trotz der hohen Stuh— 
In von etwa b m leicht und äußerst bequem, Es 
vn wohl Vorurteile, die einer bisherigen Einführung 
ser Trockenpartie im Wege standen. G g. 


; IV. Die Anordnung der Trockenzylinder in 
ss St ungünstig, Beim Reißen des Papiers oder 


der Pappe auf den oberen Zylindern reißt das Papier 
im Fallen auch die Bahn auf den unteren Zylindern ur! 
Uebergängen durch, so daß jedesmai neu aufgeführt 
werden muß. Weiter ist die Beobachtung der oberen 
Zylinder schwierig, da der Wasserdampf und die 
Laufstege jede Sicht erschweren. Auch ist die An- 
ordnung für das Bedienungspersonal nicht günstig, da 
das Treppen-Auf- und Absteigen nur für jüngere 
Leute in Frage kommt und nicht jeder den schnellen 
Wechsel zwischen der kühlen Naßpartie und der 
großen Hitze an den oberen Zylindern verträgt. Eine 
derartige Anlage steht seit 1922 in der Nähe Dresdens, 

W.P. 

Bestimmung des Mahlungsgrades. 

Antwort auf Frage Nr. 3657 in Nr. 51, S. 1579. 

J. Es gibt zurzeit keinen praktischeren Apparat 
für die Bestimmung des Mahlungsgrades im Hollän- 
der, als den Mahlungsgradprüfer Schop- 
per-Riegler, mit welchen man auch den Fein- 
heitsgrad und die Entwässerungsfähigkeit von Lum- 
penhalbstoffen, Zellstoffen und Holzschliffen erkennen 
kann. Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr, 23. 


li. Wenn man sich weder des Schopperschen 
Apparates noch des Mikroskops bedienen will, muß 
man zu dem von jeher und noch heute viel geübten 
Behelf des praktischen Papiermachers greifen. Dieser 
besteht darin, den stark v.rdünnten Stoff auf eine 
schwarze Glasplatte zu schütten und ihn von dieser 
in das Gefäß, dem er entnommen oder in den Hol- 
länder zurückrinnen zu lassen und die auf der Glas- 
platte zurückbleibenden Fasern einer entsprechenden 
Prüfung zu unterziehen. Andere Methoden bestehen 


darin, dem Stoff mit der Hand, so viel man zu fassen 


vermag. zu entnehmen, dieses Quantum in der Hand 
zu zerdrücken und die an derselben sich festsetzenden 
Fasern zu prüfen oder aber mit einer langen Nadel 
oder einem Draht in den Stoff zu stechen und die an 
der Nadel bzw. dem Draht hängenbleibenden Fasern 
zu begutachten. 

Bei Stoffen, die sehr schmierig ausgemahlen wer- 
den müssen, erkennt man den erreichten Feinheits- 
grad schon an der jeweiligen Temperatur während 
des Mahlprozesses. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 

III. Zur Bestimmung des Mahlungsgradss brau— 
chen Sie nichts als eine gute Papier- oder Apotheker- 
wage und ein größeres, stumpfes Messer. Sie fahren 


dann mit dem Messer in einer bestimmten Zeit 
(ziemlich rasch) durch den Stoff. streifen die am 
Messer befindlichen Fasern in die Waagschale und 


wiederholen diesen Vorgang noch zweimal. Sodann 
wiegen Sie den Inhalt der Schale genau ab, notieren 
das Gewicht, damit Sie nach einiger Zeit auf den 
Stoffmischungszetteln nur das ermittelte Gewicht statt 
irgendeines anderen Mahlungsgrades anzugehen brau- 
chen. Sollte diese Methode nicht Ihren Beifall finden. 
so kann ich Ihnen nur noch den Schopper-Riegl:r- 
Mahlungsgradprüfer empfehlen. F. B. 
IV. Um die Verteilung der Fasern zu prüfen. 
nimmt man eine Stoffprobe aus dem Holländer, mischt 
sie in einem Gefäß mit viel Wasser und gielt den 
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verdünnten Stoff bei auifallendem Lichte langsam 
aus; dabei ist eine genaue Betrachtung der Fasern 
möglich, und man erkennt, ob der Stoff von Knötchen, 
Fuserbündeln usw. frei ist. Die Prüfung der Faser- 
länge kann mit Hilfe der sogenannten Nadelprobe 
erfolgen. Man fährt mit dem Stab von unten nach 
oben schnell durch den Stoff. so daB sich die Fasern 
um den Stab legen. Je länger die Fasern sind, um 
so mehr wird der Umiang des runden Metallstabes 
bzw. der Stricknadel von ihnen bedeckt; man spricht 
deshalb von A. % usw. Nadellänge. 

Ueber die Schmierigkeit des Stoffes orientiert man 
sich durch die Handprobe. Man greift mit der Hand 
in den Stoff und schließt dieselbe, an der Schlüpfrig- 
keit des Stoffes erkennt man seine Schmierigk:it. 

Diese Prüfungsmethoden sind jedoch mehr oder 
weniger ungenau und nicht immer zuverlässig, da sie 
viel von persönlicher Auffassung abhängen. Für 
empfindliche Papiere ist die Anschaffung eines Schop- 
per-Riegler-Mahlungsgradprüfers unbedingt zu emp- 
fehlen. Dessen Handhabung ist äußerst einfach und 
es läßt sich damit der Mahlungsgrad zahlenmäßig 
vorschreiben. was gleichmäßige Stelimahlung, unab- 
hängig von der Urteilsfähigx:it der Holländermüller, 
ermöglicht. Die Anschaffung eines solchen Apparates 
macht sich in kürzester Frist bezahlt. 

Raıdamus. 
Durchscheinende Deckschicht. 
Antwort auf Frage Nr. 3658 in Nr. 51. S. 1579, 

J. Leimen des Strohstoffes mildert das Durch- 
scheinen etwas. Gründliche Abhilfe ist aber nur zu 
erreichen, wenn Sie auf die Strohschicht erst eine 
dünne Schicht Graustofi geben und hierauf weiß 
decken. Sie müssen also statt Duplex Triplex ar- 
heiten. Welche Einrichtung hierfür in Fraxe kommt, 
richtet sich nach Ihrer jetzigen Arbeitsweise. D. 

II. Weiße Deckschichten, die den Karton wenig 
durchscheinen lassen, erzielt man durch Verwendung 
von Chromopapierspänen als Rohstoff. Zu den Mine— 
ralien, welche dem Papier größte Lichtundurchlässig- 
keit verleihen. zählen kohlensaure Magnesia, chemisch 
zefällter kohlensaurer Kalk sowie Blanc fixe. 

H. Post, Mödling b. Wien. 

III. Der gerügte Uebelstand dürfte verschwinden, 
wenn als Füllstoff ein sehr weißes, dabei weiß fär- 
bendes und gut deckendes Talkum. welches ich in 
einer Spezialqualität für ähnliche Zwecke erzeuge. 
verwendet wird. 

Ich diene auf Wunsch mit bemustertem Offert. 

Eduard Elbogen, Talkumgrubenbesitzer, 
Wien II. Dampfschiiistraße 10. 


IV. Eine weiße Deckschicht für Duplex-Stroh- 
harton, die vollkommen deckt. erzielen Sie durch 
unsere Spezial-Asbestine. Mit bemustertem Anzxchot 


und Verwendungsvorschriften stehen wir auf Wunsch 
zur Verfügung. 
Bernield & Rosenberg., Wien 93, 

V. Es ist selbstverständlich, daß sich der gelbe 
Stich bei farbigen Deckschichten weniger bemerkbar 
macht, als bei weißer Deckschicht. Sie können dem 
Stoff der Deckschicht etwas Blanc fixe beigeben. Die 
Ursache liegt jedoch weniger am Fehlen des geeigne— 
ten Füllstoffes, als am Leimen und an der Stärke der 
Deckschicht. Halten Sie dieselbe nicht zu dünn. etwa 
im Verhältnis 1:3—4, d. h. auf 300 400 g Stroh- 
kartonunterlage 100 g weile Deckschicht. Leinen Sie 
mit 120 Liter Leim (1 Liter Leimmilch — 20 g Harz) 
auf 100 kg trockenen Eintrag und der entsprechenden 
Menge Alaun (3—5 kg, je nach Beschaffenheit des 
Fabrikationswasserst. Um die Nuance der Deck- 
schicht gleichmäßig zu halten, müssen Sie färben, und 
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zwar am besten mit Kristallviolett oder Methylviolett 
N blau. Bei Anfertigung solcher Kartonuualitäten auf 
Mehrzylinder-Rundsiebmaschinen gautscht man zwi— 
schen die ordinäre Unterlage und die fein: Deckschicht 
noch eine Stofflage, bestehend aus 12 ord. weiß 
Papierspäne und 4 Holzschlifi, wodurch man dis 
weiße Decke schützt und sie dünner halten kann. Bei 
Ihrer Maschine ist die Herstellung dreier Lagen schr 
‚ahrscheinlich nicht möglich und deshalb das Uebel! 
nur auf die beschrieben: Weise zu umgehen. 
Radamus. 
Auflösen von Stricken und Bindfäden. 
Antwort auf Frage Nr. 3659 in Nr. 51. S. 1579. 

J. Um Stricke und Bindfäden zu Papierstoff 
aufzulösen, müssen dieselben auf einem Lumpen— 
schneider geschnitten werden, wozu sich u. a. der 
Voithsche Lumpenschneider sehr gut eignet. Falls die 
Stricke und Bindiäden nicht schon im Kocher ge- 
wesen sind, so sollen sie nach dem Schneiden gekocht 
werden. Nach dem Kochen werden dieselben in dem 
Halbzeugholländer gewaschen und gemahlen. Hat der 
Kocher eine entsprechende Einrichtung, so kann das 
Waschen auch im Kocher geschehen. Beim Waschen 
im Kocher ist der Faserverlust kleiner als im Hol- 
länder. Um brauchbaren Stoff zu erhalten, ist bei 
etwa 200 kg Eintrag im Holländer eine Mahlzeit von 
4—5 Stunden nötig. wobei der Holländer 25—49 FS 
Kraft braucht. 

Es muß sehr darauf geachtet werden, daß ı 
Stricke kurz gemahlen werden, damit die Fasern dis 
Knotenfänger passieren. Läßt man die Faser zu lang. 
so entsteht an den Knotenfängern ein grober Stoff- 
verlust, es entstehen Katzen, da gerade die Stricke 
sehr leicht spinnen und zur Katzenbildung neigen. 
Geschnittene Stricke und Bindfäden lassen sich auch 
ungekocht mahlen. dabei steigt aber der Kraftver- 
brauch ganz erheblich und die Qualität des Stoffes 
erleidet Einbuße. H. 


II. Stricke und Bindfäden sind mittels eines Beiles 
oder eines Tauschneiders auf eine Länge von 3—5 em 
zu zerhacken bzw, zerschneiden, die Knoten vorher 
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zu lösen oder durchzuschneiden und das zerkleinerte 


Material in einem Halbzeugholländer mit scharfen 
Walzen- und Grundwerksinessern aufzufasern. 
H. Post. Mödling b. Wien. 
III. Handelt es sich um die dauernde Verarbei— 
tung dieses Materials, so empfehle jeh Ihnen die Auf- 
stellung eines Donkinschen Lumpenschneiders. der 
von der Firma G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau— 
Aktiengesellschaft in Hanau a. M., in mehreren Größen 
gebaut wird. Für gelegentliche Verarbeitung lassen 
Sie die Stricke weg und zerschneiden die Bindfäden 
von Hand in etwa 8 cm lange Stückchen. Bedingung 
ist. daß die Verknotungen restlos dabei entfernt 
werden, da diese sich weder durch das Kochen, noch 
durch einen etwa folgenden Macerationsprozeß (ein 
Faulenlassen von mehreren Wochen), auch im Hol- 
länder nur sehr mangelhaft auflösen und meist gehäuft 
vor dem Grundwerk liegen bleiben. B.. Belgrad. 
IV. Im Verlage Güntter-Staib in Biberach-Riß 
erschien der I, Band von Prof. Friedr. Müller 
„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“. Sie 
finden dort auf S. 10—44 alle Ihre Fragen restlos 
beantwortet. Ich empfehle Ihnen als angehendem 
Papiermächer dieses schöne Werk wärmstens. 
Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 
V. Stricke und Bindfäden werden kurz gehackt. 
darauf in einem Halhzeugholländer gewaschen und 
gemahlen und dann abgeleert in einen Absitzkasten. 
Sobald der Stoff ziemlich entwässert ist, wird er dem 
Papierstoff im Holländer beigemischt. 


— 
— —- 


Finnisches Paplerholz 


und alle anderen Provenlionzen. 


l. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Wenn Sie größere Mengen von diesem Halbstoff 
verarbeiten wollen, benötigen Sie einen Hadernschnei- 
der und einen oder zwei Halbzeugholländer und 
Absitzkästen. Franz. 


Paraffinieren von echtem Pergamentpapier und 
Pergamentersatz. 
Antwort aui Frage Nr. 3660 in Nr. 51, S. 1579. 

J. Das Paraffinieren geschieht mit japanischem 
Paraffin, das die schönste weiße Farbe und den höch- 
sten Schmelzgrad unter allen Paraffinsorten besitzt. 
Zum Auftragen des Paraffins ist ein geeigneter 
Apparat, wie solchen verschiedene Firmen in Deutsch- 
land bauen, erforderlich. 

H. Post l. Mödling b. Wien. 

ll. Die Firma Fried. Müller in Potschappel- 
Freital j. Sa. hat Weltruf in der Erzeugung von 
Paraffiniermaschinen für Pergamentpapier und Per- 
zamin. Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 

Ill. Das Paraffinieren dieser Papiere geschieht 
auf einer der bekannten Paraffiniermaschinen der 
Firmen A. Koebig, Radebeul b. Dresden, oder 
Vilhelm Frenzel, Radebeul. Neuerdings besteht 
ein Verfahren, um diese Papiere direkt auf der 
Papiermaschine durch eine Vorrichtung an den letzten 
Trockenzylindern fertig zu paraffinieren. Hierdurch 
werden ganz erhebliche Produktionskosten gespart. 

J. Th. Jahn. 
AufschlieBen von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3661 in Nr. 51. S. 1579. 

J. Ein rotierender Kugelkocher von 16--20 chm 
Inhalt, innen mit Dornen versehen, 2 Hofimann-Kol- 
ergänge mit je 250 kg oder einer mit 500 kg Eintrag. 
“rner 2 Holländer mit je 250 kg Eintrag würde meines 
Frachtens die vollkommenste Einrichtung sein, um 
taglish 10 000 kg Altpapier aufzuarbeiten. 

Ein Kochen oder Dämpfen im Kocher ist zu ver— 
meiden. Jedoch ist es vorteilhaft, statt kaltem war— 
mes bis heißes Wasser zu verwenden. Kleine Kocher 
zum Auflösen von Altpapier zu verwenden, ist un— 
ahnend. M. 

Il. Die Menge Altpapier, welche in einem Kocher 
‚on 9 ehm Inhalt eingeweicht werden kann, richtet 
sich nach der Beschaffenheit des in Frage kommenden 
Altpapieres. Ist dasselbe sehr voluminös, so wird 
die Füllung nicht so reichlich sein. Enthält das Alt- 
uper aber auch schwereres Material, wie Bücher 
P., so wird mehr eingetragen werden können. Man 
verwendet zum Dämpfen in der Regel Abdampf mit 
vsdriger Spannung und läßt den Kocher, je nachdem 

h härteres oder weicheres Altpapier eingetragen ist, 
verschieden lang laufen. Mit einer Durchschnittslauf- 
eut von $ Stunden muß gerechnet werden. 

Für 400 kg Stundenerzeugung von Papier werden 
Nie 4 Holländer von je 200 kg Stoffeintrag benötigen. 
selhstverständlich läßt sich aber auch hierfür nicht 
se für alle Fälle taugliche Regel aufstellen, weil 
Nofeintrag, Dichte, Laufzeit usw. beim Holländer 
von verschiedenen Faktoren abhängig sind. Es kommt 


ja doch darauf an, was und wie Sie eintragen, was 
Sie erzeugen wollen, ob der Stoff rösch oder schmie- 
rig gemahlen sein soll usw. St. Marek. 

III. In einen zylindrischen Kocher von 9 ebm 
Inhalt können höchstens 400 kg Altpapier eingefüllt 
werden. Stampft man das Papier dichter in den 
Kocher ein, so bereitet das Leeren Schwierigkeiten. 
Zum Vorweichen des Altpapiers eignen sich Kuzel- 
oder Sturzkocher wesentlich besser als zylindrische 
Kocher. Dampf ist für diesen Zweck nicht erforder- 
lich, sondern nur warmes Wasser. Das Vorweichen 
des Papiers erfordert eine Zeit von 2—3 Stunden. 
Hierzu ist noch der Zeitaufwand für das Füllen sowie 
Entleeren des Materials zu rechnen. 

Um in je einer Stunde 400 kg Altpapier, auch 
wenn dieses vorgeweicht ist, gut auskollern zu 
können, sind zwei größere Kollergänge, deren jeder 
eine Kraft von etwa 20 PS beansprucht, zum Fertig- 
ausmahlen zwei Holländer von je 400 kg Eintrag 
und einer Kraftbeanspruchung von 15 PS erforderlich. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 

IV. Sie brauchen 2 Kocher mit je 9 cbm Inhalt, 
können je nach der Karton- bzw. Altpapiersorte mit 
800—1000 kg Füllung rechnen, und ich empfehle Ihnen 
als Laufzeit 3 Stunden einschl. Füllen und Leeren 
bei 0.5 atü. Zwei Kollergänge mit je 250 kg Eintrag 
können die gewünschte stündliche Menge bequem 
verarbeiten. Drei Holländer mit je 200 kg Eintrag, wo- 
bei 1½ Stunden reichlich genügen, um das gedämpfte 
und gekollerte Altpapier sauber und knotenfrei zu 
mahlen. Tragen Sie den Stoff nicht zu dick ein, da 
dieser durch die ganze Vorbehandlung schon einen 
stark schmierigen Charakter erhalten hat. Ein Strei- 
chen der Kollergangarbeit empfeble ich nicht. wenn 
Sie auch jedes bereits gedämpfte Altpapier im Hol- 
länder sauber ausmahlen können. B., Belgrad. 

V. a) In einem derartigen Kocher können stünd- 
lich etwa 220--250 kg Altpapier zum Kollern vor- 
bereitet werden. Die Füllung muß je nach der Be- 
schaffenheit des Materials 2%--3 Stunden laufen. Ein 
Dampfdruck von 0,3—0,5 atü genügt vollkommen. Bei 
weichem Kochgut kommt man bei reichlicher Wasser- 
zugabe sogar ohne Dampf aus. Dieser Kocher genügt 
also zur Vorbereitung der erforderlichen Stoffmenge 
nicht, bei eventueller Aufstellung eines zweiten emp- 
fehle ich Ihnen einen Kugelkocher zu wählen. Die- 
selben benötigen weniger Platz und lassen sich weit 
schneller füllen. 

b) Um auch bei eventuellen Störungen den Be- 
trieb unbedingt aufrechterhalten zu können, benötigen 
Sie drei Kollergänge von 500 kg Eintrag; Kraftver- 
brauch je Kollergang 20—30 PS. 

c) Voraussetzend, daß es sich bei Ihnen um die 
Herstellung großer Posten gleichen Papiers handelt, 
empfehle ich die Aufstellung von zwei Holländern mit 
je 8000 Liter Inhalt, was bei 6% Stoffdichte einem 
Eintrag von 480 kg entspricht. Mit zwei Holländern 
kommen Sie daher reichlich aus. Radamus, 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Papierhandel. Ein Hilfsbuch für Papierhändler, -Ver- 
arbeiter und -Verbraucher. Von Ingenieur 
Willy Grünewald und Georg Sen- 
sSsenhauser. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 
52 Abbildungen und 42 Papiermustern. Verlag 
der Papier-Zeitung Carl Hofmann G. m. b. H., 
Berlin SW 11. Preis geb. R.-M. 10. 

Das nunmehr in zweiter Auflage vorliegende Buch 
bringt in seinem ersten Teil eine kurze, aber vor- 
treffliche Schilderung der Papier-Erzeugung mit Ab- 
bildungen, die dem Papierverbraucher einen guten 
Einblick in die Fabrikation gestattet. 

Der zweite und dritte Teil „Papier-Handel“ und 
„Papier-Sorten‘ gehen auf alle den Papierhandel 
interessierenden Fragen ein, behandeln die Bedingun- 
gen, die die einzelnen Papierqualitäten zu erfüllen 
haben — darunter auch die Normalpapiere — und 
geben eine vortrefflich gegliederte Uebersicht über 
die Stoffzusammensetzung aller in Deutschland er- 
zeugten Standardqualitäten. 

Der vierte Teil „Papier- Prüfung“ behandelt nicht 
nur die rein wissenschaftlichen Papierprüfungsbestim- 
mungen, sondern beschreibt darüber hinaus auch Jie 
Methoden, nach denen im täglichen Verkehr die Güte 
des Papiers vom Fachmann beurteilt wird. 

Der Anhang „Papier-Proben“ ist eine sehr wert- 
volle Ergänzung zu Teil 3, 

Dem Buch ist die weiteste Verbreitung zu wün- 
schen; besonders als Lehrbuch für den Anfänger ist 
es zu empfehlen. 


Nahtransport. Ein umfassender Ueberblick über die 
wichtigsten Nahtransportmittel. Von Dipl.-Ing. 
Hans Schulze-Manitius. Band I, 360 
Seiten Großoktav mit 454 Abbildungen im Text. 
A. Ziemsen Verlag, Wittenberg (Bez. Halle). 
1927. Preis R.-M 15, in Ganzleinen gebunden 
R.-M. 17.50. 

Es gibt wohl kaum einen industriellen Betrieb 
oder sonstigen privaten oder behördlichen Wirtschafts- 
betrieb, in welchem nicht Menschen und besonders 
Waren und sonstige Gegenstände auf kürzere Ent- 
fernungen transportiert werden müssen. In jedem 
Wirtschaftsbetriebe, ob klein oder groß. üben bei der 
heutigen Bedürfnissteigerung sowie der Herstellungs- 
und Umsatzbeschleunigung die für den Nahtransport 
von Waren aller Art ausgegebenen Summen einen 
immer größer werdenden Belastungsfaktor auf die 
Betriebskalkulation aus. 

Die deutsche Nahtransportmittelindustrie hat im 
Laufe der letzten Jahre eine derart ungeheure Fülle 
von Transportmitteln aller Art auf den Weltmarkt 


_HOFFMANN-Kollrgang » ame; 
P. 1000 kg Eintrag 


gebracht, daß sich kaum der Fachmann hindurch- 
finden und beurteilen kann, welches der vielen Trans- 
portmittel seinen Bedürfnissen am besten entsprechen 
würde. Der Verfasser obigen Werkes hat sich daher 
der Aufgabe unterzogen, in einem mehrbändigen Werk 
in allgemeinverständlicher Darstellungsart einen um— 
fassenden Ueberblick über alle Nahtransportmittel zu 
geben, diese gegeneinander abwägend und in ihrer 
Verwendbarkeit umgrenzend. Dem jetzt erschienenen 
J. Bande, enthaltend Stetige Förderanlagen. Gleislose 
Transportfahrzeuge, Schlepper und Sonderanlagen, 
wird bereits im Winter 1927/28 der II. Band folgen, 
in der darauffolgenden Zeit der III., wahrscheinlich 
auch noch ein IV. Band, so daß das vollständige Werk 
alle Nahtransportmittel umfassen wird. 


Die Feldmühle, Werkszeitung der Feldmühle, Papier- 
und Zellstoffwerke Aktiengesellschaft, Stettin. 
Die uns zugegangene Nr. 28 vom 3. Dezember 
1927 (1. Jahrgang) zeigt, dab der Gedanke der Werks- 
zeitung als eines Bindegliedes unter den Werks- 
angehörigen auch in der Papierindustrie verwirklicht 
worden ist. Die vorliegende Nummer enthält u. a. 
einen Aufsatz „Druckpapierindustrie und Presse‘ von 
H. Friedrich, Stettin, in dem die Entwicklung 
der Druckpapiererzeugung und der Anteil der Feld- 
mühle daran geschildert wird. 


Ein nettes Notizbuch für 1928 mit Kalender und 
Notizblättern mit Register ist die letzte Neuerschei- 
nung der Werbeabteilung von Karl Krause, Leipzig. 
Es sind darin auch einige Spezialmaschinen der Firma 
abgebildet und kurze Angaben in deutscher, eng- 
lischer. französischer und spanischer Sprache gemacht 
unter Hinweis auf die betreffende Druckschrift der 
Firma. 
Le Traducteur, französisch-deutsches Sprachlehr- und 

Unterhaltungsblatt. 

Allen, die bereits Vorkenntnisse in der französi- 
schen Sprache besitzen, ihr Wissen aber auf unter- 
haltsame und zugleich bildende Weise vervollkommnen 
wollen, wird die Zeitschrift von großem Nutzen sein. 

Probenummer kostenlos durch den Verlag des 
„Traducteur“ in La Chaux-de-Fonds (Schweiz). 


Aus’m Papiermacherstüberl: 
„Des Papiermachers Sang und Klang“. 
Band II. Harmlose Reime aus dem Papiermacherleben. 
Von Heino Castorf. 
Ganzleinenband Preis M 3.—. 


Zu beziehen von 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß (Wärttbg.) 


 HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von nnten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Ol! 

Auswechseibarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann, Maschinentantix; Niederschlema Sachsen.) 
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Marktberichte. 


Der schwedische Holzmassemarkt. 
Stockholm, den 19. Januar 1928. 


Zellstoff. Die zusammengezogenen Verkäufe 
per Lieferung 1927 ergeben folgendes Bild. An ge- 
bleichtem Sulfit wurden etwa 130000 Tonnen ver- 
kauft, d. h. also 5000 Tonnen mehr als hergestellt 
wurden, wodurch sich die Lager am 31. Dezember 
1927 verminderten. An leichtbleichendem Sulfit sind 
etwa 126 000 Tonnen verkauft worden, wodurch sich 
das Lager um 7000 Tonnen erhöhte, da 133 000 Ton- 
nen hiervon hergestellt wurden. Da jedoch beim 
vorjährigen Jahreswechsel von dieser Qualität nicht 
viel vorhanden war, bedeutet die Lagererhöhung in 
1927 lediglich einen Ausgleich. An Starksulfit sind 
mit 627000 Tonnen rund 2000 Tonnen über die 
Produktion verkauft worden, die 625000 Tonnen 
repräsentierte. Rechnet man nun alle Qualitäten 
zusammen, so ist die Verkaufsmenge dieselbe wie die 
der Herstellung, so daB das Lager am Jahresschluß 
mit dem zu Beginn des Rechnungsjahres auf gleicher 
Stufe steht, jedoch nur unter der Voraussetzung, daß 
es gelingen wird, alles was verkauft wurde, auch zu 
verschiffen. Hierüber sind jedoch keine genauen Zif- 
fern bekannt. Von Sulfatzellulose wurden per Lieferung 
1927 etwa 358 000 Tonnen abgesetzt, was der Pro- 
duktion des Jahres entspricht. Daher war der Lager- 
bestand am 31. Dezember 1927 derselbe wie beim 
Jahreswechsel 1926/27. Die Preislagen sind für Sulfit- 
und Sulfatzellulose durchweg unverändert. 


Auf dem europäischen Markte werden zurzeit 
folgende Preise erzielt: 


Gebleicht Sulfit £ 15.—.— bis 17.—.— 
Leichtbleichendes Sulfit . „12-.— „ 12.15.-- 
Starksulfit Aueh .. „ 10.12.6 „ 11.10.— 
Kraítmasse . . „1.5— „ 12.—.--- 


per Tonne cif e Hafen. 


Auf dem amerikanischen Markte sind die Notie— 
funzen wie folgt: 


Gebleicht Sulfit . $ 3.40--3.80 
Leichtbleichendes Sulfit „ 2.70—2.80 
Starksulfit „ 2.45—2.70 
Kraftmasse .. 2.65 —2.75 


per 100 Ibs ex Dock. 


Holzschliff. Zum geschäftsführenden Direk- 
tor in der neugebildeten Verkaufsgesellschaft „Sven- 
ta Trämassekompaniet“ wurde Sigfrid Kastrup 
ernannt. Er war bisher Direktor i. Fa. J. A. Kjell- 
berg & Söhne in Gotenburg. Infolge der skandinavi- 
schen Zusammenarbeit der schwedischen, norwegi- 
schen und finnländischen Verkaufsorganisationen hat 
sich die Stimmung auf dem mechanischen Holzmasse— 
markte sehr verbessert. In den: letzten Tagen wur- 
den einige Verträge zu £ 3.—.— per Tonne cif für 
Feuchtmasse abgeschlossen. Für trockene Schleif- 
masse wurden erzielt K 100—105 per Tonne netto 
job Gotenburg und K 90—95 fob Bottnisches Haff. 


Diese Qualität weist eine geringe Preiserhöhung auf. 
N. P. E. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Lage und Tendenz sind unverändert, die Preise 
hielten sich wie bisher. An Versuchen, sie zu 
drücken, fehlt es nicht, doch ist von Zuschlagsver- 
weigerungen von nennenswerter Bedeutung bislang 
nichts bekannt geworden. Die württembergi- 
Sche Staatsforstverwaltung verkaufte zuletzt rund 
2150 Ster gereppelte Ware um 119—121 %, haupt- 
sächlich um 120% der Grundpreise von 17, 14 und 
11 & je Ster 1.—3. Kl. ab Wald. Ein oberfrän- 
kischer Freihandverkauf erbrachte für rund 2800 
Ster 122,5 % dieser Sätze, kleinere Verkäufe ebenda 
112—120 %. Sonst wurden im allgemeinen erlöst: 
in Oberbayern 110%, in Mittelfranken 
112%, in der Oberpfalz 121%, inSchwaben 
(Standesherrschaft) etwa 103%. Der badische 
Waldbesitzerverband meldet folgende Er- 
löse in Gemeindewaldungen: ohne Rinde 1. Kl. 17.40 
bis 18.53 «AM, 2. Kl. 14.50 — 15.26 AM und 3. Kl. 11.60 
bis 11.99 «A je Ster ab Wald. Für österreichi- 
sche Ware verlangte man etwa 15%--16 «A je Ster 
ausfuhrfrei bayerischer Grenze unverzollt. Tsche- 
chische Angebote stießen zumeist auf Ablehnung 
wegen zu hoher Forderungen (von etwa 162—172 Kc 
je Ster desgl.). Die Forderungen für polnische 
Ware bezifferten sich auf etwa 44% $ je Ster 
ebenso. (Holzmarkt.) 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Aus den bisher vorliegenden Versteigerungs- 
ergebnissen und Verkaufspreisen läßt sich zwar 
augenblicklich noch kein klares und eindeutiges Bild 
über die Gestaltung des tschechoslowakischen Schleif— 
holz marktes im heurigen Wirtschaftsjahre entwickeln. 
doch haben wir — wenn nicht alle Vermutungen 
täuschen — wieder ein festes Schleifholzjahr, viel- 
leicht sogar ein neues Haussetreiben vor uns. Die 
Nachkriegszeit brachte eine starke und kontinuierliche 
Steigerung des internationalen Papierverbrauches. 

Das Angebot in Schleifhölzern hat sich aher 
gegen die Vorkriegszeit wahrscheinlich verkleinert, 
und es entwickelt sich deshalb um die vorhandene 
Ware ein regelrechter Kampf zwischen den einzelnen 
Verbrauchern. Bisher wurde diese Entwicklung 
durch eine Reihe von Zufallserscheinungen gehemmt, 
so durch die tschechoslowakische Deflationskrise, die 
Nonnenkatastrophe u. dgl., welche die Gesamttendenz 
beeinflußten. Das Jahr 1927 kann daher erst als 
Normaljahr gewertet werden, und es hat sich da 
gezeigt, daß der Ausgleich zwischen Nachfrage und 
Angebot am mitteleuropäischen Schleifholzmarkte nur 
auf Kosten der Marktpreise erfolgen konnte, welche 
sich wesentlich gegen das Vorjahr erhöhten. 

Bei den letzten Versteigerungen in den histori- 
schen Ländern traten besonders lebhaft inländische 
und deutsche Großhandelsfirmen in Aktion, welche 
bedeutende Schleifholzposten erwarben, zu Preisen, 
die auf Parität der nordwestböhmischen Grenzstationen 


Idstengstählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiulert, roh, Rückstände. 


Telepon N 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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umgerechnet bis Kc 175 je rm betrugen. Es handelt 
sich um reinste Spekulationskäufe, da die deutschen 
Papier- und Zellstoffabriken augenblicklich in ihren 
Limiten über Kc 160—165 («4 20- 20%) je rm han- 
delsübliche Fichtenware ausfuhrfrei Reitzenhain, Wei- 
pert und Eger kaum herausgehen und auch in den 
übrigen Grenzstationen ihre Vormonatspreise halten. 
Nur ausfuhrfrei Oderberg, Teschen und schlesischer 
Grenzstationen haben sich die Preise den erhöhten 
polnischen Notierungen angepaßt. Auch die inländi- 
sche Papierindustrie sucht noch gröbere Schleifholz- 
posten aufzunehmen., doch bleiben ihre Limite meist 
um Kc 10 15 je rm hinter den Geboten der Speku- 
lation zurück, so daß sie bei vielen Versteigerungen 
leer ausgeht. Die zweite Hand verfügt kaum mehr 
über größere Schleifholzmengen aus den vorjährigen 
Einschlägen und ist deshalb auch das Angebot von 
dieser Seite minimal. Auch die Forstwirtschaft hat 
heuer kaum größere Schleifho!zmengen ausgeformt 
als in den vorhergegangenen Jahren, da sich ja auch 
die Nachfrage und die Preise für schwache Rund- 
und Bauhölzer auf einem guten Niveau behaupten. 


In immer größerem Umfange suchen di: deutschen 


Verbraucher in der Tschechoslowakei schleiffähige 
Hölzer aufzukaufen, insbesondere weißgeschippt®s 
Fichtenbrennholz von 6 cm aufwärts stark, 80 bis 
100 cm lung. Die Ausfuhr von anderen schleiffähigen 
Abiallhölzern wurde durch die im Vormonat erjolgte 
stark: Ermäligung der Frachtsätze für den Transport 
an inländische Verbraucher nahezu vollkommen unter- 
bunden. Das Geschäft in Aspenschleifholz ist sehr 
gering. Kleine Posten slowakischen und polnischen, 
Ursprungs wurden nach Deutschland ausgeführt und 
erzielten ausfuhrfrei Reitzenhain Kc 152 (/ 19 ie rm) 
für 1 m lange und 8—24 cm starke Ware. W. 0. 


Am Schleifholzmarkt scheint sich seit Ende De- 
zember eine erhebliche Aufwärtsbewegung der Preise 
vorzubereiten. Anlaß zu dieser gibt das rege Kauf- 
interesse der inländischen Papierfabriken und speku- 
lative Einkäufe der Händler. Ab mährischer, mittel- 
und südböhmischer Verladestationen wurden in letzter 
Zeit Preise bezahlt, welche Ke 170: 176 per rm aus- 
fuhrfrei Weipert entsprechen. In einem Falle wurde 
sogar für weißgeschältes Holz mit 10% Ucbermaß 
im Walde ein Preis angeboten, welcher rund Ke 180 
ab Erzgebirgsgrenze ergeben hätte. Es ist aber zu 
bemerken. daß sowohl Käufer wie Verkäufer diese 
letzte Preisbewegung nicht unbedingt mitmachen, der 
Verkäufer vielmehr häufig dem verläßlichen jähr— 
lichen Abnehmer das Holz auch etwas billiger gibt, 
als von anderer Seite geboten wird. Andererseits 
verziehten deutsche Großhändler auch auf den Zu- 
schlag schon früher bezogener Erzeugungen, wenn 
für dieselben auf Basis Kc 170 Weipert geboten wird. 
Wenn auch die Tendenz unbedingt fest zu nennen ist 
und die Marktlage dauernd durch geringeres Angebot 
und anhaltend große Nachfrage beeinflußt bleiben 
wird, so muB doch einer weiteren Aufwärtsentwick- 
lung der Preise vorläufig noch mit Vorsicht begegnet 


FLACH, MUTHER & CO., HAMBURG I 


Mönckebergstraße 11. 


Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFOR 
8 
FIN SRH TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


werden. Die Ausfuhr nach Deutschland ist von der 
besonders niederen Ziffer im Oktober — 18941 Ton- 
nen — wieder auf 28486 Tonnen im November 
gestiegen. E. P. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 


Der Monat November brachte eine Verschlech— 
terung des Holzexportes, welche saisonmäßig bedingt 
ist. Der Gesamtexport hat sich von 51 381 Waggons 
im Oktober auf 45008 Waggonladungen verringert. 
Davon gingen auf Konto des Schleifholzexportes allein 
1424 Waggons (9738 gegen 11159). Die Beteiligung 
bei den ersthändigen Versteigerungen der letzten 
Wochen ist ungewöhnlich groß und es haben ins- 
besondere in den frachtgünstigen Provinzen deutsche 
Verbraucher und Großhändler alle erhältlichen Schleif- 
und Rundholzpartien zu Rekordpreisen aus dem Markt 
genommen. Die marktgängigen Rohholzpreise sind in 
den diversen Teilen des Landes recht verschieden, 
vom Standpunkte der inländischen Interessenten aus 
viel zu hoch. Im Grodnoer Bezirke wird für schwa— 
ches Rohliolz (bis 25 cm Mittendurchmesser) bis 
sh 24 loko Empfangsstation bezahlt und im Wilnaer 
Kreis haben deutsche Verbraucher bis sh 32 für 
Exportlangholz und $ 372 für Fichtenschleifholz aus- 
fuhrfrei Grajewo-Prostken vergütet. Im östlichen 
Kleinpolen notieren Sägeklötzer $ 3.80--4.30 und 
la. Exportlangholz $ 4.50--5 je ebm ab Aufladestatio- 
nen und deutsches Fichtenschleifholz $ 3.40--4.20 je 
cbm ausfuhrfrei deutscher Grenzstationen Makoschau 
und Petrovice. Frei inländischen Aufladestationen 
wird Fichtenschleifholz um $ 3 je ebm notiert. Be- 
merkenswert ist es, daß die polnischen Schleifholz- 
preise im Durchschnitt weitaus höher sind als vor 
dem Kriege. Während im Jahre 1914 die staatlichen 
Forstdirektionen einen Durchschnittspreis von 9.35 
Zloty errechneten, betrug die Notierung im November 
1925 12.99 Zloty und im November 1927 15.29 Zloty. 
Diese Entwicklung ist übrigens auch am tschecho- 
slowakischen Schleifholzmarkt zu beobachten. 

W. O. 


Eln- und Ausfuhr von Paplerholz im November 1927. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat No- 
vember zeigt einen weiteren Rückgang und betrug 
191 000 t == 324 700 fm im November. gegenüber 
219017 t = 372392 fm im Monat Oktober und 
302 880 t = 514896 fm im Monat September. 

Von der Verringerung der Einfuhr ist hauptsäch- 
lich Finnland (79 733 fm gegen 138 754 fm im Oktober) 
betroffen, von wo nur etwas mehr als die Hälfte des 
Vormonats eingeführt wurde. Einen weiteren Rück- 
gang hat Polen (138 766 fm gegen 163 234 fm), Memel- 
land (0 fm gegen 5938 im) und Oesterreich (9659 im 
gegen 16968 fm) zu verzeichnen, während bei der 
Tschechoslowakei (43 284 fm gegen 28 762 fm), Ruß- 
land (34 604 fm gegen 16 131 fm), Lettland (6902 im 


` 
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Rieſen - Eriparniile 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 


Eingang verschafften. 
Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund) aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 


lieferten. 
= Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 
Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 


Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 


Bezügen den Vorzug geben. 
Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, AÄnpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentfabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


pehmid! & Brösel, Halle-Saale 


Ferasprecher 26223 und 26434. Drahtanschrift: dummibrösel. 
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gegen 484 fm) und Litauen teilweise eine beträcht- 
liche Zunahme zu verzeichnen ist. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist ebenfalls 
b.trächtlich zurückgegangen und betrug 1263 t = 
2147 fm gegenüber 2039 t = 3466 fm im Monat 
Oktober. Von den ausgeführten Mengen gingen 968 t 
= 1645 fm nach der Schweiz. 

—— 
Vom Lumpenmarkt. 

Die ersten Januarwochen verlaufen auch auf dem 
Lumpenmarkt meist still, und so war es auch in die- 
sem Jahre. 

Die deutschen Dachpappenfabriken 
noch im Einkauf sehr zurück. Dunkelkattun mit 
Schrenz, auch Jutelumpen sind trotz ermäßigter 
Offerten fast gar nicht abzusetzen, auch ungetrennte 
Tuchhalbwolle, die bis vor kurzem doch durch- 
schnittlich laufend interessierte, wird fast gar nicht 
geiragt. Dagegen sind die Papierfabriken etwas mehr 
in den Markt gegangen. Der Lumpenhandel leidet ja 
bekanntlich schon seit Jahren immer mehr unter der 
ständig zunehmenden Verwendung von Zellulose. 
darum werden die in der letzten Woche auftretenden 
Symptome einer regeren Nachfrage nach Lumpen 
begrüßt mit der Hoffnung, daß diese verstärkt an- 
halten wird. Im Vordergrund des Interesses stehen 
Hellkattun, Mittelhellkattun und alt Weißkattun Ill, 
während Blau- und Rotkattun nur selten verlangt 
werden. Von Leinensorten interessiert nur Weib- 
leinen I in wenigen Fällen, die anderen Sorten liegen 
tot. Alt Weißkattun I und II werden nur vereinzelt 


halten sich 
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per 100 kg ab Verladestation je nach Qualität und 
Frachtbasis. 

Das Exportgeschäft ist nicht besonders lebhaft. 
Die Marktlage in den Vereinigten Staaten ist noch 
ungeklärt, die Preise haben sich nur wenig geändert, 
höchstens war für dunkel Halbtuch dann und wann 
etwas mehr zu erzielen. Für Dunkelkattun mit 
Schrenz wird etwa $ 1.55—1.60, für dunkel Halbtuch 
etwa $ 1.70 — 1.80 per 100 lbs cif New York oder 
Philadelphia geboten. Mittelhell- und Blaukattun 
fanden nur wenige Abnehmer bei unrentahlen Preisen. 
Englische Papierfabriken waren für Kragen und 
Manschetten sowie für Weißleinen I und II im Markt, 
vereinzelt auch für Mittelhell-, Blau- und Rotkattun. 

Der Alttauwerkmarkt zeigt ein stetiges Zurück- 
gehen in Manilasorten. Nordamerika ist der Haupt- 
abnehmer für dieses Material. Der deutsche Ver- 
brauch ist leider so gering. daß die Händler und 
Sortierer an ihm keinen Rückhalt haben. Augenblick- 
lich notiert ungeteert Manilatau I in Amerika etwa 
$ 2.75—3 cif per 100 lbs. Hanfsorten sind bis auf 
getcertes Material leidlich zu plazieren. Jute- und 
Sisal-Tauwerk begegnet keiner Nachfrage. H. 


Vom Altpapiermarkt. 

Die Lage hat sich gegenüber der Vorwoche nur 
wenig verändert. Stellenweise sind größere Ab- 
schlüsse in minderen Qualitäten zustande gekommen. 
ohne daß die Preistendenz beeinflußt worden wäre. 
Hingegen scheint in besseren Sorten das Geschäft 
lebhafter zu werden und infolge der geringen Lager— 


aus dem Markt genommen. Unsortierte Lumpen ver- 


bestände dürfte hierbei mit Preissteigerungen zu 
kehrten auf letzter Basis, d. h. zu etwa R.-M. 11—14 


rechnen sein. A. 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 


Einfache u. doppelte Gewebe 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 5 


für Holzstoff - Entwässerung. 
Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutsdland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutshland: Altred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 

Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
„ „ nr, Ins. Alb. Raeder. Troppau Oimützeratr, 13. 


Transportgeräte 


| für alle Zwecke lıgfert 
G. BAADER SCI 
G. m. 6. H. il 
FEUERBACH-STUTTGART 
— — 


G u m mi Siebleder terorragende 
Klappen _ Halle a. d. Saale. 
IST KEIN STRICK! 
SCHOPPER FESTIGKEITSPRÜFER 
wi 8 Brieimarken oinar T 
LOUIS "SCHOPPER LEIPZIG S 3 | u 
Einfuhr — Ausfuhr 
HUTTER & SCHRANTZ A.-G. 


Qualitäten 
Draktanschrlit: Gummibrös»el, Fernsprech-Nummern: 26223 und 26 434. 

Und dennoch ist Festigkeit ein un- 

fältige Herstellung des Papiers 

für praktische Betriebsprüfungen. aus den Jahren 1850—65, lose, auf Brie- 
(Bei größeren Posten komme zum Verkäufer. 

Paul Scholz, Dresden A. 24 
WIEN VI. wınpmoHLGasse 26. 
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Schläuche schmidt 4 Brösel 
trügliches Merkmal für Qualitäts- 
und Verwendung guter Nohstoffe. 
fen etc., kaufe zu hohen Preisen. Neuere 
Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


0 5 c 


FILZTUCHE + METALLTUCHE 


‚ SEGELTOCHER (CANEVAS), WICKELFILZSTREIFEN, ENTWASSERUNGSFILZE 
EGOUTTEURE MIT u. one WASSERZEICHEN, SIEBZYLINDER, KNOTENFANGPLATTEN. 
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Papierholzverkäufe der bayerischen Staatswaldungen 
im Dezember 1927. 
(Grundpreise 1927: 1.--3. Kl. mit Rinde 15. 12, 9 A 
je rm; 1.—3. Kl. ohne Rinde 17, 14. 11 A je rm.) 


Oberbayern. 480 rm zu 110,0 7%, 
Niederbayern 2304 rm zu 82,1 %. 
Oberpfalz . 300 rm zu 121.0 %. 
Mittelfranken . . 130 rm zu 112.0 %%, 
Oberfranken 7654 rm zu 118.1 %. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H.. 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 21. Januar 1928. 

Das Geschäft war in der verflossenen Berichts- 
woche sehr ruhig, scheinbar nicht nur bei uns, son- 
dern in allen Verbrauchsländern, da der amerikani- 
sche Markt trotz der kleinen Zufuhren sehr ruhig 
war und die Preise abbröckelten. Savannah notierte 
(in $) am 13. Januar für B 8.40, J 8.75. WW 11.15, 
am 20. Januar für B 7.92, J 8.35. WW 10.25. 

Die weitere Entwicklung der Preise wird zur 
Hauptsache von der Nachfrage und den an den aime- 
rikanischen Markt kommenden Kaufauiträgen ab- 
hängen. Es ist deshalb ein irgendwie zuverlässiges 
Urteil über die weitere Preisgestaltung nicht zu 
geben. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, aui Hamburg schwimmend. Kon- 
nossements A 50 Faß (in S): F 4.75. G 4.77%, H 4.50, 
J 4.85. Cii-Konditionen. 

Alles bei Abnahme von mindestens 10009 kg 
per 100 kg netto zu den üblichen Bedingungen. 


Hercules-Harz. 

Die für die vergangene Woche gültigen Preise 
tür Hercules-Harz werden von der Firma G. L. 
Gaiser, Hamburg 36, wie folgt angegeben: Her- 
cules-Harz F R.-M. 34.58. Hercules-Harz Nr. tl 
R.-M. 35.55: beides per 100 kg ab Lager Hamburg. 
mit Hamburger Neugewicht, Tara 14 %. 


Richtpre.se für Ledertreibriemen. 
(Mitzetellt vom Verband der Ledertreib- 
riemenfabrikanten Deutschlands E. V.) 

Berlin W 50, den 16. Januar 1928. 

Der Meterpreis eines Ledertreibriemens in Pig. 
errechnet sich aus der Formel: Breite X Dicke eines 
Riemens in mm X einer der nachstehend genannten 
Wertzahl, und zwar für „nur gekittete” Riemen 
(Lederleimkittung). Aufschlag für wasstrbeständtig 
gekittete Riemen 7%%, für impräxgnierte Riemen 5%, 
für genähte Riemen 47%. für Sonderriemen (Motor-, 
Hauptantriebsriemen. Halbkreuz-, Konusriemen usw.) 
10 9%. 


RAL-Klasse L 


a) gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder 
bis 6mm X LIS 
über 6 mm X 1,22 
b) Riemen für untergeordnete Zwecke aus 
Büflell:der 5 j . R x 1,08 
c) sogenannte landwirtschaftliche Riemen 
(aus Schultern, Stierleder und Croupon- 
seiten) x 1.09 


RAL-Klassell Gute Kiemen, sogenannte Kern- 
l:Jerriemen aus gutem Leder, langsamer, ge- 
mischter Gerbung: 


a) trockengestreckt bis 6 mm Dicke x 1.25 
über 6 mm Dicke x 1,35 
b) naßxgestreckt bis 6 mm Dicke. x 1,35 


über 6 mm Dicke „ X152 
R AI. Klasse IEL Erstklassige Riemen aus erst- 
klassigem Kernle der, reiner, langsamer Gruben- 


gerbung, für hohe Beanspruchung: 
nußgestreckt bis 6 mm Dicke x 1,60 
über 6 mm Dicke x 1,70 


Kasein-Markt. 

Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 

Argentinien. Bei lebhafter Nachfrage voa 
alien Verbrauchszentren haben die Notierungen Nel- 
Lung nach oben. Der Preis für über dem Durel- 
schnitt liegende Qualitäten ist € 69. ; 

Frankreich. Die Erzeuger sehen sehr aui 
gute Preise und sind irgendwelchen Limits abgeneigt. 
Säurekasein notiert K 69 und Labkas:in € 70- 78. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Todesfall. Wir müssen die traurige Pilicht erfül- 
len, unsere Mitglieder von dem unerwarteten Tode 
unseres All Werner Reuter, Brachelen (Rhld.). 
in Kenntnis zu setzen. Die Beerdigung erfolgte am 
14. Januar in seiner Heimat Wolkenburg (Mulde), und 
begleiteten in Vertretung des Vorstandes die AH 
Lenk und Kiehn aus Penig den Verstorbenen zur 
letzten Rune. Es wurden seitens des AHV. der 
Tafelrunde Altenburg und der Gruppe Rheiniand- 
Westfalen Kränze mit blau-weiß-blauer Schleife und 
Widmung niedergelegt, AH Lenk gedachte am Grabe 
in kurzen Worten des Verstorbenen. Wir werden 
AH Reuter stets ein ehrerdes Andenken bewahren! 

Im Januar 1028. 

A. H. V. der Papiermachcr-Tafeirunde Allenburg. Thür. 
Zen. Mahla, Schürk. 
Papier macher-Teiclrunde Altenburg, Thür. 
gez. Rapp. 
Gruppe Rheinland. 
gez. Fritsch, 


Balata Treibriemen seit Jahrzehnten 
“Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 


ko Treibriemen jeder Art. 
Telegr.-Adr.: Reinshagen. Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernsprecher: Sammelnummer 71071. 
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Handelspolitik. 
1. Finnland. Nr. 36/1927), deren Inkrafttreten vom 26. De- 


Der finnische Staatsrat hat unterm 30. De- zember 1927 auf den 1. Februar 1928 ver- 
zember 1027 Aenderungen einiger Zollsätze schoben worden war, ist nunmehr mit dem 
verordnet, durch die die Papiererzeugung in l. Februar d. J. in Geltung gesetzt wor- 
der Position 415 betroffen ist (vgl. Nr. 11 den. Diese Zölle sollen keine Anwendung 
Jg. 1025 d. Bl.). finden gegenüber Staaten, mit denen Polen 
. neuer bish. geregelte Handels- und zolltarifarische Be- 


Zollsatz für I kg 


H5 Papier, ni | Fe ziehungen unterhält oder mit denen gegen- 
er. nicht besonders genannt: 


anders als in der Mas 95 wärtig Verhandlungen — wenn auch nur 
lackiert, zeſirnibt. vergolg „ vorübergehender Art — gepflogen werden. 
1 85 oder mit anderen Metallen Dagegen sollen in allen solchen Fällen, in 
no mit Kreideüberzug, denen ein bereits bestehender Handelsvertrag 
de. uc g 0 i 1 . .. 
ae ada 1 in einer aufgehoben oder ein Staat gegenüber Polen 
e k ` T- . . e . 
schenes, zefälteltes 11 1 1 8 1 Ausnahmebestimmungen einführen sollte, die 
"ztes Papier; Kohle- und Kal- Höchstzölle ohne weiteres in Wirksamkeit 
U \ x * . - * . 
Papier ausgenommen .. . . 22. 24.— treten. Ein völliger Abbruch der augenblick- 


lich schwebenden Handelsvertragsverhand- 
2. Polen. lungen zwischen Deutschland und Polen 
g der polnischen Regierung würde also automatisch die Inkraftsetzung 
927 über die Erhöhung der der Höchstzölle gegenüber Deutschland zur 
malzölle um 100% (siehe Folge haben. v. W. 


— ee] 
ee Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
mit 5 und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 

achlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 


Die Verordnun 
vom %, August ! 


polnischen Maxi 
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Handelspolitischer Kalender für das Jahr 1927. 


1. Januar: 
Inkrafttreten des deutsch-schweizerischen 
Handelsvertrages vom 14. Juli 1926. 
Der neue kubanische Zolltarif tritt in Wirk- 
samkeit. 
i 7. Januar: 
Die deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen werden in Berlin neu aufgenommen. 


12. Januar: 

Unterzeichnung des am 29. Oktober 1926 para- 
phierten deutsch-türkischen Handels- und Nie- 
derlassungsvertrages mit gegenseitiger unbeschränkter 
Meistbegünstigung und einigen wenigen Tarifabreden 
in Angora. 

25. Januar: 

Inkrafttreten der Zusatzvereinbarungen vom 9. De- 
zember 1926 zum deutsch- italienischen Han- 
delsvertrag vom 31. Oktober 1925. 

26. Januar: 

In Brasilien wird der Zollsatz für Papier 
„couché“ sowie satiniertes oder geglättetes Papier 
zum Druck von Zeitschriften oder illustrierten Zei- 
tungen von 300 Reis auf 10 Reis pro kg herabgesetzt. 

31. Januar: 

Die chinesische Regierung verordnet all- 
gemeinen Zuschlagzoll von 23⁄4% ab 1. Februar 1927. 
11. Februar: 

Der neue russische Zolltarif wird in Krait 
gesetzt mit Aenderungen des Schemas und der Sätze 
für die Papierpositionen. 

12. Februar: 

Unterbrechung der deutsch-polnischen Han- 

delsvertragsverhandlungen auf unbestimmte Zeit. 
16. Februar: 
Unterzeichnung der Verlängerung des vorläufigen 


Handelsabkommens zwischen Deutschland und 
Frankreich vom 5. August 1926 bis 31. Mai 1927. 
2. März: 

Wiederaufnahme der Verhandlungen über einen 
endgültigen deutsch-französischen Handels- 
vertrag in Paris. s 

5. März: 
Der alte Meistbegünstigungsvertrag zwischen 


Deutschland und Paraguay vom 21. Juli 1887, 
der zum 26. Februar 1927 von Paraguay gekündigt 
war, wird um ein weiteres Jahr, und zwar bis 
26. Februar 1928, verlängert, da die Verhandlungen 
über einen neuen Handelsvertrag noch nicht abge- 
schlossen sind. 

17. März: 

Die deutsch-tschechoslowaki schen 
Handelsvertragsverhandlungen werden nach mehr- 
wöchiger Pause in Berlin wiederaufgenommen. 

27. März: 

In Siam tritt ein Zolltarif in Kraft. durch den 
der allgemeine Einfuhrzoll von 3% auf 5% ad va- 
lorem erhöht wird. 

31. März: 

Das deutsch-französische Handelsprovi- 
sorium wird durch Unterzeichnung in Paris bis 30. Juni 
verlängert. 

1. April: 

Der deutsch-mexikanische Freundschafts-, 
Handels- und Schiflahrtsvertrag vom 5. Dezember 
1882, der zunächst bis 21. April 1927 verlängert war. 
wird bis 31. Dezember 1927 verlängert. 

14. April: 

Ein neuer rumänischer Zolltarif tritt in 

Kraft. Deutschland hat Meistbegünstigung. 


15. April: 

Außerkrafttreten des österreichisch- 
tschechoslowakischen Zusatzabkommeıs. 
Dadurch Wegfall der Vertragszölle auch für einige 
Papierpositionen. 

10. Mal: 

Kündigung des deutsch-persischen Handels- 
vertrages durch die persische Regierung zum 9, Mai 
1928. 

14. Mai: 

Der vom norwegischen Storting am 13. Mai 

angenommene neue Zolltarif tritt vorläufig in Kraft. 


22. Juni: 

Ankündigung der deutschen Zollsenkungs- 

aktion durch den Reichswirtschaftsminister. 
1. Jull: 

Zwischen Deutschland und Frankreich tritt 
mit Ablauf des Provisoriums ein vertragsloser Zu- 
stand ein. 

12. Jull: 

Der schweizerisch-tschechoslowa- 
kische Handelsvertrag vom 16. Februar 1927 tritt 
in Kraft. Auf Grund der Meistbegünstigung nimmt 
Deutschland an der Herabsetzung des schweizerischen 
Zollsatzes von 20 auf 15 Fr. für Packpapier (Pos. 
294) teil. 

20. Juli: 

Der deutsch-japanische Handelsvertrag mit 
gegenseitiger Meistbegünstigung wird in Tokio unter- 
zeichnet. Verhandlungen über Tarifabreden laufen 
noch. Dauer des Vertrages zunächst drei Jahre. 


21. Juil: 
Abschluß eines österreichisch-tsche- 
choslowakischen Zusatzabkommens. 


22. Juli: 
Inkrafttreten des deutsch-türkischen Han- 
delsvertrages vom 12. Januar 1927 auf zwei Jahre mit 
dann folgendem sechsmonatigem Kündigungstermin. 


27. Juli: 
Polen hebt den Ausfuhrzoll für Lumpen, Ab- 
fälle von Geweben, Papierschnitzel, Makulatur auf. 


1. August: 

Verlängerung der deutschen kleinen Zolltarif- 
novelle vom 1. Oktober 1925 bis zum 31. Dezember 
1929. 

3. August: 

Spanien hebt durch Verordnung die im Ar- 
tikel 4 des deutsch-spanischen Handelsvertrages ent- 
haltene Beschränkung der Meistbegünstigung auf die 
20% -Grenze für deutsche Waren auf. 


8. August: 

Inkrafttreten des ungarisch-tschecho 
slowakischen Handelsvertrages vom 31. Mai 
1927. Auf Grund der Meistbegünstigung erhält die 
deutsche Papierindustrie einige Zollermäßigungen in 
beiden Ländern. 


10. August: 

Inkrafttreten des neuen Zusatzabkommens vom 
21. Juli zwischen Oesterreich und Tsche- 
choslowakei. Hierdurch werden die früher be- 
stehenden Tarifermäßigungen zwischen beiden Län- 
dern, die mit dem 15. April weggefallen waren, zum 
größeren Teil wieder hergestellt. 


19. August: 

Der deutsch-französische Handelsvertras 
wird in Paris unterzeichnet. Gegenseitige, listen- 
mäßige Meistbegünstigung mit Tarifabreden. Für die 
noch nicht meistbegünstigten Waren tritt Meistbegün- 
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siigung am 15. Dezember 1928 ein. Hierunter fallen 
bezüglich des Papierfaches Zeitungsdruckpapier, Zell- 
soñ und Holzschliff. 

26. August: 

Verordnung der polnischen Regierung, daß 
ab 26. Dezember die Maximalzölle um 100 % erhöht 
werden für Länder, die keine vertragsmäßig geregel- 
ten Handelsbeziehungen mit Polen haben. 

6. September: 

Das deutsch-französische Handelsabkom- 
m:n tritt in Kraft mit vorläufiger Gültigkeit bis zum 
30, Juni 1929. 

vom gleichen Tage ab unterliegen Waren deut- 
schen Ursprungs bei der Einfuhr in die französische 
Jone von Marokko denselben Zöllen und Abgaben 
wie die gleichartigen Erzeugnisse anderer Länder. 

14. September: 

Ungarn setzt den Zoll für „rohe Dachpappe“ 
herab. 

I. Oktober: 

Deutschland und Haiti gewähren sich gegen- 
»eitige Meisthegünstigung. 

6. Oktober: 

Unterzeichnung des deutsch-jugoslavi- 
schen Handelsvertrages in Berlin. Für die Papier- 
erzeugung tritt keine Aenderung der Zollsätze ein. 

26. Oktober: 

Der neue kubanische Zolltarif tritt in Kraft 
mit Maximal- und Minimalsätzen. Für Deutschland 
zelten letztere. 

21. November: 
Handels- und Schiffahrtsvertrag zwischen Deutsch- 
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land und Panama mit gegenseitiger Meistbegünsti- 
gung unterzeichnet. 
23. November: 

Vereinbarung über Wiederaufnahme der Handels- 

vertragsverhandlungen mit Polen in Berlin. 
30. November: 

In Warschau wird ein deutsch-polnisches 
Holzabkommen unterzeichnet. Deutschland gewährt 
ein Einfuhrkontingent für Schnittholz. Polen ver- 
pflichtet sich, Ausfuhrzölle und Frachten für Rundholz 
nicht zu erhöhen. 

B. Dezember: 

Das deutsch-polnische Holzabkommen tritt 
in Kraft. 

Verordnung der portugiesischen Regie- 
rung auf Herabsetzung der Beglaubigungsgebühr von 
Ladungsdeklarationen von 4% auf 3% mit Wirkung 
vom 1. Januar bzw. 1. Februar 1928. 

15. Dezember: 

Inkrafttreten der polnischen Verordnung Vem 
26. August über 100prozentige Erhöhung der Maximal- 
zölle vorläufig bis 1. Februar 1928 verschoben. 

20. Dezember: 

Vorläufige Inkraftsetzung des 
slavischen Handelsvertrages 
1927. 


deutsch-jugo- 
vom 6. Oktober 


31. Dezember: 
Der deutsch-mexikanische Freundschafts-, 
Handels- und Schiffahrtsvertrag wird bis 31. Dezem- 


ber 1928 verlängert. 
Fortfall der Ausfuhrabgaben für Papierholz in 


Oesterreich. v.W. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieurc. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Abele, Direktor der Fa. J. W. Zanders. Bergisch- 
Gladbach. 

Kiel, Franz, Dr., Zellstofifabrik Waldhof, Betrieb 
Kelheim a. d. Donau. 

Becker, Gustav, Fabrikant, Heidenheim/Brenz. 

Heinemann., Karl, Heidenau, Bez. Dresden, Pir- 
naerstraße 39. 

Rühlemann, Fritz, Dr., Wolfsgrün i. Sa. 
Schlosser, Gustav, Mitinhaber der Fa. J. Schee- 
rer, Göritzhain, 

Frank], Hans, Dipl.-Ing., Natronzellstoff- und Pa- 
nerlabriken A.-G., Zweigniederlassung Krappitz. 
Siada, Direktor der Papierfabrik Bromberg. 


Wagner, Erich, cand. ing., Dresden-N. 8, Nord— 
straße 5. J. 

Schilde, Heinz. Dresden 19, Frankenstraße 13. 

Riemersma, M. J., Dipl.-Ing., Hercules Powder 
Company, Rotterdam, P. O. Box 752. 

Schweizer, Siegfried, Dr.-Ing., Wernshausen / Th. 

Adressenänderungen: 

Engelhardt, V., Prof. Dr., früher Charlottenburg, 
Siemensdamm, jetzt Charlottenburg, Schillerstr. 10/1. 

Eriksson, Gustaf. Dipl.-Ing., früher Hedemora, 
jetzt Söderhamm, Kopinantorget 1. 

Diamant, Erwin, Dr., früher Hilm-Kematen, jetzt 
Theresienthaler Papierfabrik, Hausinening, N.-Oest. 

Michael, Karl, Dipl.-Ing., früher Maltsch Oder, 
jetzt Zellstofffabrik Waldhof-Tilsit, Tilsit. 


Papierausstellung in Amsterdam. 


Die Niederländische Handelskammer für 
Deutschland in Frankfurt a. Main teilt uns 
iolgendes mit: 

Diese Ausstellung, die im Monat Dezem- 
ber von G.H. Bührmann’s Papier- 
großhandlung A.-G., Amsterdam, 
organisiert worden ist, wurde veranlaßt durch 
das Bestreben, den papierverarbeitenden In- 
teressenten und der Allgemeinheit einmal vor 
Augen zu führen, auf welche Weise das 
Papier verarbeitet und hergestellt wird. Durch 
das Entgegenkommen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten und verschiedener wissen- 


schaftlicher Institute und Spezialfirmen der 
Papier- und Druckbranche war es der Firma 
möglich, das auf der Jahresschau Deutscher 
Arbeit ausgestellte Material nach Amsterdam 
überführen zu können und es mit holländi— 
schem Anschauungsmaterial zu ergänzen. 


Nachstehende deutsche Institute und Fir- 
men stellten Maschinen und Material zur 
Verfügung: Institut für Textil- und Papier- 
technik an der Technischen Hochschule zu 
Dresden; Laboratorium von Prof. Dr. P. 
Klemm und Chemiker Joh. Klemm in 
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Gautzsch bei Leipzig; Jahresschau Deutscher 
Arbeit zu Dresden; Schnellpressenfabrik Kö- 
nig & Bauer A.-G. in Würzburg; Firma 
Hugo Keyl in Dresden; Firma Louis Schop- 
per in Leipzig (Vertreter Herr van den Kor- 
put in Amsterdam); Carl Zeiß in Jena; Goerz- 
werk in Berlin und die Akademische Buch- 
handlung A. Dressel in Dresden. 

Die Ausstellung gliedert sich in verschie- 
dene Abteilungen, die in vornehmer Art und 
Weise von dem Architekten der Firma aus- 
gestattet wurden. In anschaulicher Weise 
wird den Besuchern gezeigt, welche Roh- 
stoffe und Chemikalien sowie Brennmateria- 
lien erforderlich sind, um die Halbstoffe, aus 
denen das Papier gemacht wird, herzustellen, 
während Modelle alter und moderner Ma- 
schinen das Formen des Papierblattes aus 
dem Halbstoffe anschaulich machen. 

Ein reich ausgestattetes Laboratorium 
zeigt die verschiedensten Apparate, mit deren 
Hilfe man sowohl die Stoffzusammensetzung 
als auch die übrigen physikalischen und 
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chemischen Anforderungen, welche an das 
Papier gestellt werden, feststellen kann. 

Reichhaltige Statistiken aus Holland, 
Deutschland und der übrigen Welt klären 
den Besucher an Hand von Bildmaterial aut, 
welche Mengen Rohstoffe verwendet werden, 
wieviele Arbeiter in dieser Industrie Beschäf- 
tigung finden, und außerdem geben Zahlen 
über Ein- und Ausfuhr, Handelsbilanz usw. 
den ergänzenden Ueberblick. 

Eine ausgedehnte Bücherei gibt Studie- 
renden Auskunft auf jedem Gebiete des 
Papierfaches. Daß diese Ausstellung einem 
Bedürfnisse entspricht, beweisen der zahl- 
reiche Besuch sowie die anerkennenden Kri- 
tiken in Tages- und Fachpresse. 


An m. d. Red. Nach den uns gewordenen Nach- 
richten ist der Erfolg dieser Ausstellung ein ganz 
außerordentlicher und hocherfreulicher. Das Aus- 
stellungsmaterial wird nach Schluß der Ausstellung 
der Technischen Hochschule in Darmstadt leihweise 
zur Aufstellung überlassen werden, falls es nicht 
zunächst für die Internationale Presseausstellung in 
Köln gebraucht wird. 


Wie ich Amerika erlebte“. 


Vortrag von Dipl.-Ing. Otto F. Günther, gehalten vor der Belegschaft der Papierfabrik 
Otto Günther, Greiz. 


Verehrte Anwesende! 


Als man vor einiger Zeit an mich heran- 
trat und mich aufforderte, etwas über meine 
Erlebnisse und Eindrücke in den Vereinigten 
Staaten von Amerika zu erzählen, bin ich 
zögernd an diese Aufgabe herangegangen, 
denn es ist nicht so einfach, aus der Fülle 
persönlichen Erlebens heraus das für eine 
größere Versammlung zu finden, was wirk- 
lich passend und für die Oefientlichkeit be- 
stimmt ist. Trotzdem bin ich der Bitte nach- 
gekommen, weil ich weiß, wie notwendig es 
ist, daß gerade wir in Deutschland uns über 
Verhältnisse in der größten und wichtigsten 
Nation jenseits des Ozeans klar werden. Was 
wir in den letzten Tagen durch das Ein- 
mischen des Reparationsagenten Parker Gil- 
bert erlebt haben, weist uns auf die ernste 
Bedeutung dieser Frage hin. 

Fs ist nicht so leicht, nach Amerika 
hinüberzukommen. Um ein Gast dieses Lan- 
des zu sein oder gar ein Mitbürger zu wer- 
den, sind vorher eine Fülle von Formalitäten 
zu erfüllen, zu denen nicht nur‘die Bereit- 
stellung von Bürgschaften gehört, sondern 
auch ärztliche Untersuchung und polizeiliche 

* Diesen Vortrag geben wir wegen seines All» 
gemeininteresses vollinhaltlich wieder. D. Red. 


Führungszeugnisse. Während früher — vor 
dem Krieg — drüben jeder mit offenen Armen 
aufgenommen wurde und ohne weiteres 
seinen Fuß auf den Boden des „gelobten 
Landes“ setzen durfte, muß er heute erst die 
Unannehmlichkeiten über sich ergehen lassen, 
und die Leute, die von drüben als untauglich 
wieder herübergeschickt werden, zählen nach 
Tausenden. Mir ist es ja, Gott sei Dank, 
nicht so schlimm ergangen. Mein Visum 
habe ich schnell bekommen und drüben bei 
der Landung ging auch alles glatt vonstatten. 
Die einzige Frage, die der amerikanische 
Beamte an mich richtete, war eigentlich wel. 
ter nichts als „How many Dollars?“ (Wieviel 
Dollar), und da ist ja das Minimum 1000 
Mark. Ich kann mich auch hier bei meinem 
Vortrag nicht weiter auf die Schilderung der 
Reize einer Ueberseefahrt einlassen, aber ich 
möchte doch behaupten, daß schon der Ab- 
schied von Cuxhaven mit den wehenden 
Fahnen und der Melodie „Muß i denn zum 
Städtele hinaus“ etwas Ergreifendes hat. 
Ebenso wirkt es auf einen, wenn die Hügel- 
züge von den Scilly-Inseln als letzter Gruß 
von England und Europa am Horizont ver- 
schwinden. Dann ist die Eintönigkeit des 
Meeres alles, was auf einen wirkt. Die Ueber- 
fahrt ist, wenn nicht allzu stürmisches Wetter 
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auftritt, recht gemütlich und von seiten der 
Schiffahrtsgesellschaft wird alles getan, um 
den Passagieren durch Musik und Spiele 
über etwas langweilige Stunden hinwegzu- 
helfen. Es ist nicht nur die 1. Klasse, die ein 
komfortables Dasein auf diesen großen Damp- 
fern führt, sondern auch die 2. und 3. Klasse, 
letztere früher als Zwischendeck bezeichnet, 
hat recht angenehme und nette Aufenthalts- 
räume. Doch dies alles kann ich hier nicht 
weiter schildern, obgleich es sehr interessant 
wäre, allein die Einrichtung eines großen 
Leberseedampfers Ihnen hier vorzuführen. 
Wir sind inzwischen auf unserer Fahrt weit 
über den Ozean gekommen und kommen 
allmählich in die Nähe des amerikanischen 
Festlandes. Die ersten Anzeichen sind, daß 
man wieder Vögel auf dem Wasser sieht, die 
sich sehr weit von der Küste entfernen. Der 
erste Eindruck, den man von New York be- 
kommt, ist ein ganz gewaltiger. Im Vorder- 
grund steht die Freiheitsstatue, die den 
Amerikanern von den Franzosen geschenkt 
worden ist und die auch heute immer wieder 
das Wahrzeichen der Freiheit dieses gewal- 
tigen Landes bedeutet. Während der Nacht 
st die erhobene rechte Hand durch eine 
elektrische Fackel beleuchtet. Die Formalitäten 
an Bord werden schnell erledigt, die 
Quarantänestation durchgegangen und dann 
geht es den mächtigen Hudson-Fluß hinauf 
bis zum Pier der Hamburg-Amerika-Linie. 
Es ist riesig interessant, dieses Gewimmel 
von so vielen kleinen und größeren Schiffen 
zu sehen und dann zu landen und gleichzeitig 
eigentlich mitten in der Stadt zu sein. Das 
st der Vorteil von New Vork, das einen der 
besten Häfen der ganzen Welt hat. New 
York ist eine Insel, die auf beiden Seiten von 
mächtigen schiffbaren Flüssen umflossen 
wird und auf der dritten Seite der See zu 
belagert ist. Wir kommen also an den Pier 
der Hapag, und überall stehen schon Leute, 
die Angehörige oder Freunde erwarten und 
mit bestimmten Fahnen und Erkennungs- 
zeichen winken und auch teilweise zurufen. 
Wir haben unsere Landungskarte erhalten 
und gehen auf den amerikanischen Boden 
uber, und jetzt ist weiter nichts zu tun, als 
das Gepäck schnell zu verzollen. Alles 
wickelt sich einwandfrei ab und es geht hin- 
aus ın das Getriebe. Dieser amerikanische 
Verkehr wirkt im ersten Augenblick er- 
druckend auf einen. An der Landungsstelle 
warten vielleicht 100 oder 200 — man kann 
das nicht sagen — Automobile. Eins ist so 
anzestrichen wie das andere, sie gehören 
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alle einer Kompagnie, die diese Lohnſuhren 
macht. Ein Mann ruft einen Wagen heran, 
die Koffer kommen automatisch auf einem 
Band vom oberen Stockwerk hinab, man 
packt auf, man steigt ein, alles muß schnell 
gehen, weil das hinter einem wartende Auto 
schon wieder nach will. Nun geht es schnell 
durch ein paar Querstraßen zum Hotel, dem 
Astorhotel am Times-Square, am Platz, der 
nach der größten Zeitung Amerikas, der 
Times, genannt worden ist. Man flüchtet sich 
direkt in das Hotel, um nach diesem gewal- 
tigen Ansturm von neuen Eindrücken wieder 
einmal Ruhe zu haben und sich zu besinnen. 
Es dauert lange, bis man dann dazu kommt, 
sich hinauszuwagen und sich unter den 
fremdsprechenden Menschen zurechtzufinden. 
Und wenn man auch ganz gute Sprachkennt- 
nisse besaß, so ist es doch — in der ersten 
Zeit wenigstens — schwierig, sich zu ver- 
ständigen; besonders beim Telephonieren 
stellen sich erhebliche Schwierigkeiten ein, 
und man ist wirklich glücklich, wenn man 
endlich eine Verbindung bekommen hat. Ich 
sagte Ihnen schon, daß der riesige Verkehr 
das erste wichtige Merkmal ist, was einem 
in Amerika auffällt. Es drückt dies die 
kolossale Geschäftigkeit und Emsigkeit des 
ganzen Landes aus: Straßenbahn, Automo- 
bile, Untergrundbahn, Hochbahn, Auto-Om- 
nibusse, diese alle dienen dazu, in dieser 
Siebenmillionenstadt die Menschen von einem 
Ende zum anderen zu bewegen. Das Beför- 
derungsmittel, das wohl die meisten Leute 
hin und her schiebt, ist die Untergrundbahn, 
die in New York vergleichslos ausgebildet 
ist. Man fährt für 5 cents stundenlang 
herum und kann hinaus an den Strand fahren 
oder weit den Hudson-Fluß aufwärts, bis 
man an die Peripherie der Stadt kommt und 
dort in irgendeinem der großen Parks Er- 
holung findet. Ich z. B. wohnte später auf 
der 126. Straße und hatte jeden Morgen zur 
Arbeit zu fahren bis auf die 14. Straße. Es 
dauerte ungefähr 40 Minuten, die ich da im 
Schnellzug der Untergrundbahn verbringen 
mußte, dann benutzt man womöglich noch 
eine Straßenbahn, die quer durch die Stadt 
geht, und dann vielleicht noch ein Automo- 
bil, und so kommt man schließlich zu seiner 
Arbeitsstätte. Ja, ich kenne Leute, die 114 
bis 2 Stunden jeden Tag fuhren, um in ihr 
Büro oder zu ihrer Arbeitsstelle zu kommen. 
Aber nicht nur auf der Ebene ist der Ver- 
kehr aufrechtzuerhalten, diese vielen Men- 
schen müssen auch in großen Bürohäusern 
alle in die Höhe befördert werden, und dazu 
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dienen die Fahrstühle, in denen die Ameri- 
kaner ja wirklich etwas Besonderes leisten. 
So ist z. B. das größte und höchste Gebäude 
von Amerika — das Woolworthgebäude —, 
das im unteren Stadtteil von New York liegt, 
mit 36 Fahrstühlen versehen, die in die ver- 
schiedensten Stockwerke führen, und zwar 
unterscheidet man da auch wieder zwischen 
Lokalzügen und Expreßzügen und Zügen, 
die vom 1. bis zum 56. Stockwerk durch- 
gehen, und in einer Minute diese gewaltige 
Strecke durchfahren. Unten im Gebäude steht 
ein besonderer Verkehrsregler, der weiter 
nichts zu tun hat, als die ankommenden 
Leute in die verschiedensten Fahrstühle zu 
verteilen. Das Woolworthgebäude ist ein 
Wunderwerk für sich, und es ist eigentlich 
unmöglich, die gewaltige Wirkung so zu 
schildern, wie sie in Wirklichkeit ist. In ihm 
arbeiten 14000 Menschen. Unten befindet 
sich ein mächtiges Bankinstitut, und dann 
gehts von Stockwerk zu Stockwerk höher, in 
denen in erster Linie die Verwaltungsräume 
von großen Industrie- und Handelsunterneh- 
mungen sich befinden. Deswegen hat der 
Amerikaner auch den Namen „Kathedrale des 
Handels“ geprägt. Von der Plattform aus 
hat man eine wunderbare Rundsicht über die 
gewaltigen Hafenanlagen, über die Stadt 
New York selbst. Man wundert sich, wie 
verschiedenartig das Stadtbild doch eigent- 
lich ist. Bei den großartigsten modernen 
Bürohäusern und Hotels befinden sich in un- 
mittelbarer Nähe noch ganz kleine und ärm- 
liche Häuser, die aus dem Ende des vorigen 
Jahrhunderts stammen. Da ist der Amerika- 
ner vorurteilslos. Die Leute, die Besitzer von 
den kleinen Häusern sind, warten einfach 
solange, bis ihnen der Preis geboten wird, 
der ihnen dafür recht erscheint, und kein 
Mensch kann sie zwingen, dann ihre Häuser 
etwa in recht gutem Zustande zu erhalten 
oder besonders zu pflegen. Die Bautätigkeit, 
die durch diese Bodenspekulation in Amerika 
kolossal belebt wird, ist eine ganz gewaltige, 
und es ist interessant, zu sehen, wie in kur- 
zer Zeit die großen Wolkenkratzer aus der 
Erde gestampft werden. Zunächst heißt es, 
das alte Gebäude hinwegreißen und da gibt 
es besondere Gesellschaften und Firmen, die 
sich mit weiter nichts beschäftigen, als die 
alten Häuser zu zertrümmern, den Schutt 
wegzufahren und Platz für neue Bauten zu 
schaffen. Das ist eine besondere Industrie für 
sich und wird „House-wrecking“ genannt. 
Dann heißt es, drangehen und den Grund 
auszuschaufeln, und ich erinnere mich da 
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gerade eines speziellen Falles in der Gegend, 
wo ich wohnte. Es war dort ein recht schö- 
nes und modernes Wohnhaus, das im Jahre 
1922 gebaut und 10 Stockwerke hoch war, 
selbstverständlich mit Fahrstühlen und allen 
technischen Neuerungen versehen. An diese 
Stelle sollte eine neue Kirche kommen, weil 
die Aussicht von diesem Punkt eine besonders 
schöne war und sich der Platz durch eine 
besondere Ruhe für ein derartiges Gebäude 
eignete. Durch Stiftung von reichen Leuten 
war das Geld aufgebracht worden, das die 
Kleinigkeit von 4 Millionen Dollar aus- 
machte, und nun gings dran, zunächst diese 
großen Häuser abzubrechen. Mit einer er- 
staunlichen Schnelligkeit geht das vor sich. 
Zunächst werden die Mauern weggenommen, 
dann steht das Stahlgerüst noch da, und dann 
geht es mit autogenen Brennern an, die eine 
Säule nach der anderen herunterbrennen. 
Dann müssen die alten Fundamente weg- 
geschafft werden. Zu diesem Zweck bedient 
man sich der gewaltigen Dampfschaufeln, die 
in Amerika eine große Rolle spielen und 
nicht nur beim Häuserbau, sondern auch 
beim Straßenbau ‘verwendet werden. Zwei 
Mann Bedienung — ein Maschinist und ein 
Heizer — sind daran, die die Maschine durch 
eigene Kraft auf Bändern in die Baugrube 


hineinfahren und auf einer Rampe, auf der in 


beständiger Folge Lastautos hin und her 
kommen, werden diese Schuttmassen weg- 
gebracht. So geht es den ganzen Tag hin 
und her. In kurzer Zeit ist die Baugrube leer 
und man sieht schon, wie die Maurer an- 
fangen, den Grund zu neuen Fundamenten 
zu legen, auf denen sich dann die Kirche 
aufbaut. 

Auch in bezug auf die Kirche denken 
die Amerikaner sehr modern. So wird gerade 
in diese Kirche, die ich im Auge habe, unten 
eine große Turnhalle und Bäder mit hinein- 
gebaut, und im Kirchturm befinden sich 
große Verwaltungsräume für die Kirchen- 
organisation, die natürlich auch durch Fahr- 
stuhl erreicht werden. Gerade im kirchlichen 
Leben unterscheidet sich Amerika ganz be- 
sonders dadurch von uns in Deutschland, daß 
die Kirchen vollständig vom Staate getrennt 
sind und reine private Organisationen dar- 
stellen. Das Sekten wesen ist drüben zu 
ungeheurer Blüte gekommen, und soviel ich 
orientiert bin, gibt es allein 104 verschiedene 
Kirchengemeinschaften, zu denen die römisch- 
katholische, griechisch-katholische, jüdische 
Kirche und die Mormonen, Methodisten, 
Presbyterianer und sonst viele noch gehören, 
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die ich hier nicht alle aufführen kann. Nur 
in einer Organisation treffen sich die christ- 
lichen Kirchen, und das ist die Vereinigung 
christlicher junger Männer (Y.M.C.A.). Hierin 
wird etwas Besonderes geleistet, und gerade 
für die jungen Leute, die sich in der Fremde 
umhertreiben müssen, in ausgezeichneter 
Weise gesorgt. Fast in allen größeren Städ- 
ten hat diese Organisation ihre eigenen 
großen Häuser, die aber etwa nicht mit einer 
Jugendherberge bei uns zu vergleichen sind. 
Ganz im Gegenteil, die meisten von ihnen 
können es mit einem guten und schön aus- 
gestatteten Hotel aufnehmen. Die Zimmer 
sind klein und sauber, dafür hat man große 
gemeinsame Gesellschafts- und Spielräume, 
Schwimmbäder und Turnhallen. Oeffentliche 
Schwimmbäder findet man eigentlich nur bei 
diesen Leuten oder bei Schulen und Univer- 
sitäten. Sonst kümmert sich die amerikani- 
sche Oeffentlichkeit wenig um diese Einrich- 
tungen, da sie der Ansicht ist, daß das Sache 
jedes einzelnen ist, und in Wirklichkeit ist 
es ja auch so, daß eine amerikanische Woh- 
nung ohne Bad undenkbar ist. Wenn ich 
hier gerade von der Organisation der christ- 
lichen junger Männer, die eine große Rolle 
im Öffentlichen Leben der Vereinigten Staaten 
spielt, gesprochen habe, so möchte ich es 
nicht unterlassen, in dieser Beziehung das 
Haus zu erwähnen, in dem ich Gelegenheit 
hatte, in New Vork zu wohnen, weil sein 
Direktor aus dieser Schule hervorgegangen 
ist. Es ist dies das sogenannte International 
House, das von Rockefeller, dem Petroleum- 
könig, für 15 Millionen Mark für junge Leute, 
die an dem geistigen und wirtschaftlichen 
Leben Amerikas interessiert sind, gebaut wor- 
den ist. Das ganze Haus stellt einen großen 
Komplex dar, ist 10 Stockwerke hoch und 
enthält 550 Zimmer. Hier traf man Leute 
aus aller Herren Länder der Welt, es waren, 
während ich dort war, 63 Nationen vertreten, 
die nicht nur aus den verschiedenen europäi- 
schen Ländern (Polen, Frankreich, England, 
Skandinavien) stammten, sondern auch aus 
dem fernen Osten waren sie da, aus Japan, 
Indien, China, Südafrika, Südamerika, ja mir 
fallt im Augenblick überhaupt kein Land ein, 
das dort nicht vertreten gewezen ist. Die 
Amerikaner sind praktische Leute und Mr. 
Reckefeller nahm die Idee des jetzigen Direk- 
tors auf, doch einmal den Versuch zu machen, 
hier auf praktischer Grundlage zu erproben, 
ob der Völkerbund möglich sei. Natür- 
lich ist das eine echt amerikanische Idee. In 
Wirklichkeit sehen ja die Verhältnisse ganz 
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anders aus. Aber man brachte auf diese 
Weise die Menschen zusammen, und ich muß 
sagen, es bestand trotz mancher Spannungen 
zwischen den einzelnen Nationen doch ein 
recht gemütliches Beisammensein, und wenn 
man sich auch in Diskussionen irgendwelcher 
Art gestritten hatte, so fand man sich später 
immer wieder zusammen. Besonders aufge- 
fallen ist, daß die farbigen Völker eigentlich 
stets die Partei der Deutschen ergriffen haben, 
weil sie eben eher ein Verständnis für die 
Unterdrückung hatten, in die wir Deutschen 
durch den Krieg gekommen sind. Es war für 
mich sehr angenehm, dort wohnen zu kön- 
nen, ganz abgesehen davon, daß es sehr 
preiswert war. Man konnte dabei seinen 
Blick für die Eigenart und die Sitten anderer 
Völker erweitern, ohne selbst diese Länder 
kennengelernt zu haben. Ich bin dorthin 
gekommen durch einen guten Bekannten, 
Herrn Dr. Hahnebach, dessen ich auch an 
dieser Stelle hier nochmals dankend gedenken 
will. Ich hatte auf diese Weise Gelegenheit, 
z. B. eine Einladung von der Frau des ver- 
storbenen Stahlkönigs Carnegie zu bekom- 
men und ich bin auch noch mit anderen 
führenden Persönlichkeiten der Vereinigten 
Staaten zusammen gewesen. 

Bevor ich nun auf die Schilderung von 
typisch amerikanischen Verhältnissen eingehe, 
will ich Ihnen noch einen kurzen Ueberblick 
über die Reisen geben, die ich in Amerika mit 
meinem Vater zusammen habe machen kön- 
nen. Es ist interessant, zunächst einmal 
einiges über den reinen Eisenbahnbetrieb 
dort zu hören. Ich habe auch hier in 
Deutschland schon oft gelesen, daß es drüben 
in Amerika das Einklassensystem gibt. Meine 
Damen und Herren, das ist nicht wahr. Es 
gibt drüben genau so wie hier das Mehr- 
klassensystem, das sich nach dem Geldbeutel 
des Reisenden richtet, nur sind die Amerika- 
ner viel zu schlau, dies durch Aufschreiben 
von Nummern auf die Wagen kundzutun. 
Das weiß jeder selbst, wo er hinzugehen hat. 
Man unterscheidet drei Klassen, und zwar 
den gewöhnlichen Eisenbahnwagen, der ge- 
polstert ist und der sich dadurch von unseren 
unterscheidet, daß er einen großen Wagen 
darstellt, durch den in der Mitte ein Gang 
hindurchgeht und dessen Bänke alle so ein- 
gerichtet sind, daß die Reisenden mit dem 
Gesicht in der Fahrtrichtung des Zuges 
sitzen. Dadurch, daß der Wagen nicht durch 
einzelne Abteile getrennt ist, wird eine ge- 
mütliche Atmosphäre geschaffen. Das würde 
ich als die dritte Klasse bei uns bezeichnen. 
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Als zweite Klasse kommt der Pullman-Wagen 
in Frage, der denselben Raum hat, bei dem 
aber an Stelle von diesen Bänken einzelne 
Sessel treten und jeder es sich auf seinem 
Stuhl so gemütlich machen kann, wie er will. 
Fast jeder Zug führt derartige Wagen und 
man hat weiter nichts nötig, als sich am 
Schalter einen derartigen Stuhl zu mieten. 
Es ist wirklich staunenswert, wie der Ameri- 
kaner gerade auch in dieser Beziehung zu 
organisieren versteht. Während es in 
Deutschland nötig ist, sich einen Schlafwagen- 
platz mindestens 24 Stunden vorher zu be- 
stellen, geht man in Amerika einfach hin und 
kauft sich seinen Sitz und man kann sich 
darauf verlassen, daß er immer frei ist. Von 
jeder Station wird zur nächsten telegraphiert 
und der ganze Zug liegt in einem gedruck- 
ten Schema im Schalterraum vor und der 
Reamte kreuzt einfach durch Bleistift an, 
welche Plätze noch frei sind. Das ist ein 
praktisches, einwandfreies System und ich 
muß sagen, ich war in Deutschland eigentlich 
erstaunt, als ich hier nach meiner Rückkehr 
von Amerika zum ersten Male die deutschen 
Schlafwagen benutzte, ein derart umständ- 
liches Verfahren vorzufinden. Aber dabei 
bin ich gerade wieder von der Schilderung 
des amerikanischen Eisenbahnwagens abge- 
kommen. Ich muß Ihnen noch sagen, daß 
neben diesen Pullman-Wagen oder vielmehr 
in diesen noch -besondere Abteile — meist zu 
drei oder vier Sitzen — vorhanden sind, die 
wieder entsprechend mehr kosten und die 
dann als Kupees erster Klasse bezeichnet 
werden können. Es ist nicht alles so gleich, 
wie es vielfach von Amerikareisenden geschil- 
dert worden ist. In der Straßenbahn, in der 
Untergrundbahn und in anderen öffentlichen 
Verkehrsmitteln ist selbstverständlich kein 
Unterschied, genau so wie es bei uns in 
Deutschland auch der Fall ist. Nachtzüge 
werden in Amerika meist nur mit Schlafwagen 
gefahren, und es würde z. B. keinem einfallen, 
von Greiz des Nachts nach Frankfurt a. M. 
sich in einen Wagen dritter Klasse zu setzen. 
Die Eisenbahngesellschaft fährt gar keine 
anderen Züge auf Nachtstrecken und man ist 
einfach gezwungen, sich ein Schlafwagen- 
billett zu nehmen. Auch das wird ganz ein- 
fach gemacht: z. B. von New Vork nach 
Washington — der Hauptstadt des Landes, 
auf die ich nachher noch besonders zu spre- 
chen kommen werde — fährt man ungefähr 
vier Stunden D-Zug. Aber die Nachtzüge 
werden so eingerichtet: Man geht um 10 Uhr 
auf den Bahnhof, geht in seinen Schlafwagen 
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hinein, legt sich ins Bett, dann fährt der Zug 
vielleicht um 1 Uhr weg, fährt bis 5 Uhr, 
bleibt dort wieder stehen, und dann steht man 
um 7 Uhr einfach auf. Interessant ist es 
selbstverständlich, wenn man Gelegenheit 
hat, mit der Eisenbahn quer durch den ganzen 
Kontinent zu fahren. Was da geleistet wor- 
den ist, diese Bahn durch die unwirtlichen 
und weiten Gegenden zu führen, ist ganz 
ungeheuer. Man stelle sich vor, daß die 
Strecke durch den amerikanischen Kontinent 
dieselbe ist wie von Hamburg nach New 
York. Man sitzt fünf Tage und vier Nächte 
auf der Bahn, um diesen gewaltigen Erdteil 
mit einer Stundengeschwindigkeit von unge- 
fähr 60 Kilometern zu durcheilen. Wenn man 
westwärts von Chikago in dieses gewaltige 
Land hineinfährt, dann merkt man erst seine 
unendliche Größe. Man fährt einen Tag lang 
immer an Maisieldern vorbei, immer 
Maisfelder und immer Maisfelder. Und dann 
in der Gegend von Cansas City, das vielleicht 
vielen noch aus Indianergeschichten und der- 
artigen Schilderungen bekannt ist, kommt 
man in die Weizengegend und man findet un- 
endliche Flächen von Weizen. Amerika ist 
in erster Linie ein kolossaler Agrarstaat, denn 
es deckt 41% der ganzen Weltproduktion an 
Getreide. Da sind es natürlich auch ganz 
große Unternehmen, die dort den Getreide- 
bau betreiben. Nach dieser Weizengegend 
kommt man dann, wenn man in der Richtung 
nach Los Angeles fährt, zunächst an das 
Gebirge heran, das den amerikanischen Kon- 
tinent in seiner ganzen Länge von Alaska bis 
Mexiko durchzieht, die Rocky Mountains, die 
Felsenberge, die sich bis zu einer Höhe von 
über 4000 Metern erheben. Sie bilden einen 
grandiosen, rauhen und gewaltigen Anblick, 
der sich aber doch nicht ohne weiteres mit 
unseren Alpen und den lieblichen Tälern ver- 
gleichen läßt. In dieser Linie, die von Cansas 
City durch New Mexiko herunter nach dem 
Süden des Staates Kalifornien führt, fährt 
man nun auch einen Tag lang durch die 
Wüste, in der man weiter nichts als heißen 
Sand und Felsen und vielleicht mal einen 
oder den anderen verkrüppelten Baum zu 
sehen bekommt. Erst wenn dann drüben 
nach Ueberschreitung der Wasserscheide in 
Kalifornien die künstliche Bewässerung ein- 
setzt, da entsteht wieder Leben und in groß- 
artiger Weise werden dort die Apfelsinen und 
Wein und Zitronen gezogen. Ueberall sind 
die Felder mit Zementröhren durchzogen, 
und man sieht, wie um die Bäume kleine 
Teiche angebracht sind und wie dann jeden 
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Tag stundenweise das Wasser über die ge- 
waltigen Flächen verteilt wird. Ohne diese 
künstliche Bewässerung wäre dort 
ein Leben nicht denkbar, und sobald man 
außerhalb des Bereiches des Rohrnetzes 
kommt, ist alles tot. Wie gewaltig dort auch 
die Strecken sind, die beispielsweise mit Wein 
bepflanzt sind, geht daraus hervor, daß eine 
einzige Gesellschaft, die italienische Wein- 
baugesellschaft, einen Weingarten hat, der 
allein einen Umfang von ungefähr 30 000 
Morgen besitzt. Selbstverständlich ist, daß 
durch derartige Grundstücke die größten 
Jement-Automobilstraßen hindurchgehen. Bei 
dieser Gelegenheit will ich gleich ein Wort 
über den amerikanischen Straßenbau sagen. 
Die Straßen, die sich natürlich dem kolossa- 
len Automobilverkehr haben anpassen müs- 
sen, werden in Amerika aus den Erträgnissen 
der Automobilsteuer bezahlt, die drüben viel 
gerechter ist als hier, weil sie nach dem Ver- 
brauch des Benzins, also darnach, wie oft 
und wie lange ein Fahrzeug auf der Straße 
tährt, bewertet wird und nicht wie bei uns, 
wo es ganz egal ist, ob ein Automobil das 
halbe Jahr im Schuppen steht und das andere 
halbe Jahr fährt und doch immer nach der 
Motorgröße ein bestimmtes Fixum zu be- 
zahlen ist. Die Amerikaner haben ja auch 
genügend Platz in ihrem weiten Land, um, 
ohne irgendwelche Hindernisse vorzufinden, 
ihre Straßen durchzubauen. Es sind in erster 
Linie Zementstraßen. Man geht da auch 
wieder mit der schon erwähnten Dampfschau- 
fel heran, schaufelt das Straßenbett aus. 
Hinterher kommen dann schon Lastwagen 
gefahren und eine große Betonmischmaschine, 
die sich auf Rädern, ähnlich wie die Tanks, 
vorwärts bewegt und die mit einem großen 
Arm die ganze Straßenbreite überstreift und 
den gemischten Beton sofort in das ausge- 
schaufelte Straßenbett hineinwirft und dann 
weiterfährt. Hinter ihr geht eine Kolonne 
Arbeiter, die die Sache noch eben macht und 
d'e Straße dann ihrer Vollendung entgegen- 
gehen läßt — Fließarbeit. Diese Straßen, die 
ohne richtiges Fundament gebaut sind, haben 
natürlich auch ihre Nachteile, und so kommt 
es, daß sie auch durch den Einfluß der Wit- 
terung nach verhältnismäßig kurzer Zeit — 
oft nach 3—4 Jahren — in sich zusammen- 
brechen und dann natürlich eine große Ver- 
kehrsbehinderung darstellen. In diesem Falle 
kann man es gerade unten im Süden finden, 
daß man neben die alte Straße gleich wieder 
eine neue Straße baut. 

Die Gegend von Los Angeles: — der 
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Süden von Kalifornien — stellt eines der 
reizvollsten Gebiete dar, die es in den ganzen 
Staaten von Nordamerika gibt, vor. allen 
Dingen deswegen, weil das Wetter dort im- 
mer gleichmäßig ist. Es ist immer Sommer, 
und das ist auch ein Grund dafür, weswegen 
sich die Filmindustrie in jene Gegend gezo- 
gen hat, weil sie es nicht nötig hat, wie bei 
uns ihre Aufnahmen in großen Glaspalästen 
vornehmen zu lassen, sondern das alles unter 
freiem Himmel tun kann. Sie alle haben 
schon mehr oder weniger von den gewaltigen 
Einkommen gehört, die die amerikanischen 
Filmstars beziehen. Rein äußerlich drückt 
sich das durch die wunderbaren Bauten und 
Villen aus, die sich diese Leute dort in der 
Nähe von Los Angeles und Hollywood bauen 
lassen. Auch wird alles durch künstliche 
Bewässerung aufrechterhalten: der schönste 
grüne Rasen, Palmen, ein plätscherndes Was- 
ser mitten hinein in die oft tropische Land- 
schaft. Es ist ein merkwürdiges Gefühl, wenn 
man dann soweit von der Heimat entfernt 
plötzlich an dem Ufer des Stillen Ozeans 
steht und aus weiter, weiter Ferne die blauen 
Wogen an die amerikanische Küste heran- 
rollen sieht. Ein kleiner Ausflug auf einem 
Dampfer führte uns auf die im Stillen Ozean 
gelegene Insel Catalina. Das ist auch bemer- 
kenswert für amerikanische Verhältnisse, daß 
diese ganze Insel Catalina einem einzigen 
Mann gehört. Die Insel ist über 17 km lang 
und 5 km breit. Es wächst allerdings nicht 
viel darauf, aber durch die kolossale Propa- 
ganda, die schon im Osten dafür gemacht 
wird, daß es in der ganzen Welt keine schö- 
nere Reise wie zu dieser Insel gäbe, läßt die 
Leute durch den Reiseverkehr genug verdie- 
nen, so daß sie ihre eigenen großen Dampfer 
von der Insel nach Los Angeles laufen haben. 
Und der Besitzer dieses Landes ist Mr. 
Wrigley, der, wie der Amerikaner sich 80 
drastisch ausdrückt, sein Geld durch Kau- 
gummi gemacht hat und in Chikago eins der 
größten Kontorhäuser für dieses Unterneh- 
men besitzt und überhaupt zu den mäch- 
tigsten Geldmagnaten der U.S.A. gehört. 
Auch Sie haben vielleicht schon hier in 
Deutschland in Sportgeschäften diesen Kau— 
gummi, der drüben so sehr beliebt ist, für 
fünf oder ein paar mehr Pfennige zu kaufen 
bekommen. Von dort aus führte uns der 
Weg weiter hinauf nach San Franzisko, das 
eine der schönsten Städte überhaupt ist, vor 
allem durch das Klima, das milde Tage und 
kalte Nächte mit sich bringt. In der Nähe von 


San Franzisko befindet sich ein Wäldchen — 
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jetzt nur noch ein Wäldchen, früher war es 
ein ganzer Forst — von den sogenannten 
Riesenbäumen, von denen einzelne eine llöhe 
von 90 und 100 Metern erreichen. Manche 
von ihnen werden ausgehöhlt, so daß sich 10 
oder 12 Menschen darin aufhalten können. 
Diese Bäume sind eingezäunt und für ein 
Eintrittsgeld kann man sich dort herumführen 
lassen und sich die Baumriesen ansehen. San 
Franzisko ist außerdem bemerkenswert durch 
seine militärischen Befestigungen, die hier in 
erster Linie offenbar wohl gegen den Feind 
im fernen Osten aufgerichtet worden sind. 
Ueberhaupt ist mir ein gewisser militärischer 
Zug, der durch das ganze Leben Amerikas 
geht, aufgefallen. Nicht nur, daß auf den 
Universitäten vielfach eine Pflicht besteht, 
sich einer militärischen Ausbildung zu unter- 
ziehen, auch sonst wird viel Reklame ge- 
macht, und es vergeht eigentlich keine Kino- 
vorstellung, in der nicht irgendwie diese 
militärische Macht der Vereinigten Staaten 
dem Besucher vor Augen geführt wird. Auch 
sonst kann jeder Bürger gegen freie Ver- 
pflegung und Kleidung eine vierwöchige 
militärische Ausbildung, die ihm vielfach als 
Erholungszeit vorgemalt wird, haben, und die 
Jugendbewegung ist durch die sogenannte 
Boys skont oder „Bogenschützen“ mindestens 
in dasselbe Fahrwasser gekommen, was vor 
dem Kriege Jungdeutschland war. Wenn 
also die Amerikaner von Pazifismus reden, 
so ist das nicht so genau zu nehmen. 
Man kann es ihnen ja auch nicht weiter ver- 
übeln, denn das gewaltige Reich, das sie nun 
einmal besitzen, müssen sie auch durch starke 
Kräfte zu schirmen imstande sein. San Fran- 
zisko war der weitest westliche Punkt und 
von hier aus geht die Fahrt wieder nach dem 
Osten zurück durch Täler, in denen die Gold- 
gräberei eine große Rolle gespielt hat und 
die durch ihre Romantik und herabbrausen- 
den Gebirgsbäche berühmt sind — in stun- 
denlanger Fahrt durch Waldgebirge zu der 
an dem bekannten Salzsee gelegenen Stadt 
Salt lake City, wo sich vor Jahren die Ge- 
meinde der Mormonen angesiedelt hat und 
die heute eine wichtige geschäftliche Ver- 
bindungsbasis zwischen Kalifornien und dem 
Mittelwesten darstellt. Ein Abstecher von da 
führt 1000 km nördlich zu dem Yellowstone- 
Nationalpark, für den im ganzen Land auch 
eine große Reklame, besonders von den Eisen- 
bahngesellschaften, betrieben wird. Ueberall 
in den Bahnhöfen, in den Zeitungen sieht 
man Anzeigen, bekommt man Drucksachen, 
daß man dorthin fahren soll und daß sich die 
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Eisenbahn erbietet, einem die Fahrkarten zu 
besorgen, Hotelunterkunft einbegriffen. Und 
auch wir machten davon Gebrauch und 
hatten bereits in New York 6 Wochen vorher 
unsere Fahrkarten, die belegten Plätze, Hotel- 
zimmer und alles fix und fertig in der Hand, 
wieder einmal ein Beweis für das vorzügliche 
Organisationstalent, das drüben auch mit zu 
dem geschäftlichen Erfolg beigetragen hat. 
Der Yellowstone-Park ist ein Gebiet 
so groß wie der Freistaat Sachsen, durch das 
die Amerikaner sehr schöne Straßen hindurch- 
gebaut haben und das in seiner Ursprüng- 
lichkeit dem Land erhalten werden soll. Es 
kann dort nicht viel gemacht werden, weil 
das ganze Gebiet 2000 Meter hoch liegt und 
so weit nördlich ist, daß eigentlich ein Som- 
mer von nur drei Monaten besteht und der 
Park überhaupt nur während dieser drei 
Monate begehbar ist. Ein besonderes Wahr- 
zeichen bilden die Bären, die dort in der 
Freiheit herumlaufen, sich aber trotzdem ganz 
gern von den Menschen füttern lassen. Oft 
kommt es freilich vor, daß dann die:e Bären 
doch etwas frech werden und in die Auto- 
mobile hineingehen und alles zerreißen. Es 
kommen jährlich ungefähr 400 Unfälle allein 
durch diese Bären vor. So schön dieses ganze 
Naturschutzgebiet ist und so schön die Seen 
und Berge und Wälder sind, die eine Ab- 
wechslung zu der Eisenbahn und zu dem 
gewaltigen Hin und Her des Lebens in den 
Staaten bilden, so ist es doch keine richtige 
Gemütlichkeit. Auch der Transport durch 
den Park erfolgt durch große Autoomnibusse 
zu je 12 Sitzen und wenn man früh aus dem 
Nachtschnellzug heraussteigt, so geht alles 
wie am Schnürchen; man bekommt seinen 
Kaffee vorgesetzt und schon fahren in Hun- 
derten die Automobile vor, man wird auf- 
geladen und vorwärts geht's. Und nun be- 
ginnt die große Erklärung, z. B. über die 
Geysirs, die Heißwasserquellen, die stunden- 
weise ihre dampfenden Strahlen in die Luft 
schicken usw. Die Zeit ist hier nur kurz, um 
noch auf alle Einzelheiten, z. B. auf die wun- 
derbaren Berge in Colorado, einzugehen. 
Der Weg führte zurück nach Chikago und 
von dort über Kanada nach New York. 

Ich habe Ihnen hier in kurzer, gedrängter 
Uebersicht ein paar Einblicke in das ameri- 
kanische Land gegeben, nun will ich noch 
versuchen, in gedrängter Weise über einige 
amerikanische Verhältnisse und über ein paar 
Fragen wirtschaftlicher Art zu sprechen, die 
wohl für jedermann von Interesse sein 


dürften. (Schluß folgt.) 
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Regeneration des Alkalis aus der Sulfat-Zellstoffablauge unter 


gleichzeitiger Gewinnung von Nebenprodukten. 
Von Dipl.-Ing. Adolf Matzner, Kalety. 


Einleitung. 

Die nach dem alkalischen Aufschluß von 
Ilolz resultierende, ausgebrauchte Lauge 
(Schwarz- oder Braunlauge) wird seit jeher, 
im Gegensatze zur Sulfitablauge, nicht als 
lästiges Abfallprodukt aus dem Fabrikations- 
gange ausgeschieden, sondern in einer be- 
sonderen Abteilung der Zellstoffabrik re ge- 
neriert und nachher dem Aufschlußprozesse 
wieder zugeführt. Diese Verarbeitung der 
Ablauge bezweckt: 
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der Zellstoffablauge?“, hat bei der Sulfit- 
zellstoffabrikation trotz der ungeheuren Fort- 
schritte, die diese Industrie in den letzten 
Jahren gemacht hat, auch heute noch keine 
befriedigende Lösung gefunden. Bei der 
Natron- bzw. Sulfatzellstoffindustrie wird seit 
jeher wenigstens der Wärmewert der Lauge 
bei der Alkaliwiedergewinnung ausgenutzt. 
Schon vor dem Kriege wurden insbesondere 
in Skandinavien Versuche unternommen und 
Patente erteilt, die eine chemische Verwer- 
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Abb. 1. 
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eine Wiedergewinnung des teueren Alka- 
lis, wodurch das ganze alkalische Zell- 
stoffabrikationsverfahren überhaupt erst 
rentabel wird, 

. die Verwertung der in der Ablauge 
gelösten Holzbestandteile, welche etwa 
50% vom angewandten Holztrocken- 
gewicht ausmachen, 

. die Möglichkeit, zur Errichtung einer 
Natronzellstoffabrik eine Konzession zu 
erlangen. 

Die alte Preisfrage „Wie verwertet man 

am rationellsten das vom Zellstoff befreite 

Holz?“ oder mit anderen Worten, „Welches 
ist die wirtschaftlichste Art der Ausnutzung 


o 
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tung der in der Natronablauge gelösten 
Ligninkörper bezwecken (Rinman, Bergius, 
Hägglund). Auch die folgenden Ausführungen 
beschäftigen sich mit dieser Frage. 


Ausführung. 


Die zu besprechende Laugenregenerations- 
methode setzt sich aus folgenden Phasen 
zusammen: 1. Fällung, 2. Auspressen des 
Ligninkuchens, 3. trockene Destillation des 
Lignins, 4. Kalzinierung der Ligninkohle, 
5. Kaustizierung der resultierenden Na- SO. 
bzw. Na: -Lösungen (Abb. 1). 

Die Ablauge, wie sie aus dem Kocher bzw. 
Diffuseur kommt, wird wie bisher zuerst 
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filtriert, hierauf in Vakuum- bzw. Hochdruck- 
verdampfern eingedickt und alsdann in Ab- 
setzbassins geleitet, in denen die in der Lauge 
gelösten Seifen zur Abscheidung gelangen. 


1. Von hier gelangt die Dicklauge in die 
Fällungsbassins, in denen die erste Phase der 
Regenerierung erfolgt, die Fällung mit einem 
kleinen Ueberschuß von festem Bisulfat. Die 
in der Flüssigkeit kolloidal gelösten Lignin- 
substanzen fallen zu Boden, während das 
gesamte Natron als Na: SO in Lösung bleibt. 


2. Durch einen Bodenstutzen wird der 
Ligninschlamm in Filterpressen geleitet, die 
klare Natriumsulfatlösung dagegen dem Kau- 
stizierer zugeführt. Auch die in den Filter- 
pressen resultierende Preßlauge fließt nach 
den Kaustizierern. 
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das resultierende NaS wird der kaustizierten 
Lauge zugesetzt. 


5. Die bei 1. und 2. entstehenden Sulfat- 
lösungen werden in Kaustiziergefäßen mit 
Aetzkalk versetzt: 


Na, SO. + Cal(OH). = 2 NaOH + Caso. 


Dabei muß gemahlener Stückkalk oder 
Kalkmilch verwendet werden, da größere 
Stücke sofort nach Einwurf sich mit einer 
Schicht von CaSO, überziehen, welche den 
restlichen Kalk vor Einwirkung der Sulfat- 
lösung schützt. Eine Erwärmung auf 70—80° 
begünstigt die Umsetzung. 

Die regenerierte Frischlauge wird nach 
erfolgter Klärung abgezogen und mit dem 
bei 4. sich ergebenden Natriumsulfid ver- 
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Abb. 2. 


3. Die Ligninpreßkuchen werden nun 
einer trockenen Destillation unterzogen. Da 
dieselben ziemlich festen Zusammenhang be- 
sitzen, können sie genau wie Holzstücke in 
Korbwagen und mit diesen in die Retorten 
eingebracht werden, ohne dabei befürchten 
zu müssen, daß die Masse zerfällt. 

4. Nach Beendigung der Destillation wird 
die Ligninkohle ohne Abkühlung möglichst 
rasch (um ein Aufflammen zu vermeiden) 
einem Kalzinierofen zugeführt, wie er auch 
sonst bei der Darstellung von Schwefel- 
natrium verwendet wird. Diese Ligninkohle 
enthält ja auch nichts anderes als die Roh- 
stoffe für die Natriumsulfidgewinnung, welche 
Umsetzung, einmal eingeleitet, exotherm ver- 
läuft: 


Na; sb. + 2 C] — 2 CO; 4- NaS. 


Die frei werdende Reaktionswärme ließe 
sich zur Beheizung der Retorten verwenden, 


mischt, worauf sie zum Kocherfüllen verwen- 
det werden kann. 


Gegenüber den bisherigen Wiedergewin- 
nungsverfahren hätte dieser Gang mehrere 
nicht zu unterschätzende Vorteile: 

1. Die vollständige Verwertung der Holz- 
substanz. 

2. Eine Vereinfachung der Apparatur, 
welche bisher aus 

Vakuum- bzw. Hochdruckverdampfern, 

Scheibenverdampfern, Drehöfen, Schmelz- 

öfen, Kaustizierer und Mischern 
besteht, während sich nach dem neuen Pro- 
jekt dieselbe aus 

Vakuum- bzw. Hochdruckverdampfern, Fäl- 

lungsbassin, Filterpresse, Kaustizierer und 

Mischern sowie 1—2 Flammöfen 
zusammensetzen würde. 


Die Reduzierung der Schmelzöfen auf 
1—2 Stück und der vollständige Wegfall der 
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Drehöfen und Scheibenverdampfer ist ein 
nicht zu übersehender Vorteil. 

Stadium 3, die trockene Destillation, stellt 
eigentlich einen eigenen Prozeß dar und ist 
nicht mehr als Bestandteil der Laugenregene- 
ration bzw. der Zellstoffabrikation zu be- 
trachten. 

Der neu hinzukommende Rohstoff, das 
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Natriumbisulfat, ist ein sehr billiges und in 
großen Mengen anfallendes Abfallprodukt 
der anorganischen Großindustrie, bedeutend 
billiger als Soda und Glaubersalz. 

Groß werden die apparativen Schwierig- 
keiten sein, die das Arbeiten mit sauren Lö- 
sungen stets mit sich bringt. 


— RE a K— 


Hochschulstudium ? 


Ueber den gegenwärtigen Andrang zu den 
Hochschulen und die Hochschulbildung schreibt 
Herr C. MatschoBß in den V.D.I.-Nachrichten 
unter dem Titel „Hochkonjunktur in Bildung“. 
Wir geben nachstehend di: wichtigsten Aus- 
führungen daraus wieder. 

Die Zahl der Studierenden auf den Uni- 
versitäten ist seit 1913 von 60 000 auf 72 000 
gestiegen und auf den Technischen Hoch- 
schulen von 12800 auf 22000. Zurzeit be- 
stehen jährlich etwa 15000 junge Menschen 
die Reifeprüfung, von denen 90 v.H. studie- 
ren. Wir können 10000 Abiturienten unter- 
bringen, das ergibt also auf Grund der 
vorliegenden statistischen Unterlagen einen 
Ceberschuß von etwa 3500 Menschen, die 
im heutigen Deutschland kein Unterkommen 
finden können. Die höheren Schulen als Vor- 
bereitungsanstalten für die Hochschulen sind 
überfüllt. In Preußen wurden vor dem Kriege 
jährlich 195 neue Sexta-Klassen eingerichtet, 
nach dem Kriege bis 1926 mußten jährlich 
300 neue Klassen eröffnet werden. Wenn die 
Entwicklung so weiter geht, haben wir in 
vier Jahren mit etwa 30000 Abiturienten 
jährlich zu rechnen. 

Wir haben in Deutschland von jeher eine 
unbegrenzte Hochachtung vor der akademi- 
schen Bildung gehabt; wir haben ihren Wert 
für viele notwendige Arbeitsgebiete des 
menschlichen Lebens jedenfalls weit über- 
schätzt. Die soziale Schichtung beruht zum 
großen Teil auf dieser Wertschätzung der 
akademischen Bildung, was sich ja auch in 
merkwürdiger Form in der Einschätzung der 
akademischen Titel erkennen läßt. Unsere 
Regierungen haben dann im neuen Deutsch- 
land die Türen zur Hochschulbildung weit 
geöffnet. Preußen ist hier richtunggebend 
vorausgegangen. Auch die Volksschullehrer 
müssen jetzt das Abiturium machen und auf 
Akademien oder Universitäten studieren, und 
man wird froh sein müssen, wenn sie ihr Uni- 
versitätswissen nicht in derselben Form auf 
die Besucher ihrer Schulen zu übertragen 
versuchen. In neuester Zeit dürfen auch die 
Absolventinnen der Oberlyzeen "üneinge- 


schränkt die Universitäten bevölkern. Der 
Hochschulverband sieht „mit schwerer Sorge 
der immer stärkeren Erweiterung des Kreises 
der zu den Universitäten und zum Hochschul- 
studium Zugelassenen entgegen, und er 
glaubt, daß die Mängel der Vorbildung durch 
gedrängte Ergänzungskurse auszufüllen, die 
große Gefahr der Gewöhnung an flüchtiges 
Zusammenraffen und oberflächliches Wissen 
in sich schließt‘. 

Ein sehr wichtiger Grund für die Ueber- 
füllung unserer Hochschulen — und das muß 
offen gesagt werden — liegt in der Besol- 
dungsordnung. Wenn man bedenkt, daß der 
Besuch dieser oder jener Bildungsanstalt den 
Beamten sofort in eine höhere Gehaltsstufe 
bringt, so kann man sich den Zugang breiter 
Schichten zum Studium auch aus wirtschaft- 
lichen Gründen leicht erklären. Die Berufs- 
verbände helfen ihrerseits schon aus Prestige- 
gründen dabei mit, die Anforderungen an die 
Vorbildung zu erhöhen. Wenn die Volks- 
schullehrer studieren, dann wollen die mitt- 
leren staatlichen und technischen Beamten 
mindestens das Abiturium, womöglich auch 
noch einige Semester staatswissenschaftlicher 
Studien aufweisen können. Die Industrie hat 
für ihre mittleren Stellungen ein so große; 
Angebot, daß sie dadurch sichten zu sollen 
glaubt, daß sie heute oft für Stellungen, für 
die früher das „Einjährige“ genügte, das 
Abiturium verlangt. Durch alle diese Maß. 
nahmen wird natürlich der Zudrang zu den 
Hochschulen erhöht. 

Die Ueberfüllung der höheren Schulen 
erschwert die gründliche Arbeit. Noch ern- 
ster ist aber die Klage des Hochschultages, 
daß man einen deutlich wahrnehmbaren 
Rückgang des sachlichen Wissens, der Fähig- 
keit zu streng logischem Denken, zu selb- 
ständiger geistiger Arbeit und zur Hand- 
habung der deutschen Sprache zu beobachten 
habe. 

Aber was soll geschehen angesichts dieser 
Inflation unserer Bildung? Die Hochschul- 
lehrer versprechen sich einiges von strengen 
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Prüfungen. Dieses Sieben ist sicher er- 
wünscht, denn es hat in den Nachkriegsjahren 
an ernstem Willen zu strengen Prüfungen 
vielfach sehr gefehlt. 
Studierenden selbst sehr schwer und noch 
dazu ungerecht, wenn ihm erst nach dem 
Studium zum Verständnis gebracht wird, daß 
er für den Beruf, für den er viele Jahre der 
besten Lebenszeit hergegeben hat, nicht 
geeignet sei. Wichtig erscheint eine strenge 
Auslese in den höheren Schulen selbst. Ob 
aber damit wirklich viel erreicht wird, er- 
scheint zweifelhaft. Die Ueberfüllung unserer 
Hochschulen führt naturgemäß zu Vorschlä- 
gen zur Gründung neuer Hochschulen oder 
neuer Abteilungen. Bei den bestehen- 
den Hochschulen führt der Mas- 
senandrang infolge der zu ge- 
ringen Anzahl von Hilfskräften 
an Lehrmitteln zum Massen- 
betrieb, wie man ihn früher 
nicht gekannt hat und wie man 
ihn heute bei privaten techni- 
schen Mittelschulen aufs 
schärfste bekämpft. 

Es ist dringend erforderlich, daß sich um 
diese Zustände, wie sie hier zahlenmäßig nur 
kurz geschildert sind, die berufensten Kreise 
ernsthaft kümmern. Wir müssen uns von der 
Ueberschätzung des durch Hocken auf der 
Schulbank erreichbaren Wissens frei machen. 
Ungemein wichtig aber ist das wirtschaftliche 
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Problem, und hiermit sollten sich einmal 
unsere Wirtschaftler befassen. Was be- 
deutet es für ein Volk, wenn 
ungezählte Tausende von Men- 
schen zehn Jahre länger, als für 
den Beruf an sich erforderlich 
wäre, auf der Schule festgehal- 
ten und dem tätigen praktischen 
Schaffenentzogen werden? Von 
Amerika kam kürzlich die Anregung, wir 
möchten unsere jungen Ingenieure, die nach 
Amerika zur praktischen Arbeit geschickt 
werden, möglichst jung herüberschicken. 
Wenn sie 28 oder 30. Jahre wären, so böten 
sich Schwierigkeiten, weil ihre gleichaltrigen 
amerikanischen Kollegen vielfach dann schon 
in der Stellung eines Direktors wären. Das 
wirft ein Streiflicht auf die 
Ueberalterung, die notwendig 
eintreten muß, wenn wir in im- 
mer weiterem Maße das Abitu- 
rientenzeugnis und volles Stu- 
dium verlangen. 

Die Fragen, die, wie sie hier 
dargelegt sind, der Hochschul- 
verband behandelt hat, sind für 
unser ganzes Volk so wichtig, 
daß auch außerhalb des Kreises 
der Hochschullehrer sich vor 
allem die großen Berufsver- 
bändehiermit werden auseinan- 


dersetzen müssen. 


Aus Industrie und Praxis. 


Pür diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Ersparnisse in der Papierindustrie durch Einbau von Kugel- 
und Rollenlagern. 
Von Ingenieur Viktor Czech, Bad Warmbrunn. 


An der Verbesserung des deutschen 
Papierproduktes wird ständig und mit Erfolg 
gearbeitet. Auch die einschlägige Maschinen- 
industrie konnte durch vervollkommnete und 
neue Konstruktionen dem Ziele möglichst 
wirtschaftlicher Erzeugung bedeutend näher- 
kommen. Damit wäre zwar für den Augen- 
blick alles getan. Trotzdem werden wir für 
die Zukunft neue Wege suchen müssen, um 
im verschärften Wettbewerbe würdig zu be- 
stehen. 

In diesem Zusammenhang darf wohl auf 
die Entwickelung in Amerika hingewiesen 
werden. Dort ist man längst den oben ange- 
deuteten Weg gegangen und kann seit einiger 
Zeit beste Erfolge ernten. Aehnlich der 


allgemeinen industriellen Entwickelung haben 
auch die Maschinen für die Papierindustrie 
in dem letzten Jahrzehnt wesentliche Um- 
wandlungen erfahren, die zu erheblichen 
Fortschritten nicht allein in der Produktions- 
menge, sondern auch in der Kraftersparnis 
geführt haben. 

Die neuere Entwickelung zeigt, daß die 
Erkenntnis dieser Tatsachen immer mehr an 
Boden gewinnt und beweist damit, daß auch 
die Kugellagerindustrie in dieser Hinsicht auf 
dem rechten Wege war. Daß es sich hier 
nicht mehr um einzelne Versuchsausführun- 
gen handelt, geht schon daraus hervor, daß 
für Papiermaschinen bisher etwa 20000 
Kugel- und Rollenlager von einer Firma 
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geliefert worden sind. So sind in Amerika 
und in den skandinavischen Ländern eine 
große Anzahl Papiermaschinen in allen 
Lagerstellen mit diesen Lagern ausgerüstet 
worden. Infolge der niedrigen Reibzifier 
haben sich Kugel- und Rollenlager bei breiten 
und schnell laufenden Maschinen als eine 
unbedingte Notwendigkeit erwiesen. 

Auch in Deutschland wurde schon vor 
Jahrzehnten der Versuch gemacht, um immer 
wieder wiederholt Kugellager für einzelne 
Zylinder und Walzen zu verwenden. Gün- 
stige Resultate wurden meines Wissens aber 
nur selten oder nur bei besonders günstigen 
Vorbedingungen erzielt. Die wenigen Einzel- 
erfolge sind nicht derart gewesen, daß man 
mit einer Umwälzung rechnen konnte. Erst 
mit Hilfe der von der SKF-Norma geschaffe- 
nen Lagerkonstruktionen und vor allen 
Dingen durch die außerordentlich tragfähigen 
Pendelrollenlager war die Möglichkeit ge- 
schaffen, auch die schwierigsten Lager- 
probleme zur Zufriedenheit zu lösen. 


Es war nicht leicht, Lagerkonstruktionen 
zu finden, die den Anforderungen der ungün- 
stigen Betriebsverhältnisse bei Papiermaschi- 
nen genügten. Aber nach den langjährigen 
Erfahrungen, die mit den SK F- Norma- Lagern 
auf diesem Gebiete vorliegen, kann behauptet 
werden, daß heute für alle Lagerstellen zweck- 
mäßige Ausführungen vorgeschlagen werden 
können. 

Ebenso wie in anderen Industriezweigen 
haben die Kugel- und Rollenlager dank der 
Anpassungsfähigkeit an die verschiedenen 
Betriebsbedingungen auch in der Papier- 
industrie Eingang gefunden. Eine weit- 
gehende Verwendung dieser Lager wird die 
höchste Wirtschaftlichkeit des Betriebes ge- 
währleisten. Es würde hier zu weit führen, 
auf die in Betracht kommenden Lagertypen 
der Kugel- und Rollenlager (kurz Wälzlager 
genannt), die für Maschinen der Papier- 
industrie, speziell für Papiermaschinen in 
Betracht kommen, einzugehen. Nur kurz soll 
erwähnt werden, daß mit Vorteil die soge- 
nannten Pendelkugellager, Radiaxlager, Pen- 
delrolkenlager und Zylinderrollenlager zur 
Anwendung kommen können. Geeignete 
Lagergehäusekonstruktionen bieten einen voll- 
wertigen Schutz für alle Betriebsbedingungen. 

Mit großem Erfolge hat die SKF-Norma, 
Berlin, alle auftretenden Probleme in der 
Papierindustrie verfolgt und ihre reichen 
Erfahrungen und Forschungsarbeiten für den 
technischen Fortschritt nutzbar gemacht. So 
kann heute behauptet werden, daß die bisher 
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aufgetretenen Mängel für den Einbau beho- 


ben sind. 

Nur langsam konnte man sich in Deutsch- 
land entschließen, sämtliche rollenden Teile 
der Papiermaschine mit Kugel- und Rollen- 
lagern zu versehen. Erst die vom Füllner- 
werk gelieferte Papiermaschine für die Jahres- 
schau in Dresden hat als erste Papiermaschine 
keine Gleitlager mehr erhalten. Die erzielten 
Resultate waren so überwältigend, daß 
bereits einige weitere Papiermaschinen, die 
vollständig mit Kugellagern ausgerüstet wer- 
den, im Bau sind. Außer der bedeutenden 
Kraftersparnis, worauf ich noch zurück- 
komme, wird eine Ersparnis an Schmier- 
material bis zu 85% erzielt. Auch die War- 
tung ist eine wesentlich einfachere. Häufige 
Unregelmäßigkeiten im Betriebszustande der 
Papiermaschine, wie z. B. Heißlaufen der 
Lager und dadurch längere Betriebsunter- 
brechungen bleiben ausgeschlossen. Außer- 
dem bringen die Kugellager eine Verkürzung 
der Stillstände sowie eine Verminderung des 
Ausschusses mit sich. Alle diese Vorteile 
tragen dazu bei, Menge und Güte der Pro- 
duktion zu heben. 

Zur Beurteilung der Energieverluste bei 
den Gleitlagern und bei den Kugellagern 
diene die nachstehende Darstellung. 


VERGLEICH DER REIBUNGSZIFFERN 
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Im Gleitlager sind die Widerstände ab- 
hängig von den Belastungsdrücken und den 
Umdrehungen in der Minute. Die Wider- 
stände in den Kugel- und Rollenlagern da- 
gegen sind praktisch unabhängig von der 
Belastung und Umdrehungszahl. Die Rei- 
bungsziffer beim Gleitlager beträgt etwa 
0,0035—0,1, während die Reibungsziffer beim 
Kugel- oder Rollenlager praktisch ' unverän- 
dert nur mit 0,001—0,002 anzusetzen ist. 

Betrachtet man die Reibungsziffern näher, 
so wird man verstehen, daß während der 
letzten beiden Jahrzehnte die Kugel- und 
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Rollenlager eine außerordentlich schnelle Ent- 
wickelung erfahren haben, deren ständig 
steigende Verbreitung in fast allen Industrie- 
zweigen allgemein bekannt sein dürfte. An- 
gestellte Messungen haben gezeigt, daß an 
einer Papiermaschine etwa 30—35% an 
Kraft gespart werden. Vergleicht man diese 
Ersparnis zahlenmäßig und nimmt als Bei- 
spiel eine Papiermaschine, die 300 PS an 
Kraft braucht, so erzielt man bei einer nur 
30prozentigen Kraftersparnis einen Gewinn, 
die Pferdekraft zu 4 200 pro Jahr gerechnet, 
von 300 x 0,3 x 200 — 18000 4, ohne 
Berücksichtigung der anderen vorgenannten 
Vorteile. Natürlich wird die Ersparnis bei 
Papiermaschinen mit einem kleineren Kraft- 
bedarf zahlenmäßig geringer, aber bei 
Schnelläufern, die 1000 PS und mehr an Kraft 
verbrauchen, wesentlich größer. Hieraus 
geht klar hervor, welche großen Ersparnisse 


in der Papierindustrie noch erzielt werden 
können. 
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In letzter Zeit macht sich auch das Be- 
streben bemerkbar, Kugel- und Rollenlager 
auch in Holzschleifer, Holländer sowie in 
andere Maschinen der Papierindustrie einzu- 
bauen. Wenn man bedenkt, daß die Reichs- 
bahn Tausende ihrer Eisenbahnwagen mit 
Rollenlagern ausrüstet, so kann wohl ange- 
nommen werden, daß die Lager betriebs- 
sicher genug sind und daß auch tatsächlich 
wesentliche Vorteile erzielt werden. 

Bezüglich der Laufdauer soll erwähnt 
werden, daß vollkommen mit Kugellagern 
ausgerüstete Papiermaschinen bereits 7—8 
Jahre anstandslos laufen, ohne daß ein Aus- 
wechseln auch nur eines Lagers notwendig 
geworden wäre. 

Die erzielten Ersparnisse rechtfertigen die 
Einführung der Kugellager auch in bestehende 
Anlagen, da der zum Umbau erforderliche 
Kapitalaufwand durch die Verminderung der 
Kraitkosten usw. bereits in wenigen Jahren 
abgeschrieben wird. 


Auslands-Rundschau. 


Finnland. 

Nach Uebereinkunft mit dem finnischen 
Staat ist nunmehr als zweite Sulfit- 
spiritusfabrik Finnlands die der 
Zellstoffabrik in Mänttä in Betrieb genommen 
worden. Sie ist nach den Plänen der Firma 
Avenarius gebaut, arbeitet mit zwei Kolonnen 
für 10—11 ebm Abbrandleistung pro Stunde 
und soll eine Jahresproduktion von 600 000 
bis 700 000 ! Sprit und 2000 I Fuselöl haben. 
Zusammen mit der Fabrik in Tornator be- 
trägt dann die Spritproduktion in Finnland 
etwa 1,2 Millionen Liter im Jahr, eine Menge, 
die bei weitem nicht ausreicht, den Bedarf 
des Landes an technischem Spiritus zu 
decken.* Als Zusatz zu Motorenbetriebsstoffen 
könnte die gesamte mögliche Spritproduktion 
der Sulfitzellstoffwerke des Landes im Lande 
selbst Absatz finden. Ms. 


Rußland. 


Zwecks Vereinheitlichung des Handels- 
apparats der russischen Papierindustrie ist 
ein Syndikat der Papierindustrie 
der Sowjetunion gebildet worden. Zu 
den Gründern gehören sämtliche größeren 
Papiertrusts. Das neue Syndikat wird auch 


die Einfuhr von Rohstoffen, Halbfabrikaten 
und Ausrüstungen für die Papierindustrie in 
die Hand nehmen. (Fitr. Ztg.) 


Während der Jahre 1927—1932 sollen in 
Rußland neun Fabriken zur Herstellung von 
Kunstseide und Kunstwolle gebaut werden. 
Die Gesamtproduktion wird dann etwa 12 000 
Tonnen betragen und Rußland wird, wenn 
der Plan wirklich zur Durchführung gelangt, 
in die Reihe der bedeutenderen Kunstseide- 
produktionsländer eintreten. Die erste An- 
lage wird von der „Iskusstvennoje Volokno“ 
errichtet und soll jährlich 400 Tonnen Kunst- 
seide und 4000 Tonnen Kunstwolle erzeugen, 
eine Produktionssteigerung auf das Vierfache 
ist für später vorgesehen. Außerdem soll an 
Stelle der im Jahre 1008 gegründeten 
„Viscose“-Fabrik eine moderne Anlage treten. 
Wenn bis zum Jahre 1932 die Produktion auf 
12 000 Tonnen, wie berechnet, angewachsen 
ist, wird Rußland gleichzeitig ein bedeutender 
Importeur von Kunstseidezellstoff geworden 
sein, denn es ist wohl kaum anzunehmen, daß 
geeigneter Zellstoff im Lande erzeugt werden 
kann. Die Einfuhr dürfte sich dann um etwa 
16 000 Tonnen Kunstseidezellstoff bewegen. 


— w.. . ,—,%? ? — 
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Geschäfisberichte. 


Aktienpapierfabrik Regensburg, Alling b. Regens- 
burg. Die Gesellschaft schließt 1926/27 bei R.-M. 
480 000 Aktienkapital mit einem Gewinn von R.-M. 
30511 (i. V. 4873). Die Generalversammlung geneh- 
migt: den Abschluß und wählte Direktor Otto 
Glemm in Mannheim-Waldhof neu in den Aufsichts- 
rat. Aus der Bilanz (in R.-M.): Forderungen 451 238 
(344 077), Vorräte 281 789 (251 642), Effekten und Be- 
teiligungen 120 390 (122 890), dagegen Verbindlich- 
keiten 389618 (367 825) und Akzeptv:rpflichtungen 
14 492 (85 304). l 

Die Schlesische Pappenfabriken Aktiengesellschaft 
in Wehrau hei Klitschdorf i. Schlesien verteilt für das 


am 30. September 1927 beendete Geschäftsjahr 92 
Dividende aus R.-M. 137 185 Reingewinn. 


Allgemeine Elektricitäts- Gesellschaft. In dem Ge- 
schäftsbericht über das Geschäftsjahr 1926 27 wird 
u. a. ausgeführt: Für die Papierindustrie lieferten 
wir eine größere Anzahl von Motoren für Schleifer, 
für die wir eine besondere Reguliervorrichtung durch- 
bildeten. Der zerl:gte Einzelantrieb der Papier— 
maschine ist an der Tagesordnung und erforderte die 
Konstruktion eines neuartigen Gleichlaufgetriebes. 
welches bei drei der größten Papiermaschinen für 
eine Auslandlieferung zur Anwendung kam. 


nn — 
Kursbericht wer die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Januar 1928. 


Berli 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappentabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau 
Ammendorfer Papierfabrik . 


A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, A Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A. an poa 
Heidenauer Papierfabrik . . . 
Kartonpapierfabriken Groß-Särchen . 
Kostheimer Cellulose- und Feen, A. 0. 
Natronag, Berlin : . 
Pinnau, Königsberg 
Untersachtanfelder Preßspanfabrik A. -0. 
Reisholz, Papierfabrik . 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken 4 A. 0. 
Simonius'sche Cellulosefabriken . s 
Stettiner Papier- und FADDRORDER 
Varzioer Papierfabrik. 2 * 
Ver. Bautzner Papierfabriken 5 
Verein für Zellstoff-Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof PEN 
A j Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt, Wächtersbach . . 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 

München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 

lachen Dachauer ae en A. . 

Papierfabrik Hegge . 
Teisnacher Papierfabrik 

Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Finsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn . 
Thodesche Papierfabrik ka 
Patentpapierfabrik zu Penig 

Leipzig. 
Papierfabrik Limmritz-Steina . > Br 
Holzstofi- und Papierfabrik Niederschlema 5 


5. . „ 13 15 20. 1. 2 . 
22.75 20,50 20.125 20.125 
137,50 133.75 121. = 120, — 
230, — 228.25 222.— 218.— 
186.50 184.75 175.75 175,25 
143.125 145. — 145.50 14] = 
146. — 139. — 138.— 135 — 
212. 208.— 215.125 209, — 
51,50 Si 57.— 56.— 
114,50 115,25 115,— 115,— 
154,20 150,50 145, — 146,25 
89, — 78.25 78.25 78.25 
83.25 82 — 7950 79.— 
268. 265.— 263.— 28 
TE 143,50 140,50 143,50 
59.75 58,50 65 48.— 
146.— 151.— 147.— 145,50 
72.50 65.— ghem i. OE 
154,50 154.— 152.— 181. 
274.— 266.25 260.— 251,50 
85,50 86.50 88.— 87.50 
56.— 56.— 56,50 54.10 
5 105. 160.— 162.— 
aid 328.50 49 als 
80.— 80.50 80.— 80.— 
116.— 18. 110.— 1 
82.— 82.— 82.— Ra 
rE AA 72 71 70,25 
99.— 99.— 99. — 99.— 
8 90.— 87.50 
10550 | 102.— 101", ol 
140.— 130.75 138.50 138.— 
a 118. Ne if 


„Selbstkostenrechnung in Papierfabriken“. 


Von Karl Beck, Diplom-Kaufmann. 


54 Seiten, mit vielen Vordrucken, 6 graphischen Darstellungen und einer 
Buchhaltungs-Uebersicht, Preis broschiert & 2.50. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Witbg. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. Herrn 
Robert Kraemer wurde Gesamtprokura erteilt. 
Die Prokura des Herrn Anton Forberg ist er- 
loschen. 


Felix Schoeller jr., Feinpapierfabrik in Burg Gre- 
tesch, Post Lüstringen bei Osnabrück. Die Prokura 
des langjährigen treuen Mitarbeiters Herrn Hein- 
rich Schmid ist durch sein Ableben erloschen. 
Den bisherigen Kollektivprokuristen, den Herren 
Fritz Ortmann und Paul Titgemeyer, ist 
in Würdigung ihrer Verdienste um die Firma Finzel- 
prokura erteilt worden. 


Klodnitzwerke G. m. b. H., Holzstoff-, Pappen- 
und Papierfabrik, Lenartowitz (Oberschles.). Herr 
Hans Georg Seiffert, Kaufmann in Münster 
(Westfalen), ist zum alleinigen Geschäftsführer dieser 
Gesellschaft bestellt und die Geschäftsführung nach 
Münster (Westialen), Eichenweg 3, verlegt worden. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Verband Deutscher Druckpapleriabriken Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung in Berlin. Die Pro- 
kura des Erich Dickudt ist erloschen. 


Gebr. Ebart G. m. b. H., Berlin, Zweignicderlas- 
sung in Spechthausen bei Eberswalde. Dem Erich 
Steller in Spechthausen ist Prokura erteilt derart. 
daß er berechtigt ist, die Gesellschaft gemeinsam mit 
einem anderen Prokuristen zu vertreten. Die Pro- 
kura des Theodor Kleinicke ist erloschen. 


Ed. Mann & Co., Papierfabrik in Ebertsheim bei 
Grünstadt (Rheinpfalz). Der Gesellschafter Eduard 
Mann ist ausgeschieden. Die bisherige Kommandi- 
tistin Frau Mathilde Ziegler ist nunmehr per- 
sönlich haftende Gesellschafterin. Weitere persönlich 
haftende Gesellschafterin ist Frau Cornelie 
Mann, Witwe des Eduard Mann, deren Prokura ist 
erloschen. 

Holzstoffabrik C. W. Bolte & Sohn, St. Andreas- 


berg. Der bisherige Gesellschafter Wilhelm 
Bolte junior ist alleiniger Inhaber. Die Gesell- 
schaft ist durch Tod des Gesellschafters Wilhelm 


Bolte senior aufgelöst. 


Holzstoff-Fabrik Scharfenstein C. T. Pilz G. m. 
b. H. in Scharfenstein. Otto Krüger ist als Ge- 
schäftsführer ausgeschieden. 


Holzstoff-Fabrik Scharienstein C. T. Pilz, Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung in Scharfenstein 
bei Wolkenstein i. Sa. Zum Geschäftsführer ist be- 
stellt der Kaufmann Ernst Schönleitner in 
Berlin. Der Sitz der Gesellschaft ist nach Berlin 
verlegt. 


Heinrich Engelhardt, Papiergroßhandlung, Berlin 
SW 11, Hedemannstraße 27, J. Inhaber ist Gustav 
Heinrich Engelhardt in Düsseldorf-Oberkassel. 
Dem Dr. Max Walter Engelhardt in Berlin ist 
Einzelprokura erteilt worden. 


Papierhülsen-Verkaufsgesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Werdau i. Sa. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist der Kauf und Verkauf von Vigognehülsen 
für Textilbetriebe, der Erwerb und Betrieb industriel- 
ler Unternehmungen, welche die Herstellung, den 
Absatz oder die Beförderung von Vigognepapierhülsen 
bezwecken, sowie die Beteiligung an solchen Unter— 
nehmungen. Das Stammkapital beträgt R.-M. 20 000. 
zum Geschäftsführer ist bestellt Friedrich 
Kirmse in Werdau. 


Schadenfeuer. In der Papierfabrik von 
Gebr. Printzen Nachi. A.-G. in Brüggen (Rheinland) 
ist ein schwerer Brand ausgebrochen, durch welchen 
sowohl die Fabrik als auch die nebenan liegende 
Direktorwohnung vollständig niedergebrannt ist. Die 
Entstehungsursache wurde noch nicht genau ermittelt; 
es wird angenommen, daß der Brand von einigen 
Wagen Lumpen, die dort lagerten, ausging. Nach 
Mitteilung der Firma hofft sie in nicht allzu ferner 
Zeit auf Grund der stehengebliebenen Maschinen 
wieder in Betrieb zu kommen. 


In der Papier- und Papierwareniabrik Kayser & 
Schreiber in Düren-Boisdori brach in der Nacht von 
Freitag zu Sonnabend, den 27. Januar, im Rohstoff- 
lager auf unaufgeklärte Weise Feuer aus. Das Feuer 
wurde bald bemerkt und konnte durch schnelles und 
geschicktes Handeln der Belegschaft auf seinen Herd 
beschränkt werden. Der Schaden ist nicht bedeutend. 
Der Betrieb läuft ohne Unterbrechung weiter. 


Die Verhandiungen in der schwedischen Papler- 
masseindustrie gescheitert. Wie man allgemein schon 
erwartet hatte, wurde der am 16. Januar gefaßte 
Vermittlungsvorschlag der Regierungskommission sel- 
tens der Arbeiter in der schwedischen Papiermasse- 
industrie mit großer Majorität abgelehnt, obwohl die 
Arbeitgeber diesen anerkannt hatten. Zu den 17500 
Arbeitern in der Papiermasseindustrie sind am 30. Ja- 
nuar weitere rund 16500 Mann in den Sägewerken 
gekommen. N. P. E. 


Treue Mitarbeit. Von der Freiberger Pa- 
pleriabrik zu Welßenborn sind am 31. Dezember 1927 
in den wohlverdienten Ruhestand getreten der Pro- 
kurist Herr Anton Forberg nach 47jähriger 
Tätigkeit und der kaufmännische Beamte Herr Car! 
Klemm nach 43jähriger Tätigkeit. Gelegentlich der 
Abschiedsfeier im Hauptkontor richtete der Vorstand 
der Gesellschaft, Herr Direktor Hunte müller, 
herzliche Worte des Dankes und der Anerkennung 
an Herrn Prokurist Forberg, dem gleichzeitig durch 
Herrn Fabrikbesitzer Emil Moritz Stecher im Na- 
men der Handelskammer Dresden das tragbare Ehren- 
zeichen in Silber für langjährige treue Dienste feier- 
lich überreicht wurde. Die gleiche Auszeichnung 
wurde Herrn Klemm, der durch Krankheit leider 
verhindert war, an der Feier teilzunehmen, in die 
Wohnung überbracht. 

Treue in der Arbeit. Den bei der Firma 
Thermann & Kleinfeld, Metalltuch- und Drahtgewebe- 
fabrik, Coswig i. Anhalt, beschäftigten Drahtwebern 
August Schmidt, Paul Bayer, Franz Kirch- 
hoff und Otto Kählitz wurde von der Handels- 
kammer für Anhalt die silberne Ehrendenk- 
münze für Treue in der Arbeit verliehen. 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen a) der offenen Handels- 
gesellschaft Hugo Schück & Co. in Ratibor, b) der 
persönlich haftenden Gesellschafter: Fabrikbesitzer 
Arthur Grunwald und Fabrikbesitzer Carl Steinfeld 
in Ratibor, ist am 25. Januar 1928 der Konkurs erf- 
öffnet worden. Zum Konkursverwalter wird Rech- 
nungsrat Carl Buhrke in Ratibor, Zwingerstraße 4, 
ernannt. Erste Gläubigerversammlung am 23. Fe- 
bruar 1928, vormittags 9 Uhr, im Schöffensaale, 
l. Stockwerk, Zimmer Nr. 18. Prüfungstermin am 
26. April 1928, vormittags 9 Uhr. Offener Arrest, 
Anzeigepflicht bis 26. April 1928. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik E.V., 
Köthen. 


Einladung zum 20. Stiftungsiest 
am Freitag, den 24. und Sonnabend, den 25. Febr. 1928. 
Festfolge: 

Freitag, den 24, Februar, abends 20 Uhr c.t.: 
Begrüßung der Gäste im kleinen Saal des „Hotel 
Rumpf“. 

Sonnabend, den 25. Februar, vorm. 9 Uhr c. t.: 
I. Hauptversammlung im groBen Saal des „Stu- 

dentenheims“. ; 
Tagesordnung: 
a) Bericht des Vorsitzenden über die Arbeit der 
Fachvereinigung im vergangenen Jahr. 

b) Bericht des Kassenwarts. 

c) Bericht des Pressewarts. 

d) Bericht des Wirtschaftsamtes. 

e) Bericht über die Bücherei. 

f) Bericht des Geschäftsführers der Abt. A. 

g) Bericht über Verschiedenes, evtl. Anträge. 
Hieran anschließend Führung durch das pa- 

piertechnische Institut und das neue Studenten- 

heim, wo ein kleiner Imbiß geboten wird. 

. Etwa 10.30 Uhr vormittags folgende Vorträge: 

a) Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tha- 
randt bei Dresden: „Die zukünftige Rohstoff- 
versorgung der Papierindustrie“. 

b) Diplom-Kaufmann Kar! Beck, Bergisch- 
Gladbach: „Rationalisierung ein Schlagwort?“ 

16 Uhr: Tanztee im „Kaffee Karius“, Weintrau— 

benstraße, 

4. 19 Uhr s. t.: Festessen im großen und kleinen 

Saal des „Hotel Rumpf“. Ball. 

Sonntag, den 26. Februar, %12 Uhr mittags: 

Frühschoppen. Nachmittags: Exbummel! 


nr. 


Qas 


An unsere auswärtigen Mitglieder! 

Die angesagten Berichte sind nun abgegangen. 
Denselben liegen bei: 2 Studienpläne, 1 Sonderdruck 
des „Papier-Fabrikant“, 1 Einladung zum Stiftungs- 
fest, 1 Fragebogen, 1 Mitteilung an unsere Gönner, 
I Zahlkarte, 

Wir bitten, die Antwortkarte für die Teilnahme 
am Stiftungsfest sowie den Fragebogen bis spätestens 
l4. Februar d. J. an uns abgehen zu lassen. Falls 
ein Mitglied den Bericht und die Einladung nicht er- 
halten sollte, so dürfte dies nur an einer Adressen- 
anderung liegen. In diesem Falle bitten wir nochmals 
um Angabe der neuen Adresse. 


Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Der Pressewart: S. Schönung. 


Papierball in Wien. 


Der Vereinösterreichischer Papier- 
INteressenten und der Bund der Papier 
and Pappe verarbeitenden Industrien 
laden 2u dem am Samstag, den 4. Februar 1928, im 
Kursalon der Stadt Wien stattfindenden 4. Papierbal! 
en. Ehrenpräsident ist, gleich wie im Vorjahr, Herr 
Generaldirektor Kommerzialrat Ludwig Tennen- 
1 dem Ehrenkomitee sind wiederum Papier- 
“rikbesitzer und Papierfabrikdirektoren stark ver- 
Der Einladung wird sicherlich sehr zahlreich 
e geleistet werden, so daß der Zweck der Ver- 
e alle Teile des Papierfaches zur Förderung 
es Verkehrs mit ihren Lieferanten und Abnehmern 
 geseiligem Kreise zusammenzuführen, auch diesmal 
erreicht werden wird. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Adressenänderungen. 
AH 200 Büch. Arnold, Schrobenhausen (Oberbay.). 
AH 234 Emmerlich, Ernst, Raguhn i. Anhalt, 
Hauptstraße 66, b. Teunert. 

AH 192 Göhler, Reinhard, Penig, Leipzigerstr. 20. 

AH 196 Mixa, Hans, Gebr. Adt, Schwarzenacker 
im Saargebiet. 

AH 185 Mosimann, Walter, Juliette P. O. (Ka- 
nada). 

AH 175 Schefczik, Roman, Merkelsgrün bei 
Karlsbad (C.S.R.). 

AH 215 Seifart, Günter, Ratingen bei Düsseldorf 
(Rheinland), Rosenstraße 36. 

AH 248 Tiesmeyer, Josef, Maxau b. Karlsruhe 
(Baden). 

Falschmeidung. 

AH 131 Krainer, Fred, weiterhin i. Fa. W. Ham. 
burger in Pitten b. Wien (Oesterreich). 

Druckschrift. Seitens der Bergmann-Elek- 
trizitätswerke wurde uns eine beschränkte 
Anzahl Hefte „Die Elektrizität in der Papierindustrie“ 
zur Verfügung gestellt; sie stehen auf Anforderung 
zur Verfügung so lange der Vorrat reicht. 

Zunftiest. Laut Vorstandsbeschluß ist der Termin 
für das Zunftfest anläßlich unserer diesjährigen Ver- 
sammlung auf die Woche nach Pfingsten festgesetzt 
worden. Der Tagungsort ist Eisenach in Thü- 
ringen. Am Donnerstag, den 31. Mai 1928, findet ein 
Begrüßungsabend mit Damen statt. Am Freitag, den 
1. Juni, vormittags, wissenschaftliche Vorträge, an- 
schließend geschäftlicher Teil der Hauptversammlung, 
dann gemeinschaftliche Mittagstafel; nachmittags: 
Ausflug zur Wartburg, am Abend Festkommers mit 
buntem Abend und Festball in Eisenach, Samstag, 
den 2. Juni, Ausflug durch die Drachenschlucht zur 
Hohen Sonne, daselbst Tänzchen. Für alle Mitglie- 
der, welche sich für diese Zeit ihren Urlaub einrichten 
können, ist eine Wanderung nach Bad Friedrichroda 
vorgesehen und daselbst einige Tage Aufenthalt. Wir 
bitten deshalb, bereits heute sich in die Urlaubsliste 
entsprechend einzuschreiben, so daß die Beteiligung 
eine zahlreiche wird. Für eine gute Ausgestaltung 
des Zunftfestes ist bereits größtenteils Vorsorge ge- 
troffen. Die Leitung des Festausschusses liegt in 
den bewährten Händen unseres AH Dillmann 
sowie des Gründers AH Petit und des Vorsitzenden 
AH Mahla. 

Gruppe Oesterreich. Wir machen unsere in 
Oesterreich weilenden AH darauf aufmerksam, daß 
im Frühjahr wieder eine Gruppentagung in Wien 
stattfindet. Der Obmann Oskar Wark, Neusiedl, 
wird die Vorbereitungen treffen, an welchen alle 
Zuschriften betrefiend Teilnahme und Terminfest- 
setzung zu richten sind. An dieser Sitzung dürften 
voraussichtlich mehrere Vorstandsmitglieder teilneh- 
men und ist deshalb rege Beteiligung erwünscht. 

Neuweistritz, den 20. Januar 1928. 

A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Der Geschäftsführer: gez, Schürk. 


— — ——— 


Wir haben im Auftrag abzugeben: 


1 Etemplar E Kirchner, . Das Papier“ 
Teil III. Halbstofftehre 
D. Lumpenhalbstoff, E. Altpapier. 
Wir kaufen zurück: 
Nr. 4, 5 und 45 des Jahrganges 927 des 
»Wochenblattes für Papierfabrikation“. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riss). 
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Reichsfinanzhof und steuerlich zulässige 
Abschreibungen. 


Einem neuen Urteil des Reichsfinanzhofs (vom 
29. 7. 1927 — 1A 264/27) lag der Fall zugrunde, daß 
eine Firma Spezialmaschinen in Benutzung genom- 
men und darauf den auf das ganze Jahr der 
Inbetriebnahme entfallenden vollen Jahressatz 
für Abnutzung abgesetzt hatte, obgleich die Inbetrieb- 
nahme erst gegen Jahresschluß erfolgt war. Dem- 
gegenüber hatte das Finanzamt als Absetzung nur 
den Teil des Jahressatzes zugelassen, der der Dauer 
der Benutzung im Anschaffungsiahre entsprach. Die 
beschwerdeführende Firma erklärte ihr Vorgehen 
damit, daß derartige Spezialmaschinen sofort rach 
Einstellung in den Betrieb in einer Weise entwertet 
würden, die weit über die beantragte Jahresabschrei- 
bung hinausgehe, da sie nach ihrer Inbetriebnahme 
nur noch Schrottwert hätten, so daß dieser durch 
die Inbetriebnahme herbeigeführte Minderwert als 
gemeiner Wert angesetzt werden könne. 


Trotzdem erklärte das Urteil die Absetzung des 
vollen Jahressatzes für Abnutzung für unzuläs- 
sig, indem es davon ausgeht, daß die bei Ansetzung 
des Anschaffungs- oder Herstellungspreises zuge- 
lassenen Absetzungen für Abnutzung sich 
nach der gewöhnlichen Benutzungsdauer richten und 
für einen Steuerabschnitt nur mit dem Betrage 
berücksichtigt werden können, der sich bei der Ver- 
teilung auf die Gesamtverwendungsdauer ergibt. Ab- 
setzungen für außergewöhnliche Abnutzung in einem 
Steuerabschnitt sind zwar zulässig, bedürien aber 
besonderen Nachweises. Das Gesetz geht also grund- 
sätzlich davon aus, daB in einem Steuerabschnitt im 
allgemeinen höchstens der Teil des Anschaffungs- 
oder Herstellungspreises als Absetzung zugelassen 
ist, der lediglich der Nutzungszeit in Jiesem Steuer- 
abschnitt entspricht. 


An Stelle des Anschaffungs- oder Herstzllungs- 
preises den gemeinen Wert einzusetzen, sei zweifels— 
ohne berechtigt. Der gemeine Wert müsse nur auch 
richtig berechnet werden. Eine richtige Berechnung 
stelle es aber nicht dar, wenn die Wertminderung 
abgezogen würde, die durch die Inbetriebnahme der 
Gegenstände entstanden sei und die bei einer Einzel- 
veräulerung einen bedeutend g:ringeren Preis zur 
Folge haben würde. Denn nicht zum Verkauf be- 
stimmte Gegenstände sind nicht nach dem bei Ver- 
äußerung eines jeden Gegenstandes im einzelnen 
erzielbaren Preise einzusetzen, sondernmitdem 
Wert, den sie im Verhältnis zum ganzen Betriebe 
haben. Berücksichtigung der Minderung des Einzel- 
verkaufswertes kann daher bei Berechnung des ge- 
meinen Wertes nicht in Frage kommen. Dr....dey. 


Frachtermäßigung Stuttgart-Mannheilm und umgekehrt. 

Die Deutsche Reichsbahn hat soeben im 
Wettbewerb gegen den Kraftwagenverkehr den Aus- 
nahmetarif K 27 für Güter der Tarifklassen A-. 
gültig ab 16. Januar 1928, eingeführt. Der Ausnahme- 
tarıf gilt bei Auflieferung einer Mindestmenge von 
120 Tonnen pro Monat. Während sich d:r bisherige 
Tarif auf Güter der Klassen A und B beschränkte, 
gilt der neue Tarif nunmehr auch für Güter der 
Klasse C. Die Sätze des bisherigen Tarifs wurden 
weiter ermäßigt, und zwar für Fünftonnenladungen 
von A 1.58 auf <# 1.31, für Zehntonnenladungen von 
MH 1.44 auf 1 1.23 und für Fünfzehntonnenladungen 
von <A 1.44 auf A 1.17. Der fünfprozentig: Zuschlag 
für gedeckte Beförderung wird nicht erhoben. Der 
Nottarif findet neben diesem Tarif keine Anwendung. 


Dresdner Zeitungsnachrichten zufolge ist die 
Paplermaschine, auf welcher in der Jahresschau 1927 
Das Papier, Dresden, Papier hergestellt wurde, an 
eine polnische Papierfabrik verkauft worden. 


Beilagen-Hinweis, 

150 Fachleute arbeiten unentwegt an Meyers 
Lexikon in 12 Bänden. Es ist von A—Z völlig um- 
gearbeitet und berufen, Hunderttausenden die wert- 
vollsten Dienste im Beruf, beim Studium, überhaupt 
als wirklich vollkommenes Nachschlagewerk zu leisten. 
Sein Besitz ist in der heutigen Zeit, die große An- 
forderungen an das Wissen jedes einzelnen stellt, 
wichtig für jedermann. Die Anschaffung wird durch 
die von der Buchhandlung Kari Block in Berlin SW 68, 
Kochstraße 9, gebotenen sehr bequemen Monatszahlun- 
gen auferordentlich erleichtert. Wir verweisen un- 
sere Leser auf die Beilage in der heutigen Nummer. 

Ferner liegen der heutigen Nummer Prospekte 
der Firmen Alois Landerer, Breslau 18, über „Fichten- 
schleifholz“ und J. C. Eckardt, Stuttgart-Cannstatt, 
über „Eckardt-Dampfuhr“ bei, die wir der Aufmerk- 
samkeit unserer Leser empfehlen. 


ee a gran en 
Soeben erschienen: 


„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 


Von Generaldirektor Strobach. 


Preis broschiert 4 250 (ins Ausland + 
Mehrporto). 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß (Württ.). 


Eine mittelgroße Maschinenpappen-Fabrik in der Tschechoslowakei sucht einen tüch- 
tigen, selbständigen 


 Werkführer, 


der auf Duplex-, Triplex- und Maschinenpappen aller Art im Gewichte von 200—900 g per qm 
bestens eingearbeitet, sicherer Stofibereiter und Färber ist. Kenntnis der tschechischen ode! 
einer slawischen Sprache wird bevorzugt. 

Es wollen sich nur wirklich zuverlässige Bewerber, unter Beifügen von Bild, Lebens- 
lauf und Zeugnisabschriften, melden. Der Eintritt müßte am 1. April, eventuell auch früher 
erfolgen. 


Angebote unter E. 267 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage isı ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragesteliern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken" und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”, 


ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 
— E a 


Starke Abnutzung von Zementfußböden. 
Antwort auf Frage Nr. 3627 in Nr. 46/1927, S. 1423. 
(Siehe auch Nr. 49, S. 1521, und Nr. 50, S. 1548.) 

VIII. Die zahlreichen Antworten, die auf obige 
Frage eingelaufen sind. beweisen, wie sehr fast alle 
Papierfabriken unter den vielen Reparaturen leiden. 
welche in den Fahrbahnen und an allen anderen 
Stellen. die groBer Abnutzung ausgesetzt sind, immer 
wieder notwendig sind. Die hiermit verbundenen, 
unangenehmen Betriebsstörungen kann man vermei- 
den, wenn man einen Fußbodenbelag mit möglichst 
grofer Verschleißfestigkeit wählt. Ein solcher ist der 
Stahlbetonbelag, der nach den Patenten des bekannten 
Professors Kleinlogel hergestellt wird. Die Ver- 
schleißfestigkeit eines solchen Fußbodens beträgt das 
ldiache von gewöhnlichem Zementfußboden. Stahl- 
betonbeläge haben sich auch in den Papierfabriken 
ganz besonders bewährt. Die Stahlbeton-Kleinlogel 
A.-G. in Berlin NW 40, Kronprinzenufer 19, kann 
Ihnen sicher eine ganze Anzahl von Firmen nennen, 
welche ihren ganzen Betrieb an allen schwer bean- 
spruchten Stellen mit Stahlbeton belegen lassen, nach- 
dem sie einmal mit dem Kleinlogelschen Material 
gearbeitet haben. T. K. 

Stoffverlust bei der Zellstoffwatte-Herstellung. 

Antwort auf Frage Nr. 3662 in Nr. 52, S. 1607. 


J. Das bei der Fabrikation von Zellstoffwatte 
auf einer Langsiebmaschine entfallende Siebwasser 
enthält (wenn man von Gautschbruch absieht, der 
zweckmäßig separat gehalten wird) bei entsprechen- 
dem Sieb nur so wenig Faserbestandteile, daß sich 
deren Rückgewinnung für einen kleineren Betrieb 
kaum lohnt, und man lieber trachten wird, für weit- 
gchendste Wiederverwendung des Siebwassers zu 
sorgen. Bemerkenswert ist, daß eine Sedimentierung 
let unbeschwerten langen Fasern in einem Trichter- 
filter, welcher Konstruktion immer, wenig Erfolg hat, 
do daß deren Rückgewinnung besser in einem Füllner- 
Futer (Filz!) oder fein bespannten Rundsieb erfolgt. 

J. 

Il. Der Faserverlust ist. da es sich um unge- 
leimten und unbeschwerten Stoff handelt, im allge- 
meinen etwas gröber als bei dünnen Seiden- oder 
Lixarettenpapieren und beträgt etwa 10%. Dureh 
die Anlage eines Neustadter Beckens kann 
dieser Verlust jedoch bis auf 1 % verringert werden, 
da die Faserausbeute aus dieser Anlage wieder ganz 


in den Kreislauf der Erzeugung zurückgeführt werden 
kann. Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 

III. Wenn das Abwasser vom Siebe mittels eines 
Schöpfrades oder einer Pumpe zur Rührbütte bzw. 
zum Regulierkasten zurückbefördert wird, ist der 
Stoffverlust gleich Null und erübrigt sich infolge- 
dessen die Rückgewinnung der Faser aus den Ab- 
wässern und hiermit die Anwendung eines besonderen 
Apparates für diesen Zweck. 

H. Postl. Mödling b. Wien. 
Stäuben von Lumpen. 
Antwort auf Frage Nr. 3663 in Nr. 52. S. 1607. 

J. Unsortierte Lumpen geben Sie am besten 
durch einen Voithschen Eisenbahnstäuber. Nach dem 
Sortieren empfiehlt es sich, einen Pitzler-Schneider 
mit angebautem Drescher oder einen anderen Schnei— 
der und einen Stäuber von G. D. Bracker Söhne in 
Hanau a. M. zu verwenden. Die Wahl richtet sich 
wohl meistens nach den Platz verhältnissen, der 
Apparat von Pitzler ist schmal und lang, der Bracker- 
sche Apparat breit und kurz. E 

ll. Allgemein werden die ungeschnittenen Hadern 
im Haderndrescher von dem gröbsten Schmutz ge- 
reinigt, dann sortiert und geschnitten. Sollen diese 
Hadern für bessere Papiere Verwendung finden, so 
werden sie vor dem Kochen im Hadernstäuber nach- 
gereinigt. 

Der Haderndrescher ist eine Maschine, in der 
mehrere Trommeln mit starken Spitzen hintereinander 
angeordnet sind. Ueber jeder dieser Trommeln be- 
findet sich eine Traverse, die ebenfalls mit starken 
Spitzen versehen ist. Ein Exhaustor entfernt die 
staubige Luft aus dem Drescher, während der grobe 
Schmutz durch gelochte Bleche fällt. Der Hadern- 
stäuber ist eine ähnliche Maschine wie der Drescher 
und dient, wie gesagt, zur weiteren Reinigung der 
geschnittenen Hadern. K. Z. 

III. Zum Entstäuben der geschnittenen Hadern 
findet der sogenannte Eisenbahnstäuber, ein Hadern— 
stäuber mit Schlagtrommeln, die häufigste Verwen— 
dung. Die Firma G. D. Bracker Söhne in Hanau 
stellt diese Apparate in folgenden drei Größen auf: 
750, 1200, 1600 kg Leistung je Stunde. 

Seltener sind die Hadernstäuber mit Siebtrom- 
meln im Gebrauch, welche ebenfalls von genannter 
Firma gebaut werden. Die Leistung eines Stäubers 
mit konischer Trommel beträgt 600 kg je Stunde. 

Dipl.-Ing. J. H. 


Finnisches Papie rholz 


und alle anderen Provenienzen. 


l. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


D.R.P. 
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IV. Zum Entstäuben von ungeschnittenen Lumpen 
haben sich nach meinen reichen Erfahrungen auf 
diesem Gebiete die Pitzlerschen Haderndre- 
scher mit zwei großen gußeisernen Trommeln von 
etwa 1000 mm Durchmesser hintereinander geschaltet 
mit Regulierschiebern am besten bewährt, und für 
geschnittene Lumpen haben sich die Pitzlerschen 
Eisenbahnstäuber, ebenfalls mit hintereinan- 
der geschalteten Trommeln, welche für die gründliche 
Reinigung mit eigenartig rechts und links schrauben- 
förmig angeordneten Stahlstiften versehen sind und 
ebenfalls Regulierschieber haben, außerordentlich gut 
bewährt. Durch die in Höhe und Tiefe verstellbaren 
Regulierschieber zwischen den Schlagtrommeln kön- 
nen die Lumpen längere oder kürzere Frist in diesen 
Maschinen gehalten werden, wobei sie mehr oder 
weniger, also ganz nach Bedarf, und zwar mit dem 
geringsten Faserverlust, entstäubt und gereinigt 
werden. 

Jedenfalls wird die bekannte Firma Winand 
Pitzler. Maschinenfabrik, Eisen- und MetallgießBerei 
in Birkesdorf bei Düren (Rheinland), jede in dieser 
Hinsicht gewünschte Aufklärung geben. Meines Wis— 
sens baut die genannte Firma schon seit Jahrzehnten 
diese gut bewährten Maschinen als Spezialität. C. 


V. Ich empfehle Ihnen, sich die „Briefeeines 
Papiermachers an seinen Sohn“ von 
Generaldirektor C. Strobach anzuschaffen (Verlag 
Güntter-Staib, Biberach-Riß). Sie finden dort im 
vierten und fünften Brief ganz genaue Angaben über 
die Verluste beim Entstäuben von Lumpen und über 
die dafür geeigneten Apparate. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


VI. Bisher wurden die seit Jahrzehnten für diesen 
Zweck angewendeten Haderndrescher noch von kei- 
nem anderen Apparat in bezug auf Einfachheit und 
Leistung übertroffen. Die nach dem Dreschen ge- 
schnittenen Hadern werden in den bekannten rotie- 
renden Trommeln weiter entsandet und entstäubt. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 


Rundslebpappen maschine. N 

Antwort auf Frage Nr. 3664 in Nr. 1, S. 23. 

J. Abgesehen von einer soliden, zweckmäßigen 
Bauart des Rundsiebes ist die Kastenkonstruktion von 
wesentlicher Bedeutung für die Güte des Fabrikates 
und für eine gleichmäßige Stoffaufnahme. Zwischen 
den Kasten der alten und neuen Maschine bestehen 
Unterschiede und erfolgt die Verfilzung und Faser- 
ablage bei beiden Maschinen verschieden. Hierdurch 
erklärt sich das unterschi:dliche Schrumpfen. Wenn 
in der einen Fabrik die Maschine zufriedenstellend 
arbeitete, in der andern aber nicht. dann dürfte die 
Erklärung sein, daß die zweite Fabrik mit langfaseri- 
zen Stoffen arbeitet. Es ist ein charakteristisches 


HOFFMANN-Kollergang 


1000 kg Eintrag 


Kennzeichen aller nicht ganz einwandfreier Kasten- 
konstruktionen und rührerlosen Maschinen, daß sie 
bei kurzem Stoff gut arbeiten — aber sofort versagen, 
wenn im Stoff einige Fasern enthalten sind. 
Rundsiebpapiermacher. 


II. Aus Ihrer Frage ist nicht zu ersehen, welche 
Mängel die mit dem Zylinder von 1000 mm Durch- 
messer gearbeiteten Pappen aufweisen, so daß es 
auch nicht möglich ist, eine erschöpfende Auskunft 
zu geben. Wenn alle sonstigen Bedingungen erfüllt 
sind, so arbeitet ein Zylinder von 1000 mm Durch- 
messer qualitativ genau so gut, wie ein solcher von 
700 mm Durchmesser. lch arbeitete jahrelang auf 
einem Zylinder von 1300 mm Durchmesser Koffer- 
pappen, Kappenpappen usw. anstandslos. Eine Be- 
einträchtigung der Qualität kam nie vor. Ich deute 
den von Ihnen erwähnten Uebelstand dahin, daß die 
auf dem Zylinder von 1000 mm Durchmesser gefertig- 
ten Pappen gegenüber den auf dem 700-mm-Zylinder 
gearbeiteten Pappen weicher und lappiger werden. 
Wenn dies der Fall ist, so liegt der Fehler nur daran, 
daß Sie die Maschine entsprechend dem größeren 
Zylinder zu langsam laufen lassen. Dadurch nimmt 
derselbe zuviel Stoff auf, dieser kommt zu sehr ent- 
wässert auf den Abnahmefilz, so daß eine innige 
Verfilzung der einzelnen Lagen nicht mehr erfolgen 
kann. Die Pappen werden in diesem Falle weicher 
und lappiger und neigen gerne zum Spalten. 

SG: ar h 


III. Meiner Erfahrung nach liegt die Ursache 
nicht am Rundsiebzylinder und nicht am Zylinder- 
kasten, sondern am Stoffe und dessen Mahlungsgrad 
und Konsistenz beim Auflauf. Bei einem größeren 
Durchmesser des Rundsiebzylinders, als Sie bisher 
hatten, haben Sie mit einem größeren hydrostatischen 
Drucke, etwas feineren Obersieben, etwas schwieri- 
gerer Entwässerung. aber wesentlich höherer Leistung 
zu rechnen. 


Sie müssen daher die Mahlung des Stoffes und 
seine Konsistenz beim Auflauf diesen geänderten Ver- 
hältnissen genau anpassen. Dazu bietet Ihnen der 
Mahlungsgradprüfer nach Schopper-Riegler und ein 
guter Konsistenzregler die beste Hilfe. Sie werden 
dann keinerlei Schwierigkeiten mit dem Trocknen 
haben, besonders dann nicht, wenn Sie einen Flach- 
bandtrockner benützen. 


Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


IV. Wenn der Zylinder auf der ganzen Fläche 
gleichmäßig entwässert und vollständig rund ist, liegt 
an ihm nicht die Schuld an den Mängeln, welche Ihre 
Pappen aufweisen. Der Fehler ist eher im Stoffauflauf 
zu suchen, in unrichtiger Bauart des Kastens oder 
aber der Rührer. H. Postl. Mödling b. Wien. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stabiräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stiraräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Ol! 

Aus wechselbarer Zahnkranz aus S. M.-Stahl und Stahlgetriebe im Olbad! 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik. Niederschlema ue 
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Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harland 


für 
Papiermaschinen 


Keine kraftübertragenden 
Konus-Riementriebe 

Energieersparnis in Höhe 
von 15-20 v.H. 

Platzersparnis 

Genaueste Einhaltung der 
Papierzüge 

Hebung der Qualität des 
Papieres 


Steigerung der Produktion 
HöchsteWirtschaftlichkeit 13 Antriebe System 
Siemens - Harland 
Beratung durch Fachingenieure in Betrieb oder Bau; 
0 und Drucksachen „Weitere 62 Antriebe der Harland 
a comp. im Ausland In Betrieb 

SIEMENS-SCHUCKERT 

BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Antrieb eines Lurgichemie-Röstolens. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs— 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfalıren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Veriahren zur 


Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m.b.H. 
Frankfurt am Main. 


Marktberichte. 


Die Lage der schweizerischen Papierindustrie 
im Jahre 1927. 

Die Beschäftigung‘ der schweizerischen Papier- 
industrie im Jahre 1927 war im allgemeinen befrie- 
digend und auf alle Fälle merklich besser als im 
Vorjahre. Wenn auch nach wie vor von einer vollen 
Ausnutzung der Anlagen nicht gesprochen werden 
kann, so brachte das vergangene Jahr immerhin eine 
erfreulich: Festigung und Belebung des Marktes, die 
es den Fabriken möglich machten, ihre Betriebe 
besser auszunützen. als dies in der langen Reihe der 
vorangegargenen mehr oder weniger schweren 
"Krisenjahre der Fall war. Folgenden Hauptumständen 
kann die Besserung zur Hauptsache zugeschrieben 
werden: 

1. Die günstigere internationale Konjunktur, von 
der in erster Linie die schweizerische Exportindustric 
profitierte. Da sich unter derselben bedeutende Pa- 
pierverbraucher, wie z. B. die Schoko. denindustrie. 
befinden, blieb die günstige Rückwirkung auf den 
Papiermarkt nicht aus. 

2. Aufleben des Geschäfts im graphischen Ge- 
Werbe. 

3. Rückgang der Papiereinfuhr bzw. Rückgewin- 
nung von bisher importierenden Papierverbrauchern 
für die einheimische Industrie. 

Die Papierpreise konnten im großen gan- 
zen auf der Basis des Vorjahres gehalten werden. 
Die Ausfuhr, deren Erhöhung am wünschenswer- 
testen wäre, ist nach wie vor ein Schmerzenskind 
der schweizerischen Papierindustrie; Deutschland und 
Oesterreich kommen für die schweizerische Papier- 
ausfuhr überhaupt nicht in Frage und die Ausfuhr 
nach Frankreich, Italien, Belgien u. a. ist durch die 


Valutaverhältnisse erschwert. Mancher sonst mög- 
liche Abschluß kommt nicht zustande, weil keine 
lohnenden Preise erzielt werden können. Auberdem 


ist die Möglichkeit des Konkurrierens auf dem Welt— 
markt infolge der hohen Produktionskosten sehr 
gering. 

Das Bestreben, die Betriebe zu rationalisieren, 
um auf diese Weise zu geringeren Selbstkosten zu 
kommen, hat auch im Berichtsjahre verschiedere 
Firmen veranlaßt. Neu- und Umbauten verzunehmen. 
Der gute Geschäftsgang wurd: auch zu Beginn 
des neuen Jahres nicht abgeschwächt, so daß man 
immerhin hoffen kann, daß die im vergangenen Jahre 


begonnene Wiedergesundung der schweizerischen 
Papierindustrie nicht eine momentane Erscheinung. 
sondern von Dauer ist. -- S — 


Lage der schwedischen Holzmasseindustrie 
im November 1927. | 

Die Holzmassproduktion (Zellstoff und Holz- 
schliff) spielt für den Weltmarkt eine bedeutende 
Rolle: nur in den Vereinigten Staaten und in Kanada 
ist die Produktion größer als in Schweden. Bezüg- 
lich des Holzmasseexportes wird Schweden von 
keinem anderen Land übertroffen. 

Im schwedischen Wirtschaftsleben ist die Zell- 
stoffindustrie die zweitgrößte Exportindustrie und 
steht im Begriff. die eigentliche Holzindustrie von 
der Führerstellung zu verdrängen. Der außerordent- 
lich rasche Aufschwung der Zellstoffindustrie — d.h. 
die Umlegung des Holzexportes zum Export ver- 
edelter Holzprodukte — ist die wichtigste Wandlung 
in der Struktur der schwedischen Industrie. Im 
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Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN vl, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für ale Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien: 


als „ Patent-Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe 
Spezialitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite / Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche / Kartonfilze für Mehrzylindermaschinen von unerreichter 
Laufdauer „ Markierobertücher und Markiersteigfilze , Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier - Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


Die modernsten 
Filztuch- und Metalltuchfabriken! 
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Durchschnitt der letzten Jahre betrug der Ausfuhr- 
wert der Holzmasseindustrie etwa 200 Millionen Kro- 
nen und machte etwa 17 9% des schwedischen Gesamt- 
exportes aus. : 

Neben dem Waldreichtum Schwedens ist als 
wichtige wirtschaftliche Voraussetzung das Vorhan- 
densein bedeutender Wasserkräfte, besonders in 
Nord- und Mittelschweden, zu erwähnen, deren 
Ausbau große Fortschritte gemacht hat. 

Ungefähr 75% der schwedischen Holzmasse- 
erzeugung entfallen auf Export. Die Entwicklung 
dieser Ausfuhr und ihre Verteilung auf die wichtig- 
sten Absatzländer geht aus folgender Aufstellung 


hervor: Januar — Oktober 
1927 192 6 1913 
kg kg kg 

Gesamtausfuhr 1 223 509 120 1 124 554 945 775 183 942 

davon nach: 
Norwegen 100 777 523 102 399 296 29 803 541 
Deutschland 23 127 807 9942 872 57 487 290 
England 387 179 885 308 321 301 313 712 463 
Frankreich 122 233 640 120 642 739 167 178 608 
Spanien 27 107 104 29701 300 23 712 000 
Ver. Staaten 372 154 865 387 097 350 74 012 387 
Australien 22 274 150 11 531 700 == 


Am ungünstigsten wird die Marktlage für Holz- 
schliff beurteilt. Während im Frühjahr der Preis 
für 1000 kg nassen Holzschliff etwa 50 K betrug, 
schwankt er jetzt zwischen 35—40 K. Da die Pro- 
duktionskosten im Durchschnitt auf 45 K berechnet 
werden, wird jeder Verkauf als direkter Verlust an- 
gesehen. 

Große Erwartungen werden an die kürzlich ge- 
gründete „Svenska Trämassekompaniet“ geknüpft. 
Man hofft, daß der Zusammenschluß aller bedeutenden 
Betriebe — zurzeit sind Fabriken mit einer Pro- 
duktionskapazität von über 500 000 tons vertreten, 
d. h. etwa 80% der Gesamtproduktion — eine Sta- 
bilisierung des Holzschliffmarktes herbeiführen wird. 
Auch in ausländischen Fachkreisen mißt man der 
neuen Organisation große Bedeutung bei; bei der 
Jahresversammlung der „British Wood Pulp Asso- 
ciation“ am 17. November nannte deren Präsident 
die schwedische Neugründung „eins der wichtigsten 
Ereignisse des Jahres“ und hob hervor, daß man in 


England alle Versuche der Preisbefestigung auf dem 
Holzschliffmarkte sehr begrüße. 
Die Ausfuhrziffern von Holzschliff betragen: 


Nasser Trockener 
Holzschliff kg Holzschliff kg 
Januar-Oktober 1927 344 371 625 23 425 030 
0 5 1926 264 580 766 27 516 458 
1 1913 208 875 724 45 695 944 


m Oktober 1927 verteilte sich die Holzschliff- 
ausfuhr auf folgende Hauptländer: 


Nasser Trockener 
Holzschliff kg Holzschliff kg 

Gesamtausfuhr 52 574 649 4 870 210 
davon nach Norwegen . 8214 646 83 200 
Deutschland 218 011 105 650 

Belgien 3 250 980 51 000 

England 25 497 160 50 000 

Frankreich. 12 152 934 924 660 

Ver. Staaten 96 550 304 800 

Brasilien . — 478 510 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Der starke Wettbewerb der Käufer entwickelte 
die über die ganze winterliche Verkaufsperiode hin 
zu beobachtende feste Tendenz weiter im Sinne 
mäßig, aber stetig anziehender Preise. Das forstseitige 
Angebot dürfte sich, wenn man von den in Erwartung 
weiterer Preisbesserungen zurückgehaltenen Mengen 
absieht, ungefähr auf der Höhe des Vorjahres halten. 
möglicherweise auch darüber. Aber die Nachfrage des 
Inlands und zum Teil auch Deutschlands ist un— 
zweifelhaft umfangreicher als im Vorjahr und dem— 
gemäß liegen auch die Erlöse weit über Vorjahrs- 
parität. Im abgelaufenen Jahre hat nun die Tsche- 
choslowakei größere Mengen für Ausfiuhrzwecke ver- 
fügbar gehabt als 1926. Die Deutschlandausfuhren 
folgten streng programmgemäß der Saisonlinie auf 
einem etwa 20 % höheren Niveau, und man mug 
demgemäß den Schluß ziehen, daß die nach den 
Nonnenjahren eingeschränkte Urproduktion wieder zu 
ihrem normalen Umfang zurückkehren wird. In 
Papierholz steht aber dem der steigende Inlandver- 
brauch gegenüber, und man wird daher die Belivfer- 
fähigkeit des deutschen Marktes durch die Tschecho- 
slowakei kaum höher veranschlagen dürfen als im 
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wird nach dem Gewicht gehandelt, und darum 

ist vom kaufmännischen Standpunkte aus die 

Trockengehaltsbestimmung außerord. wichtig. 

Schopper Trockengehaltsprüfer ermitteln den 

genauen Feuchtiskeitsgehalt und schützen 

Sie vor Verlusten beim An- oder Verkauf 
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Vorjahr. An der Festigkeit der Märkte wird sich vor 
dem Sommer wohl kaum etwas ändern. 

Gegenwärtig handelt man handelsübliche, ent- 
rindete, gute Herrschaftsware zu „ 20.50 21.50 frei 
sächsischer Grenzstationen und c 19 1950 frei 
bayerischer Grenzstationen ausſuhrirei. Polnisches 
Angebot konnte nirgends fühlbare Konkurrenz machen, 
Die polnischen Preise sind selbst gestiegen und gegen— 
wärtiz notiert man bei anhaltend reger Nachfrage 
Deutschlands $ 3.60--4.20 je ebm ab Verladestation. 
£ 0 . W. W. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H.. 
Hamburg 11. 

Hamburg, den 28. Januar 1928. 
Nachdem der Markt in Amerika vorübergehend 
am Sonnabend und Montag etwas fester lag. trat am 
Dienstag bereits wieder eine neue Abschwächung ein, 
welche sich bis Donnerstag fortsetzte, während ge- 
stern neuerdings eine Belebung und Befestigung der 
Preis: einsetzte. Ob diese Befestigung einen längeren 
Atem haben wird oder schon bald wieder mit ab- 
schwächenden Freisen zu rechnen ist, ist natürlich 
von hier aus schwer zu ersehen. Die Zufuhren 
bleiben sehr klein. Es ric.atet sich alles Interesse auf 
die statistischen Zahlen p:r Ende Januar, aus wel- 
chen man ersehen wird, ob die Lagerbestände stärker 
abgenommen haben, um hierauf eventuell weiter: 
Meinung aufbauen zu können. Wenn die Lager- 
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bestände nicht stärker reduziert sind, wird wohl kaum 
mit wesentlich höheren Preisen zu rechnen sein. 

Savannah notierte (in $) am 20. Januar für 
B 7.92, J 8.35, WW 10.25; am 23. Januar für B 8.—-, 
J 852, WW 10.75; am 26. Januar für B 7.75. J 8.—. 
WW 10.50: am 27. Januar für B 7.85. J 8.12, WW 
10.50, doch scheint gestern nachbörslich schon eine 
weitere Befestigung eingetreten zu sein. 

Der französische Markt war ruhig und flaute 
speziell für WW der Markt ab, während die mitt- 
leren Qualitäten über amerikanischer Parität ein- 
stehen. Die ganz hellen Qualitäten scheinen ziemlich 
erschöpft zu sein und sind unverändert. 

Das Geschäft war bei uns in dieser Woche sehr 
lebhaft in prompt greiibarer Ware. 

Wir notieren freibleibend für amerikani- 
sches Harz. auf Hamburg schwimmend und Ja- 
nuar/Februar-Abladung, Konnossemente à 50 Faß 
(in P): F 4.67%, G 4.70. H 4.75, J 4.80. Cif-Kon. 
Jitionen. Alles bei Posten von mindestens 10 090 kg, 
per 100 kg netto, zu den üblichen Bedingungen. 


Herkules-Harz. 
Mitgeteilt von der Fa. G. L. Gaiser, Hamburg 36. 
Hamburg. den 30. Januar 1928 

Die für die laufende Woche gültigen Preise für 
Herkules-Harz sind: Herkules-Harz „F“ R.-M. 33.15. 
Herkules-Harz Nr. 11 R.-M. 34.15, beides per 100 KA 
ab Lager Hamburg, mit Hamburger Neugewicht. 
14% Tara. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 28. Januar 1928. 

Argentinien. in der Berichtsperiode waren 
die Zujuhten etwas schwächer. Es hat sich in den 
Preisen nichts geändert. sie schwanken zwischen 
£ 67 und £ 70. , 

Frankreich. Auch dieser Markt zeigt un- 
veränderte Haltung und die seitherigen Notierungen 
mit € 69 für Säurekasein und C 70—78 für Labkasein 
haben sich schlank behaupten können. 
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Lagebericht des Zentralausschusses 


Zellstoff. 


Vormonat nicht wesentlich verändert. 


achfrage festgestellt werden, die aber 


der Papier-, Pappen-, 


und Holzstoff-Industrie für den Monat Januar 1928. 


Die Lage der Papier erzeugenden Industrien hat sich allgemein gegenüber dem 
Stellenweise konnten Schwankungen in der 
als Saisonerscheinungen anzusprechen sind. 


Pa p Pierausfuhr nahm im Berichtsmonat weiter ab. Durch teilweise Besserung 


etriebswasserverhältnisse trat in 
gung von Holzschliff auf. 


einigen Bezirken eine Steigerung der Erzeu- 
Die Holzpreise blieben fest. Ä 


r 


Handelspolitik. 


Dee Frankreich, 
Ti er andlungen zwischen der deut- 
| en und französischen Regierung über die 
Apr aE des Erhebungsverfahrens der 
ao Pa Reparationsabgabe, die von der 
1 schen Regierung von den nach Frank- 
0 mae cührten deutschen Waren erhoben 
a 1 = am 2. Februar zur Paraphierung 
m rn in Paris geführt. Dieses 
Abkommen eh dem deutsch-englischen 
honsabgabe = ne 3 


. 


ud 
19 5 das in Nr. 15/1925 d. Bl. beri 


e a in Frankreich 
Werden. dag Erhebungen dadurch ersetzt 
auf Grund freiwilliger Abliefe- 


rung von Devisen durch die deutschen Expor- 
teure der Ertrag der Reparationsabgabe beim 
Generalagenten für die Reparationen in pau- 
schaler Form sichergestellt und von ihm an 
die französische Regierung überwiesen wer- 
den soll. Mit diesem Abkommen wird also 
die mit dem bisherigen Verfahren der Er- 
hebung der Abgabe bei den einzelnen Sen- 
dungen vorhandene und den deutschen 
Handel erschwerende Form fortfallen. Das 
Abkommen soll nach Genehmigung. durch 
beide Regierungen und nach erfolgter Zu- 
stimmung durch das Transferkomitee und die 
Reparationskommission zwischen dem 1. März 
und dem 1. April 1928 in Kraft treten. i 
- v. 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierſabrikanten. 


(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) . 
Nr. 6. Frachterleichterungen für den Versand auf 
Kleinbahnen. 

Mit Wirkung vom 1. Oktober 1927 ab sind die 
Vergütungen, die die Reichsbahn den Kleinbahnen 
gewährt. von 2 auf 3 Pig. für 100 kg erhöht worden. 
Als wir im August 1926 im Benehmen mit dem Verein 
Deutscher Straßenbahnen, Kleinbahnen und Privat- 
eisenbahnen sowie mit den übrigen Spitzenverbänden 
für eine Erhöhung der Rückvergütung eingetreten 
sind, bestand eine übereinstimmende Ansicht dahin, 
daß eine Erhöhung der Rückvergütung den Fracht- 
zahlern, die die Kleinbahnen benutzen, letzten Endes 
zugute kommen solle. Wir haben uns daher nach 
erfolgter Erhöhung der Rückvergütung mit dem Verein 
Deutscher Straßenbahnen, Kleinbahnen und Privat- 
eisenbahnen in Verbindung gesetzt und darum gebe— 
ten, daß dieser auf seine Mitglieder, die Kleinbahnen, 
in diesem Sinne ein wirke. Wir stellen den 
Benutzern von Kleinbahnen anheim, 
wegen einer etwaigen Auswirkung 
derRückvergütungaufdieKleinbahn- 
tarifesichmitdenbetreffendenKlein- 
bahnen auch selbst in Verbindung zu 
setzen. 

Eine Herabsetzung der Kl: inbahntarife müßte ins- 
besondere bei den Kleinbahnen erfolgen, die eine 
Erhöhung ihrer Tarife vorgenommen haben anläßlich 
der am 1. September 1925 erfolgten Ermäßigung der 
Rückvergütung von 4 auf 2 Pfg. für 100 kg. 


Nr. 7. Ausländische Kaufgesuche.“ 

Mit Paplerfabriken, dle in Kuba noch nicht 

vertreten sind, sucht Verbindung Firma in 

Santiago de Cuba. V. Ref. Korr.: Sp., E. 

Packpapier und Emballagen aller Art. Firma 

bei Brüssel. E.R. Bankref. Korr.: D. 

Papier- und Schreibwaren. Rajahmundry (In- 

dien). E.R. Korr.: E. 

Papier- und Schreibwaren. Kpando-Gabi (Brit. 

Togoland). E.R. Korr.: D. 

54 288. Papier- und Schreibwaren. Sao Luiz de Ma- 
ranhäo (Brasil.) E. R. Bankref, Korr.: P., F. 

54 290. Papier und alle Artikel für Paplergeschäite. 


54 272. 


54 278. 
54 283. 


54 285. 


Lissabon. E. R. Deutsche und Bankref. 
Korr.: F. l 
54 298. Papier- und Schreibwaren. Firma in Bender 


Abbas (Persien) mit Haus in London. E.R. 


„Anfragen nach den Chiffre-Adressen sind di- 
rekt an den Auslandsverlag G. m. b. H., Berlin 
SW 19, Krausenstraße 39/39, unter Beifügung des 
Rückportos zu richten. 


Bankref. Korr.: E. Offerten nach London 
erbeten. 
54 309. Druckpapier. Fabrikvertretungen gegen 2%% 


Prov. übernimmt Firma in Valparaiso (Chile) 
mit Filialen in ganz Chile und Bolivien. Bank- 
ref. Korr.: Sp. 


54317. Papier- und Pappenfabriken will in Palästina 
vertreten Firma in Tel-Aviv. Bankref. 

Korr.: D. 

54 318. Kartonnagen, Papier aller Art. Fabrikofferten 
Konstantinopel. V. Bankref. Korr.: F. E. 

54 332. Packpapler. Vertreterfirma in Las Palmas 
(Kanarische Inseln). Bankref. Korr.: Sp. 

54 341. Druckpapier für Zeltungen. Lissabon. V. 
Bankref. Korr.: F., D., E. 

54 342. Braunes Packzellulosepapier (auf Jutebasis), 
verschiedene Stärken, in Rollen von I m 
Breite und 200 m Länge. Muster beim Aus- 
landverlug. Alexandrien. V. ER. Korr.: F., E. 

54 347. Papier aller Art. Valletta (Malta). V. ER. 
Deutsche und Bankref. Korr.: E. 

54 348. Spezlalpaplere. Arad (Rumänien). V. ER. 
Bankref. Korr.: D. 

54 355. Pack- und Zeitungsdruckpapier. Casablanca 
(Marokko). V. E.R. Bankref. Korr. F., E. 

Nr. 8. Verstempelung von Blankoakzepten in Ungarn. 

Wechsel. welche in Ungarn datiert sind. müssen 


mit ungarischer Wechselstempelmarke versehen sein. 
Wenn es zur gerichtlichen Geltendmachung eines 
Wechsels kommt. welcher in Ungarn ausgestellt und 
nicht ordnungsmäßig mit ungarischer Stempelung ver- 
sehen ist, so ist hierdurch die Rechtswirksamkeit des 
Wechsels zwar in keiner Weise berührt. es wird 
jedoch eine Strafgebühr bis zum Fünfzigfachen der 
Normalgebühr von demjenigen eingehoben, welcher 
den Wechsel vor das Gericht bringt. Dies ist aus- 
nahmslos der Gläubiger, welchen daher iniolge 
mangelnder Stempelung der Schaden trifft. 

Wenn — was häufig der Fall ist — ein Blanko- 
akzept ausgestellt wird, so kann dasselbe auch in 
Deutschland datiert werden. In diesem Falle muß 
aa bei Geltendmachung vor dem ungarischen Ge- 
richt die ungarische Stempelung noch nachträglich 
erfolgen: aus der ursprünglich fehlenden Stempelung 
können jedoch dem Gläubiger keine Schäden erwach- 
sen, wenn die Stempelung innerhalb acht Tagen nach 
Eintreffen des Wechsels in Ungarn wahrgenommen 
wird. Bei verspäteter Stempelung werden gleichialls 
Strafgebühren eingehoben. Es empfiehlt sich daher, 
unter allen Umständen von ungarischen Schuldnern 


ordnungsmäßig mit ungarischer Stempelung versehene 
Akzepte hereinzuholen. 


Die Papierſabrikation und deren Maschinen 
II. Band, von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Auf diesen Band laufen fortgesetzt zahlreiche Bestellungen ein, in vielen Fällen 


mit dem Ersuchen, das Buch sofort zu senden. 
im Druck und wird, wie wir schon bei der ersten Veröffentlich 
haben, voraussichtlich im April d. J. fertiggestellt 


dann sofort ausgeführt werden. 


Dieses befindet sich indessen erst 
ung bekannt gegeben 
sein; die Bestellungen werden als- 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Berliner Bezirksgruppe | 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Am Donnerstag, den 5. Januar d. J., fand 
eine Besichtigung der Höheren Fachschule 
für Textil- und Bekleidungsindustrie, Berlin, 
durch die Berliner Bezirksgruppe des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und In- 
genieure statt, an der etwa 35 Herren ein- 
schließlich mehrerer Ingenieure der Berg- 
mann-Elektrizitätswerke sowie eine Dame 
teilnahmen. 

Herr Oberstudiendirektor Prof. Flle m- 
ming begrüßte die Teilnehmer und leitete 
die Veranstaltung mit kurzen Hinweisen auf 
die Zwecke und Ziele der Anstalt ein. Die 
Schule gliedert sich in eine Tages- und eine 
Abendabteilung und wird im laufenden Win- 
tersemester von über 1000 Schülern besucht. 
Das Lehrprogramm umfaßt 8 Abteilungen der 
Textilindustrie, die teils technischen, teils 
kunstgewerblichen Charakter haben. 


Zu der ersteren Gattung gehören die 
webereichemotechnischen bzw. textilchemi- 
schen Abteilungen mit den Versuchsbetrieben, 
de Posamentiererei, die Wirkerei-Lehrwerk- 
statt und die Maschinenstickerei. Das Kunst- 
gewerbe andererseits ist vertreten durch Ab- 
tellungen für das Musterzeichnen, für Konfek- 
tons- und Modezeichnen und durch die 
Abteilung für Kunsthandarbeiten. 


l Es schloß sich zunächst eine eingehendere 
Führung durch die Hand- und Maschinen- 


weberei an. In der letzteren teilten sich Herr 
Professor Flemming und Herr Dipl.-Ing. 
Hock, Oberingenieur der Bergmann-Elektri- 
zitätswerke, in die Erläuterungen der einzel- 
nen Webstuhlsysteme, insbesondere auch der 
verschiedenen Antriebsformen. 

Herr Hock schilderte eingehend die be- 
sonderen Betriebsbedingungen und die schwe- 
ren Anlaufsverhältnisse der Webstühle und 
erläuterte an Hand elektrischer Spezial- 
antriebe, wie mit diesen die verschiedenen 
Forderungen auch hinsichtlich des raschen 
Anlaufs und des kräftigen Ladenanschlags 
erfüllt werden und dadurch eine Steigerung 
der Produktion und eine Verbesserung der 
Qualität der Gewebe gegenüber dem Trans- 
missionsantrieb erreicht wird. 

Dann folgte ein Rundgang durch die Ver- 
suchsfärberei Abteilung Appretur- Druckerei 
und Spinnerei und endlich durch die chemo- 
technischen und textilchemischen Laborato- 
rien. Herr Dr. Dahs e skizzierte als Leiter 
der Färberei- und Chemieabteilung u. a. das 
Wesen der Apparatefärberei und entwickelte 
dabei die engen Beziehungen zwischen den 
Betriebs- und Laboratoriumsarbeiten. Ein 
Gang durch die Posamentiererei und Wirkerei 
bildete den Schluß der Besichtigung. Ein 
Teil der Vereinsmitglieder fand sich dann 
noch zu einem geselligen Schoppen im Re- 
staurant „Zum Alten Fritz“ zusammen. 


Papierholzeinfuhr im Jahre 1927. 


Bekanntlich hat die Frage der Rohstoff- 
beschaffung für die Papierindustrie von Jahr 
zu Jahr an steigender Bedeutung gewonnen, 
denn der weitaus größte Teil des hergestell- 
tn Papieres stammt von Fichten- und Tan- 
nenholz. Die deutsche Papier- und Pappen- 
industrie bezog das benötigte Holz teils aus 
em Inlande, jedoch zum größten Teil aus 
den Auslande und auch im Jahre 1927 sind 
weder beträchtliche Mengen von Papierholz 
“neluhrt worden. Die amtlichen Nachweise 
des Lolltariſes Pos. 86 „Holz zu Holzmasse, 
olzschliff und Zellstoff“ erfassen allerdings 
5 das Holz, das unter dieser Position des 
-olitarifes als Papierholz zollfrei herein- 
kommt. Es fehlt dasjenige von der Papier- 
ZeuKUng bezogene Holz, das wegen seiner 
on Stärke und Länge nicht mehr unter 
diese Position fällt. Die Einfuhr von Papier- 
holz belief sich wie folgt: 


Jahr Menge Monatsdurchschnitt 
1913 1 284 873 t 107 073 t 
1922 852 488 „ 71 039 „ 
1923 1 557 737 „ 129 811A 
1924 . . 1470 156 „, 122513 
1925 . 2 139 923 „ 178 327 „ 
1926 1 833 257 „ 152 772 „ 
1927 1911 476 „ 159 299 , 


Hat die deutsche Papierholzeinfuhr auch 
noch nicht das Rekordjahr 1925 erreicht, so 
sind doch im Jahre 1927 80 000 t mehr ein- 
geführt worden als im Vorjahr. Auffallend 
ist die verhältnismäßig geringe Einfuhr in 
der ersten Jahreshälfte, die wohl hauptsäch- 
lich auch auf die klimatischen Verhältnisse 
der Ausfuhrländer zurückzuführen ist. Der 
Tiefstand war im Monat Mai mit 77505 t zu 
verzeichnen. Von da ab hob sich die Einfuhr 
bis zu dem Höchststand von 302880 t im 
Monat September, um auf 144 264 t im Monat 
Dezember zurückzugehen. Auf die einzelnen 
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Monate verteilen sich die Einfuhrmengen wie 1927 1926 
folgt: Polen 848 906 t 806 776 t 
2 Finnland ...0.n 441 037 .. 460 492 „ 
1927 1926 | 
l Tschechoslowakei . 360 455 . 293 790 . 
Januar kt 109 545 t 111 937 t Oesterreich 113 705 .. 13 747 . 
Februar ee 113 771A 135 284 . Rußland . . 88 899 128 547 Bi 
| oa‘ 92 513 63 875 . Litauen 26 746 25 304 . 
April . 2 > 2 nn 81 445 52 133 „ Memelland . . . .. 13 882 53751 „ 
Mae! 77 505 54 352 „ Lettland ; 10 640 41 059 .. 
Juni 2.222200. 130 915 117 666 .. Uebrige Länder 7 200. 7791. 
| oaa 201 695 228 349 . N insgesamt 1911476 t 1833 257 t 
August 246 926 277 326 In diesem Rahmen muß auch die Ausfuhr 
September. 302 880 293 505 „. von Papierholz behandelt werden, die leider 
Oktober 219 017 189 990 . bisher wenig beachtet wurde, um so bedauer- 
5 TORT 8 = » licher, als wir in Deutschland Mangel an 
RR — Papierholz haben. 
1911476 t 1832 857 t Im Jahre 1023 betrug die Ausfuhr an 


Hinsichtlich der Herkunftsländer hat sich 
das Bild in den letzten Jahren etwas ver- 
schoben. In den Jahren 1924 und 1925 war 
die Tschechoslowakei mit 788889 t bzw. 
831 727 t in der Holzausfuhr führend. Ihr 
folgte Polen mit 318997 t bzw. 589211 t 
und dann erst im großen Abstand Finnland. 
Der Rest verteilte sich auf die übrigen Länder, 
wie Rußland, Litauen, Memelland usw. 


Im Jahre 1926 und 1927 hat sich das Bild 
bedeutend geändert. Die Tschechoslowakei 
ist um ein beträchtliches von Polen und Finn- 
land überflügelt worden und rangiert nun- 
mehr erst an dritter Stelle. Die Ausfuhr aus 
Polen stieg von 580 211 t im Jahre 1925 auf 
848 906 t im Jahre 1927. Finnland folgt mit 
441 037 t und dann erst die Tschechoslowakei 
mit 360 455 t. Auffallend ist auch die große 
Ausfuhr aus Oesterreich mit 113 705 t gegen- 
über 13 747 t im Vorjahre. Im weiteren Ab- 
stand folgen dann Rußland, Litauen, Memel- 
land und Lettland. 


Aus den einzelnen Ländern wurden ein- 
geführt: 


Papierholz 709 t, 1924 dagegen 40 403 t. Im 
Jahre 1925 ist allerdings die Gesamtausfuhr 
auf 14 954 t zurückgegangen, um jedoch 1926 
wieder 29496 t zu erreichen. Erfreulicher- 
weise hat das Jahr 1927 einen Rückgang 
gezeitigt, und zwar wurden 16893 t ausge- 
führt, von denen die größten Mengen nach 
der Schweiz gingen. 

Auf die einzelnen Monate verteilen sich 
die Ausfuhrmengen der Jahre 1927 und 1926 


wie folgt: 1927 1926 
Januar ... 2202. 1601 t 1095 t 
Februar . . 2 2.2.0. 612 „ 932 „ 
März 4 2 8 358 1255 „ 
All! 8 678 1472 „ 
F ee 1302 „ 3 100 „ 
Jini 3:8 2 a o 2 238 , 3912 . 
Jul 2. 4. 0-85: 2 313 2477 „ 
August . 2. 2 133 31W „ 
September rn 1537 , 3442 .. 
Oktober 2 039 3 408 „ 
November 1 263 2826 „ 
Dezember 819 „ 2 297 „ 


0 8931 29 490 f. 
Die Ausfuhr erreichte ihren Höhepunkt 
im juli mit 2313 t. Der monatliche Durch- 
schnitt der Ausfuhr betrug 1408 t. 
Dr. H. M. 


——— — ———ſ— 


Wasserstoffionen-Konzentration, deren Bestimmung und 


Beziehung zur Papierindustrie. 


Vortrag, gehalten am 30. Januar 1928 im Berliner Bezirksverein des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure von Dr. Arthur Klein. 


Im Wasser gelöste Säuren leiten den elek- 
trischen Strom. Die Säuremoleküle sind mehr 
oder minder dissoziiert in positiv und negativ 
geladene lonen. Wenn elektrischer Strom 
durch eine solche Lösung durchgeht, so leiten 
diese Ionen den Strom. Bei den Säuren sind 
die positiven Ionen stets Wasserstoffionen. 
Diese Wasserstoffionen sind die Träger der 
sauren Eigenschaften, und es kann der Säure- 
grad oder die Azidität einer Flüssigkeit durch 
den Gehalt dieser Flüssigkeit an freien 


Wasserstoffionen gemessen werden, bzw. die 
Zahl, welche die Wasserstoffionen-Konzentra- 
tion angibt, zeigt die Azidität an. Da die 
Zahl Grammatome bedeutet, und weil das 
Atomgewicht des Wasserstoffs 1 ist, wird die 
Anzahl von Gramm-Wasserstoffionen, die in 
einem Liter der Flüssigkeit vorhanden sind, 
die Azidität ausdrücken. Außer den Säuren 
spaltet auch das Wasser Wasserstoffionen ab, 
doch sind die abgespalteten Wasserstoffionen 
in solch geringer Menge vorhanden, daß man 
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das Wasser nicht als sauer bezeichnen kann. 
Das reine Wasser enthält gleich viel Wasser- 
stoff. wie Hydroxylionen. Zwischen diesen 
Wasserstoff- und Hydroxylionen und den 
nicht dissoziierten Molekeln herrscht ein 
verschiebbares Gleichgewicht, welches dem 
Massenwirkungsgesetz entspricht, derart, daß 
das Produkt der Anzahl Wasserstoff- und 
Hydroxylionen konstant ist. 

Konzentration der H- Ionen X 
Konzentration der OH -Ionen 
Konzentration der nicht dissozi- 
ierten Moleküle 

Da die Konzentration der nicht dissoziier- 
ten Wassermoleküle verhältnismäßig sehr 
groß ist, kann man die Konzentration der 
H-lonen X Konzentration der OH-Ionen — 
konstant setzen. 

Wenn man in reinem Wasser die Anzahl 
der Wasserstoffionen vermehrt, d. i. Säure 
zufügt, so muß diesem Gesetz folgend die 
Anzahl der Hydroxylionen sinken. Das ge- 
schieht so, daß eine Anzahl von Wasserstoff- 
ionen sich mit Hydroxylionen wieder zu 
Wasser vereinigt. Umgekehrt sinkt die An- 
zahl der Wasserstoffionen, wenn man Alkali 
dem Wasser zufügt, d. h. die Menge der 
Iiydroxylionen wird vermehrt. Jede wässe- 
rige Lösung muß Wasserstoff- und Hydroxyl- 
onen enthalten, ganz ohne Rücksicht darauf, 
ob die Flüssigkeit sauer oder alkalisch ist. 
Neutrale Flüssigkeit enthält so wie reines 
Wasser gleich große Mengen Wasserstoff- 
und Hydroxylionen, saure Flüssigkeiten ent- 
halten mehr Wasserstoffionen als Hydroxyl- 
onen und alkalische Flüssigkeiten mehr 
Hydroxylionen als Wasserstoffionen. Durch 
Bestimmung der elektrischen Leitfähigkeit 
von reinem Wasser ist bestimmt worden, 
dab | Liter Wasser rund 10—7 Mol Wasser- 
stoflionen und ebensoviel Hydroxylionen ent- 
halt. (1 Mol bedeutet das Molekulargewicht 
n Gramm. Das Molekulargewicht des Was- 
serstofions ist gleich dessen Atomgewicht, 
das gleich 1 ist. Das Molekulargewicht des 
Indroxylions ist 17.) 

Die Dissoziationskonstante des Wassers 
wurde mit 


Konstant — 


l 
100.000 000 000.000 = 10" 
emittelt und zeigt diese Konstante die Disso- 
uation von reinem Wasser an. Der exakte 
wen für die Konstante ist von S. P. I. Sö- 
ensen bei 18° Celsius mit 10— 14.14 bestimmt 
worden. Diese Zahl, das sogenannte Ionen- 
an des Wassers, ermöglicht uns, die 
onzentration der Hydroxylionen jeweilig zu 
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berechnen, wenn die Konzentration der 
Wasserstoffionen bekannt ist und umgekehrt. 
Aus dem vorhergehenden folgt, daß jede 
Säurelösung eine geringe Alkalität und jede 
alkalische Lösung eine geringe Azidität 
besitzt. 

Für die Praxis genügt vollständig, wenn 
man nur von Wasserstofiion-Konzentration 
spricht, auch wenn es sich um alkalische 
Lösungen handelt. Das ist auch deshalb an- 
gebracht, weil wir bisher nur die Wasserstofi- 
ion-Konzentration experimentell bestimmen 
können, während eine Methode der Bestim- 
mung der Hydroxylion-Konzentration uns 
fehlt. Sörensen hat die Wasserstoffion-Kon- 
zentration auf folgende Weise ausgedrückt. 
Anstatt daß sie im Gramm-Molekül pro Liter 
angegeben wird, wird deren negativer Loga- 
rithmus eingesetzt, den man Wasserstoffion- 
Exponenten pH nennt. Z. B. wenn die 
Wasserstoffion-Konzentration 10—* ist, ist 
pH gleich 6. Folglich wird, wenn die Was- 
serstoffion-Konzentration zunimmt, d. i. die 
Lösung sauer wird, pH kleiner und umge- 
kehrt, z. B. wenn bei drei verschiedenen 
Lösungen pH gleich 5, 6 und 7 ist, enthält 
die erste Lösung 100, die zweite Lösung 
zehnmal soviel Wasserstoffionen wie die 
dritte Lösung. Neutral sind die Lösungen, 
welche eine Wasserstoffion-Konzentration 
10—7 haben, also pH gleich 7 ist, alkalisch 
sind Lösungen, bei denen pH größer als 7 
ist, und sauer sind Lösungen, bei denen pH 
kleiner als 7 ist. In 1000 Gramm reinem 
Wasser befindet sich ein zehnmillionstel Teil 
eines Gramms an Wasserstoffionen oder aber 
es entspricht der Menge Wasserstoffionen 
ein zehnmilliardstel Teil des Gewichtes des 
reinen Wassers. 

Am leichtesten läßt sich die pH-Skala mit 
einer Thermometerskala vergleichen. Nehmen 
wir z. B. eine Thermometerskala nach 
Fahrenheit. 

Der Schmelzpunkt des Eises liegt bei 32°, 
die Zahlen über 32 zeigen Wärmegrade an, 
die Zahlen unter 32 entsprechen Kältegraden 
nach Celsius. Bei der pH-Skala ist der 
Neutralitätspunkt bei pH = 7,0, über 7,0 ist 
die Flüssigkeit alkalisch, unter 7,0 ist sie 


sauer. Die pH sind für o 


Mineralsäuren 1,05 
Essigsäure 2,8 
Kohlensäure 3,9 
Borsäure 5) 
Destilliertes Wasser . 7,0 
Starke Basen 13,2 
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Durch Titration allein kann man die wirk- 
liche Stärke von Säuren und Basen nicht 
bestimmen, sondern durch die Bestimmung 
der Wasserstoffionen. Um diese zu bestim- 
men. verwendet man zweierlei Methoden: 
elektrometrische und kolorimetrische. Die 
elektrometrische Meßmethode beruht darauf, 
daß man die Potentialspannung zwischen 
Wasserstoffgas und Wasserstoffionen mißt. 
Sehr verbreitet ist eine von E. Biilman 1920 
veröffentlichte elektrometrische Meßmethode. 
Für derartige Messungen sind von Trenel 
und auch von Myslowitzer Doppelelektroden 
konstruiert worden, um auch Nichtfachleuten 
die Ausführung der elektrometrischen Mes- 
sungen zu ermöglichen. Die kolorimetrischen 
Methoden sind viel verbreiteter und viel ein- 
facher. Die erste kolorimetrische Methode 
hat S. P. L. Sörensen veröffentlicht. Er hat 
eine Anzahl Pufferlösungen hergestellt, die 
paarweise zusammengestellt wurden, z. B. 
eine Lösung von alkalischem Natriumphos- 
phat und von saurem Kaliphosphat. Aus 
diesen Lösungen wird eine laufende Serie 
von Mischlösungen erzeugt. 

Die pH-Zahl dieser Mischlösungen ändert 
sich entsprechend der jeweiligen Zusammen- 
setzung und wird für jede Mischung elektro- 
metrisch bestimmt. Mit Hilfe derartiger 
Pufferlösungen, deren pH bekannt und 
konstant ist, kann man die pH-Bestimmung 
unbekannter Lösungen ausführen. Der Far- 
benumschlag, der bei Zusetzung eines ent- 
sprechenden Indikators auftritt, kann dann 
nach verschiedenen Methoden, z. B. nach 
Arrhenius-Bjerrum, kolorimetrisch bestimmt 
werden. Es sind heute schon eine Menge 
sehr handlicher kolorimetrischer Apparate 
für pH-Bestimmung im Handel zu haben. In 
Amerika werden besonders von der La Motte 
Chemical Products Comp. derartige Apparate 
vertrieben. W. A. Taylor gibt an, daß bei 
diesen als Indikatoren besonders verwendet 
sind: 


Name des Indikators pH-Meßbereich Farbenumschlag 


Methyl-Kresolpurpur 1—2,4 Not Gelb 
Bromphenolblau 3,0—4,6 Gelb- Blau 
Bromkresolgrün 4,0—5,6 5 5 
Chlorphenolrot 5,2—6,8 „ —Rot 
Bromthymolblau 6,0—7,0 „ —Blau 
Phenolrot 6,8—8,4 „ —Rot 
Kresolrot 7,2—8,8 * 3 
Thymolblau 8,0—9,0 „ —Blau 
Nitrogelb 100—11,6 ,„ —Orange 
Sulforange 110—1260 „ s 


Jeder Indikator besitzt einen eigenen 
Farbenumschlag, z. B. ist Bromthymolblau 
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gelb bei einem pH von 6,0 und dunkelblau 
bei pH 7,6. Chlorphenolrot ist gelb bei pH 
5,2 und dunkelrot bei 6,8 usw. Manche 


Farbstoffe verhalten sich in saurer und alka- 


lischer Lösung verschieden, z. B. ist Thymol- 
blau sauer mit dem Meßbereich pH 1,2—2,8 
Rot—Gelb, alkalisch bei pH 8,0—9,6 Gelb— 
Blau usw. | 

Reines Wasser hat das pH von 7,0. Wenn 
eine geringe Menge von Salzsäure dem Was- 
ser zugefügt wird, wird die Säure dissoziiert 
in positive Wasserstoffionen und in negative 
Chlorionen. Die Wasserstoffionzahl ist dann 
größer als 10—7 und die Lösung reagiert 
sauer. Zum Beispiel wenn man einem Liter 
reinen Wassers 1 cm? von '!/ıo» n Salzsäure- 
lösung zuführt, wird pH etwa 5,0 sein. Wenn 
eine Lösung Natriumazetat und Essigsäure 
enthält, so ist die Dissoziation der Essigsäure 


— + 
sehr gering. CH, COOH, "CH; COO + H. 


Die Dissoziation des essigsauren Natriums 
hingegen ist bedeutend größer: 


| — + 
CH, COO Na. CHa COO us Na. 
Wenn wir dann eine geringe Menge von 
Salzsäure dieser Lösung von Azetat und 
Essigsäure zufügen, wird die Salzsäure sofort 
in Wasserstoff- und Chlorionen, und zwar in 
recht beträchtlichem Maße dissoziiert werden. 


HCl —H + Cl. 

Wir haben demnach in Lösung Ionen von 
H, Cl, Na und CH; COO. Essigsäure disso- 
ziiert nur sehr schwach. Dies bedeutet, daß 
Wasserstoffionen und CH, COO nebeneinan- 
der in einer Lösung nicht beständig sind. 
Deshalb wird der größte Teil der H. onen, 
aus der HCl herrührend, sich sofort mit den 
CH, COO-Ionen verbinden und es wird sich 
undissoziierte Essigsäure bilden, wodurch die 
H-Ionen-Konzentration, das ist der pH-Wert 
der Lösung, sich auch nachdem die Salzsäure 
zugefügt wurde, nur wenig ändern wird. 
Wenn hingegen NaOH dieser Lösung zuge 
fügt wird, wird es mit der Essigsäure essig- 
saures Natron bilden. Daraus geht hervor, 
daß durch Zuführung von etwas Säure oder 
Alkali der pH-Wert einer Lösung von soge- 
nannten Puffersalzen nicht verändert wird. 
Im allgemeinen ist ein derartiges Puffersalz 
das Salz einer schwachen Säure oder Base. 
2. B. saures Kaliphosphat, saures Zitronen- 
saures Natrium usw. 

Wenn man die Lösungen solcher Puffer. 
salze mit Lösungen von Säuren oder Alkalien 
mischt, erhält man Lösungen, die ein be. 
ständiges pH besitzen. Diese sind stabil und 
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werden durch Veränderung oder Zusatz von 
mäfigen Mengen von Säuren oder Alkalien 
nicht verändert. Mit Hilfe dieser Puffersalze 
werden die Standardfarben dieser Lösungen 
zum Zwecke der Bestimmung der Wasserstoff- 
ionen-Konzentration hergestellt. Nehmen wir 
z. B. als Indikator Phenolrot. Dieses hat 
einen Meßbereich pH 6,8—8,4. Es werden 
Puflerlösungen mit bestimmtem pH-Wert an- 
gesetzt mit Intervallen von etwa pH 02, also 
68, 7,0 usw. bis 8,4. Es werden dann diese 
Lösungen mit Phenolrot als Indikator ver- 
sehen in verschlossenen Glasgefäßen verwahrt 
und durch Farbenvergleich können die ent- 
stehenden Farben, welche natürlich vor Licht 
geschützt werden müssen, bei der Bestim- 
mung des pH zum Vergleich benutzt werden. 

Es gibt auch einfache Verfahren, bei denen 
mit verschiedenen Indikatoren getränkt: 
Reagenzpapierstreifen verwendet werden, die 
in die zu untersuchenden Lösungen einge- 
bracht werden und nachdem mit einer Farben- 
Skala, die aus lichtbeständigen Farben her- 
gestellt wird und mit dem Reagenzpapier 
zusammen gekauft werden kann, verglichen. 

Nur die kolorimetrischen Methoden haben 
sich in der Fabrikpraxis allgemein eingeführt, 
besonders bequem ist die Methode, welche 
mit Reagenzpapierstreifen arbeitet. 

Krogh in Dänemark und Dale in England 
haben eine Bestimmungsmethode von pH im 
Blute angegeben, die auch für gefärbte und 
trübe Flüssigkeiten in der Fabrikpraxis ver- 
wendet werden kann. K. G. Dernby gibt in 
Ieknisk Tidskrift (30. 5. 1925) an, daß mit 
Hilfe der nach Pregel, Graz, hergestellten 
Kollodiumhülsen folgendermaßen gearbeitet 
werden kann. Eine solche Hülse wird mit 
der ſlüssigen Probe gefüllt. Wenn es sich um 
feste Stoffe handelt, müssen diese vorher in 
einem kaffineur zerkleinert, dann mit Salz- 
sung ausgewaschen werden und in einem 
Mörser mit Quarzmehl und destilliertem 
Wasser, die Hälfte Wasser auf das Gewicht 
der Substanz bezogen, verrieben werden. 
Dieses halbflüssige Gemenge wird durch 
einen Filz gepreßt und die Flüssigkeit nach- 
her in die Hülse eingefüllt. Durch diese 
Hulse, wenn sie in destilliertes Wasser ein- 
sebracht wird, diffundieren die Salze, aber 
acht höhere Molekularverbindungen oder 
kolloide Stoffe. In dem Wasser kann, wenn 
de Diffusion beendet ist, das pH dann ohne 
weiteres elektro- oder kolorimetrisch bestimmt 
werden.“ 

; Kia der Schriftleitung. Denselhen 
„ch der pH-Bestimmung in trüven oder gefärbten 
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Wenn wir nun die Erfahrungen, die in 
der Fabrikpraxis mit der Verwendung der 
pH-Bestimmungen gemacht worden sind, 
betrachten, so sehen wir auf einzelnen Ge- 
bieten sehr gute praktische Ergebnisse, auf 
anderen Gebieten nur vorläufige, zum Teil 
theoretische Ueberlegungen als Ergebnis 
solcher Arbeiten. 

Nehmen wir zuerst die Wasserreinigung. 
Ich habe in einem Falle z. B. gefunden, daß 
die mechanischen Verunreinigungen des Was- 
sers am besten sedimentieren, wenn pH etwa 
4,5—4,6 entsprach. In einem andern Falle 
fand ich, daß das Optimum bei etwa 5,5 lag. 
Ich kenne ferner ein Wasser, welches neben- 
bei bemerkt etwas manganhaltig ist, das auch 
bei ungefährem pH von 5,5 recht gut sich 
reinigen ließ. Meine Erfahrungen decken 
sich vollständig mit denen von W. A. Taylor, 
der angibt, daß in einem Bundesstaate der 
nordamerikanischen Union das Optimum für 
die Sedimentation der Verunreinigungen des 
Wassers zwischen 4,2 und 7,6 pH variieren 
kann. 

Bei Kesselspeisewasser habe ich gefunden, 
daß besonders bei hochgespanntem Dampſe 
ein pH von etwa 10,0 günstig ist. Das stimmt 
auch mit Erfahrungen von englischen Fach- 
leuten überein, die für Hochdruckdampfkessel 
nicht ganz weiches Wasser vorziehen. Sau- 
res Wasser ist natürlich von vornherein ganz 
ausgeschlossen. 

Natürlich kann für die Wasserreinigung, 
sei es für Fabrikationszwecke, sei es für 
Kesselspeisezwecke, eine allgemeine Regel 
nicht gegeben werden. Es ist wie im übrigen 
bei allen technischen Fragen streng zu indi- 
vidualisieren, weil man nur äußerst selten 
die gleichen Verhältnisse antrifft. 


Für Abwässerreinigung ist die pH-Bestim- 
mung auch sehr wichtig. Welche Summen 
durch Abwässer in Papierfabriken verloren- 
gehen, ist aus der Schätzung zu ersehen, daß 
allein in den Papierfabriken der Vereinigten 
Staaten jährlich rund 25 Millionen Dollar an 
Faserstoffen verlorengehen, und daß dieser 
Verlust durch genaue Kontrolle auf etwa ein 
Fünftel eingeschränkt werden könnte Gün- 
stige Sedimentierungsergebnisse bekommt 
man bei pH von etwa 4,2—5,0. Aber es ist 
auch hier dringend darauf zu achten, daß die 
Zahlen nicht allgemeine Gültigkeit haben, 
sondern von Fall zu Fall neu bestimmt wer— 
den müssen, um das Optimum zu bekommen. 


Flüssigkeiten erfüllt das Wulfische Folienkolorimeter 
in viel einfacherer Weise. 
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In Sulfatfabriken findet man sehr häufig, 
daß Behälter durch den Gehalt von Lösungen 
an Natriumsulfit stark angegriffen werden, 
wenn diese Behälter aus Eisen oder Stahl 
bestehen. Rawling (Paper Trade Journal 
21. 4. 1927) hat nachgewiesen, daß Salze 
schwacher Säuren, wie Karbonate, Silikate, 
Borate, Phosphate usw. diese Korrosions- 
erscheinungen sehr verringern. Aus dem 
früher über Puffersalze Gesagten ist ohne 
weiteres klar, daß die Beeinflussung der pH- 
Werte die Ursache ist. 


Campbell (Paper Industry Februar 1927) 
hat festgestellt, daß durch Zuteilen von Kalk- 
milch zum Sulfitstoff, wobei ein pH von 8,5 
erzielt worden ist, und nachherige Zuteilung 
von schwefelsaurer Tonerde bis etwa pH von 
4,3 wieder erreicht wurde, das in den Pa- 
pierfabriken höchst unerwünschte Kleben des 
Stoffes an den Pressen vermieden wurde. 


R. Legendre (7. Kongreß für technische 
Chemie 16.—22. 10. 1927 in Paris) hat fe:t- 
gestellt, daß bei alterndem Holz pH von 6,0 
auf 4,4 steigt. Die Azidität des Holzes steigt 
also beim Altern. Auch diese Entscheidung ist 
sehr interessant, wenn man daran denkt, 
welche Verschiedenheiten sich ergeben, wenn 
man frisches und altes Holz getrennt zur Pa- 
pierstoffbereitung verwendet. 


Von den systematischen Versuchen, welche 
ausgeführt wurden, um pH-Bestimmung in 
der Papierindustrie einzuführen, sind die von 
Roschier an erster Stelle zu erwähnen. Roschier 
hat gezeigt, daß die Lorenzsche Elektro- 
adsorptionstheorie der Harzleimung, nach 
welcher das Aluminiumhydrat mit dem Harz 
eine Adsorptionsverbindung eingeht, die dann 
auf den Fasern fixiert wird, nur dann richtig 
ist, wenn die Leimung bei geringer Azidität 
ausgeführt wird. Bei großer Azidität ist die 
Oemansche Theorie richtig, nach welcher 
Aluminiumionen von den Fasern im Verhält- 
nis zu den Aschenbestandteilen des Zellstoffs 
aufgenommen werden, wobei die Ladung der 
Fasern so verändert wird, daß diese nun 
Harz zurückhalten können. Im übrigen 
fand er: 


„Wenn die Azidität im Leimholländer 
groß ist, etwa pH 3,7—3,9, wie es heutzutage 
in der Industrie gewöhnlich ist, entsteht aus 
dem gebundenen Harz nur wenig Al-Resinat, 
welches direkt von den Fasern zurückgehalten 
wird. Die Fasern nehmen daneben Aluminium 
chemisch auf, welches zusammen mit dem 
Al-Resinat den Fasern positive Ladung ver- 
leiht, wobei das negative, freie Harz, wovon 
viel vorhanden ist, zu haften beginnt. In 
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diesem Falle geht mit den Abwässern ein 
bedeutender Teil des Alauns verloren. 

In kleinerer Azidität, etwa pH 4,5—5,0, 
geht Na-Resinat hauptsächlich in Al-Resinat 
über, welches direkt an den Fasern haftet. 
Der überschüssige Alaun bildet nur schwach 
schwefelsäurehaltiges Al-Hydrat, welches als 
elektropositives Kolloid in erster Reihe eine 
mit gleicher Elektrizität geladene Adsorp- 
tionsverbindung mit dem kolloiden, freien 
Harz eingeht, welches der Hauptsache nach 
schon frei in der ursprünglichen Harzmilch 
vorhanden war. Diese Adsorptionsverbin- 
dung wird von den negativen Fasern auf- 
genommen. Nahezu all der überschüssige 
Alaun, welcher bei dieser Azidität im schwach 
schwefelsäurehaltigen Hydrat ausflockt, wird 
von den Fasern zurückgehalten, auch mecha- 
nische Harze mit sich reißend. Die Abwäs- 
ser sind also alaunfrei.“ 

Bezüglich der Vorgänge beim Beschweren 
des Papiers im Holländer fand Roschier: 
„daß die Füllstoffe teils mechanisch zurück- 
gehalten, gewissermaßen filtriert, teils durch 
ausfallendes Tonerdehydrat und Harz mit- 
gerissen und auf der Faser befestigt werden. 
Die Abhängigkeit der Füllstoffausbeute vom 
Tonerdehydratgehalt hat zur Folge, daß die 
Wasserstoffionen-Konzentration des Hollän- 
derwassers von großer Wichtigkeit für die 
Ausbeute ist. Beste Füllstoffausbeute wurde 
bei pH 5,0—5,5 des Stoffwassers erhalten. 
Adsorptionserscheinungen sind beim Füllen 
von untergeordneter Bedeutung. Die Füll- 
stoffausbeute erhöht sich sowohl bei geleim- 
ten wie ungeleimten Papieren mit der Ver- 
größerung der Füllstoffteilchen.“ 

Ueber das Schäumen des Papierstoffs hat 
Roschier gefunden, daß bei pH 4,5—5,5 das 
Schäumen bedeutend herabgesetzt wird. 

Die Arbeiten von H. Roschier sind in 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland 
1926/27 erschienen. 

M. B. Shaw (Paper Trade Journal 3. 9. 
1925) fand bei Vergleichsversuchen, daß auch 
bei gleichbleibendem pH die Abwesenheit 
kolloidalen Aluminiumhydrats die Ursache 
schlechter Papierleimung war. Es genügt 
also durchaus nicht, bei Prüfung der Hol- 
länderleimung sich damit zu beruhigen, daß 
genug Harzleim eingetragen und ein be 
stimmtes pH erreicht wird; man muß auch 
auf das Vorhandensein der kolloidalen Alu- 
miniumausflockung achten. Shaw fand, daß 
in der Papierfabrik Bureau das Optimum bei 
pH 5,0—5,5 lag. Durch systematische Ver- 
suche konnte er ein Drittel des früheren Ein- 
trages an Aluminiumsulfat ersparen. 
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Oeman hat über die Ionenreaktion beim 
Sulfitkochprozeß in Svensk Pappers Tidning 
Nr. 4/5 (1925) geschrieben und die Ver- 
mutung ausgesprochen, daß die Geschwindig- 
keit, mit der die Inkrusten ausgelöst werden, 
nicht nur auf der Konzentration der schwef- 
ligen Säure, sondern ganz besonders auf der 
Wasserstoflionen-Konzentration beruht. Dabei 
hat die Menge der Kalziumionen einen ent- 
scheidenden Einfluß auf den Verlauf der 
Kochung. Die Zusammensetzung der Koch- 
Nüssigkeit ändert sich bezüglich der Kalzium,, 
Sulfit- und Wasserstoffionen so, daß die 
Kalziumionen-Konzentration relativ steigt. 
Der Kalk wirkt als Puffer und hält die 
Wasserstoffionen- Konzentration und deren 
Schwankungen in Grenzen, die den normalen 
verlauf der Kochung sichern. Nach Oeman 
sollen verschieden starke Sulfonsäuren vor- 
handen sein. Die gebildete Ligninsulfonsäure 
soll nicht neutralisiert oder an Kalk gebunden 
werden, sondern es bildet sich ein Gleich- 
gewichtszustand heraus. Nach Hägglund 
(Teknisk Tidskrift C vom 30. 8. 1927) wird 
beim Sulfitkochen: 1. Lignosulfonsäure ge- 
bildet zufolge Addition von Bisulfitionen und 
diesen entsprechenden Kationen, d. i. Wasser- 
stoffionen; 2. findet die Hydrolyse dieser ge- 
bildeten Säure statt. Die erste Reaktion ver- 
läuft mit großer Geschwindigkeit und ist 
beinahe abgeschlossen, wenn die Temperatur 
110.115" erreicht, wobei dann die Hydrolyse 
sehr schnell einsetzt zufolge der weiteren 
Temperatursteigerung. Für die Reaktions- 
geschwindigkeit ist bestimmend die Wasser- 
stoftionen-Konzentration derKochsäure. Diese 
wird von allem Anfang durch das Verhältnis 
zwischen gebundener und freier SO: regu- 
hert, doch hat dieses Verhältnis auf die Auf- 
schlieBungsgeschwindigkeit keinen solchen 
bestimmenden Einfluß, sondern erst gegen 
Schluß der Kochung hat diese Wasserstoff- 
onen: Konzentration einen maßgebenden Ein- 
uB. Miller, Swanson und Södergvist (Paper 
Trade Journal Nr. 9 von 1926) haben den 
Einfluß der Wasserstoffionen- Konzentration 
studiert, wobei sie feststellten, daß mit stei- 
gender Wasserstoffionen- Konzentration der 
Cellulosegehalt im Zellstoff abnimmt. Bei 
gleichem pH enthält derjenige Zellstoff am 
wenigsten Lignin, der nur mit schwefliger 
Lure gewonnen wird, also auch bei geringer 
Nasserstoffionen-· Konzentration ist weniger 
Lignin im Zellstoff vorhanden. Wenn die 
asserstoflionen-Konzentration ein gewisses 
Maß überschreitet, wird das Lignin so ver- 
andert, daß selbst die größere SO,>-Ionen- 
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Konzentration die Lösung nicht herbeiführen 
kann. Die zuletzt publizierte, mir bekannte 
Arbeit über die Beziehungen zwischen pH 
und dem Verlauf des Sulfitkochprozesses 
stammt von Escourrou und Carpentier 
(Chimie et Industrie Juli 1927). Nach dieser 
Arbeit ist pH am Ende der Kochung für die 
Qualität des Zellstoffs bestimmend. Bei pH 
1,8 ist der Zellstoff fast stets leicht bleichfähig. 
Ueber pH 2 bleicht der Zellstoff schwer und 
je höher pH, um so härter ist der Stoff. Nach 
diesen Autoren sollen die pH-Bestimmungen 
genauer sein und verläßlichere Ergebnisse 
zeitigen als die bekannte Mitscherlichsche 
Kalkprobe. Bei Kochlaugen, die magnesium- 
haltig sind, war schon ein pH von 2,2 am 
Ende der Kochung genügend, um leicht 
bleichfähigen Stoff zu bekommen. Die Au- 
toren geben zu, daß man ausschließlich mit 
pH-Bestimmungen das Ende der Kochung 
nicht bestimmen kann, sie empfehlen diese 
zusammen mit der üblichen Mitscherlichschen 
Probe vereint zu verwenden. Interessant sind 
ihre Bestimmungen, nach welchen Rinde 
pH 4,5 hat, währenddem das Papierholz 
pH 5,1—5,7 hatte. Sie fanden ferner, daß 
Esche und Kastanienholz die niedrigsten pH 
hatten, 3,3 und 3,5, den höchsten pH-Gehalt 
hat Ulme mit 6,5 und auch Weizenstroh hat 
eine pH über 6, und zwar wurde diese mit 
6,3 bestimmt. Es wurde ferner gefunden, daß 
faules Holz abnormale Variationen des pH 
verursacht. Die Bestimmungen des pH wäh- 
rend der Kochung sind meiner Ansicht nach 
ganz interessant, lassen aber keinerlei be- 
stimmte Schlüsse über den Verlauf der Reak- 
tionen zu. Interessant ist die Feststellung, 
daß das pH der Sulfitlauge auf die Durch- 
tränkung der Holzspäne bestimmenden Ein- 
fluß übt. Durchaus verständlich ist, daß 
diesem pH entsprechend die Länge der Holz- 
späne variiert werden soll. Chloride in der 
Kochlauge verursachen kleinere pH-Werte, 
Sulfate haben den entgegengesetzten Effekt 
und sind zu vermeiden. Bei harzhaltigem 
Holz hat die pH-Bestimmung der Kochlauge 
größeren praktischen Wert, in diesen Fällen 
sind Chloride unerwünscht. Interessant ist 
auch die Bestimmung, daß das Fabrikations- 
wasser, welches ein pH von 8,1 hatte, nach- 
dem es mit harzreichen Waschwässern ge— 
sättigt war, ein pH von 6,1 hatte. Man kann 
deshalb durch Ueberwachen der pH-Zahlen 
in der Wäscherei und Aufbereitung Wasser 
unter Umständen sparen, andererseits aber 
kann man auch auf diese Weise durch recht- 
zeitige Zuteilung von Frischwasser Schwie- 
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rigkeiten mit dem unerwünschten Kleben des 
Stofis an den Preßwalzen vermeiden. 

Bergqvist (Svensk Pappers-Tidning S. 686 
von 1927) hat gefunden, daß beim Bleichen 
von Sulfitzellstoff es erwünscht sei, den 
pH-Wert der Bleichlösung auf ungefähr 11 
bis 11,5 einzustellen. Wenn man mit diesem 
pH-Wert beginnt, bleibt die Alkalität der 
Bleichlösung bis zum Schluß der Bleiche 
konstant. Er fand ferner, daß freies Chlor 
bei pH-Werten von 1—4 in größeren Mengen 
vorkommt, freie unterchlorige Säure kommt 
bei pH 1—9 vor, aber bei pH-Werten über 9 
kommt im Bleichbade nur das Hypochlorition 
vor. Bei pH 1, wobei freies Chlor vorherrscht, 
ist praktisch genommen gar kein Bleicheffekt 
zu konstatieren gewesen, was auch beweist, 
daß freies Chlor beim Bleichen von Sulfitstoff 
keine Rolle spielt. Bei pH 2 war freies Chlor 
und unterchlorige Säure ziemlich in gleichen 
Mengen vorhanden und das Bleichresultat 
war besser. Die besten Ergebnisse wurden 
aber erst bei pH über 6 erzielt. 

Aus diesen und der vorhandenen Literatur 
einigermaßen wahllos herausgegriffenen Ver- 
öffentlichungen geht hervor, daß die pH-Be- 
stimmungen ein nützliches Hilfsmittel der 
Betriebschemiker bereits sind und weitere 
Arbeiten werden sicherlich auch zur Vervoll- 
ständigung unserer Kenntnisse über die Be- 
triebsvorgänge beitragen. 

Morgan und Libby (Paper Trade Journal 
vom 10. und 17. 11. 1927) haben den Einfluß 
des pH auf die Hydration der Zellulose 
“untersucht. Schwalbe hat vorgeschlagen, daß 
man anstatt Hydration den Ausdruck Quel- 
lung verwendet. Da die Erscheinungen 
solche sind, daß man eine Volumvermehrung 
des Zellstofis nicht in dem Maße feststellen 
kann, wie man nach dem landläufigen Begriffe 
der Quellung anzunehmen geneigt ist, wäre 
vielleicht doch noch die Frage offen, ob es nicht 
zweckmäßig ist, im folgenden von Hydration 
der Zellulose zu sprechen. Ich möchte des- 
halb den Ausdruck von Zellulosehydration 
bzw. Hydration der Zellulose verwenden. Die 
verschiedenen Theorien der Hydration sind: 
1. die Kapillartheorie, nach welcher Flüssig- 
keiten in Kapillarräume der Faser eindringen; 
2. die osmotische Theorie, nach welcher Flüs- 
sigkeiten in die Faser eindringen, wobei dieses 
Eindringen in dem Unterschiede des osmot:- 
schen Druckes zwischen der Lösung, in der 
sich die Faser befindet, und der Flüssigkeit 
innerhalb der Faser beruht; 3. die Theorie 
der festen Lösungen, nach welchen kolloidale 
feste Körper mit Flüssigkeiten eine feste 
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Lösung bilden; 4. die Theorie, daß zufolge 
elektrischer Abstoßung gleichgeladener Teil- 
chen die Wasserstoff- und OH-Ionen, welche 
an der Oberfläche der kleinen Hohlräume 
adsorbiert sind (welche Hohlräume sich in 
dem etwa schwammähnlichen Gel bilden und 
mit Wasser gefüllt sind), die kolloidale 
Teilchen, die die gleiche elektrische Ladung 
haben, abstoßen; zufolge des Abstoßens der 
gleichgeladenen Teilchen findet eine Volum- 
vergrößerung mittels Durchtränkens mit der 
Lösung statt; 5. die Diffusionsdrucktheorie 
von Proctor und Wilson. Nach dieser tritt 
die Hydration ein zufolge der Diffusion der 
diffusiblen lone des Gels. Die Diffusion wird 
durch den Konzentrationsunterschied dieses 
Gels und der äußeren Flüssigkeit bedingt. 
Bancroft nimmt an, daß der Zellstoff Wasser 
zurückhält, und zwar 1. in den kapillaren 
Hohlräumen, 2. an der Oberfläche der Fasern, 
3. als in den Fasern gelöstes Wasser und 
4. als Wasser, das in Hohlräumen der Zelle 
vorhanden sein kann. Strachan hat darauf 
hingewiesen, daß 1. die Geschwindigkeit der 
Durchtränkung und der Hydration ähnlich 
ist wie bei anderen elastischen Gelen, und 
daß 2. diese Geschwindigkeit direkt propor- 
tional ist der spezifischen Oberfläche des 
Stoffes und der Vergrößerung dieser Ober- 
fläche zufolge der Quellung. 3. Diese Ge- 
schwindigkeit wird erhöht durch Druck und 
Kälte und verringert durch Wärme. 4. Diese 
Geschwindigkeit wird beschleunigt oder ver- 
zögert durch die Gegenwart von verschie- 
denen Substanzen in verdünnten Lösungen. 
Die wichtigste Hydration ist die, welche bei 
dem üblichen Mahlen des Zellstoffs im Hol- 
länder stattfindet. pH hat einen Einfluß auf 
diese Hydration, weil die gemahlenen Zell- 
stoffasern die charakteristischen Eigenschaften 
der Kolloide aufweisen und als solche eine 
große Oberfläche und damit die Neigung, 
andere Körper zu adsorbieren, haben. Dies® 
Neigung beruht teilweise auf der Oberflächen- 
spannung und teilweise auf elektrischer An- 
Nach den Arbeiten von Morgan 
und Libby scheint nun festzustehen, daß die 
pH auf die Hydration von Sulfitstoff einen 
ganz bestimmten Einfluß hat. Sulfitstoff. 
ebenso Baumwollzellulose wurde gleichmäßig 
beeinflußt, wenn pH geringer war als 7,0, 
d. i. in Säurelösung findet eine Verringerung 
der Hydration statt, die Quellung ist geringer. 
Die geringste Hydration von Sulfitstofi war 
zwischen pH 8 und 9, bei welchem pH hin- 
gegen Baumwollzellulose das Maximum an 
Ilydration zeigte. Die Festigkeit des Stoffes 
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wurde als Maximum bei pH 10,7 gefunden, 
ein pH, bei welchem Baumwollzellulose ein 
Minimum an Festigkeit zeigte. Das Maximum 
der Hydration von Baumwollzellulose wurde 
bei pH-Werten von ungefähr 8,5 festgestellt. 
Das Minimum war bei pH 4—4,5 und dann 
wieder bei pH 10,5. Nach dieser Veröffent- 
lichung scheint die Hydration von Sulfitzell- 
stoff und von Baumwollzellulose zwar von 
der pH-Konzentration abzuhängen, aber doch 
verschieden zu verlaufen. 

Die Hydration des Zellstofis und das 
Fibrillieren der Faser, d. i. das Schmierig- 
mahlen im papiertechnischen Sinne entspre- 
chend einer Längsstellung der Faser, sind 
durchaus nicht identisch. Der Zusammenhang 
ıst auch noch durchaus nicht geklärt (vgl. 
Williamson Pulp and Paper Magazin of 
Canada 9. 6. 1927). Nur ein Zusammen- 
arbeiten des Technikers mit dem physikali- 
schen Chemiker kann diese Fragen der Lösung 
näherbringen. Welche außerordentliche Wich- 
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tigkeit diese Fragen für die Großindustrie 
der Papierherstellung und natürlich auch für 
die Halbstoffbereitung, d. i. die Zellstoff- 
fabrikation besitzt, braucht wohl nicht beson- 
ders betont zu werden. 

Bevor ich schließe, möchte ich besonders 
auf zwei Veröffentlichungen von E. Oeman 
hinweisen. Die eine Arbeit „Titrimetrische 
Bestimmung von Säuren und Basen“ (Troll- 
hättan 1925) gibt eine klare Uebersicht über 
den Zusammenhang zwischen Maßanalyse 
und pH. Die andere (Svensk Pappers-Tidning 
Nr. 9—11, 1925) über „Indikatoren für die 
Zellstoffindustrie“ behandelt die Bestimmungs- 
methoden für die Sulfit- und Sulfatindustrie, 
Ich schließe damit, daß ich den deutschen 
Fachzeitschriften nahelege, diese Veröffent- 
lichungen auch den Kollegen zugänglich zu 
machen, die Schwedisch nicht lesen. Sie 
werden damit sicherlich weiten Kreisen etwas 
Nützliches geben. 


EVEN Ä—ũ—ͤ— —ñ— 


Das Papier in Spruch und 
Sprache. 


Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Samm- 
lung von Dr. Weiß. 
Ein Ries Papier. 
Mit dieſen Leuten habe ich gleich— 
am alle Windel Europae ſeithero unter- 
ſchiedlichemal durchſtrichen und ſehr viel 
Schelmenſtück und Diebsgriffe erſonnen und 
angeſtellt und ins Werd geſetzt, daß man 
ein gantz Rieß Papier haben müßte, wenn 
man ſolche alle miteinander beſchreiben 
wollte. 
Grimmelshauſen: Simpliziſſimus. 


Das Papier der Gutenbergzeit. 

Das zu den Wiegendrucken verwendete 
Papier war freilich ein edlerer, vornehmerer 
Stoff gegenüber dem Löſchpapier, welches 
der Niedergang des deutſchen Volkes, und 
gegenüber dem Eintagspapier, welches die 
volksbeglückende Spekulation der Zeit des 
Wiederaufſchwungs gezeitigt hat. Das Pa- 
mer der Wiegendrucke wird den Jahrhun— 
derten trotzen und namentlich das ſtarke, 
weiße Papier, welches Koberger zu ſeinen 
aoken Folianten verwendete, zeigt in den 
autgebaltenen Büchern noch keine Spur des 
Einfluſes der Zeit. 

O. Haaſe: Die Koberger. 


Papier iſt geduldig. (Sprichwort.) 


Bücher zu ſchreiben iſt leicht, es verlangt 
nur Feder und Tinte — und das geduld'ge 
Papier. Felix Dahn. 


Papiergeduld. 

Ich habe viele Satzungeheuer angekrei— 
det, habe manches Labyrinth bezeichnet, deſ— 
ſen greulich verſchlungene Krümmungen nur 
das Papier mit ſtummer Geduld ertragen 
konnte Auswüchſe des Papier— 
deutſchs. 

E. Friedegg: Deutſche Sprachſünder. 


Deutſche Lumpen und holländiſches Papier 
aus dem Jahre 1781. Noch bis jetzt kann 
faſt kein Deutſcher, ſonderlich in Nieder- 
deutſchland, einem andern einen Brief ſchrei— 
ben, oder er muß den Holländern dazu den 
Bogen Papier abkaufen, und dennoch wird, 
wie ich zuverläſſig weiß, wenigſtens die 
Hälfte des holländiſchen Papiers aus deut— 
ſchen Lumpen gemacht. i 

Friedr. Nicolai: Beſchreibung einer 

Reiſe durch Deutſchland und die Schweiz. 

Berlin 1783. II, 380. 

Auf Papier mit Buchſtaben kämpfen in 
unſerer Zeit Himmel und Hölle gegen— 
einander. 

Alban Stolz: Kompaß für Leben 
und Sterben. 
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Direktor Dr.-Ing. e. h. Paul Priem + 2. Februar 1928. 


Als am Donnerstag voriger Woche der 
Draht die Kunde vom Ableben des Herrn 
Dr. Priem dem weitgespannten Kreis seiner 
überaus zahlreichen Freunde und Bekannten 
vermittelte, wurde sie von allen mit Bestür- 
zung und inniger Anteilnahme aufgenommen. 
Ist doch mit dem Verstorbenen ein Mann aus 
dem Leben geschieden, dessen Bedeutung 
weit über den Rahmen des Voithwerkes, in 
dem er schaffte, hinaus anerkannt und gewür- 
digt wird und dessen Namen man in den 
Fachkreisen nicht nur des Deutschen Reiches, 
sondern ganz Europas, ja selbst jenseits des 
Ozeans, mit der größ- 
ten Achtung begegnet. 

Nahezu 40 Jahre 
lang hat Paul Priem 
bei der Firma J. M. 
Voith die Geschicke 
der Abteilung 
für Papierma- 
schinenbau maß- 
gebend beeinflußt und 
seit der Mitte der 
90er Jahre an leiten- 
der Stelle gelenkt. 
Und nur eine Stimme 
gibt es unter allen, 
die ihn kannten, ohne 
Ausnahme: er hat sie 
mit nimmer rastender 
Tatkraft, mit univer- 
salem Wissen, seltener 

Menschenkenntnis 
und hervorragenden 
Führereigenschaften 
in ununterbrochener 
Folge aufwärts ge- 
lenkt. Angesichts die- 
ses nun abgelaufenen, 
bis zum Rande mit Arbeit bei strengster 
Pflichtauffassung überreichlich angefüllten 
Lebens wird es allen, die mit der Wirksamkeit 
des Verstorbenen direkt oder indirekt in 
Beziehung standen, Bedürfnis sein, bei einer 
Betrachtung seines Lebenslaufes teilnehmend 
zu verweilen und den Verstorbenen durch 
Anerkennung seiner erfolgreichen Tätigkeit 
und durch Würdigung seiner vorbildlichen 
menschlichen Eigenschaften zu ehren. 

Paul Priem wurde am 5. Januar 1866 zu 
Johanngeorgenstadt in Sachsen geboren und 
erfuhr seine Ingenieurausbildung an der Tech- 
nischen Staatslehranstalt in Chemnitz, die er 
1886 mit den beiden höchsten Auszeichnungen 
verließ. Nach einjährigem Militärdienst und 


vorbereitender Ingenieurtätigkeit bei der Ma- 
schinenfabrik Germania, Abteilung Turbinen- 
bau, Holzschleiferei und Papierfabrikation in 
Chemnitz, trat er im Jahre 1889 bei der Firma 
J. M. Voith als Ingenieur in die Abteilung 
für Holzschleifer- und Papiermaschinenbau 
ein, zu deren Vorstand er schon im Jahre 
1896 im Alter von 30 Jahren mit dem Titel 
eines Oberingenieurs bestellt wurde. 1904 
wurde er von Herrn Geheimrat Voith zum 
Direktor dieser Abteilung ernannt, nachdem 
ihm 6 Jahre vorher bereits Prokura erteilt 
worden war. Als rechte Hand des Firmen- 
inhabers ist er dann 
nicht nur dessen 
aufstrebenden Plänen 
eine wahrhafte Stütze 
gewesen, sondern 
auch aus Eigenem hat 
er zum Aufbau und 
zur Vergrößerung des 
Werkes Stein auf Stein 
gefügt, dabei als Mit- 
arbeiter seines Chefs 
den Geist selbstloser 
Pflichterfüllung und 
Arbeitstreue in sich 
aufnehmend und ver- 
tiefend, als dessen 
Hüter er wie kaum 
ein Zweiter von Na- 
tur vorbestimmt war. 
Als dann Herr Ge- 
heimrat Voith im 
Jahre 1913 die Au- 
gen schloß, war er 
dessen Söhnen ein 
treuer Freund und 
Berater. Die Zügel 
des Papiermaschinen- 
baus hatte er fest in der Hand und hat sie 
gehalten bis kurze Zeit, bevor auch ihm der 
Tod sie aus den Händen nahm. 

Doch nicht nur das Werk, dem er diente, 
die ganze damit verbundene Industrie der 
Papiermacherei hat durch die fruchtbare 
Tätigkeit des Verstorbenen eine Bereicherung 
erfahren, wie sie nur selten dem Konto eines 
einzelnen Mannes gutgeschrieben werden 
kann. Um nur die am deutlichsten hervor- 
ragenden Schöpfungen seines Er- 
findergeistes zu nennen, ohne die die 


Papierindustrie ihr heutiges Gesicht nicht 


haben würde, seien hier die folgenden ange- 
führt: der elektrische Einzelantrieb an Papier- 


maschinen, der Magazinschleifer mit auto- 
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matischer Regelung, die herausfahrbare Sieb- 
partie, der Hochdruckstoffauflauf und als 
Krönung seiner Lebensarbeit in den letzten 
sieben Jahren der Stetige Holzschleifer. Es 
ist nicht zuviel gesagt, daß jede dieser Erfin- 
dungen in ihrer Art eine Umwälzung 
bedeutete und einen neuen Zeitabschnitt in 
der Papiermacherei eröffnete. Welch ein 
Aufwand an Energie, Zielbewußtsein und 
Vertrauen in die eigene Kraft und Sachkennt- 
nis aber bis zur Betriebsreife der einzelnen 
Einrichtungen zu leisten gewesen ist, das 
kann der Papiermacher vielleicht ermessen, 
der Außenstehende aber nur ahnen. 

Mit den hervorragenden Fähigkeiten des 
Ingenieurs und Werkleiters verbanden sich 
bei dem Verstorbenen die rein menschlichen 
Eigenschaften in der glücklichsten Weise. Er 
war gerecht, sachlich, hilfsbereit, gütig und 
jedem Vorschlag zugänglich. Seine Tür war 
jedem seiner Angestellten stets geöffnet und 
selbst im stärksten Drang der Geschäfte war 
er immer bereit, das Notwendige gleich zu 
erledigen, wobei ihn sein untrügliches Ge- 
dächtnis zur Abwicklung der Geschäfte in 
kürzester Zeit befähigte. 

Was Paul Priems erfolgreiche Lebens- 
arbeit für die Wohlfahrt der Stadt Heiden- 
heim bedeutete, die ihm eine zweite Heimat 
wurde, ist leicht zu ersehen. Beruht diese 
doch nicht zuletzt auf der einfachen Frage, 
wieviel Angestellte und Arbeiter bei der ein- 
gesessenen Industrie ihren Lebensunterhalt 
erwerben können und wie sehr der Name der 
Stadt durch den Ruf ihres bedeutendsten 
Industrieunternehmens in weiten Kreisen 
einen guten Klang hat. 

Ein tragisches Geschick hat nicht zuge- 
lassen, daß der Verstorbene die Früchte seiner 
Tätigkeit in der Ruhe des vorgerückten 
Alters noch hätte genießen können, wie wir 
alle es ihm gewünscht hätten. Ein schon 
früher vorhandenes Herzleiden hat ihn im 
letzten Lebensjahr von der Stätte seiner Ar- 
beit ferngehalten, ohne daß aber sein nie 
rastender Geist trotz heftiger Leiden auch 
nur einen Augenblick aufgehört hätte, die 
Vorgänge in seiner Firma aufmerksam zu 
verfolgen und zu beeinflussen, wenn immer 
sein Gesundheitszustand dies nur irgend 
zuließ. Noch durfte er es erleben, daß die 
Technische Hochschule Darmstadt vor nun- 

mehr zwei Jahren auf einstimmigen Antrag 
der Abteilung für Maschinenbau durch Be- 
schluß von Rektorat und Großem Senat ihm 
in Anerkennung seiner hervorragenden Ver- 
dienste als Konstrukteur insbesondere auf 
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dem Gebiete der Maschinen für die gesamte 
Papierindustrie die Würde eines 
Doktor-Ingenieurs Ehrenhalber 
verlieh, und die begeisterte Ehrung durch 
seine “Angestellten wie die Teilnahme der 
Heidenheimer Bevölkerung an diesem Ereig- 
nis waren ihm die letzte große Freude seines 
arbeitreichen Lebens. 

Mit ihm ist ein Mann von uns gegangen, 
der ohne große Worte das nacheifernswerte 
Beispiel uns vorgelebt hat, unverbrüchlich 
stets sich selber treu. Sein Andenken wird 
bei allen, die ihn kannten, immer lebendig 


sein. 


Am 4. Februar ist Herr Dr.-Ing. e. h. 
Priem zur letzten Ruhe bestattet worden. 
Unabsehbar war die Zahl der Leidtragenden, 
die dem Entschlafenen die letzte Ehre er- 
wiesen und dadurch ein sichtbares Zeichen 
der Wertschätzung ablegten, die derselbe 
genoß. Aus nah und fern, aus allen Teilen 
Deutschlands waren sie erschienen, um dem 
hervorragenden Ingenieur und dem genialen 
Erfinder im Papiermaschinenbau die letzte 
Ehre zu erweisen. Die Papierindustrie war 
dabei zahlreich vertreten. Nach den ein- 
drucksvollen Worten des Geistlichen folgten 
eine Reihe ehrender Nachrufe. Herr Walter 
Voith legte im Namen der Firmeninhaber 
einen Lorbeerkranz nieder. Er sprach in tief- 
bewegten Worten den Dank an den Entschla- 
fenen aus für sein engstes Zusammenarbeiten 
mit den Firmeninhabern. Doch was er der 
Firma war, kann nicht mit äußeren Werten 
gemessen werden. Herr Walter Voith rühmte 
den edien Charakter des Verstorbenen, der 
alle schwierigen Probleme innerhalb der 
Firma zu lösen verstand und in bescheidener 
Weise mit Fleiß und Umsicht seine Abteilung 
zu höchsten Erfolgen führte. Herr Direktor 
Rupp ehrte im Namen der Direktoren der 
Firma den Dahingeschiedenen und bezeichnete 
seine persönlichen Eigenschaften als univer- 
sell in der Papiermaschinenbranche. Ueberall 
eingreifend und helfend war stets die Arbeit 
umrahmt mit seinem heiteren Sinn und seinem 
Humor. Arbeit und Freude, das war der 
Zweiklang seines Lebens. Herr Dipl.-Ing. 
Wintermeyer sprach im Namen der Pa- 
piermaschinenabteilung, Herr Dr. Schmitt- 
henner legte einen Kranz nieder als 
Vertreter der Prokuristen und Oberingenieure, 
Herr Meerwarth im Namen der Ange- 
stellten, die in dem Entschlafenen einen wohl- 
wollenden Berater verlieren. Herr Oberwerk- 
führer Wiedmann sprach im Namen der 
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Werkführer und Meister und als Vertreter 
der Arbeiter Betriebsrat Oechsle. Geheim- 
rat Professor Dr. Müller von der Techni- 
schen Hochschule Darmstadt, deren Ehren- 
doktor Herr Priem war, sprach in ehrenden 
Worten von dem hohen Ansehen, das der 
Verstorbene in Fachkreisen genoß, und Herr 
Dr. Hahn im Namen des Vereins Deutscher 
Ingenieure Bezirksverein Württemberg, Brenz- 
gruppe. Herr Förster B a ß legte einen Kranz 
nieder im Namen des Veteranen- und Krieger- 
vereins, dessen Ehrenmitglied Herr Dr. Priem 


war. So wurde ein Mann der Erde über- 
geben, der in den Fachkreisen ganz Europas 
bekannt war und als Autorität galt. Dies 
bewiesen die zahlreichen Kranzspenden mit 
ehrenden Aufschriften von Kunden und Lie- 
feranten sowie Geschäftsfreunden der Firma 
J. M. Voith. Die Schwesterfabrik St. Pölten 
(Niederösterreich) entbot durch einen präch- 
tigen Kranz mit Schleifen in den National- 
farben die letzten Grüße. 


Er ruhe sanft! 


Geschäftsberichte. 


Verein für Zellstofi-Industrie, Berlin. Einer auf 
den 27. Februar einzuberufenden auberordentlichen 
Generalversammlung soll eine Erhöhung des Kapitals 
von gegenwärtig R.-M. 3.8 Mill. auf bis zu höchstens 
R.M. 8,05 Mill. vorgeschlagen werden in Verbindung 
mit dem beabsichtigten Erwerb des Hauptteils des 
Aktienkapitals der vom Verein auszubauenden und zu 
modernisierenden Kostheimer Cellulose- und Papier- 
fabrik A.-G. aus dem Hartmann-Konzern. Zunächst 
soll die Kapitalerhöhung nur bis auf R.-M. 7,05 Mill. 
unter Einbringung eines Bezugsrechts im Verhältnis 
von 2:1 zu einem von der Generalversammlung 
noch festzusetzenden Kurse durchgeführt werden. 
während die restlichen R.-M. 1 Mill. neue Aktien erst 
im nächsten Jahr begeben werden sollen. In Verbin- 
dung mit diesem Erwerb werden Jakob Goldschmidt 
und Herbert Guttmann in den Aufsichtsrat des 
Vereins für Zellstoff-Industrie eintreten. Die Entwick- 
lung sei befriedigend geblieben bei voller Beschäfti- 
gung zu allerdings gedrückten Preisen. Der Hart- 
mann-Konzern wird sich in seinen Fabriken künftig— 
hin auf Natronzellstoffabrikate beschränken. 

Die „Frankfurter Zeitung“ enthält folgende Mit— 
teilungen über diese Kombination: Die zurzeit zum 
Hartmann-Konzern gehörige Kostheimer Cellulose- 
und Papieriabrik A.-G. in Mainz-Kostheim ist eine 
der ältesten deutschen Zellulose- und Papierfabriken. 
Das Aktienkapital dieser Gesellschaft beträgt R.-M. 
1.02 Mill., welches sich aus R.-M. 480 000 Stammaktien 
und R.-M. 540 000 Vorzugsaktien zusammensetzt. Der 
Verein für Zellstoff- Industrie, welcher in der ersten 
Hälite des laufenden Geschäftsjahres wieder mit be- 
friedigendem Erfolge gearbeitet habe, auch zurzeit in 


allen Abteilungen voll beschäftigt und mit ausreichen- 
den Aufträgen versehen sei, allerdings der flauen 
Marktlage entsprechend bei gedrückten Preisen, be- 
absichtige. die günstig gelegene Fabrik durch 
umfassenden Ausbau und modernste Rationalisierung 
wieder auf ihre alte Höhe zu bringen. 

Wie berichtet, will sich der Hartmann-Konzern 
in Deutschland künftig hauptsächlich auf seinen eigent- 
lichen Sondergebieten, der Erzeugung von Natron— 
zellstofi, betätigen. während der Verein für Zellstoff- 
Industrie durch die Angliederung von Kostheim sein 
Arbeitsfeld in der Sulfitzelluloseindustrie wesentlich 
erweitert. 


Die Generalversammlung der Chemnitzer Papier- 
fabrik zu Einsiedel wählte die Direktoren Bern- 
hardt, Chemnitz. und Lewin, Leipzig, beide von 
der Adca. neu in den Aufsichtsrat. Das Unternehmen 
sei in den ersten sieben Monaten des laufenden Ge— 
schäftsjahres voll beschäftigt gewesen. Obwohl der 
Auftragseingang in der letzten Woche geringer ge- 
wesen ist, glaubt man nicht, in nächster Zeit Betriebs- 
einschränkungen vornehmen zu müssen. Die Pro- 
duktion sei im laufenden Jahr um 43, die Umsätze 
um 50 und die Unkosten um 18 % gestiegen. Da die 
Verkaufspreise zu wünschen übrigliefen, sei man 
bemüht, die Unkosten weiter herabzudrücken. 


Die Uddeholms A.-B, (Holz, Zellstoff. Papier. 
Eisen) in Schweden konvertiert eine 1921 aufgenom- 
mene 7prozentige Obligationsanleihe jetzt in eine 
5prozentige. Die gestempelten Obligationen sollen 
während der Jahre 1931—1953 getilgt werden: dabei 
steht der Gesellschaft das Kündigungsrecht ab 1939 zu. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Göppinger Paplersackfabrik H. Zimmermann, 
Göppingen, wird in diesem Monat in Olten (Schweiz) 
eine Filiale zur Herstellung von Kraftpapiersäcken 
für die schweizerische Zement-, Gips- und Kalk- 
dustrie errichten. 


Herr Ludwig Friedrich, mitteldeutscher Vertreter 
der Filztuchfabrik Gottl, Fr. Thomas & Sohn G. m. 
h, H. in Lengenfeld. hat seinen Wohnsitz von Lengen- 
jeld i. V. nach Leipzig C 1, Möbiusstraße 13/ links. 
vericzt. 


Herr Dr. Erich Richter hält sich 
Studienzwecken in Kanada auf. 


zurzeit zu 


Die Verkaufsverhandlungen der Olleschauer Papier- 
fabrik in Mähr.-Schönberg. 

Die Verkaufsverhandlungen wegen der der Olle- 
schauer Papierfabrik gehörenden Betriebe Hollescho- 
witz und Wran sind vor einigen Monaten infolge Tod:s 
des Präsidenten der betreffenden Gesellschaft unter- 
brochen worden. Wie das „Prager Tagbl.“ nunmehr 
mitteilt, sind die Vertreter der amerikanischen 
Gruppe, die sich für den Erwerb dieser Werke inter- 
essiert, wieder in Prag eingetroffen, um die Verhand- 
lungen aui neuer Basis aufzunehmen. Die Entschei- 
dung, ob sie zu einem Ziel führen werden, wird wohl 
kaum vor Ende Februar erfolgen. Der Geschäftsgang 
det Olleschauer Papierfabrik soll gegenwärtig ein 
sehr günstiger sein. 


Die Firma Carl Jagenberg, Papierfabrik in Reis- 
holz hat ihre Zahlungen eingestellt. 

Die Papierfabrik „Kniga“, Bellovo (Bulgarien). 
ist im Dezember 1927 an die Aktiengesellschaft Sam. 
Patak, Sofla (Bulgarien) übergegangen, 


Treue Mitarbeit. Dem Papiermaschinen- 
führer Hermann Schied wurde aus Anlaß seiner 
25jährigen Zugehörigkeit zur Elberfelder Papierfabrik 
Aktiengesellschaft am 2. Februar das Diplom des 
Vereins Deutscher Papierfahrikanten überreicht. 


Handelsregister-Eintragung. 


Kleinzeller Papierfabrik Aktiengesellschait, Wien 
IV, Favoritenstraße 21. Ernst Fischer, Ludwig 
Friedrich, Gustav Gelb und Felix Strauß 
als Verwaltungsräte gelöscht. Marie Strauß, Kom- 
merzialrat Josef Kraus, Alfred Baumgarten, 
Dr. Josef Berger jun, als Verwaltungsräte ein- 
getragen. 


Arbeltskonflikt In der schwed. Papiermasse-Industrie. 

Am 11. Februar wird die staatliche Schlichtungs— 
kommission einen neuen Versuch machen, um den 
Arbeitskonflikt in der Zellstoffindustrie, der auch zur 
Aussperrung in der Sägewerkindustrie geführt hat, 
beizulegen. 


Am 2. Februar 1928 verstarb nach schwerem Leiden der lang- 
jährige Leiter unserer Abteilung für Papier maschinenbau 


Herr Direktor 


Dr.-Ing. e. h. P aul P r iem 


im Alter von 62 Jahren. 


Schmerzliche Trauer erfüllt uns bei dem Hinscheiden dieses 
Mannes, der annähernd 40 Jahre die hervorragenden Gaben seines 
Geistes und seines Herzens in den Dienst unserer Sache stellte. Mit 
bewundernswerter Tatkraft und Willensstärke leitete er seit Mitte der 
90er Jahre die Geschicke unserer Abteilung für Papiermaschinenbau 
und brachte diesen Zweig unseres Unternehmens in nimmer rastender, 
vom Erfindergeist beseelter Tätigkeit zu seiner heutigen Blüte. 


Seine menschlichen Eigenschaften machten es seinen Mitarbeitern 
zu einer Freude, mit ihm zu schaffen und zu wirken. 


Ein ehrendes und dankbares Andenken ist diesem treuen Mitar- 
beiter unseres Werkes für alle Zeiten sicher. 
J. M. Voith. 


10613 


€ 


Heidenheim an der Brenz. 
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Herr Johann Zeugin, kauimännischer Direktor der 


Papierfabrik Serrières bei Neuenburg, 


ist am 27. Januar an den Folgen einer schweren 
Herzkrise im Alter von 49 Jahren unerwartet ge- 
storben. Der allzu früh Verblichene war eine in den 
Kreisen der schweizerischen Papierindustrie wohl- 
bekannte und sehr geschätzte Persönlichkeit. Er war 
schon in jungen Jahren als kaufmännischer Beamter 
in genannter Firma tätig, hernach viele Jahre in 
leitender Stellung bei der Holzstoff- und Papierfabrik 
Zwingen A.-G. und übernahm vor fünf Jahren die 
kaufmännische Direktion der Papierfabrik Serrieres. 
Durch seine hervorragenden Fähigkeiten, seine treue 
Pilichterfüllung und seinen ausgeprägten Gerechtig- 
keitssinn hat er sich bei allen, die ihn kannten, und 
noch besonders im Kreise seiner Werksangehörigen 
große Wertschätzung erworben. Offenherzigkeit. 
äußerste, bis ins kleinste Detail gehende Korrektheit 
und absolute Genauigkeit bei der Ausübung seiner 
umfangreichen Pflichten waren die Grundzüge seines 
Wesens. In Herrn Zeugin hat die Papierfabrik Ser- 
rieres einen tatkräftigen und umsichtigen Direktor 
und die schweizerische Papierindustrie eine markante 
Persönlichkeit verloren. Ehre seinem Andenken! h. 


Die Ingenleurschule Altenburg (Thür.) beginnt das 
Sommersemester 1928 am 17. April. Anmeldungen für 
die an der Anstalt geführte Spezialabteilung „Papier- 
technik“ sind baldigst zu bewirken. Alles Nähere 
besagt der Prospekt, der Interessenten auf Anforde- 
rung zugesandt wird. 


Der Deutsche Wasserwirtschafts- und Wasser- 
kralt-Verband E. V. hält am Donnerstag, den 
1. März 1928, 17 Uhr (5 Uhr nachmittags), im 
Großen Saal des Ingenieurhauses, 
Berlin, Friedrich-Ebert-Straße 27. einen Vortrag s- 
abend ab: 1. Vortrag mit Lichtbildern von Herrn 


Professor Dr. W. Koehne, Berlin, 
Grundwasser kunde u n d ihre Be- 
ziehung zur Wirtschaft“; 2. Vortrag von 
Herrn Geh. Oberregierungsrat Dr. W. Buchmann, 
Oberverwaltungsgerichtsrat, Berlin, über „Die Be- 
handlung des unterirdischen Wassers 
im preußischen Wassergesetz“. An- 
schließend Aussprache. Gäste, auch Damen, sind gern 
willkommen. Anschließend zwangloses Zusammensein 


der Teilnehmer im Restaurant Lauer, Neue Wilhelm- 
straße 8/l. 


über „Die 


In der Ausstellung der graphischen 
Künste in New York war auch die Johne-Werk 
A.-G., Bautzen, vertreten. Bemerkenswert ist, daß 
u. a. auch die Staatsdruckerei Washing- 
ton, die bisher nur amerikanische Maschinen in 
ihrem Betriebe hatte, die Schnellschneidemaschine 
Perfecta der Johne-Werk A.-G. nach Besichtigung 
und eingehender Prüfung bestellt hat. 


Beilagen-Hinweis, 


Der heutigen Nummer ist ein künstlerisch aus- 
geführtes Flugblatt der Firma F. H. Banning & Sey- 
bold Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H. & Co., Düren 
(Rhld.) über deren in Fachkreisen bekannten „Knoten— 
fänger Patent Lehmann & Seybold“ beigefügt. Wir 
machen unsere Leser darauf aufmerksam und weisen 
noch besonders darauf hin, daß eine ausführliche Er- 
klärung über die Vorzüge und Arbeitsweise dieses 


Knotenfängers bereits in unserer Nr. 32/1927 er- 
schienen ist. 


Ferner liegt der heutigen Nummer ein Prospekt 
der Firma Oscar Krieger G. m. b. H., Dresden-A. 5, 
über „Transportgeräte“ bei, den wir der Aufmerk- 
samkeit unserer Leser empfehlen. 


Nachruf! 


Am 2. Februar verschied 


Herr Dr.-Ing. h. c. Paul Pr iem, 


der verdienstvolle Leiter der Abteilung Maschinenbau der Firma J. M. Voith. 
Was sein rastloser Geist und sein konstruktives Talent geschaffen haben, 
davon geben die in aller Welt laufenden Maschinen, die seit über 30 Jahren 


unter seiner Leitung erstanden sind, ein beredtes Zeugnis. 


Seine über- 


ragenden Leistungen fanden bereits vor Jahren von Seiten der T. H. zu 
Darmstadt durch die hohe Auszeichnung des Dr.-Ing. h. c. gebührende An- 
erkennung. Stets ist der Verstorbene der akademischen Jugend fördernd 
zur Seite gestanden und hat für ihre Bestrebungen ein warmes Herz 


gezeigt. 
werden. 


Sein Andenken wird in unseren Reihen immer in Ehren gehalten 


Der „Akad. Papieringenieur-Verein“ 
an der Techn. Hochschule Darmstadt 


I. A.: Paul Walter, 1. Vorsitzender. 
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Auslands-Rundschau. 


Frankreich. 

Im vergangenen Jahre hat es sich augen- 
fällig erwiesen, welche bedeutende Rolle das 
maschinenglatte Kraftpapier im Verhältnis zu 
dem mit ihm stoffverwandten einseitigglatten 
Kraftpapier zu spielen begonnen hat. Früher 
war das letztere nahezu allein beherrschend. 
Die gesteigerte Nachfrage nach Sackpapier 
hat jedoch das maschinenglatte Produkt eine 
Hausse erleben lassen, was sich in der ver- 
ringerten Preisdifferenz zwischen beiden 
Produkten gerade im letzten Jahre stark 
widerspiegelte. Der frühere Preisunterschied 
von £ 1.—.— bis 1.5.— ist geschwunden auf 
5—10 sh pro Tonne; ja für besonders gute 
Produkte ist sogar derselbe Preis wie für ein- 
seitigglattes Kraftpapier erzielt worden. Mit 
einem weiter ansteigenden Verbrauch an vor 
allem Zementsackpapier in allen Ländern ist 
zu rechnen. Frankreich hat in der Voraus- 
sicht, die Sulfatzellstoffeinfuhr nicht zu stark 
anschwellen zu lassen, mit der Ausbeutung 
seiner in Südfrankreich in der Gegend von 
Bordeaux heimischen Kiefernwälder begon- 
nen. Außer für Grubenholz ist eine Eignung 
dieses harzreichen, krummgewachsenen Hol- 
zes gerade für Sulfatzellstoff wie geschaffen, 
wenngleich es in der Faserstärke dem nordi- 
schen Holz nachsteht. Die erste Fabrik in 
Frankreich für Kraftzellstoff war Beauti- 
ran mit einer Produktion von etwa 3000 
Tonnen jährlich, die zweite ist die Pape- 
teries Gascogne, Mimizan, die 6000 
bis 8000 Tonnen produziert; als dritte ist 
nunmehr bei Facture in der Nähe von 
Bordeaux eine Kraftzellstoffabrik für 8000 
Tonnen Jahresproduktion im Bau; sie wird 
von einer der größten Firmen Frankreichs, 
St. Gobain, aufgeführt und soll in der 
Hauptsache Papier für Zementsäcke liefern. 
Als viertes Werk soll ebenfalls in der Nähe 
von Bordeaux die Papeteries Landai- 
ses entstehen, das vorläufig mit einer Papier- 
maschine arbeiten soll. S. W. 


Vereinigte Staaten. 

Nach Mitteilungen der amerikanischen 
Presse hat die Mea d Paper Company 
die Kontrolle über eine große Gerbstoff- 
ertraktanlage bei Sylva in Nordkarolina 
erworben, Die Absicht mit diesem Erwerb 
legt in der Ausnützung des extrahierten 
Kastanienholzes zur Herstellung von Papier- 
stoff. Eine besondere, nach dem Sodaverfah- 


ren arbeitende Fabrik mit einer Tagesproduk- 

tion von 100 Tonnen soll für den Zweck 

errichtet werden. S. W. 
Kanada. 

Die seit 14 Jahren bestehende Papierfabrik 
Donnacona Paper Company Ltd. 
in Donnacona, Provinz Quebec, Kanada, 
ist unlängst von der Royal Securities 
Corporation für den Preis von rund 
14 Millionen Dollar erworben worden. Da- 
mit geht eine der größten Papierfabriken 
dieser Provinz, die sich seit ihrer Gründung 
in amerikanischen Händen befand, wieder an 
rein kanadisches Finanzkapital über. Das 
Werk stellt hauptsächlich Zeitungsdruck- 
papier her bei einer Tagesleistung von 230 
tons und hat eine eigene Holzschliff. und 
Zellstoffabrik. Weiter gehört ein Waldbestand 
mit vollem Recht der Abholzung im Umfange 
von 5 400 000 cords Papierholz (1 cord S 
etwa 3,65 cbm) zum Unternehmen. Das Werk 
soll jetzt erheblich vergrößert werden, auch 
sollen die noch verfügbaren 35 000 PS Was- 
serkraft voll ausgenützt werden. Doch wird 
es seinen bisherigen Firmennamen weiter- 
führen. Zwecks Durchführung des gesteckten 
Zieles und vollkommener Neugestaltung sind 
erhebliche Kapitalmengen durch Ausgabe von 
Schuldverschreibungen und umtauschbaren 
Obligationen bereitgestellt. Die Firma Price 
Bros. and Company hat die Royal 
Securities Corporation beim Erwerb unter- 
stützt und wird eine Kontrolle durch über- 
wiegende Anteilnahme an dem Stammkapital 
des Unternehmens ausüben. 

Der Zusammenschluß der größten kana- 
dischen Zeitungsdruckpapierkonzerne, der 
Laurentide Company mit der St. 
Maurice Valley Corporation in 
eine gemeinschaftliche Holdinggesellschaft un- 
ter der Firmenbezeichnung Canada Po- 
wer and Paper Corporation ist 
erfolgt. Für den Umtausch der Aktien wurde 
folgendes festgesetzt: Die neue Gesellschaft 
hat ein Kapital von 750000 Anteilen, die 
jedoch keinen nominellen Wert tragen. Für 
je einen Anteil der „Laurentide Company“ 
wird eine Aktie der neuen Unternehmung 
sowie ferner eine 5½prozentige 30jährige 
Goldschuldverschreibung der neuen Gesell- 
schaft im Nominalbetrage von $ 100 gewährt. 
Die Aktien der St. Maurice Valley Corporation 
werden gegen je 2½ neue Anteile der Hol- 
dinggesellschaft umgetauscht. Ipu. 


— — —— 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von geschlitzten 

Platten, insbesondere für Knotenfänger für 
| die Papierherstellung. 

Carl Nebrich, Prag-Smichow (C.S.R.). 

Kl. 55d. D. R. P. 451 966 (vom 9. 5. 26 ab). 


FPatent-Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung von geschlitzten Platten, insbesondere für 
Knotenfänger für die Papierherstellung, wobei die 
Böden von an der Unterseite der Platten einge 
arbeiteten, nach innen konisch zulaufenden, länglichen 
.Nuten durchgeschlitzt werden, dadurch gekennzeich- 
net, daß vor der üblichen Bearbeitung der Platten 
zur Erzeugung der Nuten und Schlitze zunächst an 
der Unterseite der Platten der Breite und Länge der 
Schlitzreihen entsprechende Rinnen eingearbeitet 
werden. 


2. Ausführungsform des Verfahrens nach Anspruch 
1. dadurch gekennzeichnet, daß die Rinnen über die 
ganze Länge der Platten erzeugt und ihre Enden 
durch angelötete oder in anderer Art festgehaltene 
Metallstücke ausgefüllt werden. 

Geschlitzte Platten für Knotenfänger wer- 
den bekanntlich in der Weise erzeugt, daß 
man an der Unterseite der Platte nach dem 
Innern derselben zu konisch zulaufende, läng- 
liche Nuten einarbeitet, deren Boden durch- 
geschlitzt wird. Hierbei bestimmen die nicht- 
geschlitzten Ränder der Platte und die zwi- 
schen den Schlitzreihen stehenden Stege die 
Festigkeit der Knotenfangplatte, die in be- 
stimmter Stärke zu halten ist. Zur Ein- 
arbeitung der länglichen Nuten an der Unter- 
seite der Platte sind daher entsprechend 
bemessene Werkzeuge (Fräser) zu verwenden, 
wodurch der mittlere Abstand der Nuten und 
demzufolge auch der Schlitze (Teilung) nicht 
wunschgemäß möglichst klein gehalten wer- 
den kann, so daß die Knotenfangplatte eine 
verhältnismäßig große tote Fläche hat, die 
für den Stoffdurchgang verlorengeht. Diese 
Nachteile zu beheben, ist der Zweck der 
Erfindung. 


Einrichtung zum Ausbringen von Fasergut 
| aus Holländern. 
J. P. Bemberg A.-G. in Barmen-Ritters- 
hausen. 
KI. 55c. D. R. P. 452 106 (vom 7. 11. 25 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Einrichtung zum 
Ausbringen von Fasergut aus Holländern, gekenn- 
zeichnet durch ein endloses Sieb 9, das mittels Leit- 
rollen 4 in einem Rahmen 2, 2’ läuft, dessen einer 
Teil 2 schwenkbar ist und zusammen mit dem Sieb 
in den Faserbrei eingetaucht werden kann, während 
der andere Teil 2, in dem das Sieb zwischen Quetsch- 
walzen 7, 8 hindurchläuft, feststeht. 

3, Verfahren zum Regeln der Aufnahme des 
Fasergutes durch das endlose Sieb nach Anspruch 1. 


dadurch gekennzeichnet, daß an derjenigen Stelle, wo 
— 4 


maschinen. 


das Sieb am tiefsten eintaucht und das Fasergut auf- 
nimmt, die Fasern in der Flüssigkeit mit Hilfe von 
Druckwasser einerseits dem Sieb zugeführt, anderer- 
seits von Stellen des Siebes ferngehalten werden, wo 
ihre Aufnahme unerwünscht is: 


DIE 


\ 


3. Einrichtung nach Anspruch 1 zur Ausübung des 
Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daß die am äußeren Ende des schwenkbaren Rahmen- 
teiles 2 liegende Leitrolle gelocht ist und durch eine 
Leitung Druckwasser erhält, zum Zweck, die Fasern 
fernzuhalten. 

4. Einrichtung nach Anspruch I zur Ausübung 
des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß neben der äußersten Leitrolle ein die 
Rolle teilweise umschließender, der Rolle gegenüber 
gelochter Druckwasserkasten angeordnet ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 1 zur Ausübung des 
Verfahrens nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch 
einen am Boden des Holländers angeordneten Spritz- 
kasten. mittels dessen Druckwasser neben der äußer- 
sten Leitrolle emporgespritzt wird. zum Zweck. dem 
Sieh Fasern zuzuführen. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55e, 5. D. 46 522. Rotaprint G. m. b. H., Ber- 
lin N 65, Reinickendorferstraße 46. An einem Pendel- 
rahmen angebrachte mitlaufende Schere zum Quer- 
schneiden laufender Papierbahnen. 11. 11. 24. 

Kl. 55e, 5. K. 101529. Krausewerk A.-G., Leip- 
zig 13. Verfahren und Vorrichtung zum Führen und 
Ablegen von gleichzeitig aus dem Bogen geschnittenen 
Streifen aus Papier, Blech u. dgl. 9. 11. 26. 

Kl. 55e, 5. K. 101 725. Krausewerk A.-G., Leip- 
zig 13. Verfahren und Vorrichtung zum Führen und 
Ablegen von gleichzeitig aus dem Bogen geschnittenen 
Streifen aus Papier, Blech u. dgl. Zus. z. Anm. 
K. 101 529. 23. 11. 26. 


Gebrauchsmuster. 


Kl. 55c. 1 018 171. Anton D. J. Kuhn, Bad Lie- 
henwerda. Auflöseholländer für Papierhalbstoffe. 
19. 12. 27. K. 116 441. 

Kl. 55e. 1018350. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 


Olbrichweg 6. und Theodor Göckel, Pallaswiesen- 
straße 144 in Darmstadt. Ouerschneider für Papier- 
bahnen u. dgl. 6. 1. 28. St. 35 179. 

Kl. 55e. 1016514. C. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i. Sa. Vorrichtung zum Führen längsgeschnittener 
Papier- oder Stoffbahnen in Längs- und Querschneld- 
1. 8. 27. H. 117 085. 


Kl. 55e. 1017461. Firma Dr. Otto C. Strecker, 


Darmstadt. Olbrichweg 6. Ouerschnelder für gleich- 


förmig laufende Papierbahnen o. 26. 6. 24. 


St. 29 454. 


dgl. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 407 334. Kl. 55d: 361 189. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fhenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
io Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib's Adreßbuch angegeben. 

̃ͤ nee za 
Frage Nr. 3682. Gegossene Pappe. Wie Steuern, Löhne usw, Wegen Höhe der Fracht zum 
läßt sich das Gießen von grauer Pappe in Bogen Absatzgebiet besteht für Graupappe keine Zukunft. 
maschinell in größeren Mengen ermöglichen, welche Rohstoffe in der Nähe. Kann die Fabrikation von 
Einrichtungen sind dazu erforderlich und auf welche Marmorpappen als lohnend empfohlen werden? Für 
wirklich fachmännische Auskunft wären wir .dankbar. 


Art geschieht die Entwässerung am praktischsten und 
billigsten? Die Einrichtung einer Graupappenfabrik mit M. P. 
P. Frage Nr. 3687. Geölter Preßspan. Wie ist 


Rundsiebmaschinen ist vorhanden. 

Frage Nr. 3683. Holländertertiger Harzlelm. die Herstellungsweise? Welches ist das bestgeeignete 
In weicher zweckmäßigsten Weise wird sogenannter Oel und welche die einfachste Einrichtung für die 
holländerfertiger Leim (z. B. Staecker-Leim) vor dem Oelung? F. L. 
Eintragen in den Holländer zur gründlichen Auflösung Frage Nr. 3688. Ausschußprozente. Wieviel 
gebracht und welche Vorrichtungen sind dazu erfor- Prozent Ausschuß mit Abschnitt macht eine Papier- 
derlich? Genaue Angaben über die Zeitdauer des fabrik in einem Jahre, welche holzfrei Schreib-, Post-, 
Auflösungsprozesses. Verdünnungsgrad, Temperatur. Normal- und Werkdruckpapiere fabriziert? B. 

Parafiinieren von echtem Pergamentpapler und 


Material der Gefäße und Meßeinrichtungen sind er- 
wünscht. Leim fest. Pergamentersatz. 
Frage Nr. 3684. Abdichten eines Trocken- Antwort auf Frage Nr. 3660 in Nr. 51, S. 1579. 
ıylinders. Ein älterer Trockenzylinder, welcher mit (Siebe auch Nr. 4, S. 101.) 
IV. Paraffiniermaschinen vis zu den größte 


Abdampf bis höchstens „ atü gespeist wird, ist an 

den Rändern undicht. Der Mantel steht ungefähr Breiten und von höchster Leistung, eventuell für 

2 em über den Deckel hinaus. Kann man den hier- allerfeinsten Auftrag. baut de Vasanta Maschi- 
nenfabrik A.-G.,Dresden-N. 15. 


durch gebildeten Winkel ringsum mit einer Masse. 
wie Metallzement usw., dicht verschmieren? Oder Verbleiung von schmiedeeisernen Kugelkochern. 
gibt es ein Mittel, welches die undichten Stellen Antwort auf Frage Nr. 3665 in Nr. 1, S. 23. 


des Zylinders dichtete, wenn man etwas davon durch J. Eine mir bekannte deutsch: Pappenfabrik 
das Mannloch in den Zylinder würfe? H. wollte ihre Kocher nach dem Schoop.. : Spritzver- 
fahren verbleien lassen, aber die betreffenden Metall- 


Frage Nr. 3685. Stoffausblaseventil für Zell- 

stoflkocher. Die meisten Stoffventile und -Schieber spritzwerke lehnten eine Garantie wegen der Poro- 

zeigen den Uebelstand. daß Stoff in das Spindel- sität der aufgespritzten Schicht ab. 

gehäuse des Schiebers eintritt und sich dort festsetzt, Es empfiehlt sich daher entweder die Verbleiung 

so daß der Schieber schließlich nicht mehr genügend mittels Bleifolie und Wassergasschweißung oder ene 

geöffnet werden kann. Welche Konstruktion hat sich hochsäurebeständige Ausmauerung. Ich habe mit 

als Absperrorgan an Sturzkochern in der Sulfat- letzterer in mehreren Fabriken durch viele Jahre die 
besten Erfahrungen hinsichtlich Haltbarkeit gesum— 


zellotoffindusttie am besten bewährt? Wegen der e ; f 
Anordnung der anzuschliebenden Ausblaseleitung ist melt. nur muß man damit eine Spezialfabrik betrauen. 
ein Eckventil erwünscht. N. Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
Frage Nr. 368 6. Preßspanfabrikation. Mit Zerkleinerung von Zellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3666 in Nr, 1, S. 23. 


welchen Kosten könnte eine Graupappenfabrik mit 

ctwa 9 PS Wasser- und Dampfkraft, 3 Holländern I. In unserem Betriebe arbeitet seit längerer Zeit 

mit je 100 kg Eintrag. 1 Koller gang von 100 kg Ein- ein Zellstoffzerreißer, den ich Ihnen nur empfehlen 

trag, hydraulischer Presse, leichtem Satinierwerk, kann. Er ist von der Firma J. M. Voith gebaut und 
besteht im wesentlichen aus einer Gußtrommel mit 


modernem Schilde-Trockner (Hänge-) für 3 t Leistung, 

2 Pappenmaschinen von je 1,10 m Arbeitsbreite. auswechselbaren Stahlzähnen besetzt und einem guß- 
Spindelpresse, Lumpenschneider für Preßspäne ein- eisernen Gehäuse mit Stahlbemesserung. Ueber der 
zericht:t werden? Was wäre noch erforderlich, wie Trommel befindet sich der Rolleinführkasten für Zell- 

hoch käme die Produktion, wie wäre die Rentabilität? stoff- oder Holzstoffrollen von etwa 50 cm Durch: — 
Lage der Fabrik sehr günstig. ebenfalls Unkosten. messer und bis 1.5 m Länge. Die Maschine zerreißt 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenlenzen. 


JF. Müller & Sohn H.-G., Hamburg 27 


H 
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etwa 1500 kg in der Stunde bei einem Kraftverbrauch 
von 30 PS. Die erwähnte Trommel rotiert mit etwa 
300 Touren in der Minute. Die Rollen sollen womöglich 
in feuchtem Zustande zerrissen werden, so daß für 
die trockenen Rollen ein Anfeuchten nötig sein wird. 
F. B. 
il. Zum Zerreißen von nassen Zelluloserollen gibt 
es eine eigene ZerreißBmaschine. In dieser Maschine 
werden die Rollen so zerkleinert, daß die Zellulose 
für den Eintrag in den Holländer gut geeignet ist. 
Die stündliche Leistung beträgt etwa 1500 kg lufttr. 
gedachten Stoff. Für trockene Zellulose eignet sich 
am besten der Kollergang. In beiden Fällen kann der 
zerrissene bzw. gekollerte Stoff mittels pneumatischer 
Luftförderung oder Transportgurt an seinen Bestim- 
mungsort befördert werden. K. Z. 


III. Die vollkommenste und kraftsparendste Auf- 
lösung von trockenem oder feuchtem Holzschliff, 
Strohstoff und Zellstoff ist zweifellos nur in dem 
neuartigen Auflöseholländer möglich. Die Zerkleine- 
rung der genannten Halbstoffe in den bekannten 
Zerreißmaschinen erfordert weit mehr Kraft und 
liefert nur Halbstoff stücke, die in Mahl- oder 
Bleichholländern weiter aufgelöst werden müssen, 
bevor der Mahl- oder Bleichprozeßg einsetzen kann. 
Der von dem neuartigen Auflöseholländer periodisch 
oder ununterbrochen ablaufende Halbstoff ist dagegen 
bereits völlig aufgelöst und kann mit einer stets 
gleichbleibenden hohen oder nachträglich regulierten 
Konsistenz einer Vorratsbütte zulaufen, falls nicht 
der Inhalt des Auflöseholländers so groB gehalten 
wird, daß er mehrere Mahlholländerfüllungen oder 
eine Bleichholländerfüllung faßt. 

Die nasse Auflösung der genannten Halbstoffe 
wird unter Verwendung von Rückwasser so weit 
getrieben, daB nur Einzelfasern vom Auflöseholländer 
ablaufen und somit keinerlei Stoffstücke zu den Mahl- 
oder Bleichholländern gelangen. Pakete mit 30—40 
trockenen Zellstoffbogen können ununterbrochen in 
den Auflöseholländer eingetragen werden. Trockene 
oder feuchte Halbstoffrollen sind vorher längs aufzu- 
schneiden und alsdann wie trockene Halbstoffbogen 
in Paketen und ununterbrochen einzutragen. 

Derartige Holländer werden für die Auflösung von 
bis 80 000 kg Halbstoff pro Tag gebaut und stellt sich 
der Kraftbedarf hierbei auf 1,5—2 PS pro aufzulösende 
Tagestonne. Mittels Zentrifugalpumpen läßt sich der 
aufgelöste Halbstoff beliebig hoch und weit pumpen 
(in Kanada arbeiten solche Pumpen sogar mit 5 bis 
10 km langen Druckleitungen), so daB die Auflöse- 
anlage entfernt von der Halbstoffverbrauchsstelle, 
z. B. in der Nähe des Ausladegeleises, stehen kann. 

Das Alleinausführungsrecht der genannten Auf- 
löseholländer hat die Maschinenbauwerkstätte Niefern 
G.m.b.H. in Niefern (Baden). K. 


OFFMANN-Kollerganz . 


D. R.P. 1000 kg Eintrag 


IV. Mehrere deutsche Maschinenfabriken bauen 
vorzügliche Apparate zur Zerkleinerung von Zellstoff- 
rollen in Flocken. Sie finden die Anzeigen dieser Fir- 
men ständig im Wochenblatt für Papierfabrikation. 
Ich selbst bin kein Freund dieser gewaltsamen, die 
Fasern schädigenden Art der Zerkleinerung und ziehe 
die schonendere Arbeit. des Kollergangs oder 
aber die aufschlagende Wirkung eines kleinen Bleich- 
holländers bei weitem vor. Uebrigens sollen Ge- 
brüder Bellmer in Niefern (Baden) an einem 
besonderen ExpreBauflöser arbeiten, und ich empfehle 
Ihnen, dort anzufragen. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


V. Zelluloserollen, sowohl solche in nassem als 
in trockenem Zustande, können mit verschiedenen 
Apparaten in kleine, zum Eintragen im Bleichhol- 
länder geeignete Stückchen gerissen werden. Einer 
der leistungsfähigsten dieser Apparate ist der Zellstoff- 
zerreißer, welchen das Füllnerwerk baut. 

H. Post I, Mödling b. Wien. 

VI. Zu diesem Zweck eignen sich Kugelkocher 
sehr gut. Man trägt die ganzen Zelluloserollen ein. 
gibt Wasser zu und läßt den Kocher ohne oder bei 
ganz geringer Dampfeinströmung 2—2% Stunden 
rotieren, wonach die Rollen in Flockenform umge- 
wandelt sind. Sollte in der Nähe der Bleichholländer 
zur Aufstellung der Kugelkocher kein Platz vor- 
handen sein, so können Sie diese in einem anderen 
Gebäude aufstellen und die Zellulose mit einer Druck- 
luftförderanlage zum Bleichholländer blasen. Empfeh- 
lenswerter ist das Blasen in einen höher gelegenen 
besonderen Raum und die Anordnung eines Leer- 
schachtes über dem Bleichholländer, wodurch der- 
selbe von oben her schnell eingetragen werden kann. 
Ich habe in einem ähnlichen Falle mit dieser Ein- 
richtung sehr gute Erfahrungen gemacht. Zwei 
Kugelkocher mit etwa 3 m Durchmesser würden für 
Ihren Bedarf vollauf genügen. Radamus. 


Mechanische Naßsortierung und Auflösung von 
Altpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3667 in Nr. 1, S. 23. 

I. Eine derartige Anlage wurde als erste in 
Europa in der Leipziger Pappenfabrik A.-G. in 
Leipzig-Stötteritz eingerichtet. Ich hatte vor etwa 
14 Tagen mit noch einigen anderen Herren, die sich 
ebenfalls für die Anlage interessierten, Gelegenheit, 
diese Anlage zu besichtigen. Der Leiter der Fabrik, 
Herr Seeber, hatte die Liebenswürdigkeit, uns die 
Anlage im Betriebe vorzuführen und die Arbeitsweise 
derselben zu erläutern. Wir konnten uns davon über- 
zeugen, daß die Anlage in 16 Stunden bequem 
10 000 kg Altpapier holländerfertig auflöst bei einem 
Kraftverbrauchh der gegenüber früheren Auf- 
schließungsmethoden (Kollergang, Wurster oder son- 
stigen Zerfaserungsmaschinen) um 50 % niedriger ist. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


100 bis 1000 Kg Eintrag 


Antrieb von unten oder Aber der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 5 

Stiraräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läulerachsen sowie der Königs welle dauernd tropfenlos unter On 

Aus wechselbarer Zahnkranz aus S. M.-Stahl und Stahlgetriebe im Olbad! 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik. Miederschlema (sachsen) 


— 


Be 
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Ein weiterer Vorteil ist, daB bei dieser Methode 
sämtliche Transportarbeiten wegfallen. Der Auflöse- 
bolländer ist direkt bei dem Altpapierlager im Hofe 
aufgestellt. Ein Arbeiter wirft ununterbrochen das 
Papier in die große, mit lauwarmem Wasser gefüllte 
Wanne des Holländers (System Kuhn) und nur der 
gut aufgelöste Papierstoff wird durch die fein ge- 
Iochten Sattel und Haubenplatten geschleudert und 
gelangt alsdann mittels einer kleinen Zentrifugal- 
pumpe zu einem Sandfang und Eindicker und von 
letzterem aus in einen Stofftrichter, der über den 
Mahlbolländern hängt. 

Das Schwemmverfahren erleichtert die Aus- 
sortierung des gesamten mit eingetragenen Unrates 
ganz bedeutend, da alle Sinkstoffe entweder in der 
Bodenrinne des Auflöseholländers oder im Sandfange 
liegen bleiben und alle schwimmenden Fremdkörper 


durch die klappbaren Rechen oder durch die Arbeit 


der Sortiertrommel aus dem Stoffstrom entfernt 
werden. Als weitere Vorteile dieser Anlage sind zu 
erwähnen: Ersparung von 4—5 Arbeitern, weniger 
Reparaturen an den Mahlholländern und erleichterte 
Arbeit der Knotenfänger. Stoffpumpe, Sandfang und 
Eindicker arbeiten ebenfalls anstandslos. Vom Stoff- 
trichter aus kann jeder Mahlbolländer in 2—3 Minuten 
gefüllt werden (etwa 300 kg Eintrag), während dafür 
früher nach den Angaben von Herrn Seeber etwa 

20 Minuten nötig waren. EinFachmann. 
II. Kontinuierlich arbeitende Holländer, in wel- 
chen der aufgefaserte Papier- oder Pappenstoff durch 
ein gelochtes Blech geschleudert, in die Rührbütte 
teschwemmt und gleichzeitig Verunreinigungen zu- 
rückgehalten werden, stellen keine Neuerung dar. Ich 
habe einen solchen Holländer zum ersten Male im 
März 1911 in Sperrlutterthal am Harz, als ich in der 
dortigen Fabrik beratend zu tun hatte, im Betriebe 
gesehen. Das Sortieren besonders verunreinigter 
Papier- und Pappenabfälle wird durch die Anwendung 
derartiger Holländer nicht erübrigt. Wird dies unter- 
lassen, müssen die Holländer zu oft gereinigt werden, 
unterliegen die Walzenschienen zu großer Abnützung 
und kommt es unter Umständen vor, daß sich zwi- 
schen die Trogwand und die Walze so viel Sand, 
Heftklammern und ähnliche Ungehörigkeiten ablagern. 
daß die Walze festgebremst wird. 

H. Post I. Mödling b. Wien. 

Hzamern von Papieren. 

Antwort auf Frage Nr. 3668 in Nr. 1, S. 23. 
I. Gehämmerte Papiere werden in verschiedener 
Ausführung hergestellt: 1. durch gravierte Stahlwalze, 
2. durch Ueberziehen von Stahlwalzen mit Gelatine- 
abzügen oder Rohstoffen. Phantasieprägungen wer- 
den ebenfalls durch Kalanderprägung ausgeführt, in- 
dem man die obere oder beide Walzen beklebt. Das 


schwierigste ist, den Schluß unsichtbar zu legen. 
Georg Weinrich, Letmathe (Westf.). 


ll. Gehämmerte und mit anderen Phantasiepres- 
sungen versehene Papiere erhalten auf Prägekalandern 


Das Vollkommenste 


Pür schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 
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das gleiche Aussehen wie zwischen Platten geprägte 
Papiere, wenn diese, ob sie nun in Bogen oder Rollen 
sind, stark gefeuchtet werden und mehrere Walzen 


des Kalanders geheizt sind. 
H. Postil, Mödling b. Wien. 

III. Ich empfehle Ihnen, sich an die Firma C. G. 
Haubold A.-G. in Chemnitz i. Sa. zu wenden, 
welche für gehämmerte Papiere ganz spezielle Vor- 
richtungen baut, die eine Unterscheidung der damit 
gefertigten Papiere von solchen mit Plattenpressung 
erzeugten, für das unbewaffnete Auge unmöglich 
machen. Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


IV. Um auf einfache maschinelle Art gehämmer- 
tes Papier herzustellen, nimmt man bei Gelegenheit 
einen maschinenbreiten, stark verpreßten Bogen 
Zeichenpapier oder Karton direkt von der Gautsche 
weg. trocknet denselben und klebt ihn entweder 
hübsch faltenlos auf die Kalanderwalze auf, so daß 
beide Enden des Bogens haargenau aneinanderstoßen, 
oder man klebt ihn auf Platten, zwischen die man 
das zu hämmernde Papier einlegt und dann durch die 

F. B. 


Prägemaschine laufen läßt. 


Planknotenfänger zum Sortieres von Papierstofi. 
Antwort auf Frage Nr. 3669 in Nr. 1, S. 23. 

I. Derartige Knotenfänger können, wenn die 
Schlitze der Platten ‘weit genug sind, ohne weiteres 
bei der Herstellung von Zellulosepapieren angewendet 
werden. H. Post l, Mödling b. Wien. 


II. Gewiß können gute White- oder Woge-Plan- 
knotenfänger zur Sortierung von aus Zellstoffen her- 
gestellten Papierstoffen benützt werden, aber nach 
meiner Erfahrung ist es nicht zu vermeiden, daß 
auch bei einer Schlitzweite von nur 0,25 mm Unrein- 
heiten, Splitter usw. durch die Schlitze gehen. Ich 
ziehe deshalb für Zellstoffpapiere die Drehknoten- 
fänger. z. B. den „kleinen Wandel“ oder aber den 
„Extra Stabil“, der auf der Jahresschau in Dresden 


zu sehen war, vor. 
Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Saugpost- oder Abzugspapiere. 
Antwort auf Frage Nr. 3670 in Nr. 2, S. 52. 
I. So widersprechend die Forderungen Saugfähigkeit 
— Tintenfestigkeit sind, so sind doch Papiere dieser 
Art im Handel. Die besten Abzugpapiere scheinen 
die Engländer zu machen; man macht die Papiere 


aus etwa 50—75% Alfastoff, 50—25% Nadelholzzellu- 


lose mit einem Aschengehalt von 10—15% und leimt 
schwach. Die Leimung kann sogar bis ein Viertel 
betragen, und es kommt vor, daß Abzugpapiere 
nach obiger Vorschrift gearbeitet eine bessere Saug- 
höhe besitzen als ungeleimte aus reiner Zellulose. Z. 


II. Meinen Erfahrungen nach wird für Saugpost 
und Abzugpapiere eine Saughöhe von etwa 20 mm 
verlangt. Das Auslaufen der Schriftzüge könnte in 
diesem Falle durch mittelschmierigen Stoff und gutes 
Pressen vermindert werden. Blanc-Fixe. 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


SEIDEN-RIEME N, 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, 1 e 


Oeringstes Oewicht, denkbar mindeste 


außerordentliche Oeschmeidigkeit. 


26223 und 26 434. 


Belastung für die Transmission, 


Pernsprecher Nr. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 ee 
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Marktberichte. 


Schwedischer Papier- und Papierstoffmarkt. 
Stockholm, Anfang Februar 1928. 

Papier. In der zweiten Hälfte des Januar war 
das Verkaufsgeschäft im ganzen lebhaft, besonders 
in Packpapier. Der Auftragsbestand in der Pack- 
papierindustrie belief sich am Ende des Monats auf 
8—10 Wochen für Kraftpapier und ungefähr 6 -8 Wo- 
chen für Sulfitzellstoffpapier. Zwischen den schwedi- 
chen und den norwegischen Fabrikanten von Sulfit- 
zellstoffpapieren ist ein Uebereinkommen betreffend 
den Export getroffen worden. das für die Erzeuger 
und Verbraucher von Vorteil sein dürfte. Ebenso 
haben die Fabrikanten von „Fettdicht‘ in Skandina- 
vien und Finnland in einer Zusammenkunft in Stock- 
holm am 26. Januar bindende Exportpreise und 
einheitliche Verkaufsbedingungen beschlossen. Es ist 
zu hoffen, daß diese Erfolge auch die Fabrikanten 
anderer Papiersorten zu ähnlichen Maßnahmen ver- 
einigen werden. 

In Zeitungsdruckpapier sind in den letzten zwei 
Wochen keine nennenswerte Abschlüsse getätigt 
worden, aber die Preise haben sich etwas befestigt. 

Auf dem Feinpapiermarkte ist die Lage unver- 
ändert. Die Exportnotierungen für Papier und Pappe 
sind: 

M.G. Kraftpapier, Basısstärke & 19.5. -- bis 21—.— 


Ungegl. Kraftpapier, 5 „ 19.—.— „ 20.10.--- 
M. G. Sulfitpackpapier, a „ 18.15.— „ 20.--..— 
Fettdicht 42/67 glum . . . „ 23.—.— , 23.15.— 
Zeitungsdruckpapier „ 11. 10.— „ 12.10. 
Holzfrei Druckpapier gel. 

60 glam . 2.2.2220 25.10. „ 29. 
Holzfrei Schreibpapier gegl. O * 1 ö 

60 m!yTPT!!p;pfrn 910 — 
Braune Maschinenpappe . „ 14.—.— , 16.—.— 
Weiße Maschinenpappe . . . „ 13.—.— „ 15.10. 

pro ton fob. 


Sulfitzellstoff. Die berechnete Produktion. 
die für 1928 zum Verkauf verfügbar ist, ist durch den 
Stillstand im Januar vermindert worden. Wenn die 
Aussperrung auch noch während des Februar an- 
dauert, wird die Produktion für den Verkauf im Jahre 
1928 beträchtlich kleiner werden als 1926. Da die 
Vorräte am Jahresende nicht bedeutend waren, dürfte 
es den Fabrikanten nicht schwer werden, befriedi— 
gende Preise zu erzielen, wenn ein festes Preis- 
abkommen zustande kommt. Die Fabrikanten zögern 
deshalb, neue Abschlüsse zu machen und der Umsatz 
in den letzten zwei Wochen war nicht groB. Die 
gegenwärtigen Notierungen sind: 

Gebleichter Sulfitzellstoff £ 15.10.— bis 17. 
leicht bleichender Sulfitzellstoff „, 12.—.— „ 13. 
starker Sulfitzellstoff „ 10. 17.6 
per ton cif nordamerikanische Häfen. 


— 
„ 1.12.6 


$ 


* 


V ev 
se 


Finnisches Papierholz 


Nr. 6 1928 
und in Amerika: 
Gebleichter Sulfitzellstoff . $ 3.45 3.80 
leichtbleichender Sulfitzellstoff . „ 2.70 2.80 
starker Sulfitzellstoff „ 2.50 2.05 


für 100 Ibs ex Dock. 

Sulfatzellstoff. Die Verkäufe von Sulfat- 
zellstoff in den letzten 14 Tagen waren auch unbe- 
deutend und beliefen sich auf nur 2300 tons, wovon 
etwa 1000 tons schwedische und- norwegische Papier- 
fabriken betreffen. Die Notierungen sind unverändert. 
Kraftstoff wird mit $ 2.65—2.75 per 100 Ibs ex Dock 
U.S.A. und C 11.5.— bis 12.5.— per ton cií euro- 
päische Häfen notiert. 

Holzschliff. Der Grundton des Marktes ist 
jetzt besser. Von Oslo werden eine Anzahl Abschlüsse 
in feuchtem Stoff (50%) zu £ 3.2.6 per ton cif eng- 
lische Westküste gemeldet. Die Verkäufe in Schwe— 
den betrugen in den letzten 14 Tagen nur ein paar 
tausend Tonnen | Ag. 


Vom Papierholzmarki. 
Hannover, den 31. Januar 1928. 
Am Inlandmarkt hielt das ersthändige Angebot 
sich in engen Grenzen. War schon in den Dezember— 
Verkaufsmengen gegenüber November ein starker 
Rückgang zu verzeichnen (in Bayern ging die Ver- 
kaufsmenge von 43000 rm auf 11000 rm zurück. in 
Preußen von 36000 rm auf 23000 rm), so ist für 
Januar mit einer weiteren Verminderung zu rechnen. 


Es mag sein, daß die Unklarheit der Preislage für 
die erste Hand Anlaß zur Zurückhaltung im Angebot 


gibt, nachdem die Bestrebungen, den Preisstand zu 
verbessern, an dem Widerstand der Verbraucher 
scheiterten. | 
keinerlei Neigung. in den Preisbewilligungen über den 


bisherigen Stand hinauszugehen, es sind vielmehr 


Versuche unternommen worden, die Preise zu 


drücken, die aber ebenfalls ohne sichtlichen Erfolg 
blieben. Die bisherige Preisstabilität hat sich weder 
nach der einen noch nach der anderen Seite durch- 


brechen lassen. So wie die Verhältnisse heute liegen, 
kann man von einem Kampf um den Papierholzpreis 
sprechen, der von beiden Seiten mit besonderer Hart- 
näckigkeit geführt wird. Der Waldbesitz begründet 
seinen Anspruch auf höhere Preise damit. daß die 
heutige Bewertungshöhe des Papierholzes nicht der 
allgemeinen Preisentwicklung am Rohholzmarkt ent- 
spreche. die Ungleichheit der Papierholz- und Lang- 
holzpreise die Aufarbeitung von Papierholz unrentabel 
mache und daher die Einschränkung der Aufarbeitung 
notwendig werde, falls die Ungleichheit der Preise 
sich nicht beseitigen lasse, Verbraucherseitig wird 
dem entgegengehalten, daß die relativ große Preis- 
stabilität, welche der Papierholzmarkt im Gegensatz 


Verbraucherseitig bestand nicht nur 


q> aR 
C Qy 


. a «u | 
Max Schüler & (o. 8 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


. 
1 
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2 Siebleder hervorragende 
Qualitäten 
Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen alle a. d. Saale. 
Drahtanschrift: Gummibrös»el. Fernsprech-Nummern: 26223 und 26434. 
| 
Fortschrittliche| Bandeisen- 
hlö 
Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf SC osser 
Schätzung, sondern überwachen ständig den liefert 
Mahlprozess mit Hilfe des Heinrich Fiedler, Stanzwerk 
MAHLUNGSGRADPRÜFERS u l A 
SCHOPPER-RIEGLER D.R.P. 
weil er die Voraussetzung für 
Erzeugung stets gleichmäßiger 
2 Qualitäten schafft. 
JAREIN HOLLÄNDER OHNE 
MAHLUNGSGRADPRÜFER 


Riemen-Verbinder 


H. A. Mönkemöller, Herford 5. 


A. Danz 


vorm. Karl Roensch & Co. Cosel(0.S.) 


Schlickdüsen an Papiermaschine den Schaum vernichtend. 


Pür alle anderen Zwecke der Papierfabrikation sind Schlicksche Düsen — von 
der kleinsten bis zur größten Leistung — nach langjährigen Erfahrungen und 
zahlreichen Spezialmodellen — stets lieferbar. 


"baden als Spezialität Forzaelich 


Y Gustav Schlick, Dresden! N. 6 tea, 


Antrieb und Versorgung 


Abtlg.: Düsenbau. Kreiskolbenpumpen, Pumpen 


für Eh "ad chin 5 


lulose + Holzsioli + Kaol 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 
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Königsbronner Hartgusswalzen 


aus dem ältesten deutschen Sonderwerk für Walzen aus 
Schalenhartguß zur Papier-, Pappen- usw. Herstel ung 


In unübertroffener Güte und Ausführung. 
& 
Sorgiältigste Instandsetzung — Nachschleifen u. Polieren 
gebrauchter Walzen. 


Schwäbische Hüttenwerke G. m. b. H. 
Werk Königsbronn (württemberg). 


li 


a ON NE 


Diamanten 


ANLE 


Nr. 82. Scharfgeschliffener Drehdiamant (Kalander) in Halter und Etui zum Egalisieren von Papier-, 
j Hartgummi-, Baumwoll- und Stahlwalzen usw. p. Stück 70, 80, 100, 120, 150, 175, 200 Mk, 


Urbanek & Co. G. m. b. H. 


Berlin W.15, Uhlandstr. 52 
Rohdiamanten-Import und Großhandlung 


Diamantenwerkzeugfabrik — eigene Diamantschleiferei 


„Universal“ Glasschneidediamanten fü.alle Tafelglassoten M. 16.— 


Diamanten zum Abdrehen von Schmirgelschelben 
In allen Größen und 8 lose und gefaßt. 


N m 


1 . —— 


me 


E / 
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zum Langholzmarkt im letzten Halbjahr aufzuweisen 
hatte, als feste Kalkulationsbasis von besonderer Be- 
deutung sei und Aenderungen wegen der damit ver- 
bundenen Notwendigkeit von Preiserhöhungen für 
das Fertigprodukt vermieden werden müßten. 

Bei Verkäufen in Bayern sind in Prozenten 
der neuen Landesgrundpreise, die für entrindetes 
Holz 1.--3. Kl. 17, 14 und 11 &, für Holz mit Rinde 
15, 12 und 9 & je rm ab Wald betragen, erzielt 
worden: Oberpfalz 121%, Oberfranken 112—122 %, 
Mittelfranken 112%, Oberbayern 95,4—110%. In 
Württemberg schwankten die Erlöse zwischen 
119—123 % gleicher Sätze, im Mittel 120—121 %. Bei 
Verkäufen in Baden (Staat und Gemeinde) sind für 
entrindetes Holz in «A je rm erzielt worden: 1. Kl. 
17.40—19, 2. Kl. 14.50-15.68, 3. Kl. 11.50 — 12.30, 
alles je rm ab Wald. Für das gesamte Gebiet Süd- 
deutschland schwankt demnach die Bewertung zwi- 
schen etwa 100—120 % der Grundpreise bzw. für 
entrindetes Holz je rm: 1. Kl. 17—20.40 M, 2. Kl. 
14—16.80 A, 3. Kl. 11—13.20 &. 

Bei Verkäufen im Lande Preußen ist die Be- 
wertung im Dezember folgende gewesen: 1, Kl. (über 
l4 cm) 10--20.33 A, im Mittel 14.02 &. 2. Kl. (7 bis 
l4 cm) 7.50-14,73 &. im Mittel 12.16 &, 1./2. Kl. 
gemischt 13.30 17.60 , im Mittel 15.90 A je rm 
ab Wald. Der Landesdurchschnitt für alle Klassen 
stellt sich im Dezember auf 13.42 1 gegenüber 
13.55 & im November. Bei nachfolgenden Januar- 
Verkäufen sind erzielt worden: im Bezirk Hildesheim 
16.20 4. im Bezirk Erfurt 13.05—20.25 AM, in der 
Provinz Westfalen 14.20—15.55 &. in der Provinz 
Schlesien 12.70--13,93 Æ, im Reg.-Bez. Gumbinnen 


‚Steinmayer-Siebe“] 


Wochenblatt für Papierfabrikation 161 


8.80 — 10.50 Æ, alles je rm ab Wald. Im 
Thüringen zahlte man für Fichtenpapierholz: 
Rollen 15/19 cm 15.51—18 A, im Mittel 16.54 A, 
Knüppel 814 cm 13.50—15.50 «A, im Mittel 14.12 M; 
im Freistaat Hessen für entrindetes Papierholz 
1. Kl. 20 &. 2. Kl. 17 &. 3. Kl. 13.25 &, alles je rm 
ab Wald. 

An den Auslandmärkten war die Tendenz 
teilweise fester. Die Exportnotierungen haben gegen- 
über dem Vormonat zwar keine wesentlichen Er- 
höhungen erfahren, zeigten aber offensichtlich. Neigung 
nach oben. Kleinere Preisaufbesserungen konnten 
durchgeführt werden, was namentlich für tschecho- 
slowakische Herkünfte gilt. Auch in Oesterreich sind 
die Preise nach Aufhebung der Exportkontingentie- 
rung und Beseitigung der Ausfuhrabgabe gestiegen. 
Es sind notiert worden: Tschechoslowakei: 
Frachtbasis Reitzenhain Kc 160—172, Tetschen 
Kc 156—163; Polen: ab Prostken $ 3,5--3,6, ab 
Makoschau/Petrovice $ 3,6—4,2; Oesterreich: 
Frachtbasis Salzburg & 15.50 — 16.50, alles je rm 
ausfuhrfrei der genannten Grenzplätze, deutscherseits 
un verzollt. „ K. 


Lande 


Vom Altpapiermarkt. 

Die vergangene Berichtswoche brachte un! wider 
Erwarten ein etwas günstigeres Geschäft. Nament- 
lich die besseren Sorten waren sehr gefragt und 
konnten hierin größere Abschlüsse getätigt werden, 
was jedoch auf die Preisgestaltung keinerlei Einfluß 
hatte. In minderen Qualitäten war das Geschäft 
wiederum sehr schleppend, doch zeigte sich hie und 
da ein Aufflackern. A. 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen warttemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteideulschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 


Lux & Teuber, Disseldori, Priedenstr. 8 


Süddeutschland. Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Aní. 9 
Generalvertreter für die Tschecho-Siowakei: 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 
aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die Ä 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies- und Schwefelofengase 
Keine SO. u. Gipsbildung, kein SO,-Verlust. 


20°/, Schwefelersparnis 
Dampfersparnis, störungsfreie Kochung. 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau : Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


Telephon Nr. 1872 2 


Große Feinpapierfabrik * 


sucht 


Kaufmännischen Direktor. 


In Frage kommt nur 
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Vom Harzmarkt. 


Museen von der Firma Fr. Keltin g G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg, den 4. Februar 1928. 


Die Zufuhren an den Stapelplätzen Aınerikas sind 
nur sehr: klein täglich, so daß eigentlich mit einer 
Befestigung zu rechnen sein sollte, doch scheinen die 
Inhaber von gröleren Lägern wieder verkaufslustig 
zu sein und zu den in den Auktionen festgelegten 


Preisen und eventuell selbst unter diesen Preisen zu 


verkaufen zu wünschen. 

In unserem letzten Bericht meldeten wir, daß 
am 27, Januar nachbörslich eine festere Tendenz ein- 
getreten zu sein schien. Dies hat sich bestätigt. Der 
Markt erreichte seinen höchsten Stand in Amerika 
am Dienstag und dann flauten die Preise wieder ab. 

Die Notierungen im Savannah-Markt lauteten 
(in $ am 27. Januar für B 7.85, J 8.12, WW 10.50; 
am 31. Januar für B 8.05. J 8.35, WW 11.—; am 
3. Februar für B 7.67. J 8.15. WW 10.35. Der Vorrat 
an den drei Plätzen Savannah, Jacksonville und 
Pensacola betrug nach letzter Meldung 200 000 Faß. 

Der Markt in Frankreich war in den letzten 
Tagen ruhig bei etwas niedrigeren Preisen, welche 
jedoch für die dunklen und mittleren Typen sich für 
unseren Markt zu teuer einstellen gegenüber den 
gleichen amerikanischen Typen. 

Der spanische Markt ist unverändert. 


Kasein-Markt. 

Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Anfang Februar 1928. 
Ueber die Marktlage im allgemeinen ist zu sagen, 
daß wie immer zu Jahresanfang die Nachfrage etwas 
schwach ist. daB jedoch nach Beendigung der Inven- 
tur- und Abschlußarbeiten ein verstärkter Absatz 
stattfinden wird. Der jetzige Zeitpunkt für Einkäufe 
ist zweifelsohne günstig, denn vor Mai dürfte an eine 

Aenderung der Marktlage nicht zu denken sein. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim : 
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aus Industrie oder Handel, der befähigt ist, ausgedehnte Verkaufsorganisation zu leiten und 
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„Lehr- und Handbuch 
der Pappenfabrikation“ 


von Professor Kirchner, Teil I und Il. (2. Auf- 
lage 1926). Das unentbehrliche Handbuch des 
Pappenmachers mit wertvollen Rezepten. 


Inhalt: Geschichte. Hadern oder Lumpen. 
Holzschlift. Zellstoffe und Zellstoffabfälle. Gelber 
Strohstoff. Altpapier und Papierabfälle. Ver— 
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klebte Pappen. Pappenprüfung und Untersuchung, 
Spezialfabrikate. Hartpappen. Feinpappen, Glanz- 
pappen und Preßspäne. Aus mineralischen Stoffen 
gefertigte Pappen. Pappen mit besonderer che- 
mischer Behandlung. Stoffverluste und Stoffwieder- 
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Papiermaschinen. Die Siebpartie. Die Naßpressen- 
partie. Automatische Filzregulierung. Feuchtigkeits- 
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amerikanische Zeitungsdruckpapiermaschine. 
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Handelspolitik. 


1. Ungarn. 

Die ungarische Regierung hat unter dem 
14. Januar 1928 Aenderungen bezüglich der 
Erhebung der im Zolltarif festgesetzten Sätze 
verordnet. Für das Papierfach sind hierdurch 
die Tarif-Nr. 388, 495b 2 und 499 wie folgt 
betroffen worden. (Veröffentlichung des un- 
Larischen Zolltarifs siehe Nr. 2/1025 d. Bl, 
Aenderung dazu in Nr. 2/1926 d. Bl.) 


Tarif-Nr. 388. 

Für Sulfitabfallauge werden nur 
10% des allgemeinen Zollsatzes von 25 
Goldkronen — 2.50 Goldkronen erhoben. 


Tarif-Nr. 495b 2. 

Desgleichen werden nur 10% des Satzes 
von 18 Goldkronen — 1.80 Goldkronen er- 
hoben für auf einer Seite geglättete Kar- 
tonpappe, in der Masse gefärbt, zur Her- 
stellung von Garnspulen, auf Grund beson- 
derer Bedingung, zu den auf dem Verord- 
nungswege festzusetzenden Bedingungen und 
unter kontrolle. 

Tarıf-Nr. 499. 5 

Ausgenommen von der Vergünsti— 
zung der nur 25% igen Erhebung des Zolles 
von 75 Goldkronen (18.75 Goldkronen) ist 


gefärbtes Papier aller Art, das unter 
diese Tarif-Nr. fällt. Solches Papier trägt 
demnach den vollen Satz von 75 Goldkronen. 


2. Norwegen. 

Mit Gültigkeit vom 6. Februar ! 928 
an ist der Goldzuschlag auf die norwegischen 
Zölle aufgehoben worden (siehe Nr. 37/1927 
d. Bl.). 

3. Lettland. 

Die Position Papierholz im lettländischen 
Ausfuhrzolltarif hat bezüglich des Schemas 
folgende Neufassung erhalten: 

„Lannen-Papierholz, in der Länge bis zu 
8.5 Fuß und im Durchmesser am dünnen 
Ende 4—8 Zoll einschließlich Kubikfaden 
(HX6X6).“ 

Dagegen ist der Satz von 30 Lats per kg 
geblieben. 

4. Rumänien, 


Der rumänische Ausfuhrzoll für N adel- 
holz für Zellulose 


liche Verordnung vom 20. 1. 1928 mit Gültig- 


1928 auf 120 Lei ermäßigt 
worden. 
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5. Venezuela. 


Seit dem 20. Juli 1927 ist in Venezuela 
ein neuer Zolltarif vom 27. Juni 1927 in 
Kraft, aus welchem hierunter ein Auszug für 
das Papierfach folgt. 

Die Verzollung erfolgt nach 9 Klassen, 
von welchen für die Papierindustrie nur die 
Klassen 1—5 von Interesse sind. Folgende 
Sätze gelten für I kg Rolıgewicht. 

1. Klasse 0,05 Bolivares, 
2. „ 0,10 . 
3. „ 0,25 „ 
4. „ 0,75 „ 
5. 55 1,25 » 
1 Bolivares — 0,81 R.-M. 
Tarif- 
Nr. 
204 Pappe nicht besonders aufgeführt — Papier. 
undurchlässig, für Kopierpressen . 3 
205 Pappe, gewöhnliche, geformt (en pasta), un- 
ter I min stark . . i : z 2 
+50v.H.Z 
206 Pappe, gewöhnliche, geformt (en pasta), 
t mm stark oder darüber — Pappe, was- 
serdicht, tür Bauten — Pappe, in gewellte 


Bezeichnung der Ware Klasse 


Form gefaltet — Pappe aus zwei oder 
drei Blättern, von denen eines in gewellte 
Form gefaltet ist . . . . . 2 
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207 Pappe und Papier zu Tapeten . . 2 4 
+ 10 v. H. W 
208 Pappe, zur Oelmalerei zubereitet — Papier 
aller Art, nicht besonders aufgeführt —* 
Papier, durch Gewebe von mehr als sechs 


Fäden in halber Fadenzahl verstärkt. 4 
209 Papierabfälle — Papiermasse in unbrauch- 

bar gemachten Blättern . i 3 . | 
210 Albuminpapier und Postkarten für photo- 

graphische Zwecke. s 5 


211 Besonderes Papier für selbstspielende Kla- 
viere in Spulen von einer festen Breite 
von 288--289 mm — Papier, glasiert, nur 
auf einer oder auf beiden Seiten emaille- 
farbig — Löschpapier , f f . 3 
＋ 10 v. H. Z 
Zollfrei ist die Einfuhr von grobem Papier zur 
Herstellung von Matrizen für den Stereotypendruck. 


Verboten ist die Einfuhr von Zigarettenpapier. 


(Abkürzungen: Z = Zuschlag zum spezifischen 
Zoll, W = Zuschlag zum Wertzoll.) 


— —— 


Hierunter fällt auch nicht bedrucktes paraffinier- 
tes Papier. 


6. Neuseeland. 


Durch Gesetz vom 25. Oktober 1927 ist 
in Neuseeland ein neuer Zolltarif in Kraft 
gesetzt worden, aus welchem nachstehend 


für das Papierfach ein Auszug bekannt- 
gegeben wird. | 


Auszug aus dem Zolitarif für Neuseeland. 


15 l- 
195 Waren Mag- „ A 
stab Spalte 1 Spalte 2 
Klasse IX. Papier und Schreibwaren. (Tarif-Nr. 265--306.) nt an 
269 Pappe, Karton, Pappe aus Holzmasse, Wellpappe, Fiberpappe, Strohpappe 
und ähnliche Pappe in einer Größe von mindestens 20X15 Zoll oder ent- 
sprechendem Ausmaß und im Gewichte von mindestens 1% Unze der 
Bogen von 20X15 Zoll oder entsprechendem Ausmaß; mit Leinen über- 
zogene Pappe in einer Größe von mindestens 20X15 Zoll oder ent- 
sprechendem Ausmaß; Glanzpappe in einer Größe von mindestens 15X15 
Zoll oder entsprechendem Ausmaß . , , , , _ wa 110 
270 Pappe, Karton, Pappe aus Holzmasse, Wellpappe, Glanzpappe, Fiberpappe, 2 = 
Strohpappe und mit Leinen überzogene Pappe, a. n. i. (anderweit nicht 
inbegriffen) DENT ee a 
usw. W. ) v. H. U. 
284 Papier, nämlich gebleichtes Sulfit- oder ähnliches Papier, auf die Erklärung 
hin, daß es nur zur Herstellung von Bindfaden oder nachgeahmter Flecht- 
ware verwendet wird ; i . = es a 
285 Teppichfilzpapier und Papierfilz, a. n. i. , l l BEN 15 m 8 
286 Papier, auf die Erklärung hin, daß es nur für die Herstellung von Patronen nu = er 
(nicht eingeschlossen Papier zur Verpackung von Patronen oder anderen 
Waren) verwendet wird . : g , n l = e T 
287 Schmirgelpapier. Schmirgelleinen und Glaspapier, zu Formen geschnitten, * = 
in Rollen oder Bogen : 3 g j f 
288 Filterpapier und Filterpapiere; Filtermasse , l , o; 1555 en 
289 Monotyppapier in Rollen, eigens zum Gebrauche für Monotypmaschinen v. W frei 20 v. K 
usw. 
202 Ganzzeug für die Papierfabrikation i , l i l u nr 1865 
393 Druckpapier und Schreibpapier, in Rollen von mindestens 10 Zoll Breii, = 
ganz oder teilweise auf einer Szite mit Kohleüberzug, auf die Erklärung 
hin, daß es nur zur Herstellung von Kontrollbüchern verwendet wird — frei Frei 


usw. 


295 Papier, unbedruckt, nämlich echtes pflanzliches Pergament; geglättetes 
durchscheinendes fettdichtes Papier, fettdichtes nachgeahnites Pergument. 
papier und dergleichen Papier solcher Arten, wie von dem Minister 


genebmigt wird 


> frei frei 


Nr. 7 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 165 
po a TE a u me a a EN 


2% Papier (anderes als Pack- oder Einwickelpapier), zzwachst. unbedruckt, 
auch derartiges Papier bedruckt und dann gewachst. ; ; 5 v. W. 
usw. 
% Pack- oder Einwickelpapier. bedruckt oder unbedruckt: 
l. in Bogen von einer Größe von mindestens 2015 Zoll oder eut- 
sprechendem Ausmaß oder in Rollen von mindestens 10 Zoll Breite: 
a) aus Stoff, nicht leichter im Gewichte als 4 Unze der Bogen von 
20X15 Zoll oder entsprechendem Ausmaß 
b) A. n. i. 


frei 20 v. H. 


Zentner 6.6 —. 10.6 

m —.6.6 —.10.0 
od. v. W. 20 v. H. 50 v. H. 
je nachdem, welcher Satz 


den höheren Zoll ergibt. 
2. in Bogen von einer Größe von weniger als 20X15 Zoll oder ent- 


sprechendem Ausmaß oder in Rollen von weniger als 10 Zoll Breite 
(ausgenommen solche eigens für gewerbliche oder ähnliche Zwecke 
geeigneten Rollen in solchen Breiten, nicht über 2 Zoll. wie der Minister 
bestimmt) „ ROA ; i ; ; á : A : v. W. 25 v. H. 55 v. H. 
2% papier von durch den Minister genehmigten Arten und Größen, auf die 
Erklärung hin, daB es nur von Obstzüchtern zum Einwickeln von Obst 
verwendet wird ; ; . . i ; ; 8 ; A i 
(Für dieses Papier können Zölle zu Sätzen erhoben Werden, die nicht 
über die für bedrucktes oder unbedrucktes Packpapier zu zahlenden 
Sätze hinausgehen, wenn dem Department of Agriculture nachgewiesen wird, 
daß in Neuseeland hergestelltes und zur Verpackung von Obst geeignetes 
Papier von einer Art, die dem besten eingeführten Papier gleichkommt, in 
Neuseeland zu angemessenen Preisen und in genügender Menge verkauft 
werden kann. Als angemessener Preis gilt hierbei ein Preis. der nicht über 
den heimischen Marktwert von Papier guter Beschaffenheit für den Gebrauch 
von Obstzüchtern, zuzüglich Fracht, Versicherung und aller Unkosten 
bis zur Landung in Neuseeland bei einer Einiuhr entweder aus den britischen 
Dominien, Europa oder Amerika nach Wahl des Department of Agriculture 
unter Zuschlag von höchstens 10 v. H. hinausgeht.) 
30 Papier: 
J. Kohle- und ähnliche Kopierpapiere: 
a) in Bogen von mindestens 20X15 Zoll oder entsprechendem Ausmaß 
oder in Rollen von mindestens 10 Zoll Breite 8 . v. 
b) a. n. i. i s 2 5 ; ; : ; n ; „ a 
2. A. n. i., einschließlich Zinnfolie und gummiertes Papier, a. n. i.: 
a) in Bogen von einer Größe von weniger als 20X15 Zoll oder ent- 
sprechendem Ausmaß . : 8 : ; í : l . v. W. 20 v. H. 40 v. H. 
b) in Bogen von einer Größe von mindestens 20X15 Zoll oder ent- 
sprechenden Ausmaß . m” 


— frei frei 


i ; . : ; — frei frei 
e) in Rollen von weniger als 10 Zoll Breite, ausgenommen solche 

eigens für gewerbliche oder ähnliche Zwecke geeigneten Rollen, in 

solchen Breiten, nicht über 2 Zoll, wie der Minister bestimmt v.W. 20 v. H. 40 v. H. 
d) in Rollen, a. n. i. . : g . R š ; V. W. frei 20 v. H. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 9. Filztuchprelse. treten zu lassen. Die neue Preisliste vom 8. Februar 

Die Vereinigung Deutscher Filztuchfabrikanten hat 1928 ist. wie wir annehmen. unseren Mitgliedern 
sich durch die Steigerung der Wollpreise genötigt unmittelbar von der Vereinigung Deutscher Filztuch- 
gesehen. eine Heraufsetzung der Mindestpreise ein- fabrikanten zugegangen. 


O 


Die Papierfabrikation und deren Maschinen 
II. Band, von Geh. Baurat Prof. Friedr. Müller, Darmstadt. 


Auf diesen Band laufen fortgesetzt zahlreiche Bestellungen ein 
mit dem Ersuchen, das Buch sofort zu senden. Dieses befindet s 
im Druck und wird, wie wir schon bei der ersten Veröffe 
haben, voraussichtlich im April d. J. fertiggestellt sein; di 
dann sofort ausgeführt werden. 


‚ in vielen Fällen 
ich indessen erst 
ntlichung bekanntgegeben 
e Bestellungen werden als- 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 


— — 
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Wie ich Amerika erlebte. 


Vortrag von Dipl.-Ing. Otto F. Günther, gehalten vor der Belegschaft der Papierfabrik 
Otto Günther, Greiz. 
(Schluß zu Nr. 5, S, 112.) 


Wenn ich jetzt auf die amerikanischen 
Verhältnisse von Industrie und Wirt- 
schaft zu sprechen komme, so werde ich 
mich bemühen, dies so unparteiisch wie mög- 
lich zu tun. Am meisten interessiert uns 
natürlich die Papierindustrie, und 
ich muß sagen, daß in Amerika ganz gewaltig 
große Unternehmungen bestehen. Der größte 
Konzern ist die International Paper Company, 
deren beste Fabrik zwar nicht in den Ver- 
einigten Staaten liegt, sondern etwas weiter 
nördlich in Kanada. Das ist aber ein ganz 
gewaltiger Betrieb, und es dürfte für Sie 
vielleicht von Interesse sein, einige Zahlen 
darüber zu hören. Die Produktion beträgt 
620 Tonnen, also 620 000 kg — ungefähr das 
10fache unserer Produktion — an Zeitungs- 
druckpapier. Natürlich ist dabei zu berück- 
sichtigen, daß Zeitungspapier in ganz anderer 
Weise gearbeitet wird, wie z. B. unsere dicken 
Umschlagkartons oder unser Kreppapier. Also 
einen absoluten Maßstab bildet die Grölie 
dieses Betriebes nicht. Man bemerkt jedoch 
beim Durchgehen eines solchen Werkes die 
Gewaltigkeit im allgemeinen, z. B. in der 
Schleifereianlage. Dort stehen 15 große 
Schleifer in einer Reihe nebeneinander, von 
denen jeder durch einen 2000-PS-Motor an- 
getrieben wird. Die Kraft wird in hochge- 
spanntem Strom von einem nicht weit entfernt 
gelegenen Kraftwerk bezogen, das die Kraft 
der Wasserfälle eines Flusses ausnutzt. In 
dieser Papierfabrik stellen 8 Papiermaschinen 
von 3,80 m und 4,50 m beschnittener Arbeits- 
breite. 1922 wurden die ersten Maschinen 
aufgestellt und 1926 folgten die letzten. Die 
Maschinen sind stark konstruiert und laufen 
mit einer Geschwindigkeit bis zu 1000 Fuß, 
d. h. also bis 300 m. Es würde zu weit 
führen, wenn ich hier auf die Einzelheiten 
des Antriebes, der dort selbstverständlich als 
Einzelantrieb eingebaut ist, eingehen wollte. 
Erwähnen möchte ich nur, daß die Papier- 
durchführung sehr interessant und in Amerika 
patentiert ist, indem am Rand eines jeden 
/ylinders eine Rille gedreht ist und dann 
durch die ganze Trockenpartie hindurch ein 
endloses Seil läuft, welches das Papier von 
Anfang bis Ende mit durchnimmt. Durch die 
Glättwerke wird dann mit Luftdruck geblasen. 
Selbstverständlich findet man überall die 
Heifluftzusatzheizung, die jetzt auch bei un- 
seren Maschinen angebracht worden ist. So 


eine große Papiermaschine besitzt 48 Trocken- 
zylinder, und es dauert wirklich eine ganze 
Weile, bis man von der Siebpartie bis zum 
Rollapparat gelaufen ist. Die Verladung des 
Papieres erfolgt in Rollen und wird von der 
Fabrik direkt auf die Schiffe des großen 
St.-Lorenz-Stromes gebracht und dann ent- 
weder nach den Vereinigten Staaten oder zum 
Export nach Südamerika verschifft. Schwie— 
rigkeiten bietet natürlich die Witterung dort 
oben, denn über ein halbes Jahr ist der große 
St.-Lorenz-Strom zugefroren, und während 
dieser Zeit muß die Fabrik den Ertrag ihrer 
Produktion, den sie nicht mit der Bahn 
absetzen kann, in großen Lagerhäusern unter- 
bringen. 

Im letzten Jahre sahen wir es zum ersten 
Male, daß die kanadischen Papierfabriken die 
Produktion der Vereinigten Staaten über- 
trafen. Das ist darauf zurückzuführen, daß 
sich die Industrie immer mehr nach den holz- 
reichen Gegenden zurückzieht. Im Osten 
der Vereinigten Staaten ist fast alles abge— 
holzt und der Transport von Schleif- und 
Zelluloseholz würde sich unbedingt zu teuer 
stellen. Es beginnt sich jetzt im Westen, in 
der Nähe der stetig aufsteigenden Stadt 
Seattle, eine neue Papierindustrie anzubauen, 
die ihre Produktion dann durch den Panama- 
kanal nach dem Osten der Vereinigten Staaten 
befördern will. Es ist ganz unbegreiflich, 
was da in den letzten Jahren alles geschaffen 
worden ist, und wenn man diesen Fortschritt 
vergleicht mit dem, der bei uns in Deutsch- 
land heute noch möglich ist, so könnte man 
wirklich für die Zukunft alle Hoffnungen ver- 
lieren. 

Ich will nicht näher auf die Einzelheiten 
einer amerikanischen Papierfabrik eingehen, 
und die Zellulosefabriken interessieren uns ja 
sowieso nicht so sehr. Ich möchte nur noch 
einiges aus meiner eigenen Praxis bei der 
American Paper Company in Hol- 
yoke erzählen. 

Ich war dort für längere Zeit als Färber 
am Holländer angestellt und habe dabei gute 
Gelegenheit gehabt, nicht nur die Fabrikation 
der Papiere, die wir dort machten, kennen- 
zulernen, sondern habe auch gesehen, wie in 
Amerika die Arbeitsverhältnisse sind. Ich 
kam kurz nach Weihnachten nach Holyoke; 
dort gab es ziemlich viel Arbeitslose, und 
jeden Tag früh konnte man sehen, wie vor 
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den Toren der Fabrik sehr viele Leute stan- 
den, um zu den Annahmestellen zu gelangen 
und um Arbeit zu bekommen. Gerade hier 
möchte ich einmal erwähnen, daß doch nicht 
alles, was scheinbar glänzt, auch wirklich 
Gold ist. Die Amerikaner haben gerade im 
letzten Jahr eine sehr große Arbeitslosigkeit 
über sich ergehen lassen müssen. 


Wir brauchen als Hauptbeispiel nur die 
Riesenbetriebe der Firma Ford in Detroit zu 
erwähnen. Diese Betriebe, die ich auch Ge- 
legenheit hatte kennenzulernen, sind von 
einem ganz riesigen Ausmaß. Ich will aber 
jetzt nicht näher hierauf eingehen und diese 
schildern, weil ich glaube, daß der Film, den 
ich dann noch vorführen werde, das in viel 
besserer Weise tun wird. Sie alle wissen es, 
cder vielleicht wissen Sie es auch nicht, daß 
das Ford-Automobil, von dem 15 Millionen 
Stück fabriziert worden sind, jetzt nicht mehr 
den Anforderungen der Neuzeit entspricht 
und deshalb auch für die Konkurrenz aus 
dem Felde geschlagen worden ist. Ford sah 
sich daher gezwungen, ein neues Modell zu 
konstruieren und seine gesamte Fabrikation 
umzustellen. Eine derartige Maßnahme ver- 
ursacht natürlich bei einer Fabrik, die auf 
reine Fliefarbeit eingestellt ist, bei der eine 
Schraube, jede Mutter und jedes Lager genau 
vorgeschrieben ist, und wo jeden Tag in ein 
und derselben Weise gearbeitet wird, außer- 
ordentliche Schwierigkeiten. Die Ford- Fabri- 
ken haben ungefähr fünf Monate gebraucht, 
um diese Umstellung zu vollziehen, was 
natürlich für die Fabriken auch außerordent- 
iche Verluste bedeutet hat, und selbstver- 
ständlich konnte Ford während dieser Zeit 
auch seine Leute nicht weiterbeschäftigen. 
Auf diese Weise war er, nach den Augaben, 
die ıch bekommen konnte, gezwungen, 40 000 
Mann auf die Straße zu setzen. In Amerika 
ist es aber nicht so einfach, dann wieder neue 
Arbeit zu bekommen. Arbeitslosenunter— 

mu kennt man in Amerika überhaupt 
nicht 


Aber ich wollte Ihnen ja etwas mehr von 
der Papierindustrie in Holyoke erzählen. Ich 
hatte jedenfalls noch Glück, daß ich über- 
haupt Arbeit bekam, und zwar gelang mir 
das durch einen reinen Zufall. Ich erfuhr 
namlıch, daß einer von den leitenden Herren 
n Holyoke auch ein Herr Jörg sei, und diese 
Tatsıche machte ich mir zunutze Ganz 
zulällie stammen diese Jörgs dort auch aus 
Bayern; der Großvater des betreffenden 
Herrn war eingewandert, und ich erzählte 
ihm, daß ich hier einen Herrn Jörg kenne, 
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der auch ein tüchtiger Papiermacher wäre.“ 
Auf diese Weise war auch erst einmal ein 
gewisser Anknüpfungspunkt gefunden, und 
durch die Vermittlung des Herrn Jörg ist es 
mir denn auch gelungen, bei dieser Company, 
die ungefähr 2000 Leute beschäftigt und in 
erster Linie Schreibpapiere herstellt, unter— 
zukommen. Mir war das noch insofern leich- 
ter, weil ich das amerikanische Einwande— 
rungsvisum hatte und mich auf diese Weise 
ohne weiteres um Stellen bewerben und vor 
allen Dingen mir Geld verdienen konnte. 
Amerika ist ja leider Gottes das einzige Land 
in der Welt geblieben, wohin der Fremde 
gehen und sein Brot suchen kann. Natürlich 
ist es gerade für die Einwanderer in der 
ersten Zeit besonders schwer, die entsprechen- 
den Arbeiten richtig auszuführen. Dann ist 
es auch nicht das Eingewöhnen in die frem— 
den Sitten und Gebräuche allein, sondern 
auch die Leute dort begegnen den Fremden 
mit einem gewissen Mißtrauen. Nicht ganz 
einfach ist es auch, die Sprache in der Weise 
zu beherrschen, daß man seine Arbeit zur 
Zufriedenheit ausführen kann. Deswegen 
werden z. B. für Arbeiten, bei denen nicht 
viel zu sprechen ist, in erster Linie fremde 
Einwanderer benutzt, und ich habe gerade 
dort in Holyoke auch in den Papierfabriken 
sehr viele Polen und Italiener getroffen, die 
trotz ihres jahrelangen Dortseins noch nicht 
fließend Englisch sprechen, geschweige denn 
telephonieren konnten. Aber gerade das 
Telephon spielt in den Vereinigten Staaten 
die Hauptrolle. Eigentlich ist ein Haushalt 
ohne Telephon kaum denkbar. Es ist selbst- 
verständlich, daß, wenn jemand krank ist und 
nicht zur Arbeit kommen kann, er früh an- 
ruft und der Fabrik Bescheid gibt, oder auch 
die Fabrik ruft ihn an. Das Telephon ist 
vollständig in privaten Händen. Es sind die 
American Telephon Comp., die dann alle 
einheitlich in einen großen Konzern zusam- 
mengeschlossen sind, und der dann die Nach- 
richtenvermittlung vollständig auf sich ge- 
nommen hat. 

Der Telephondienst ist ein ausgezeich— 
neter, und bei dieser Gelegenheit möchte ich 
nicht versäumen, nochmals darauf aufmerk— 
sam zu machen, daß es eben die Amerikaner 
verstehen, sich den Bedürfnissen des täg— 
lichen Lebens anzupassen. Selbstverständlich 
sind bei den riesigen Ausmaßen, die dieses 
Land hat, auch die Entfernungen, über welche 
* Herr Jörg ist Betriebsdirchtor der Papierfabrik 
Greiz. auch dessen Vater war schon technischer 
Leiter derselben. 
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die Telephongespräche geführt werden, ganz 
andere wie bei uns in Deutschland. Eine 
Strecke wie Greiz—Berlin, bei der wir oft 
stundenlang auf eine Verbindung warten 
müssen, bekommt man dort im Nu. Eine 
Verbindung in der Entfernung Greiz—Leip- 
zig ist so einfach und selbstverständlich; man 
ruft einfach den Namen der fremden Stadt in 
den Apparat hinein und schon hat man auch 
die Verbindung. Meist bedient man sich, 
wenn man nicht gerade im Kontor oder zu 
Hause ist, der öffentlichen Fernsprechstellen. 
Solche öffentliche Fernsprechstellen, die man 
bei uns in Deutschland mit dem Mikroskop 
suchen muß, findet man drüben überall an 
jeder Straßenecke; jeder Zigarrenladen hat 
mindestens zwei solcher Stellen und jede 
Apotheke hat auch einige solcher Fernsprech- 
stellen. Die Geschäftsinhaber drüben sind 
froh, wenn sie in ihrem Laden eine derartige 
Einrichtung anbringen können, weil schon 
dadurch die Käufer angelockt werden und 
ihnen Gelegenheit geboten ist, dann auch 
gleich die Ware mit zu besehen. Diese Fern- 
sprecher sind außerdem sehr sinnreich ein- 
gerichtet. Man kann bis zu hohen Beträgen 
Münzen einwerfen, und zwar findet man 
Apparate mit dem Einwurf für 5, 10 und 
25 cents, und wenn man das Gespräch dann 
bekommen hat, wird durch die Post mit- 
geteilt, wieviel es kostet. 


Man bezahlt es dann durch Einwerfen 
und kann nun sprechen, während man in 
Deutschland erst bei der Post an die Schalter- 
stelle zurücklaufen und nachfragen muß, was 
das Ferngespräch gekostet hat. Das alles ist 
drüben unnötig, weil man eben hastet und 
für derartige Sachen gar keine Zeit übrighat. 


Ich erwähnte vorhin gerade die Apothe- 
ken. Diese stellen in Amerika auch etwas 
ganz anderes dar, als bei uns in Deutschland. 
Zunächst sind sie natürlich nicht durch 
irgendwelche Gesetzesvorschriften in ihrer 
Anzahl beschränkt, sondern jeder Mann kann 
in Amerika eine Apotheke aufmachen, wenn 
er entweder selbst das Staatsexamen als 
Apotheker gemacht hat, oder nimmt sich ein- 
fach einen Mann an. So weiß ich z. B. einen 
Fall aus Reading, wo ein guter Freund von 
mir lebte, daß dort ein Amerikaner war, der 
früher ein Hutgeschäft hatte; dann machte 
er einfach eine Apotheke auf, und als diese 
nicht so recht ging, ging er wieder in sein 
Hutgeschäft zurück. Das ist ein Fall der 
typischen amerikanischen Freiheit, wie man 
sie überall finden kann. Die Leute wechseln 
teilweise ihre Berufe ganz kolossal, und so 
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weiß ich, daß z. B. ein Holländermüller einen 
schriftlichen Fernkursus mit abgelegt hat, um 
bei einer der großen Eisenbahngesellschaiten 
Verkehrsbeamter zu werden. 


Aehnlich ist es auch im kommunalen 
Leben. Selbstverständlich möchte ich das, 
was ich hier erzählte, nicht allgemein auf 
Amerika übertragen wissen; denn dazu bin 
ich doch nicht lange genug drüben gewesen. 
So ist z. B. der Polizeichef in Holyoke, einer 
Papiermacherstadt mit 60000 Einwohnern, 
früher Saalmeister gewesen, und der Grund, 
weshalb er dieses Amt bekommen hatte, war 
der, daß er den jetzigen Bürgermeister von 
Holyoke bei der Wahl unterstützte, und 
dieser hatte ihm dann dafür als Dank — die 
Sache war selbstverständlich vorher ausge- 
macht — diesen Job, wie der Amerikaner 
sagt, versprochen. Wird der Bürgermeister 
nach drei Jahren dann nicht wiedergewählt, 
verliert der Polizeichef sein Amt ebenfalls 
und muß wieder in die Papierindustrie 
zurückgehen. Unter den Polizeileuten fand 
ich in Holyoke auch einen früheren Papier- 
maschinenführer, der ein außerordentlich ge- 
mütlicher Polizeiwachtmeister war. 


Ich weiß nun, daß Sie sich besonders auch 
für die Arbeitszeit- und Lohnfra- - 
gen in Amerika interessieren und will Ihnen 
gerne Zahlen angeben und Belege bringen, 
wie ich sie aus meiner eigenen Praxis kennen- 
gelernt habe; jedoch möchte ich auch hier 
bitten, nicht alles ohne weiteres als Norm 
betrachten zu wollen. Die Verhältnisse wech- 
seln drüben sehr schnell. Sehr vieles kann 
man überhaupt nicht mit unseren Verhältnis- 
sen vergleichen. Der größte Teil der ameri- 
kanischen Papierindustrie arbeitet in der 
dreigeteilten Achtstundenschicht und die 
Arbeitszeit beträgt 48 Stunden in der Woche. 
Es ist dies jedoch ganz den Vereinbarungen 
zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
überlassen, und so finden wir 2. B. in der 
besten amerikanischen Feinpapierfabrik, der 
Hammermühle in Erie, die auf deutsche Grün- 
dung zurückgeht, daß in zweigeteilter Zwölf- 
stundenschicht gearbeitet wird. Die Leute 
machten dort keinen unzufriedenen Eindruck, 
und wenn man bedenkt, daß ein Papier- 
maschinenführer einen Stundenlohn von etwa 
einem Dollar bekommt, dann ist der Mann 
doch ganz zufrieden, wenn er am Ende der 
Woche seine 60—70 Dollar mit nach Hause 
nehmen kann. In Holyoke, wo ich arbeitete, 
war die Achtstundenschicht eingeführt, und 
ich persönlich — ich gestehe es ganz offen — 
war recht froh darüber, daß man nur 8 Stun- 
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den zu arbeiten brauchte, denn vor allen 
Dingen bei der Nachtschicht ist es manchmal 
doch nicht so ganz einfach, besonders dann, 
wenn man, wie ich, in der Stadt wohnte und 
bei Tage infolge des Lärms nur sehr schlecht 
schlafen konnte. 

Später hatte ich dann in Holyoke eine 
andere Stelle als Assistent zum Betriebsleiter 
in einer Seidenpapierfabrik, und dort wurde 
wieder mit 11—13 Stunden gearbeitet, also 
in ein und derselben Stadt wurde mit zwei 
verschiedenen Arbeitszeiten gearbeitet. Der 
Amerikaner kennt eben in wirtschaftlichen 
Fragen nicht diese Bindung, wie wir sie hier 
in Deutschland haben. Für die Maurer 
bestehen, soweit ich orientiert bin, drüben 
ganz feste Tarifverträge. Die Maurer sind 
überhaupt außerordentlich gut organisiert, 
jedoch mehr auf einer, ich möchte fast sagen, 
zunftmäßigen Grundlage; denn es ist durch- 
aus nicht so einfach, in die Union zu kommen. 
Ich möchte absichtlich nicht den deutschen 
Ausdruck Gewerkschaft gebrauchen, sondern 
vielmehr den amerikanischen, weil eben diese 
beiden Organisationen von Deutschland und 
Amerika nicht ein und dasselbe darstellen. 
Ich sagte bereits, daß es durchaus nicht so 
leicht sei, in diese Union hineinzukommen, 
und ich weiß 2. B. von unserem nach Amerika 
ausgewanderten Maurer Fischer, der auch in 
der Nähe von New York lebt, daß er lange 
Zeit gebraucht hat, um dort Mitglied zu 
werden, und nur die Mitgliedschaft sichert 
ihm dann den hohen Lohn. Für den Eintritt 
in diese Union ist vor allem das erste ame- 
likanische Staatspapier notwendig, und dann 
muß der betreffende Mann noch eine gewisse 
Prüfung ablegen, die seine Geeignetheit als 
fixer Arbeiter erscheinen läßt. Sehr oft wer- 
den bei großen Bauten die Maurerarbeiten 
dann vom Unternehmer direkt an die Unions 
abgegeben, und diese haben dann ihrerseits 
wieder Kontrolleure auf den Bauten, die da- 
fur sorgen, daß ihre Leute auch die vorge- 
schriebene und versprochene Leistung ein- 
halten. Es wird drüben mit einem ganz wahn- 
sınnigen Tempo gebaut, während in den 
Papierfabriken drüben eigentlich gegenüber 
unserer Arbeit hier kein Unterschied fest- 
zustellen ist. In den Löhnen finden wir 
allerdings große Unterschiede zwischen de- 
nen. welche die Verantwortung für das 
betreffende Produkt haben, und denen, die 
nur Helfer sind. So verdienten z. B. während 
meines Dortseins die Holländereinträger 23 
Dollar, die Färber, also ich selbst, 32 Dollar 
und dann der Oberholländer 40 Dollar pro 
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Woche. Von den anderen weiß ich nur, daß 
es zwischen Papiermaschinengehilfe und Pa- 
piermaschinenführer ganz ähnlich ist. Im 
übrigen ist es sehr schwer, von einem einzel- 
nen der Leute zu erfahren, was er verdient, 
obgleich man sonst in bezug auf Geldangele- 
genheiten immer sehr offen ist und besonders 
große Geldgeschäfte, die z. B. in Boden- 
spekulationen gemacht werden, gleich von 
der Zeitung gebracht werden, die bekannt- 
gibt, daß der Mann soundsoviel Geld verdient 
hat. Auch die Steuerakten liegen für jeder- 
mann zur Einsichtnahme aus, aber es wird 
eben von diesen Sachen drüben keinerlei 
politischer Gebrauch gemacht. 

Eine Kündigung gibt es in Amerika über- 
haupt nicht, weder für Angestellte noch für 
Arbeiter; man tritt eben seine Arbeit an, und 
wenn es einem an der Stelle nicht mehr paßt, 
geht man. In derselben Weise hat natürlich 
auch der Arbeitgeber das Recht, einen Mann 
ohne weiteres zu kündigen, d. h. zu entlassen ; 
jedoch gilt es auf beiden Seiten als eine selbst- 
verständliche Höflichkeitspflicht, wenn es sich 
um einzelne Fälle von Entlassung oder Ab- 
gang handelt und nicht, wie bei Ford, um 
Massenentlassungen, daß man sich gegen- 
seitig eine Woche oder auch eine halbe Woche 
Zeit läßt, damit sich jeder wieder nach etwas 
anderem umsehen kann. Für Arbeiter, die 
länger als fünf Jahre in einem Betriebe be- 
schäftigt sind, werden von den einzelnen 
Fabriken Verträge auf sogenanntes Steady 
work (stetige Arbeit) abgeschlossen, und 
diese Leute sind dann den Konjunktions- 
schwankungen, die oft sehr stark sind, nicht 
unterworfen. Sie müssen dann während der 
flauen Zeit irgendwelche andere Arbeiten 
in dem Betrieb mit verrichten und liegen 
nicht mittellos auf der Strafe. Denn in 
Amerika bedeutet es oft viel mehr, seine 
Arbeit zu verlieren, als in Deutschland. 
Warum? Sie alle wissen vielleicht, daß der 
Amerikaner, und vor allem auch der ameri- 
kanische Arbeiter, sehr viel auf Kredit kauft. 
Ueberhaupt ist das ganze amerikanische Ge- 
schäft auf Kredit aufgebaut. Der Amerikaner 
kauft sich nicht nur einen Mantel und 
Schuhe, sondern auch sein Grammophon, sein 
Radio, sein Auto, und wenn er besser gestellt 
ist, auch sein Haus auf Abzahlung. Man ist 
jedoch drüben beim Abschluß von derartigen 


Kaufverträgen durchaus nicht weichherzig, 


und in dem Augenblick, wo der Mann einmal 
mit seinen Zahlungen aussetzt, verliert er 
z. B. nicht nur den Anspruch auf sein Haus, 
sondern in gleicher Weise auch seine bis 
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dahin geleisteten Zahlungen. Das ist aller- 
dings sehr hart, aber in Geldangelegenheiten 
kennt der Amerikaner keinerlei Rücksicht- 
nahme. Drüben heißt es eben, jeder ist seines 
eigenen Glückes Schmied. Und das amerika- 
nische Volk kann glücklich sein auf seinem 
eroßen Kontinent, jedenfalls viel glücklicher 
als unser deutsches Volk; denn Amerika ist 
17mal so groß als das Deutsche Reich und 
wird von 117 Millionen Menschen bewohnt, 
während es bei uns 65 Millionen sind. 
Amerika ist eben noch nicht fertig entwickelt, 
es bietet Raum für die doppelte, vielleicht 
dreifache Bevölkerungszahl, und überall und 
zu jeder Zeit ergeben sich neue Betätigungs- 
felder, wo dann jeder Gelegenheit hat, seine 
geistigen und körperlichen Kräfte zu entfalten. 
Die körperliche Arbeit wird in Amerika 
vielfach, im Gegensatz zu uns, mehr ge- 
wertet, und man findet z. B., daß ein Hol- 
ländermüller, der sich beim Färben oder 
beim Einfüllen des Holländers die Hände 
dreckig machen muß, oft mehr verdient als 
einer von den vielen Büroangestellten in 
New York City. In dieser Beziehung wird als 
ein Teil der Bezahlung der Vorzug ange- 
sehen, daß man mit einem weißen Kragen 
und in angenehmer Umgebung arbeiten darf. 
Ich führte gerade vorher aus, daß es in Ame- 
rika noch viele Möglichkeiten für jeden 
einzelnen gibt, um vorwärtszukommen und 
sich sein eigenes Glück zu schmieden. 
Amerika ist das Land der Konkurrenz, und 
panz im Gegensatz zu uns ist man drüben 
in jeder Weise bemüht, die wirtschaftliche 
Selbständigkeit von Privaten, soweit es eben 
geht, zu fördern. Aus diesem Grunde sind 
auch staatliche und kommunale Betriebe nur 
in sehr geringer Anzahl vorhanden. Die 
Gas-, Elektrizitäts- und Wasserversorgung 
liegt ausschließlich in privaten lländen, und 
man findet sehr häufig über den Fabriktoren 
der großen Fabriken als Reklameschild ange- 
schlagen „Privateigentum, aber Dienst an der 
Oeffentlichkeit“, und ich muß sagen, daß in 
Amerika gerade die Belieferung mit Gas und 
auch mit Elektrizität zu einem außerordent- 
lich günstigen Preis möglich ist, der jeden- 
falls niedriger ist als unser Kilowattstunden- 
preis. Aus diesem Grunde heraus ist der 
Amerikaner auch ein Feind von Staats- 
betrieben und von dem Staatsbeamtentum; 
während in Deutschland jeder 14. im Er- 
werbsleben stehende Mann ein Beamter ist, 
in England jeder 180., so ist es in Amerika 
erst jeder 1000. 

Als Beispiel wie man in Amerika vorwärts— 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 7 1928 


kommen kann, möchte ich die Firma, bei der 
ich zuerst in New York eine Stellung hatte, 
nicht unerwähnt lassen. Die Inhaber waren 
drei frühere Reisende einer großen Papier- 
firma Lindemeyer, mit der wir vor dem Krieg 
auch Geschäfte gemacht haben. Die drei 
Leute haben sich vor ein paar Jalıren von 
ihrer Firma losgemacht und selbst ein Ge— 
schäft eröffnet, sie haben ein Kapital von 
5000 Dollar zusammengebracht, und 5000 
Dollar bedeutet in Amerika gewiß nicht viel. 
Sie haben ein Papiergeschäft gegründet, für 
das bei meinem Fortgehen im Juni eine 
Kontormiete von jährlich 30 000 Dollar ge- 
zahlt werden mußte. Das ist ein typisches 
Beispiel dafür, wie in Amerika noch ge— 
arbeitet wird, und wie vor allen Dingen die 
Regierung auch durch ihre Steuerpolitik den 
Leuten die Freude am Erfolg läßt und den 
Bürgern in jeder Weise entgegenkommt. Aber 
die Möglichkeiten des wirtschaftlichen Er- 
folges sind es nicht allein, die in Amerika eine 
klassenfreundlichere Atmosphäre unter den 
einzelnen Bevölkerungsschichten möglich 
werden lassen. In erster Linie ist es auch 
die Erziehung. Jeder kann dort, ob Junge 
oder Mädel, eine vollständig freie Erziehung 
genießen, die mit der Bildungsstufe unserer 
Obersekundareife oder Realschule gleichsteht. 
Nicht nur, daß kein Schulgeld bezahlt wird, 
sondern auch die Schulbücher, das Schreib- 
material, Tinte und dergleichen wird seitens 
der Regierung kostenlos zur Verfügung ge- 
stellt. Auf diese Weise kann jeder Mann 
seinen Kindern eine sogenannte High-School- 
Ausbildung zugute kommen lassen und kann 
dann sagen: Nun hast du das Rüstzeug zum 
Leben, nun sieh auch weiterzukommen. Ich 
hatte den Eindruck, daß es bei der amerikani- 
schen Schulerziehung nicht in erster Linie 
darauf ankommt, daß man nun ein sehr guter 
Rechner wird oder einen recht guten Aufsatz 
schreiben kann oder möglichst die Vokabeln 
einer fremden Sprache gut auswendig lernt, 
sondern man legt vielmehr besonderen Wert 
auf die allgemein menschliche Erziehung und 
daß sich die Kinder vor allen Dingen auch 
gut benehmen lernen und es verstehen, sich 
mit einer gewissen Selbstverständlichkeit in 
alle Lebenslagen hineinzufinden. Vielleicht 
ist auch das mit darauf zurückzuführen, dab 
der Unterricht der Kinder bis zum 14. Lebens- 
jahr, sowohl den Jungen als auch den Mädels, 
fast ausschließlich von Lehrerinnen erteilt 
wird. 

Daß der Amerikaner auch im Öffentlichen 
Leben höflicher auftritt, als wir in Deutsch- 
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land es zu tun pflegen, geht schon daraus 
hervor, daß es z. B. auf Bahnhöfen oder bei 
sonstigen Verkehrsstockungen niemals Ge- 
schimpfe gibt. Man nimmt von dem Beamten, 
der die Karten verkauft, eben an, daß er seine 
Pflicht so gut und schnell tut, als er kann, 
und man steht eben in der langen Reihe — 
auch wenn der Zug inzwischen abfährt, mit 
dem man fahren wollte — an, bis man an der 
Reihe ist. Genau so ist es mit der Unter- 
grundbahn, wenn vielleicht einmal von dem 
Lokalzug eine Station überfahren werden 
sollte, und der betrefiende Mann dann an 
der nächsten Station aussteigen und wieder 
zurücklaufen muß. Der Amerikaner hat dann 
eben die Auffassung, es kann jedem Men- 
schen einmal ein Irrtum unterlaufen. 

Bevor ich nun zum Ende meines Vor— 
trages komme, muß ich noch auf zwei Fragen 
Rücksicht nehmen, und die eine ist die der 
sogenannten „Prohibition“, d. h. des 
Alkoholverbotes. Ich weiß, daß es auch in 
Deutschland viele Bestrebungen gibt, die 
diese Ziele unterstützen. Nach dem, was ich 
in den Vereinigten Staaten gesehen habe, 
kann ıch nur sagen, wir wollen froh sein, daß 
wir in Deutschland noch unseren freien 
Alkoholkonsum haben; denn was infolge des 
Verbotes drüben im Schleichhandel und im 
Verkauf von schlechtem und vergiftetem Ma- 
terial umgesetzt wird, geht meiner Ansicht 
nach weit über den Nutzen hinaus, den das 
Alkoholverbot doch nur für diejenigen haben 
kann, die sich eben beim Trinken in keiner 
Weise zu beherrschen vermögen. Ich kann 
Fälle anführen aus Familien, wo ich einge- 
laden war, wo es ohne weiteres den besten 
schottischen Whisky und deutschen Wein gab. 
Aber ich erinnere mich auch, daß, wenn man 
nach dem Deutschenviertel von New York 
Ling, man auch dort Alkohol bekommen 
konnte, soviel man wollte. Auch entfernt 
vom Hauptverkehrspunkt, — ich glaube, in 
der 43. Straße war's — ging man eine Treppe 
hoch, drückte an einen verborgenen Klingel- 
knopf, worauf nach einer Weile ein Mann 
herauskam, sah einen fest an, und auf seine 
Fraue, was man da will, wird man in eine 
Doppeltür gestellt, und dann öffnet sich noch 
eine zweite Tür, und man ist in einem ame— 
ıkanischen Barraum drin und kann dort 
bekommen, was man nur will. Noch schlim- 
mer war es in Holyoke, der Papiermacher- 
stadt, wo es, wie man mir sagte, über hundert 
Soicher geheimer Schankstätten geben soll. 
Ich persönlich habe allerdings nur fünf ver- 
schiedene kennengelernt, von denen ich aber 
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weiß, daß man dort wirklich Alkohol bekom- 
men kann. Wenn man Bier trinken will, 
braucht man drüben nur zu einem deutschen 
Turnverein zu gehen, das sind die besten 
Quellen für gute Bierbelieferung. Aber es 
kann natürlich auch sein, daß sich das Alko- 
holverbot dennoch zum Nutzen der Amerika- 
ner auswirkt, weil eben diese Leute ein ganz 
anderes System in ihrem hauptsächlichsten 
Getränk, dem Whisky, hatten, wie wir in 
Deutschland. Die Leute drüben kennen es 
nicht, sich in aller Ruhe in ein Restaurant, 
Kaffee oder nettes Weinlokal zu setzen und 
dort gemütlich ihr Bier oder sonst irgend 
etwas zu trinken. Es gibt in den Vereinigten 
Staaten derartige Lokale überhaupt nicht, 
man kennt nur Speisehäuser, und zwar 
solche mit Bedienung und Selbstbedienung; 
letztere werden mit Cafteria bezeichnet. 


Aber ich sehe schon, die Zeit ist zu weit 
vorgeschritten, um Ihnen von all diesen Ein- 
zelheiten ein besonderes Bild geben zu kön- 
nen. Ich möchte deshalb nur noch kurz die 
Frage anschneiden, die sicher viele von Ihnen 
schon gestellt haben: Warum können wir in 
Deutschland nicht soviel verdienen wie in 
Amerika? Ich sage ausdrücklich wir, denn 
die Verdienste, meine verehrten Anwesenden, 
die drüben seitens der Arbeitgeber gemacht 
werden, lassen sich nicht im entferntesten mit 
denjenigen vergleichen, die heute noch in 
Deutschland gemacht werden können. In 
allererster Linie ist das natürlich auf den 
kolossalen Reichtum des amerikanischen Kon- 
tinents zurückzuführen. Amerika baut in 
seinem Innern eben fast alles, was es zur 
Fertigstellung seiner Produkte gebraucht, und 
stellt dann in erster Linie einen großen, in 
sich abgeschlossenen Handelsstaat dar, der 
ihn einen großen Teil seiner durch Hoch- 
schutzzölle geschützten Produktion im Inland 
zu guten Preisen absetzen läßt. 


Die Amerikaner haben es eben verstanden, 
die Naturschätze ihres Landes in geradezu 
eroßartiger und großzügiger Weise auszu- 
nutzen, und dieser Umstand erlaubt es eben 
allen Bürgern oder wenigstens dem weitaus 
größten Teil, an diesen Glücksgütern des 
Landes teilzunehmen. Es ließe sich noch gar 
manches darüber sagen, warum die Verdienst- 
spanne zwischen Deutschland und Amerika 
so groß ist, aber ich will auf dieses Thema, 
das einen Vortrag für sich allein bedeuten 
würde, nicht weiter eingehen. 


Ich hoffe, daß Ihnen durch meine Erläute- 
rungen, die als meine persönliche Auffassung 
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anzusehen sind und auf keinen Fall irgend- 
welcher allgemeingültiger Art sein sollen, 
vielleicht manche Frage, die Sie über Amerika 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 7 1928 


und seine Verhältnisse gehabt haben, gelöst 
oder doch wenigstens verständlicher gewor- 
den sein mag. 


Oldenburgiſche Papiermühlengeſchichte. 
Von H. Rauchheld, Albbruck. 


Erſt unter der Regierung des Grafen 
Anton Günther (1603. 1667) ſehen wir in 
Oldenburg am Damm neben der Damm— 
mühle die erſte und damit auch die letzte 
Papiermühle entſtehen. Als Papiermüller 
beſtellt der Graf den Meiſter Marten Ley- 
poldt, der in Arensburg bei dem letzten 
Grafen von Schaumburg, Georg Hermann, 
in Dienſten ſtand. Anton Günther ſchloß 
im Jahre 1611 mit dieſem Papiermacher 
einen Vertrag, nach welchem der Graf Geld 
für den Bau der Mühle geben wollte, 
während Marten Leypoldt für deren Jn- 
betriebſetzung ſorgen ſollte und fih verpflich⸗ 
ten mußte, eine jährliche Pacht von 90 
Reichstalern zu bezahlen ſowie eine be— 
ſtimmte Menge Papier zu vorgeſchriebenen 
Preiſen an den Grafen alljährlich zu liefern. 
Im Sommer des Jahres 1612 kam Marten 
Leypoldt nach Oldenburg und begann mit 
dem Bau der Papiermühle. Am 26. Sep— 
tember 1612 bezahlt die Gräfliche Kaſſe 
20 Reichstaler für „eine kauffung und her— 


Abb. 1. 


beibringung einer eiſernen Platte“, die in 
Stadtbergen geſchmiedet worden war. Außer 
einer „kupfernen Blaſe“ (Leimkeſſel?) und 


anderen Materialien wurden im Jahre 1615 


von Lambert Wanthmacher „18 Ellen Want 
zum großen Pappir“ geliefert. Im Jahre 
1614 iſt der Bau der Papiermühle ſo weit 
vorgeſchritten, daß mit dem Papiermachen 
begonnen werden kann. 

Bekannt geworden ſind mir die hier 
abgebi deten vier Waſſerzeichen des Marten 
Leypoldt: 


Abbildung 1 ſcheint noch aus ſeiner 
Tätigkeit im Schaumburgiſchen herzuſtam— 
men, da dieſes Neſſelblatt der Haupt: 
beitandteil des ſchaumburgiſchen Wappens 
iſt. Abbildung 2, das kleine Oldenburger 
Wappen, iſt am häufigſten von ihm ver— 
wendet worden. Die Abbildungen 3 und 4 
laſſen ſofort die Aehnlichkeit miteinander 
erkennen, und die Vuchſtaben ML unter 
dem großen oldenburgiſchen Wappen weiſen 
auf den Meiſter Marten Leypoldt hin. 


Abb. 2. 


1614 lieferte dieſer an den Grafen 
Anton Günther 47 Ries Papier und 31 
Ries Makulatur. In den nächſten Jahren 
gingen jedoch ſeine Lieferungen bedeutend 
zurück. 1616 lieferte er 14 Nies Papier 
und 1 Ries Makulatur, 1617 4 Ries Pa— 
pier, 1618 4 Ries Papier und 2 Ries 
Makulatur, 1621 nur noch 9 Ries Maku— 
latur. Da außer dieſen immer geringer 
werdenden Lieferungen Marten Leppoldt 
auch feinen jährlichen Pachtzins von 90 
Reichstalern nicht bezahlte, wurde er vom 
Grafen gemahnt. Marten Levpoldt ſchrieb 
darauf an den Grafen einen Brief, in dem 
er ihm darlegte, daß er im Sommer zu wenig 
und im Winter zu viel Waſſer für ſeine 
Mühle habe, fo daß er faſt den vierten Teil 
des Jahres nicht arbeiten könne. Außerdem 
ſeien derart wenig Lumpen im Lande zu 
haben, daQß er ſich eigens Knechte halten 
müſſe, die für ihn weit auswärts Lumpen 
aufkaufen müßten, wodurch der Arbeits— 
prozeß weſentlich verteuert würde. Er bat 
den Grafen um Milde, er werde jetzt alles 
nachholen, da er ſich einen großen Lum— 
penvorrat zugelegt hätte, und es werde jetzt 
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losgehen mit dem Papiermachen. Es ging 
aber anſcheinend nicht los und ſo kam das 
Jahr 1622 heran, in dem Marten Leypoldt 
überhaupt kein Papier lieferte und nun 
insgeſamt 720 Reichstaler Pachtzins ſchul⸗ 
dig war. Das war dem Grafen nun zuviel, 
und er ließ den Papiermüller „in haſt und 
geſangniß“ nehmen, weil er „nichts ge- 
liefert“. Die Ehefrau des gefangenen Pa- 
piermachers: „Anna Libolden des gefange— 
nen Martin Libolden Eheliche hausfrau 
und Armen Kindern“, wandte ſich nun mit 
einer Vittſchrift an den Grafen, in der ſie 
verſicherte, daß ihr Mann nicht ſeinen 


Abb. 3. 


eigenen Vorteil geſucht habe, um die Frei— 
laſung ihres Mannes, den Grafen um 
Nachſicht anflehend mit den Worten: „Euer 
gnaden gnädiges gräflichen Milden ange— 
borenen Herzens und barmhertzigkeit umb 
Gnade und gnedigſte Erkenntnis bittend. 
Mein Fuß hat geſtrauchelt, aber deine 
gnade Herr hielt mich.“ Einen Teil des 
Schadens könne man erſetzen durch „das 
Papir, das man aus etlichen Lumpen þer- 
ſtellen könne, die noch da wären“. Ob der 
arme Papiermacher aus ſeiner Haft befreit 
wurde, ließ ſich nicht feſtſtellen. Die Papier⸗ 
mühle jedoch ging ein und hat nie wieder 
gearbeitet. 

Am 24. Juli 1740 wandte fidh ein ge- 
wiſer Chriſtoph Wilhelm Hogge aus 
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Delmenhorſt an die oldenburgiſche Regie— 
rung mit der Bitte, eine Papiermühle in 
Oldenburg bauen zu dürfen. Der König 
von Dänemark, Chriſtian VI., das damalige 
Oberhaupt Oldenburgs, ſolle die Koſten des 
Baues, die Hogge mit 1000 1200 Talern 
angab, tragen, und er wollte die Papier⸗ 
mühle in Erbzins nehmen. „Er darf bauen, 
wenn er alles bezahlen will“, war die ab- 
ſchlägige Antwort aus Kopenhagen auf ſein 
Geſuch, und der Plan kam infolgedeſſen 
nicht zur Ausführung. 

Im Jahre 1793 juht nochmals ein Bau- 
inſpektor Becker für einen Anbekannten um 


Genehmigung zum Bau einer Papiermühle 
an der Hunte neben der großen Mühle nach. 
Da jedoch die anliegenden Müller ſtarken 
Einſpruch erhoben mit der Begründung, ſie 
hätten ſowieſo kein Waſſer, wurde auch 
dieſes Geſuch abgewieſen mit der Bemer— 
kung, der Nachſucher ſolle ſich zur Bewe— 
gung ſeines Stampfwerkes eine Windmühle 
bauen oder warten, bis für ihn ein Platz 
in dem abgegrabenen Hundsmühler Moor 
an der Lethe frei würde. Der Nachſucher 


ging jedoch auf dieſen Vorſchlag nicht ein, 


und jo unterblieb der Bau, und ift denn 
auch in der Folgezeit nie wieder etwas von 
einer Papiermühle im Oldenburger Lande 
zu hören. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Die Sortierung 


Bei den hohen Ansprüchen, welche heute 
an die Sortierreinheit der Zellulose gestellt 
werden, gewinnt die Frage nach den am 
besten geeigneten Sortierapparaten eine 
erhöhte Bedeutung. Es befinden sich heute 
cine ganze Reihe von Sortierapparaten auf 
dem Markt, und wollte man feststellen, 
welches System den hohen Anforderungen 
am besten entspricht, dann müßte man wohl 
die einzelnen Apparate in ihren Vor- und 
Nachteilen einzeln untersuchen, um eine Ab— 
schätzung der Apparate gegeneinander vor- 
nehmen zu können. Man darf aber nicht 
überschen, daß auch bei der Beurteilung des 
Wertes eines einzelnen Apparates nicht die 
Verhältnisse vernachlässigt werden dürfen, 
unter welchen er in der Praxis zu arbeiten 
hat, und diese Verhältnisse liegen in fast 
jedem Falle sehr verschieden voneinander, so 
daß es wohl möglich ist, daß ein Apparat, 
der an einer Stelle nicht ganz den Erwar- 
tungen entspricht, an einer anderen Stelle 
vorzügliche Dienste leistet. 

Ueberblickt man die Reihe der Sortier- 
apparate, die in Frage kommen, so kann man 
leicht feststellen, daß sie sich in zwei große 
Gruppen teilen lassen, deren Unterglieder 
miteinander mehr oder weniger verwandt 
sind. Es genügt daher vorläufig, die beiden 
Gruppen generell zu betrachten, um zu einem 
Urteil zu gelangen. 

l. Sortierer, welche mit Hilfe der Zen- 
trifugalkraft den zu sortierenden Stoff auf 
eine Siebfläche verteilen, die meist aus rund- 
gelochten Blechen besteht, und 

2. Sortierer mit rotierendem Zylinder oder 
ebenen Flachsieben, die mit langen, genau 
vefrästen Schlitzen versehen sind und die zu 
einem bestimmten Teil ihrer Oberfläche stän- 
dig mit Stoff bedeckt sind, der dann durch 
irgendwelche Mittel veranlaßt die Sortier— 
schlitze passiert. 

Diese beiden Gruppen sind im folgenden 
kurz als Zentrifugalsortierer und Knoten- 
fänger bezeichnet. Bevor diese beiden ver- 
schiedenartigen Sortierergruppen näher un— 
tersucht werden, seien einige allgemeine 
Gesichtspunkte vorausgeschickt, welche für 
die Beurteilung der Sachlage Bedeutung 
haben. 

In den letzten Jahren ist die Leistungs- 
fähigkeit der Zellulosefabriken fast durchweg 
erheblich gesteigert worden. Der Ausbau der 


von Zellulose. 


Anlagen nach dem Kriege und der Inflations- 
zeit wurde meistens in Angriff genommen, 
um vor allen Dingen eine ökonomische 
Wärmewirtschaft und eine Steigerung der 
Leistung durchzuführen. 

In vielen Fällen ist aber bis heute dis 
entsprechende Erweiterung der übrigen An- 
lagen noch nicht durchgeführt, so daß man 
besonders in der Naßaufbereitung des ge- 
kochten Stoffes sehr stark überlastete Anlagen 
findet. Vielfach ist es auch wegen Platz- 
mangels nicht möglich gewesen, die be— 
stehende Naßaufbereitungs- und Sortieranlage 
zu erweitern; aber mögen die Gründe sein 
wie sie wollen, so ist es unbestreitbar, daß 
solche überlasteten Anlagen besonders in der 
Sortierung Mängel zeigen müssen, die sich 
in erster Linie als eine Qualitätsverschlechte- 
rung der Zellulose auswirken. Es ist eben 
im allgemeinen nicht ohne weiteres möglich, 
Massenproduktion und hohe Qualitätsansprü- 
che zu vereinigen, und doch sind diese beiden 
Bedingungen heute so wichtig, daß irgendeine 
Lösung zu ihrer Erfüllung gefunden werden 
muß. Hier ist nicht der Ort, alle Faktoren 
zu untersuchen, welche zur Erzeugung eines 
hochwertigen Fabrikates beobachtet werden 
müssen. Es muß im Gegenteil vorausgesetzt 
werden, daß alle anderen Fragen, wie richtige 
Auswahl des Holzes, zweckmäßige Trocken- 
aufbereitung, vorteilhafter Kochprozeß und 
sachgemäße Naßaufbereitung durch Zer- 
faserer, Vorsortierer und Sandfang, in mo- 
dernster Weise gelöst sind, damit hier nur 


die Frage der Feinsortierung zu betrach— 
ten ist. 
Dem Wunsche nach möglichst hohen 


Mengenleistungen bei verhältnismäßig ge— 
ringem Platzverbrauch kommen die Zentri- 
fugalsortierer am besten entgegen. Es sei 
vorausgesetzt, daß die Bauart der heute auf 
dem Markt befindlichen Zentrifugalsortierer 
bekannt ist. Ganz allgemein arbeiten diese 
Apparate mit rotierenden Flügelrädern. Die 
Vorläufer der heutigen Zentrifugalsortierer 
hatten dabei fast durchweg senkrecht stehende 
Flügelräderachsen. Diese Anordnung hatte 
zwar den Vorzug, daß die Verteilung des 
Stoffes besser durchgeführt werden konnte, 
aber den großen Nachteil, daß der Antrieb 
durch Kegelräder, halbgeschränkte Riemen 
usw. sehr umständlich war. Von diesen 
Apparaten mit senkrechter Welle hat sich 
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wohl der Quiller Stub als der beste erwiesen, 
den man heute noch in vielen Anlagen im 
Betriebe findet, nachdem die Elektrizität es 
möglich macht, die senkrechte Flügelradwelle 
durch direkt gekuppelten Motor, also ohne 
Anwendung von Riemen und Kegelrädern, zu 
betreiben. Wegen dieser schwierigen An- 
lriebsverhältnisse hat man in den letzten 
Jahrzehnten dem Zentrifugalsortierer mit 
horizontaler Achse den Vorzug gegeben, 
aber alle diese Apparate leiden unter dem 
Mangel einer ungünstigen Stoffverteilung 
und damit einer unrationellen Ausnutzung 
der zur Verfügung stehenden Siebfläche. Der 
in das Sortiersieb einströmende Stoff soll, 
obwohl er doch der Schwerkraft folgend 
immer nur nach unten drängt, durch die 
Schläge von Verteilungs- und Flügelrädern 
über die zylindrische Sieblläche ausgebreitet 
werden. Das ist eine Aufgabe, die sehr 
schwer zu lösen ist, und dann auch nur unter 
Anwendung hoher Drehzahlen. Solche hohen 
Tourenzahlen sind aber aus anderen Grün- 
den wenig angebracht, denn sie machen 
große Antriebskräfte nötig und wirken stark 
zerstörend sowohl auf die Sortierer selbst 
als auf den Stoff ein. Es gibt heute keinen 
Flügelradsortierer mit horizontaler Achse, 
der in bezug auf die Stoffverteilung und 
rationelle Ausnutzung der Siebfläche restlos 
befriedigend arbeitet. 


Betrachtet man nun den Sortiervorgang 
selbst, so ist ersichtlich, daß der peitschende 
Schlag des Flügelrades die flüssige Stoff- 
masse gegen die gelochten Siebwände wirft 
und sie durch die Lochungen preßt. Hierbei 
werden natürlich zuerst die leicht flüssigen 
Teile durch die Löcher wandern und die 
gröberen Teile zurückbleiben. Die Folge ist, 
daß die zurückbleibenden Teile eine Entwäs— 
serung, also eine Eindickung, erfahren. (Zen— 
triſugalsortierer geben den Stoff immer in 
stärkerer Verdünnung ab, als sie ihn erhalten 
haben.) Durch die ständig sich wiederholen- 
den Siebvorgänge wird natürlich die Ein- 
dickung der zurückbleibenden Stoffe ständig 
gesteigert, bis an eine Grenze, bei welcher 
ein Sortiervorgang nicht mehr durchführbar 
ist. obwohl dieser eingedickte Stoff bei wei- 
tem noch nicht völlig durchsortiert ist und 
noch reichlich gute Fasern enthält. Die Lei- 
Stung des Apparates sinkt in solchem Falle 
Lanz erheblich ab. Man kann hier vorbeugen, 
indem man entweder den Stoff von vorn- 
herein mit einer höheren Verdünnung als 
nötig in den Apparat einführt oder indem 
man nachträglich während der Sortierarbeit 
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durch Einführung von Spritzwasser dafür 
sorgt, daß die zum Sortieren vorteilhafte 
Verdünnung dauernd erhalten bleibt oder 
wiederhergestellt wird. Beide Wege sind an 
den bestehenden Apparaten in Benutzung. 
Es ist also beim Zentrifugalsortierer durch 
starke Verdünnung möglich, den Sortiervor- 
gang günstig zu beeinflussen; es ist aber 
bedeutend schwerer möglich, die Stoffver- 
teilung so zu gestalten, daß die verfügbare 
Siebfläche restlos ausgenutzt wird. 

Die Wirkung der den Stoff schlagenden 
Flügelräder muß man als ungünstig ansehen. 
Der zugeführte Stoff enthält immer noch 
Teilchen, wie kleine Aeste usw., welche 
durch den heftigen Schlag der Flügelräder 
und durch das Anprallen an die Siebflächen 
zertrümmert werden können, so daß dann die 
einzelnen Trümmerteilchen klein genug sind, 
um durch die Löcher des Sortiersiebes zu 
schlüpfen. Entgegenwirken läßt sich diesem 
Nachteil nur durch Anwendung einer ge- 
ringeren Verdünnung, weil dann diese Ast— 
teilchen reichlicher von Fasern umhüllt sind 
und dem Angriff nicht so stark ausgesetzt 
sind, als wie bei stark verdünnten Stoffen. 
Wie aber schon vorher erwähnt, hat die Ver— 
dünnung des Stoffes ein bestimmtes Maß ein- 
zuhalten, wenn nicht die Ausscheidung von 
Spuckstoff sehr stark mit guten Fasern durch— 
setzt sein soll. 

Zusammenfassend ist also über diese Zen— 
trifugalsortierer zu sagen, daß sie auf kleinem 
Raum erhebliche Mengen leisten, daß aber 
die Qualität der Leistung nicht zufrieden- 
stellend ist, daß sie ferner mit erheblichen 
Wassermengen arbeiten müssen und auch 
reichlichen Kraftbedarf haben. Dagegen sind 
die Apparate im Preise sehr billig und in der 
Konstruktion und Bedienung verhältnismäßig 
einfach. 

Die andere als Knotenfänger bezeichnete 
Gruppe kann man in vier Unterabteilungen 
gliedern, und zwar in: 

l. Rundsieb-Knotenfänger mit Stofflauf von 
innen nach außen, 

2. Rundsieb-Knotenfänger mit Stofflauf von 
außen nach innen, 

3. Plansieb-Knotenfänger mit Stofflauf von 
oben nach unten, 

4. Plansieb-Knotenfänger mit Stofflauf von 
unten nach oben. 


Allen diesen Apparaten ist gemeinsam, 
daß die Sortierung fast durchweg mittels 
geschlitzter Bleche oder Platten vorgenommen 
wird, und zwar unter Anwendung von 
Niveaudifferenzen, von Schüttelungen oder 
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Stoffpulsationen, um den Durchgang durch 
die Sortierschlitze und die Freihaltung der 
Schlitze zu ermöglichen. 

Die Mengenleistung dieser Apparate ist 
durchweg kleiner als bei Zentrifugalsortierern, 
dagegen ist aber die Qualitätsleistung erheb- 
lich besser. Ferner sind diese Knotenfänger 
infolge der komplizierteren Bauart auch in 
den Anschaffungskosten viel teurer als Zen- 
trifugalsortierer, aber sie haben gegenüber 
diesen auch den großen Vorzug, daß sie 
erstens zum Antrieb viel weniger Kraft be- 
nötigen und außerdem mit bedeutend ge- 
ringerer Verdünnung des Stoffes auskommen. 
Sie sparen also Kraft und Wasser, sortieren 
feiner, scheiden auch im Spuckstoff fast keine 
guten Fasern aus. 

Vergleicht man nun beide Gruppen mit- 
einander, so muß man sagen, daß der Zen- 
trifugalsortierer dort am Platze ist, wo hohe 
Leistung bei kleinem Platzbedarf erzielt wer- 
den muß, wo man an die Qualität nicht so 
hohe Anforderungen zu stellen gezwungen 
ist, wo reichlich Kraft und Wasser zur Ver- 
fügung stehen; während der Knotenfänger 
dort besser passen wird, wo man mit Wasser 
und Kraft sparsam umgehen muß, dagegen 
genügend Raum zur Verfügung hat und auch 
geneigt und in der Lage ist, die höheren An- 
schaffungskosten aufzuwenden. 


Wenn man nun die Knotenfänger in ihren 
einzelnen Untergruppen einmal durchgeht, 
so ist zu Gruppe 1 zu sagen, daß in dieser 
als Großleistungsapparat eigentlich nur der 
Partington-Knotenfänger in Betracht kommt. 
Diese Apparate arbeiten noch heute in vielen 
Fabriken sowohl für gebleichte als auch für 
ungebleichte Zellulose in befriedigender 
Weise, verbrauchen sehr wenig Antriebskraft, 
arbeiten mit sehr geringen Verdünnungen, 
scheiden automatisch und kontinuierlich nur 
die Unreinigkeiten und fast keine guten 
Fasern aus, aber sie sind infolge ihrer teu— 
reren Bauart kostspielig in der Anschaffung. 
Immerhin haben Rentabilitätsberechnungen 
ergeben, daß in bestimmten Fällen eine Sor— 
tieranlage mit Partington-Knotenfängern trotz 
der hohen Anlagekosten sich rentabler stellte 
als eine Zentrifugal-Sortieranlage mit ihrem 
großen Aufwand an Kraft und Wasser. 


Die zweite Untergruppe, Knotenfänger 
mit Stofilauf von innen nach außen, findet 
weniger für die Sortierung von Zellulose, 
sondern mehr für die Sortierung von Papier 
Verwendung. 

Die älteren Zellulosereiniger mit Stoff- 
lauf von außen nach innen sind bisher nur 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 7 1928 


in kleineren Abmessungen gebaut worden 
und daher heute in ihren Leistungen über- 
holt. Der Thune-Sortierer, der auf einem 
ähnlichen Prinzip wie die Zellulosereiniger 
arbeitet, erreicht infolge der neuartigen Ein- 
richtung erheblich größere Leistungen und 
sortiert auch sehr rein, jedoch wirft er sehr 
viel Spuckstoff und mit diesem auch gute 
Fasern aus, und zwar in größerer Menge, 
wenn die Verdünnung geringer ist. Um Ver- 
luste zu vermeiden, muß daher unbedingt ein 
Nachsortierapparat zur Anwendung kommen. 


Planknotenfänger mit Stofflauf von unten 
nach oben haben in der Zellulosesortierung ` 
sehr wenig Verwendung gefunden und auch 
in der Papiersortierung sind sie kaum noch 
anzutreffen. 

Plansortierer mit dem umgekehrten Sor- 
tierprinzip, Stofflauf von oben nach unten, 
sind als Einzelapparate heute ebenfalls selten 
noch in Anwendung, dagegen haben sich 
diese Apparate in der Bauart der Membran- 
sortierer als Sortierkolonnen sehr gut einge- 
führt. Die hintereinander gestellten, durch 
eine gemeinsame Welle angetriebenen Einzel- 
apparate unterziehen den Stoff, wenn er in 
dem langen geneigten Sortierkanal nach 
abwärts geht, einer Sortierung und entziehen 
ihm die guten Fasern. Die nach abwärts 


strömende Stoffmasse reichert sich dabei mit 


Unreinigkeiten an und um einer Verschmut- 
zung des sortierten Stoffes auf seinem Wege 
vorzubeugen, werden die Schlitzweiten von 
Apparat zu Apparat nach unten zu enger 
genommen, so daß der am tiefsten gelegene 
Apparat die engsten Schlitzweiten hat und 
in der Hauptsache als Nachsortierer arbeitet. 
Diese Plansortierer arbeiten bei der Verwen- 
dung sehr enger Schlitze sehr sauber und 
ergeben auch einen geringen Abfallstoff. Sie 
sind aber im Verhältnis zu Zentrifugalsortie- 
rern weniger leistungsfähig und bedürfen 
daher eines großen Platzes, um die genügende 
Anzahl Apparate zur Bewältigung der vor- 
liegenden Leistung unterzubringen. Der 
Kraftbedarf ist klein, jedoch bedarf der Stoff 
einer größeren Verdünnung — etwa 1:300 
bis 1:400. Die Membranknotenfänger sind in 
ihrem Aufbau einfach und durch die Ausfüh- 
rung in Holz auch billig, so daß sie — reich- 
liche Raumverhältnisse vorausgesetzt — heute 
wohl unter die besten Feinsortierer für Zel- 
lulose gehören. 


Hält man sich noch einmal die beiden 
Hauptgruppen vor Augen, so ist ersichtlich, 
daß die Zentrifugalsortierer mit Flügelrädern 
den zu sortierenden Stoff auf die Siebfläche 
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aufwerfen, während bei den Knotenfängern 
der Sortierzylinder zu einem bestimmten Teil 
der Zylinderfläche ständig vom Stoff über- 
lutet ist, so daß auf der einen Seite der 
Schlitzläche der unsortierte Stoff sich be- 
findet, während auf der anderen Seite der 
arbeitenden Zylinderfläche mit einem gewissen 
Niveauunterschied der sortierte Stoff die 
Sortierfläche berührt. Bei den Zentrifugal- 
sortiersieben rinnt dagegen der durchsortierte 
Stoff tropfen- und strahlenweise an den 
Blechen herab. Hierin liegen Unterschiede, 
welche zweifellos auf die Sortierwirkung Ein- 
fluß haben. Bei den Knotenfängern handelt 
es sich um geschlossene Flüssigkeitsmengen, 
in denen Fasern und natürlich auch die aus- 
zuscheidenden Unreinigkeiten schwimmen. 
Die Fasern haben dadurch eine leichte Be- 
weglichkeit, so daß sie sich die beste Lage 
zum Durchschlüpfen durch die Schlitze aus- 
suchen können, während beim Zentrifugal- 
sortierer die Faser gar nicht Zeit hat, sich 
irgendwie für den Durchgang durch die 
Löcher einzustellen. Durch die Rundlochung 
des Zentrifugalsortierers kann also nur eine 
Faser durchgehen, wenn sie gewissermaßen 
senkrecht zur Lochfläche steht oder wenn sie 
durch die Gewalt des Flügelrades zusammen- 
geknickt wird und in diesem Zustande die 
Lochung passiert. Ist eine Unreinigkeit brei- 
ter als die Lochung, dann wird sie freiwillig 
nicht durch die Lochung gehen, höchstens 
durch Gewalt hindurchgepreßt werden. Des- 
wegen sind im allgemeinen Zentrifugalsor- 
tierer sehr gute Splitterfänger, während bei 
Schlitzzylindern auch breite Bastteilchen , 
wenn sie nur dünner sind als die Schlitzweite, 
die Schlitze passieren können. Auch die Ge- 
schwindigkeiten, mit denen diese Vorgänge 
sich abwickeln, sind natürlich von Einfluß 
auf Sortierreinheit und Leistungsmenge. 

Beide Gruppen von Sortierapparaten ha- 
ben also Vorzüge und Nachteile, und es wäre 
Sehr zu wünschen, wenn es möglich wäre, 
die Vorzüge beider Systeme zu vereinigen. 

In den letzten Jahren ist nun ein neuer 
Sortierer auf den Markt gekommen, den man 
wohl als Zentrifugalsortierer bezeichnen muß, 
weil er zentrifugale Kräfte ausnutzt, der aber 
sonst mit den Flügelradsortierern wenig Ge- 
meinsames besitzt. Es ist dies der Bird- 
dortierer Patent A. Haug, welcher keinerlei 
Flügelrad besitzt und dessen schnell rotie- 
render Sortierzylinder mit Lochungen ver- 
sehen ist. Der zu sortierende Stoff fließt ganz 
ungehindert in das Innere dieses rotierenden 
debeylinders ein und nimmt durch Reibung 
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an der Rotation des Zylinders teil. Der Stoff 
passiert die Lochungen und fließt nun nicht 
etwa, wie bei den bisherigen Flügelsortierern, 
tropfen- und strahlenweise ab, sondern der 
sortierte Stoff wird angestaut, so daß er den 
Sortierzylinder auch außen vollständig um- 
gibt. Der Sortierzylinder rotiert also in einer 
vollständig geschlossenen Stoffmasse. In Sei- 
nem Inneren befindet sich der unsortierte und 
um ihn herum der sortierte Stoff. Dadurch 
tritt eine hundertprozentige Ausnutzung der 
Siebfläche ein und die Leistung ist natur- 
gemäß eine ganz erhebliche. In dieser flüssi- 
gen Stoffmasse haben nun die Fasern ebenfalls 
ihre volle Beweglichkeit und strömen einer- 
seits getrieben durch die Zentrifugalkraft der 
Zylinderwandung zu, andererseits entsteht 
auch von außen her eine Saugung, welche 
die Fasern im gleichen Sinne nach außen 
zieht und so ihren Durchgang durch die 
Lochung bewerkstelligt. Alle Teile, die zu 
grob sind, werden durch stillstehende, spira- 
lig gebogene Räumerleisten abgeführt und 
als Spuckstoff ausgeschieden. Der sortierte 
Stoff wird durch die Rotationskraft des Sieb- 
korbes in einen Staukasten befördert, so daß 
bei diesem Sortierer der Stoffauslauf bis zu 
3 m höher liegt als die Achse des Siebkorbes, 
bzw. etwa 1½ m höher als der Einlauf für 
den unsortierten Stoff. Der Apparat hat also 
nicht einen Verlust, sondern einen Gewinn an 
Stoffgefälle, was sich in manchen Situationen 
vorzüglich ausnutzen läßt und Ersparnis von 
Stoffpumpen mit sich bringt. 

Dieser Bird-Sortierer arbeitet also in be- 
zug auf den Stoffdurchgang ganz ähnlich 
wie ein Knotenfänger und benutzt nur die 
Zentrifugalkraft, um Bewegung in die Flüs- 
sigkeitsmasse zu bringen, ähnlich wie es die 
Niveaudifferenz und die Schüttelung bei Kno- 


tenfängern tut. Aus diesem Grunde kann man 
- den Bird-Sortierer nicht 


mehr unter die 
Gruppe der Schlagflügelsortierer rechnen. 
Er nimmt eine Mittelstellung zwischen beiden 
Gruppen ein und verwirklicht ein absolut 
neues Sortierprinzip. Das Schlagen der 
Flügelräder hat aufgehört und daher können 
Zertrümmerungen von Aesten nicht mehr 
eintreten. Dagegen ist eine hundertprozen- 
tige Siebausnutzung und dadurch eine sehr 
hohe Leistung vorhanden. 

Das Ausfüllen des ganzen Sortierers mit 
Stoff bringt eine den Knotenfängern ähnliche 
Erscheinung mit, und das ist das Schwimmen 
der Fasern in der Flüssigkeit, so daß sie un- 
gehindert dem Zuge der treibenden Kräfte 
folgen können. 
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Der durch den Staukasten erzeugte 
Gegendruck, welcher zur einwandfreien Ar- 
beitsweise dieses Sortierers notwendig ist, 
läßt sich aber in seiner Höhe regulieren und 
dadurch kann man Einfluß nehmen auf die 
Intensität des Stofidurchganges am Siebkorb. 
Es erscheint also hier das erste Mal ein 
Apparat unter den Zentrifugalsortierern, der 
ohne Aenderung der Drehzahl diese Einfluß- 
nahme überhaupt ermöglicht. Man sieht, daß 
hier ein Sortierersystem vorhanden ist, das 
die sanftere und feinere Arbeitsweise des 
Knotenfängers mit der hohen Mengenleistung 
des Flügelsortierers verbindet. 


Diese Betrachtung wäre nicht vollständig, 
wenn man nur die einzelnen Apparate, nicht 
aber ihre Einordnung in den gesamten Be- 
trieb untersuchen wollte, und so scheint es 
an dieser Stelle nötig, auf die neuerdings 
schon viel zur Anwendung kommende stufen- 
weise Sortiermetliode hinzuweisen. Man teilt 
die Feinsortierung in zwei Stufen und spezia- 
lisiertt damit die Arbeit der Zentrifugal- 
sortierer, weil dies besonders für diese 
Gruppe in Frage kommt. Die Hauptapparate 
werden auf feinste Sortierung und höchste 
Leistung ohne Rücksicht auf scharfe Aus- 
sortierung eingestellt. Ihre Aufgabe ist also 
stark begrenzt und daher leichter zu erfüllen. 
Der ausgeschiedene Spuckstoff ist nun reich- 
lich mit guten Fasern durchsetzt, und diese 
Fasern herauszuholen, ist die Aufgabe des 
Nachsortierers, der schließlich nicht von 
gleicher Bauart wie der Hauptapparat sein 
muß, der vielmehr zweckmäßig so auszu- 
wählen ist, daß er die Arbeit des Aussortie- 
rens guter Fasern aus stark verunreinigtem 
Stoff vorzüglich leistet. Es ist also auch hier 
eine Spezialisierung durchzuführen, die eine 
leichtere Einstellung ermöglicht und nament- 


lich bei größeren Anlagen sich besonders 


günstig auswirkt. 


Wiederholt ist in vorstehendem von dem 
Zerschlagen von Aesten gesprochen worden 
und deshalb ist es wichtig, auch einmal die 
Frage zu erörtern, welche Mittel vorhanden 
sind, um den Stoff, welcher den Feinsortierern 
zugeführt wird, möglichst astfrei zu halten, 
damit eben das Zerschlagen der Aeste nicht 
mehr eintreten kann. 


Die Vorsortierung des Stoffes geschieht 
jetzt meist vor dem Sandfang in Asttrommeln. 
Soweit es irgendwie möglich ist, wird natür- 
lich jeder Zellulosemacher schon die Hack- 
schnitzel von Aesten zu befreien trachten und 
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auch sonst bei Kochung und Naßaufbereitung 
bemüht sein, die so schädlichen Aeste zu 
beseitigen. Die Asttrommeln, für die man in 
Deutschland meistens Schlitzlochung anwen- 
det, sind natürlich nur imstande, diejenigen 
Aeste auszuscheiden, welche stärker sind als 
die Schlitzweite der Asttrommel. Nun erfährt 
der Stoff in der Asttrommel auf den Stäben 
ein dauerndes Wälzen, und es ist durchaus 
möglich, daß namentlich bei sehr lang ge- 
bauten Asttrommeln durch dieses Wälzen ein 
Abraspeln der Aeste stattfindet, so daß nicht 
nur die abgeraspelten Teile, sondern auch die 
kleiner gewordenen Aeste in den vorsortierten 
Stoff gelangen. Es ist also einerseits anzu- 
streben, die Schlitzweite der Asttrommein 
möglichst knapp zu nehmen und auf der 
anderen Seite das Wälzen des Stoffes zu 
vermeiden. 

Diese Bestrebungen sind recht gut gelöst 
durch die Konstruktion des „Knotters“. Bei 
diesem Apparat wird ausschließlich Rund— 
lochung verwendet. Es ist schon in den Aus— 
führungen über die Schlitzlochung der 
Knotenfänger und die Rundlochung der Zen— 
trifugalsortierer der Unterschied zwischen 
diesen beiden Durchbrechungen erörtert 
worden, und es ist hier auch wieder zu sagen, 
daß Rundlochung dann vorzuziehen ist, wenn 
in dem Stoff Teile vorkommen, welche in 
einer Dimension schmaler sind als die Weite 
eines Langschlitzes. Runde Lochung fängt 
solche Teile besser ab, selbst wenn der 
Durchmesser der Rundlochung größer ist als 
die Weite eines Langschlitzes. 

Der Knotter erreicht durch eine eigen- 
artige Zerteilung des von ihm zu sortierenden 
Stoffes in Einzelmengen erstens einmal eine 
ganz erhebliche Leistung und außerdem ver- 
meidet er möglichst das Wälzen des Stoffes. 
Der Stoff, welcher in der Hauptsortierzone 
zurückgehalten wird, geht auf eine zweite 
kurze Nachsortierzone, damit er von anhaf- 
tenden guten Teilen noch befreit wird, im 
übrigen aber gelangt dieser zurückgehaltene 
Stoff rasch aus dem Sortierer. Der Knotter 
ist in seiner Arbeitsweise und Leistungs- 
fähigkeit in jedem Falle einer Asttrommel 
überlegen und nebenbei bemerkt hat sich der 
Knotter auch bei der Vorsortierung von 
Holzschliff so hervorragend bewährt, daß 
man ruhig behaupten kann, daß bisher noch 
kein anderer Apparat dem Holzschliff-Fein- 
sortierer einen so gut vorsortierten, sauer- 
krauffreien Stoff angeliefert hat. 

Claus. 
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Akad. Papieringenieur-Verein an der Techn. Hochschule 
| zu Darmstadt. 


Am 13. Januar 1928 konnten wir im Hör- 
saal 326 unserer Hochschule den Werkfilm 
„Das Druckpapier“ vorführen, den uns der 
verband Deutscher Druckpapier-Fabriken in 
llebenswürdiger Weise zur Verfügung gestellt 
hatte. Zu der Vorführung, die große Beteili- 
gung aufwies, hatten wir auch die Studieren- 
den anderer Abteilungen der Hochschule 
eingeladen, um auch diesen einen Begriff von 
der Bedeutung unserer Papierindustrie als 
Uroßindustrie zu geben. In vier Akten zeigt 
der Film in gemeinverständlicher Weise den 
Werdegang des Rotationsdruckpapiers vom 
Fällen der Fichte bis zum Bedrucken des 
fertigen Blattes auf den modernsten Rotations- 
druckmaschinen und bringt dabei das Bild 
manch bekannter Anlage. 


Einer Einladung der Brown-Boveri-Werke 
folgend, unternahm der A. P. V. am 1. Februar 
eine Exkursion nach Mannheim. In entgegen- 
kommender Weise ließ uns die Leitung in 
zwei Gruppen durch die Haupthallen des 
Werkes führen. Neben den Abteilungen, in 
welchen elektrische Motoren — zum Teil für 
schleiferantriebe — gerade in Arbeit sich be- 
fanden, interessierte uns der Turbinenbau, 
in welchem wir Gelegenheit hatten, Einheiten 
von geradezu erstaunlichen Größen zu sehen, 
Auch bei dieser Exkursion sahen wir wie- 


derum bestätigt, wie überaus lehrreich und 
wertvoll solche Fabrikbesichtigungen für die 
Erweiterung unserer Kenntnisse sind. 

Am 24. Februar, 16 Uhr, findet im Hörsaal 
des Celluloseinstitutes die ordentliche General- 
versammlung des Wintersemesters 1927/28 


statt. 
Es ist folgende Tagesordnung zugrunde 


gelegt: 

. Verlesen des Protokolls. 

. Eingänge. 

. Neuaufnahmen. 

. Programm für S.-S. 1928 u. Stiftungsfest. 

. Neuwahl des Vorstands. 

. Allgemeines. 

An demselben Tage (24. Febr.) findet um 

20 Uhr im Kaisersaal (Restaurant Christ, 

Grafenstraße) die Semesterschlußkneipe des 

A.P.V. statt, zu welcher wir schon jetzt Ge- 

legenheit nehmen, unsere Alten Herren und 

auswärtigen Mitglieder herzlichst einzuladen. 
Mit besonderer Genugtuung sei noch er- 

wähnt, daß die Zahl der Mitglieder 120 über- 

stiegen hat, worunter sich mehr als 50 Alte 

Herren befinden. Vor Schluß des Semesters 

wollen wir noch eine Zellstoff r k besuchen. 

Der Akadem. Papieringenieur-Verein an der 


Technischen Hochschule zu Darmstadt. 
I. A.: Paul Walter. 
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Geschäftsberichte. 


Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken Aktien- 
resellschaft in Niederschlema i. Sa. In der am 10. Fe- 
miar abgehaltenen Aufsichtsratssitzung wurde be- 
schlossen, für das Geschäftsjahr 1927 der General- 
ersemmlung eine Dividende von 8% vorzuschlagen. 


Der Aufsichtsrat der Vereinigten Bautzner Pa- 
bieriabriken in Bautzen beschloß. der Generalver- 
“enmlang (12. März) eine Dividende von 8%% (0) 
RM. 33000 Vorzugsaktien und von 6% (0) auf 
K.- V. 315 Mill, Stammaktien vorzuschlagen. 


Gebrüder Buhl, Ettlingen (Baden). Die 4. ordent- 
un Generalversammlung der Gesellschaft vom 
‘ Februar, in welcher 15848 Stimmen mit 
R.M. 3loss6 Aktienkapital vertreten waren, gench- 
"le einstimmig die Regularien für das abgelaufene 
Geschäftsjahr 1926:27 und gab den Vorschlägen des 
Vorstandes statt. Der erzielte kleine Reingewinn von 
R-M. 335752 wurde vorgetragen. Während der 
hen vier Monate des abgelaufenen Geschäftsjahres 
laz die obere Fabrik still infolge Durchführung 
betet Umbauten und maschineller Verbesserungen. 
lr l tyteren haben sich gut bewährt und es gelang 
I. lurch. die Qualität zu heben und die Produktion 
AA stenten. Die Beschäftigung war dauernd, auch 


während des laufenden Geschäftsjahres, gut; nur dic 

Verkaufspreise sind nach wie vor unbefriedigend. 
Bei der Papierfabrik Sebnitz A.-G. soll die Divi- 

dende wieder mit 14% in Vorschlag gebracht werden. 


Die Verwaltung der Vereinigten Strohstoffabriken 
A.-G. in Dresden teilt mit, daß sie 1927 die größte 
Produktion seit ihrem Bestehen erzielt hat und ein 
ähnlich gutes Geschäftsergebnis wird ausweisen kön- 
nen wie in den letzten zwei Geschäftsiahren, für die 
je 18% Dividende verteilt werden. Bilanzsitzung An- 
fang April. 

Hermanetzer Papierfabrik. In der am 7. Februar 
stattgefundenen Bilanzsitzung der Gesellschaft wurde 
der Abschluß für 1926 genehmigt. Derselbe weist 
einen Reingewinn von Kc 410000 aus, so daß der 
1925 erlittene Verlust von Ke 352000 gedeckt er- 
scheint, Eine Dividende gelangt nicht zur Verteilung. 

M. Niedermayer Papierwarenfabrik A.-G., Rosen- 
heim. Die Gesellschaft beantragt wieder 10% Divi- 
dende auf R.-M. 500 000 Aktienkapital. Die aus der 
1927 durchgeführten Kapitalerhöhung stammenden 
R.-M. 250 000 nehmen erst ab 1. Oktober 1927 bzw. 
1. April 1928 an der Dividende teil. Der Umsatz sei 
erheblich gestiegen und die Fabrik weiter ausgebaut, 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Zilinaer Zellulosefabrik Akt.-Ges., Zilina (Slo- 
wakei) und Rosenberger Cellulose- und Papleriabriks- 
A.-G., Ruzomberok (Slowakei). Nach einer Mitteilung 
des Herrn Generaldirektor Necas wird die Jahres- 
produktion dieser beiden Firmen vom nächsten Monat 
an jährlich 55 000 t betragen. 

Herr Bertil Björkell ist zum technischen 
Leiter der Firma Nokia Aktiebolag in Nokia (Finn- 
land) als Nachfolger des Herrn A. Nilsen ernannt 
worden, welch letzterer zum technischen Leiter der 
Firma E. J. Johannsen, Papierfabrik in Reval (Est- 
land) bestellt worden ist. 

Die Firma W. Ferd. Klingelnberg Söhne, Maschi- 
nenniesserfabrik, Zentrale in Remscheid, hat Anfang 
Februar eine weitere Zweigniederlassung gegründet 
in Düsseldorf. Diese befindet sich Königsallee 74. 
Ixe Leitung dieser Zweigniederlassung ist dem lang- 
jänrig bei der Firma W. Ferd. Klingelnberg Söhne 
beschäftigten Prokuristen Herrn Friedrich Rath 
anvertraut worden. 


Berichtigung. Der Artikel „Neue Kar- 
tonmaschinen“ in Nr. 4, S. 96, ist dahin zu 
berichtigen, daß im Jahre 1896 die erste Karton- 
maschine aus der Fabrik der Gottl. Heerbrandt A.-G. 
nicht an die Papierfabrik Groß-Särchen, sondern an 
die Firma Holzstoff- und Lederpappenfabriken vorm. 
Gebr, Fünfstück A.-G. in Penzig geliefert worden ist, 
wo sie sich heute noch im Betrieb be- 
findet. Die Verwechslung in dem ersten Bericht 
ist darauf zurückzuführen, daß in dem Jahre 1896 
„wei Maschinen die Werkstätten der Gottl. Heer- 
brandt A.-G. verließen, ‚wovon die erste an Gebr. 
Fünfstück und die zweite nach Groß-Särchen geliefert 


beitgeberverband weitergegeben. Man will mit dieser 
Maßnahme keine Unruhe hervorrufen und die Schlich- 
tungsverhandlungen in der Papiermasseindustrie und 
in den schwedischen Sägewerken nicht stören. Da— 
her ist seitens des schwedischen Arbeitgeberverbandes 
in der Angelegenheit der Papierindustrie vorläufig 
keine Entscheidung zu erwarten, da man erst den 
Verlauf der jetzt stattfindenden Verhandlungen ab- 
warten wird. N. P. E. 


Die Papierkontingente für die Reparationslielerungen 
nach Frankreich. 

Nach einer Bekanntmachung des französischen 
Finanzministers ist das Kontingent für die deutschen 
Fapierliefierungen nach Frankreich im Rahmen der 
Reparationsleistungen im Einvernehmen mit den inter— 
essierten Kreisen für 1928 nunmehr festgesetzt. Und 
zwar ist die Lieferung auf 50 000 t Zeitungsdruck- 
papier, 8000 t satiniertes Papier und 3000 t Buch- 
druckpapier festgesetzt. Ueber dieses Kontingent 
hinaus bleiben noch einige tausend Tonnen zur freien 
Verfügung. Die Papierimporteure haben ihre Forde- 
rungen bis spätestens zum 31. März bei der betreffen— 
den französischen Stelle einzureichen. 


— 


Papierausstellung in Amsterdam. 

Bei der in Nr. 5. S. 111. beschriebenen Papier: 
ausstellung in Amsterdam ist auch die Gesellschaft 
für Otto Schmidt's Patent-Herkulessteine G. m. b. H. 
in Dresden-A. beteiligt. Sie hat einen Patent-Herku— 


lesstein und einige ihrer patentierten Schärfrollen zur 
Verfügung gestellt. 


dees e -00200029030200 
wurde. N Frau Gerirud Reinhart, geb. Erhardt 0 
Arbeitskonflikt in der schwed. Papiermasselndustrie. 5 und Oberstleutnant Hans Reinhart 2 

Nach den Pressemeldungen wurde am Freitag, 2 lellen ergebenst mit, daß ihre Tochter Dora y 
den 10. Februar, in Stockholm eine Sitzung des g am T. Februar 1928 in London Herrn 4 
schwedischen Papierfabrikverbandes abgehalten. Hier M Dipl. Ing. Dr. phil. Arıhur Stefan Klein 7 
wurde jedoch die lange erwartete Lockout-Erklärung NY aus Berlin-Dahlem geheiratet hat. 2 
in allen Papierfabriken nicht beschlossen, sondern N Hermsdorf u. d. Kynast (Schlesien). 2 
man hat die Angelegenheit an den schwedischen Ar-  Szeseze-ez2e-0202020202020302020-0202020-0=0:% 
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Am 11. ds. Mts. verschied unerwartet der Direktor unserer Filiale 


Hann.-Münden, 


Herr Alfred Koch, Chemiker. 


Seit mehr als 36 Jahren in unserer Firma tätig, hat er seit 1914 unserer 


Filiale mit großem Fleiß und Pflichttreue vorgestanden. 


Er war ein Mann 


von vornehmem Charakter und seltener Rechtschaffenheit, sein stets ent- 
gegenkommendes, liebenswürdiges Wesen gewannen ihm allscitige Zu- 
neigung und Wertschätzung. Wir verlieren in dem Entschlafenen einen 


barkeit bewahren werden. 
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treuen Freund und Mitarbeiter, dem wir ein ehrendes Andenken in Dank- 
Höcklingsen, den 14. Februar 1928. 


Der Aufsichtsrat und Vorstand der Cellulosefabrik 
Höcklingsen. 
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Herr Kommerzialrat Ludwig Tennenbaum, Ge- 

neraldirektor der Neusiedler A.-G. für Papier- 
tabrıkation in Wien, ist im Alter von 66 Jahren 
gestorben. Der Dahingegangene, ein hervorragender 
Industrieführer, war seit 45 Jahren in der Neusiedler 
Aktiengesellschaft für Papierfabrikation tätig und seit 
22 Jahren mit der Oberleitung der Geschäftsführung 
as Generaldirektor betraut. (Nähere Mitteilungen 
hieraber siehe Nachruf auf dieser Seite.) 
J. Herr Otto Dittmar, Fabrikdirektor a. D. in Arns- 
i berg (Westfalen), ist nach längerem Leiden im 
74. Lebensjahr gestorben. Derselbe war als früherer 
Direktor der Badischen Holzstoff- und Pappenfabrik 
in Obertsrot und späterer Erbauer und langjähriger 
Dircktor Jer Ruhrwerke A.-G. in Arnsberg (Westf.) 
in weiten Kreisen der Papier- und besonders der 
\artonmacher bekannt. Er war einer der ersten, der 
at Herstellung des Kartons auf Rundsiebkarton- 
maschinen überging und ist auch während seiner 
latigkzit bei den Ruhrwerken der Erfinder und 
ente Hersteller der Chromversatzkartons gewesen. 
Weh im hohen Alter hat er im Kriege die Vertretung 
des Direktors der Papierfabrik Kabel übernommen 
and anschließend die Leitung der Kartonfabrik Rena 
n Norwegen, bis er im Jahre 1917 als Deutscher 
moge englischen Einflusses seine dortige Stellung 
verlor. Der Dahingegangene hat bis zu seinem Hin- 
zan regen Anteil an der Papierindustrie genommen 
and noch in den letzten Jahren als vereidigter Sach- 
verständiger und Berater gewirkt. 


Herr Direktor Hugo Bongard sen., langjähriger 
Leiter der Copit zer Papierfabrik der 
Firma Adolph Fiegel, Berlin C 19, ist am 3. Februar 
infolge eines Herzschlages im Alter von 68 Jahren 
gestorben. (Nachruf siehe heutige Nummer. S. 182.) 


Herr Alfred Koch, Chemiker, Direktor der Filiale 

der Cellulosefabrik Höcklingsen in Hann.-Münden. 
ıst am 11. Februar unerwartet verschieden. Derselbe 
war seit mehr als 36 Jahren bei dieser Firma tätig 
und seit 1914 Direktor deren Filiale in Hann.-Münden, 
(Nachruf siehe heutige Nummer, S. 180.) 


Beilagen-Hinweis, 

Thomas Mann und H. G. Scheffauer haben sich 
an die Spitze eines neuen Unternehmens gestellt. 
welches unter dem Titel „Romane der Weit“ seinen 
Subskribenten allwöchentlich einen modernen Roman 
eines bekannten neueren Weltautors bringt. Die 
Buchhandlung Karl Block in Berlin SW 68, Koch- 
straße 9, bietet die Vergünstigung äußerst bequemer 
Monatszahlungen, welche die Erwerbung dieser Ro- 
manbibliothek jedermann ermöglicht. Näheres in der 
Prospektbeilage unserer heutigen Nummer. 

Ferner liegt der heutigen Nummer ein Prospekt 
der Firma Siemens & Halske A.-G., Wernerwerk, 
Berlin-Siemensstadt, über Wärmewirtschaftliche Meß- 
geräte bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 


empfehlen. 


Der Verwaltungsrat der Neusiedler Aktiengesellschaft für Papier- 


fabrikation gibt, zugleich auch für die angegliederten Unternehmungen, 
hiermit schmerzbewegt Nachricht von dem Ableben des langjährigen, 


hochverdienten Generaldirektors und lieben Kollegen, des 


Herrn Kommerzialrates 


Ludwig Tennenbaum, 


welcher am 11. Februar 1928 sein arbeitsreiches Leben beendet hat. 
Der Verblichene, der durch 45 Jahre dem Beamtenkörper der Ge- 
sellschaft angehörte und seit 22 Jahren als Generaldirektor mit der Ober- 
leitung: der Geschäftsführung betraut war, hat durch sein umfassendes 
Wissen, durch seine reichen Erfahrungen und seine unermüdliche Tat- 
kraft dem Unternehmen unschätzbare Dienste geleistet und hat es zu 
seiner jetzigen Höhe emporgeführt. Die Gesellschaft erleidet durch seinen 
Heimgang einen überaus schweren Verlust und wird dem teuren Ver- 
blichenen für alle Zeiten die dankbarste und ehrenvollste Erinnerung 


bewahren. 


Wien, am 13. Februar 1928. 
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Dem Wunsche des Verblichenen entsprechend, findet die Bestattung in aller Stille statt. 
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Technische Frühjahrsmesse Leipzig. 
4.—14. März 1928. 

Die Maschinenfabrik Buckau R. Wolf Aktien- 
gesellschaft, Magdeburg (bisher R. Wolf A.-G., Mag- 
deburg-Buckau) ist in Halle 21 Stand 26, 28 und 30 
wiederum mit einer Anzahl ihrer Buckauer 
Dieselmotoren sowie einer ihrer ortfesten Heiß- 
dampf-Einzylinderlokomobilen für volle Abdampfaus- 
nutzung vertreten. Während die Motoren Leistungen 
von 14--50 PSe aufweisen und besonders für gewerb- 
liche Betriebe als bevorzugte Antriebskraft gewählt 
werden, auch bereits zahlreich in solchen Betrieben 
arbeiten, kommt die ausgestellte Lokomobile mit einer 
Leistung von 100--150 PSe speziell für solche Betriebe 
in Betracht, bei denen es sich darum handelt, den 
Abdampf für Fabrikationszwecke, z. B. zum Kochen, 
Dämpfen, Trocknen usw. auszunutzen. Auch Zwi- 
schendampf und Frischdampf dieses Maschinentyps 
lassen sich für den erwähnten Zweck ohne Einschrän- 
kung der Leistung der Lokomobile ohne weiteres 
verwenden, so daß sich die Brennstoffkosten aui ein 
Minimum beschränken. 


Die M.A.N. auf der Leipziger Frühjahrsmesse 1928. 


Unmittelbar am Haupteingang der Halle 21 ist 
der große Stand der M.A.N. gelegen (47/49/51). Als 
älteste Dieselmotorenfabrik der Welt, in deren Werk- 
stätten bekanntlich 1897 der Dieselmotor entstanden 
ist, führt sie einen Sechszylindermotor der kompres- 
sorlosen Bauart von 280—350 PSe Leistung im Be- 
trieb vor. Die Durchbildung dieses Motors in allen 
seinen Teilen zeigt das Bestreben, höchstmögliche 
Betriebssicherheit zu erzielen. Zur Brennstoffzuiuhr 
ist die reine Druckeinspritzung verwendet, sie er- 
möglicht Anlassen der kalten Maschine ohne be— 
sondere Vorrichtung. wie Glimmstifte. Zündpatronen 
usw. Die Motoren dieses Typs werden in Leistungen 
von 50--2000 PSe mit mehreren bis 8 Zylindern für 
ortsfeste Anlagen und für Schiffsantrieb gebaut. 

Für ganz große Leistungen in Großkraftwerken 
und UÜeberseeschiffen kommt der doppeltwirkende 
/weitaktmotor in Frage, den die M.A.N. bis zu 
15000 PS und mehr herstellt. 

Eine leichtere Bauart ist der ebenfalls ausge- 
stellte Sechszylinder-Fahrzeugdieselmotor, der zum 
Antrieb von Kraftwagen, Eisenbahntriebwagen, Dreh- 
kranen und kleineren Wasserfahrzeugen dient. 

Eine wirtschaftliche Kleinkraftmaschine für Be— 
triebe mit gleichzeitigem Heizdampfhbedarji. wie 


Textilfabriken. Ziegeleien, Hotels, ist die ausgestellte 
Kleindampfturbine von 170 PS, die mit Zahnradüber— 
setzungsgetriebe arbeitet und zum Antrieb von elek— 
trischen Stromerzeugern, Pumpen usw. dient. 


Die M. A. N. zeigt ferner einen Schraubenschaufler 
in Betrieb, der sowohl als einfachste Pumpe zur Was- 
serförderung in der Landwirtschaft, in industriellen 
Betrieben, Wasserwerken als auch als Mischapparat in 
der chemischen Industrie verwendet und bewährt ist. 
Die Wirkungsweise dieser Pumpe wird durch ein 
betriebsfähiges Modell besonders vor Augen geführt. 


Eine Auswahl von Preß- und Schmiedeteilen ver- 
schiedener Art, darunter aus einem Stück gepreßte 
Träger für Hochbahn- und Straßenbahnwagen, zeigt 
die Leistungsfähigkeit der M.A.N. auf diesem Gebiet. 
Im Modell ist zu sehen als Beispiel einer neuzeit- 
lichen Wehranlage die Versenkwalzen der Kraftstufe 
der Rhein-Main-Donau-Großschiffahrtsstrafe im Main 
bei Viereth, ferner eine Portalschiebebühne, bei der 
die sonst nötigen verkehrsstörenden Laufgruben durch 
ein eigenartiges Tragwerk vermieden werden; große 


Beachtung verdient auch das Modell des M.A.N.- 
Scheibengasbehälters. Dieser bedeutet eine voll- 


kommene Umwälzung im Gasbehälterbau und hat sich 
mit einem Gesamtinhalt von etwa 9% Millionen chm 
in aller Welt erfolgreich eingeführt. Eine größere 
Anzahl von Leuchtbildern ergänzt wirkungsvoll die 
Ausstellung. 


Auch an der Internationalen Autom»- 
bilausstellung für Nutz- und Spezialfahrzeuge 
in Halle 7 ist die M. A. N. mit einigen ihrer Kraftwagen 
beteiligt. Sie zeigt dort einen Kraftomnibus für 45 
Personen, der, für den Großstadtverkehr hestimmt. 
mit besonders tiefliegendem Fußboden zur Erleichte- 
rung des Ein- und Aussteigens ausgerüstet ist. Das 
Fahrgestell eines 5-Tonnen-Lastwagens mit Vier— 
Zylinder-M. A. N.- Dieselmotor führt die erfolgreiche 
Verwendung des Schwerölinotors zum Antrieb von 
Kraftfahrzeugen vor Augen, der M.A.N.-Dieselmotor 
nat sich durch die erhebliche Ersparnis an Brennstoff- 
kosten und sein großes Drehmoment aufs beste ein- 
geführt. Als Schnellastwagen wird ein 3%-Tonnen- 
Fahrgestell mit Vierzylinder-Vergasermotor und Rie- 
senluftbereifung gezeigt. 


Die neue Riesenhalle der Automobilausstellung. 
in der die eigenartige Anordnung der freitragenden 
Binder von 100 m Spannweite eine stimmungsvolle 
Raumwirkung hervorruft, ist ebenso wie die Halle 21 
Erzeugnis der M.A.N. 


Am 3. Februar 1928 vormittags verschied infolge Herzschlages der langjährige Leiter meiner 


Copitzer Fabrik, 


Herr Direktor Hugo Bongard sen. 


im Alter von 68 Jahren. 


Der Entschlafene war seit über 12 Jahren in meinen Diensten, zuerst als Leiter meiner Fabrik 


Taubenheim/Spree und dann meiner Fabrik Copitz. bis ihn der Tod mitten im Schaffen dahinraffte. 
In unverbrüchlicher Treue hat der Verstorbene während dieser Zeit meine Interessen ver- 

treten und durch seine fachmännischen Kenntnisse an dem Ausbau der Fabriken teilgenommen. 
Ich werde deshalb den Dahingeschiedenen stets in treuem Andenken behalten. 
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Emil Fiegel, 


Inhaber der Firma Adolph Fiegel, Papierfabrik. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Zellulose aus 

Holz, Stroh u, dgl. durch Kochung mit kiesel- 
säurehaltigem Alkali. 

Hugo Wallin in Djursholm b. Stockholm. 

Kl. 55b. D. R. P. 452 946 (vom 30. 9. 25 ab). 


Patent- Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung von Zellulose aus Holz, Stroh u. dgl. durch 
kKochung mit kieselsäurehaltigem Alkali, dadurch ge- 
sennzeichnet, daB der Lauge ein so hoher’ Kiesel- 
säyregchalt gegeben wird, daß sie nach Regenerierung 
durch Eindampien und Schmelzen oder Trocken- 
destillation genügend Kaustisch ist, um aufs neue ver- 
wendet zu werden, ohne daß man mit Kalk zu Kau- 
stizieren braucht. 

2. Ausführungsform des Verfahrens nach An- 
spruch I, dadurch gekennzeichnet, daß Kieselsäure 
heim Kochen in der Form von leicht löslicher Kiesel- 
saure (Kieselgur. feinpulverisiertem Sand) zugesetzt 
wird. 

3. Ausführungsform des Verfahrens nach An- 
spruch I und 2, dadurch gekennzeichnet, daß ton- 
erdchaltiges Material verwendet wird und das aus- 
xelallte Tonerdesilikat der Lauge vor dem Kochen 
abültriett wird. 

d. Ausführungsform des Verfahrens nach Anspruch 
I 3. dadurch gekennzeichnet, daß die laut Anspruch 3 
erhaltene Fällung oder ein Teil davon bei darauf- 
vigendem Schmelzen zugeführt wird. wobei kausti- 
sches Alkali erhalten wird. 

3. Ausführungsform des Verfahrens nach Anspruch 
I J. dadurch gekennzeichnet, daß kalihaltiges Mate- 
ral oder nicht an der Reaktion teilnehmende Salze 
der Schmelze zwecks Senkung der Schmelztemperatur 
„Aeführt werden. 

b. Ausführungsform des Verfahrens nach Anspruch 
5. dadurch gekennzeichnet, da& der Schmelze Kalk 
„lerfühtt wird, um den Kieselsäuregehalt auf ge- 
virneter Hohe zu halten. 

7. Ausführungsform des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet. daß beim Trocken- 


destillieren die Temperatur bis über 600“ C zwecks 
Wirderhildung des Silikates erhöht wird. 
N. Ausführungsform des Verfahrens nach An- 


rruch J. dadurch gekennzeichnet, daß die Verbren— 
"302 bei solcher Temperatur geschieht, daß die Asche 
cht schmilzt, 

Die geeignete Zusammensetzung der 
lauge wird dadurch erhalten, daß zwecks 
Ersatzes der Kochverluste neben alkalihalti- 
stm Material (Soda, Sulfat, Silikate, z. B. 
Feldspat) kieselsäurehaltiges Material (Sand, 
Ton, Gangart) zugefügt wird, wobei Silikat 
als kaustisches Alkali gerechnet wird. Da 
Silikat beim Schmelzen etwa gebildetes Na:O 
NaCO, =- C = NaO -+ 2 CO) oder 
NaS (Na. SO, — C ae NaS -H 4 CO) löst, 
braucht gewönnlich nicht völlig so viel SiO», 
als Na:SiO; entspricht, zugegen sein. Da 
dieses von der Ofentemperatur usw. abhängig 
st, muß der geeignete SiO--Zusatz für jeden 
Fall besonders ermittelt werden. 


Enthält das Alkali oder das Kieselsäure- 
material Tonerde (Al O:), so fällt diese bei 
der Auflösung völlig als Silikat (z. B. 
Al: OaNa: OSiO: + 9 H,O) aus, weshalb ohne 
Gefahr des Inkrustierens in dem Eindamp- 
fungsapparat eingedämpft werden kann. Die 
Fällung kann aufs neue beim Schmelzen ver- 
wendet werden (Al.O,Na,O SiO: + Na:0CO; 
=> NaO AlO; * NaꝛzO SiO: 4- CO: ; 
Na:OAl:O; -+- Na: O 4 SiO: -+ H:O = 
Al:-O;Na:OSiO> + 2 NaOH), wobei also 
wirklich kaustisches Alkali erhalten wird. 


Beim Kochen von Stroh dürfte genügend 
SiO: mit diesem zugeführt werden; würde 
der Alkaliverlust so klein sein, daß Ueber- 
schuß von SiO: entsteht, so wird dieser ent- 
fernt dadurch, daß zu der Schmelze etwas 
Kalkstein zugesetzt wird (CaCO,), wobei bei 
Auflösung der Schmelze Kalziumsilikat unge- 
löst bleibt und abfiltriert wird. 


Beispiel. 1000 kg Holz werden mit 
000 kg Na:OSiO; + H:O gekocht, die Lauge 
eingedampft und in einem Schmelzofen ver- 
brannt. Die Schmelze wird in Wasser wie- 
der gelöst und kann für eine neue Holz- 
kochung ohne Kaustizierung mit Kalk ver- 
wendet werden. 


Verfahren zur Gewinnung von Gerbmitteln 
aus Sulfitzelluloseablauge. 


Dr. Carl Hüttenes und Carl Peter 
Hüttenes in Düsseldorf. 


KI. 28a. D. R. P. 451 913 (vom 12. 4. 1925 ab), 


Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zur Gg- 
winnung von Gerbmitteln aus Sulfitzelluloseablauxe, 
dadurch gekennzeichnet, daß man die Ahlauge mit 
einer ein Vielfaches der zum Ausfällen eines in der 
Ablauge etwa vorhandenen Schwermetalls, wie Eisen, 
betragenden Menge von Alkali- oder Erdalkalisulfiden 
oder mit den Sulfiden bei Gegenwart von Alkali- oder 
Erdalkalihydroxyden erhitzt und in an sich bekannter 
Weise vom Kalk befreit. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB man die Sulfitablauge vor dem Zusatz 
der Sulfide einer Gärung unterwirft. 

3. Abänderung des Verfahrens nach Anspruch 1 
und 2. darin bestehend, daB man den in der Reaktions- 
flüssigkeit enthaltenen Kalk erst nach Konzentration 
der vorbehandelten Ablauge auf etwa 30“ Bé ausfällt. 

4. Verfahren nach Anspruch I- 3. dadurch xekenn- 
zeichnet. daß man das Reaktionsprodukt nach dem 
Ausfällen des Kalks entweder bis zur Bildung einer 
heim Erkalten zu einer festen Masse erstarrenden 
Masse konzentriert und diese gegebenenfalls zu einem 
Pulver vermahlt oder die teilweise konzentrierte, 
kalkfreie Reaktionsflüssiekeit derart trocknet, daß das 
Endprodukt eine feinpulverige Masse bildet. 
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Beispiel. 1 chm Sulfitzelluloseablauge 
von 65° Be wird mit 7 kg Kalziumoxyd neu- 
tralisiert und zum Sieden erhitzt. Dann gibt 
man 12 kg kristallisiertes Schwefelnatrium 
zu und kocht 45 Minuten. Der Zusatz an 
Schwefelnatrium beträgt 10 bis 12% des 
Trockengehaltes der Ablauge. Nach dem 
Kochen filtriert man, dämpft das Filtrat auf 
etwa 240 Be ein und bestimmt in ihm den 
Kalkgehalt. Der Kalkgehalt beträgt beispiels- 
weise 32%. Es werden dann zum Ausfällen 
dem Kalk 1,55 kg 96prozentige Schwefelsäure, 
die mit dem gleichen Volumen Wasser ver- 
dünnt ist, und 9,6 kg Aluminiumsulfat, gelöst 
in der gleichen Menge Wasser, auf 100 I des 
eingedickten Filtrats zugesetzt. Der Kalk 
scheidet sich als Kalziumsulfat aus und wird 
abfiltriert. Das Filtrat wird weiterkonzentriert 
auf etwa 30° Be. In diesem Zustande läßt es 
sich auf Walzentrocknern leicht zu einem 
lockeren, gelblichen Pulver verarbeiten. 

Ein besonders gutes Produkt erhält man 
dann, wenn man aus dem Ausgangsstoff — 
der Sulfitzelluloseablauge — den vergärbaren 
Zucker durch Gärung entfernt und den ent- 
standenen Alkohol abdestilliert und im übri- 
gen wie beschrieben verfährt. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55e, 5. S. 75082. Georg Spieß, Leipzig-Plag- 
witz, Zschochersche Straße 78. Maschine zur Her- 
stellung von gesichteten Bogenstapeln. 12. 6. 20. 

Kl. 55e, 7. H. 110 602. Heinrich Heuberg, Walsum 
a. Rhein. Selbsttätige Rollvorrichtung für Zellulose— 
bahnen o. dgl. 16. 3. 27. 


Patent-Erteilungen. 
Kl, 55e. 5. 456 250. Robert Martin. Dreiwerden 
b. Mittweida i. Sa. Pendelförderwalze für Quer- 
schneider mit Balkenzuzpresse. 15. 4. 26. M. 90 295. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55c. 1019560. Maschinenbau-Werkstätte Nie- 
fern G. m. b. H., Niefern i. B. Kontinuierlich arbei- 
tender Mahl- und Feinsortierholländer mit leicht aus— 
wechselbarer Feinsortierplatte. 17. 1. 28. M. 97 201. 

Kl. 55d. 1 020 259. Siemens-Schuckertwerke A.-G., 
Zerlin- Siemensstadt. Anordnung der Vorder- und 
NHintermaschinen für den Einzelantrieb der Zylinder 
jeder Trockengruppe bei Papiermaschinen. 29. 10. 27. 
S. 67 115. 

Kl. 55d. 1020 260. Siemens-Schuckertwerke A.-G.. 
Zerlin-Siemensstudt. Einzelantrleb der Trocken- 
zylinder von Papiermaschinen. 1. 11. 27. S. 07 128. 

Kl. 55e. 1018 956. Goebel A.-G., Darmstadt. 
Mornewegstrale 77. Vorrichtung an Umrollmaschinen 
zum Aufwickeln von endlosen Materialbahnen. 25. 4. 27. 
G. 64 337. 


Kl. 5j. 1019708. Margarethe Winguth, Düss:'- 
darf. Witzelstraße 32. Kohleparier. 19. 12. 27. 
. 79 735. 
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Ausländische Patente. 


Herstellung farbiger gemusterter Papiere. 
Oesterreichisches. Patent Nr. 105089 (vom 
6. April 1926, ausgegeben 27. Dezember 
1020; deutsche Priorität vom 16. April 1924 
und Oesterreichisches Patent Nr. 107601 
vom 24. August 1926, ausgegeben 25. Oktober 
1927; deutsche Priorität vom 2. Sept. 1925). 
IJ. G. Farbenindustrie A.-G., Frank- 

furt a. Main. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet. daß 
die zur Musterung dienenden Fasersuspensionen in 
einem derart geteilten Strome auf ein fortlaufendes 
Sieb gebracht werden, dab das Auftreffen der Teil- 
ströme auf das Sieb beim Fortgang desselben hinter- 
einander erfolgt, worauf dann die Musterschicht auf 
die andersfarbige Papierbahn aufgegautscht wird, Die 
auf dem Sieb gruppierten Fasern werden vor dem 
Aufgautschen mit Farbstofflösung besprüht und auf 
die Papierbahn durch beliebige Mittel entweder ganz 
oder strich- oder bandweise umgruppiert. 


Verstärken und Undurchdringlichmachen 
von Papier. 
Englisches Patent Nr. 275617 (vom 29. Juli 
1927). L. R. Mecre, Asnieres, Seine, Frankr. 
Das Papier wird mit einer Lösung von Alaun. 
Orchideenmehl. Tragant und Harz imprägniert. Durch 
Behandeln mit Borax. Ammoniumsulfat. Ammonium- 


karbonat usw. macht man hierauf die Imprägnierung 
unlöslich. 


Herstellung von Papier mit erhöhter Zerreiß- 
festigkeit. 

Amerikanisches Patent Nr. 1648838 (vom 
30. Juli 1923, ausgegeben 8. November 1927). 
W. B. Pratt Inc., Newtonville; übertragen 
von Arthur E. Barnad und Robert G. 
Caswell, Newton, Massachusetts, V. St. A. 

Eine Erhöhung der Zerreißfestigkeit des Papieres 
soll durch Zusatz von 0,05- 0,2% Ammoniak und 
mehr oder Ammonkarbonat zu dem Wasser beim Hol- 
ländern und durch nachherigen Zusatz von löslichen 
M:tallsalzen wie Aluminiumsulfat, Zinksulfat oder 
Kupfersulfat erreicht werden. Die letzteren Salze 


sollen sich mit Ammoniak in basische Verbindungen 
oder Hydroxyde umsetzen. 


Herstellung von Asbestpapier aus Asbest- 
fasern. 
Amerikanisches Patent Nr. 1642495 (vom 
15. Februar 1924, ausgegeben am 13. Sep- 
tember 1927). World Bestos Corpo- 
ration, Paterson, New Jersey, V. St A.; 
übertragen von John Allen Heany, New 
Haven, Connecticut, V.St.A. 

Di: Asbestfasern werden mit einer Lösung von 
Kalk, Soda und Stärke im Holländer zu einem Brei 
verarbeitet. Dieser Brei wird nach dem Passieren 
von Siebwalzen als dünne Schicht auf ein Band 
aufgztragen, abgepreßt. entwässert und nachgepreßt 
Das fertige Papier ist biegsam und hat gute absorve- 
rende Eigenschaften. 


— . ̃̃ . —— — 
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Briefkasten. | 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten: Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Pragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s AdreBbuch“ angegeben. | 
ꝓN2—— — 


Frage Nr. 3689, Stark gepreßter Zellstoff. 
Erzeben sich bei Verarbeitung von Holzzellstoff, wel- 
cher mittels Hochdruckpressen entwässert wurde, 
irgendwelche Nachteile gegen auf Zellulose-Langsieb- 
maschinen getrockneten Zellstoff? S. 

Frage Nr. 3690. Blasenbildung an Präge- 
pappe. Ich liefere seit Jahren an eine Fabrik Präge— 
Puppe. Meinem Kunden sind bei Anfertigung von 
Puppenkörpern auf denselben Blasen entstanden. Kann 
mr jemand die Ursache des Entstehens der Blasen 
mitteilen? W. 

Frage Nr. 3691. Scooler-Knotenlänger. Wie 
haben sich für die Pappenfabrikation Scooler-Knot:n- 
anger bewährt? Als Rohstoff werden gemischte 
Papierabfälle verarbeitet. Wirkt die schnelle Dreh- 
zahl eines derartigen Knotenfängers. wo der Stoff 
sch stark geschlagen wird. auf die Weiterverarbei- 
tung im Zylinderkasten? S. S. 

Frage Nr. 3692. Zellstofikochen mit Anzapf- 

dampf. a) Wie hoch darf der Anzapfdampf einer 
Turbine überhitzt sein, damit das Holz im Zellulose- 
kocher, mit welehem derselbe direkt geheizt werden 
soll, keinen Schaden leidet? 
b) Wie groß soll die Druckdifferenz zwischen 
Kocher und Anzapfdampf sein, damit bei direktem 
Köchveriahren nicht die Lauge in die Turbine zu- 
kucktritt, und welche Sicherheitsmaßnahmen sind da 
de zweckmäßigsten? B. 


Frage Nr. 3693. Selbsttätige Regulierung 
der Trockenfiize. Welche automatische Vorrichtung 
um Regulieren von Trockenfilzen werden gebaut 
und haben sich bewährt? M. 


Frage Nr. 3694. Gelbbraune Flecken im 
Holzstofl. In unserer im Frühling und Sommer pro- 
Juzierten Helzmasse traten gelbbraune Flecken auf. 
wie es uns in früheren Jahren nie passiert ist. Die 
durch Hitze gelittene Holzmasse weist gewöhnlich 
auschwarze Flecken auf, aber nicht gelbbraune. 
Uns interessiert es daher, zu erfahren, worauf diese 
Erscheinung zurückzuführen ist und ob die Masse 
Jorch diese Verfärbung wertlos wird. R. 

Frage Nr, 3695. Zellstoff für Seldenpapiere. 
Welche Zellulose eignet sich am besten zur Erzeu- 
«ang von einseitig- sowie maschinenglatten Seiden- 
Papieren von 17—20 g um? P. 

Sangpost- oder Abzugspaplere. 
Antwort auf Frage Nr. 3670 in Nr. 2, S. 52. 
(Siehe auch Nr. 6. S. 157.) l 

Il. Gewiß besteht in dem Wortlaut „saugfähig 
nd tintenfest“ bei ein und demselben Papier ein 
Widerspruch, doch dürfte hier wie überall der gol- 
dens Mittelweg die Lösung geben. Bekanntlich sinkt 
mt dem Steigen des Mahlgrades die Saugfähigkeit. 
amen Sie eine Harzleimung und einen entsprechend 
hiheren Mahlgrad, so wird die Saugfähigkeit soweit 
Seinträchtigt, dab das Papier als Saug- bzw. Abzug- 
hubie nicht zu gebrauchen ist. Sie müssen daher 
entweder den Mahlgrad heruntersetzen und Su 
onen oder nicht leimen und den Mahlgrad heraut- 
setzen, bestimmte Zahlen fassen sich hier 1 Br 
geben, du die Rohstoffe gerade für den Mahlgrad 2 


weit mitsprechend sind. Zudem hat man einen Harz- 
leim, der gegen Flüssigkeiten (Tinte) durchaus wider- 
standsfähig ist, dagegen gegen Farben (Fett) sich 
aufnahmefähig verhält. R. E. 


IV. Als Rohstoff für derartige Papiere sind in 
erster Linie Baumwollhalbstoffe. Natronzellulose. 
Alfa- und Aspenholzzellstoff geeignet. Der Stoff ist 
rösch auszumahlen, mit chemisch gefälltem kohlen- 
saurem Kalk zu beschweren und mit Harz und 
schwefelsaurer Tonerde schwach zu leimen. 

H. Post l. Mödling b. Wien. 


Starkes Schrumpfen von holzfrei Schreibpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3671 in Nr. 2, S. 52. 

l. Papier, das auf der Maschine über Kühlzylinder 
geleitet und stark gefeuchtet wird, schrumpft natur- 
gemäß beim Satinieren, wobei es auf dem Kalander 
vollständig ausgetrocknet wird, in der Querrichtung 
um mehrere Prozent ein. 

H. Post], Mödling b. Wien. 

ll. Das Papier ist auf der Papiermaschine zu 
schnell getrocknet worden. Kontrollieren Sie die 
ersten drei Zylinder, ob sie nicht etwa zu heiß sind. 

Blanc-Fixe. 

III. Eine Schrumpfung von 4%% bei 100-g/qm- 
Papier ist in. der Tat sehr hoch! Die Ursache dürfte 
einerseits in der Zellulose selbst. andererseits in zu 
hoher Schmierigkeit des Stoffes liegen. Mahlungs- 
gradmessungen liegen wohl nicht vor, doch läßt sich 
am fertigen Papier die Längsreißlänge bestimmen, 
die zweifellos höher als erforderlich ist. Auf die 
Holländerarbeit bitte ich also zunächst das Augen- 
merk zu lenken. Die zweite Möglichkeit einer zu 
starken Schrumpfung ist in übermäßiger Feuchtung 
und zu heißer Kalandrierung (zu hoher Druck bzw. 
zu stark geheizte Kalander) zu suchen. Dann ist es 
vielleicht möglich, natürlich unter Einbuße der Hoch- 
satinage, bei kühler, feuchter Lagerung und lockerer 
Wicklung das Papier auf schneidfähiges Format und 
normale Schrumpfung zu bringen. Möglicherweise 
liegen hier aber beide Fehler vor. Humulus. 

IV. Gewiß ist ein Schrumpfen von 4%% und 
längerer Praxis wohl schon jedem 
Würden Sie den 11. Brief 
der „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“ gelesen haben. so würden Sie 
wissen. woran es liegt, daß Sie beim Glätten an der 
Breite der Papierbahnen eine 4 prozentige Einbuße 
erleiden. leh rate Ihnen, sich durch den Verlag 
Güntter-Staib in Biberach-Riß diese Briefe zu 


noch mehr bei 
Papiermacher begegnet. 


schaffen.“ 

A E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23, 
V. Ein derartiges Schrumpfen von fertixem Pa- 
pier ist Lanz unmöglich. Wenn dasselbe nach dem 
verlassen der Maschine schrumpft. so handelt es sich 
meistens nur um Bruchteile eines Millimeters . 
gegenwärtigen Sie sich einmal. was tur Lacken das 
Papiergefüge haben müßte, wenn das Papier i 
inschrumpfen könnte. In Ihrem 


t s 00 cm el ; 

5 cm auf 1 r r 71 i rko 
1 liegt unfehlbar eine andere Unregelmäßigkeit 
Falle H Radamus. 
vor. 
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Werfen von Kunstiederpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3672 in Nr. 2, S. 52. 

l. Diese Eigenschaft besitzen alle Pappen, deren 
Stoff nicht genügend durchgearbeitet wird und zu 
wenig wasserabstoßende Materialien — Leim — ent- 
hält, sowie die Pappen, die zu wenig’ gepreßt und 
nicht vollständig ausgetrocknet werden. 

H. Post, Mödling b. Wien. 


II. Die Ursache des Uebels liegt wahrscheinlich, 
wie Sie annehmen, in unsachgemäßer Lagerung der 
Pappen beim Verbraucher. Nicht nur, daß Rollen und 
Stöße direkt auf dem nackten Betonboden gestapelt 
werden, es führen nur zu oft Rippenheizrohre knapp 
an den Stapeln vorbei, oder aber die Pappen- und 
Papierstapel ragen so hoch auf. daß sie von der 
Deckenheizung höchst nachteilig beeinflußt werden. 
Für die so nötige Regelung der Raumfeuchtigkeit 
(65 %) findet man äußerst selten irgendwelche Vor- 
kehrung getroffen und doch gibt es hierfür die aller- 
besten und einfachsten Apparate, wie sie seit langem 
in den Tabaklagern der deutschen Tabaktaktoreien 
und Zigarettenfabriken im Gebrauch sind. Ich emp- 
fehle Ihnen, Ihre Kunden auf diese Apparate aufmerk- 
sum zu machen oder die Pappenstöße durch feucht- 
zuhaltende Tücher in m Entfernung in ihrem Feuch- 
tigkeitsgehalt wenigstens einigermaßen zu regeln. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Abdampi verwertung. 

Antwort auf Frage Nr. 3674 in Nr. 2. S. 52. 

J. Es ist davon abzuraten. Abdampf mit Frisch- 
dampf zu vermischen. Jede dieser Dampfarten, deren 
Temperatur und Spannung verschieden, soll für sich 
in einem Rippenrohr, durch welches die zum Trocknen 
erforderliche Luft erwärmt wird, geleitet werden. 

H. Posti, Mödling b. Wien. 


II. Niemals erachte ich es für richtig und wirt— 
schaftlich, Frischdampf zu irgendwelchen Heiz- und 
Trockenzwecken zu verwenden, wenn Abdampi zur 
Verfügung steht; auch dann nicht, wenn nur ein Teil 
Frischdampf verwendet werden soll. Besonders bei 
kleinen Maschinenaggregaten passiert es Schr häufig, 
wenn Frischdampf und Gegendruckdampf unter Ein- 
schaltung eines kleinen Ausgleichgefäßes in eine 
Leitung blasen, daß die Dampfmaschine, zunächst 
ohne daB man es wahrnimmt, in ihrer Leistung ge- 
drosselt wird. 

Um eine Betriebs verbesserung zu erreichen, 
möchte ich den Fragesteller auf folgenden Weg ver- 
weisen. Ist es möglich, die Frischdampftemperatur 
und damit auch die des Gegendruckdampfes zu er- 
höhen oder den Gegxendruckdampf durch Ausnützung 
von Abgasen zu überhitzen? Da aber eine Erhöhung 
der Dampftemperatur bei den Trockenapparaten mci- 
stens weder erforderlich noch erwünscht ist, so wird 
dieser Dampf durch Einspritzen von Wasser mittels 
eines in die Dampfleitung eingeschalteten Dampf- 
kühlers wieder herabgekühlt, wobei die Dampfmenge 
sich um das Einspritzwasser vergrößert. Damit dürfte 
sicher mit den xeringsten Betriebskosten die benötigte 
Trockendampfimenge erreicht werden. Humulus. 


III. Die Maschinenfabriken. welche Papiermaschi- 
nen bauen. geben Ihnen über diese Art Abdampiver- 
wertung die zuverlässigsten Ratschläge und Berech- 
nungen, denn vorhandener Abdampf und notwendiger 
Heizdampf müssen in einem bestimmten Einklange 
zueinander stehen. Die Firma Främbs & Freu- 
Jenberg in Schweidnitz i. Schles. baut spezielle 
Regler für diesen Zweck, und es dürfte lhnen nützlich 
sein, dort anzufragen. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


IV. Sie haben anscheinend die Absicht, Ihre 
50-PS-Dampimaschine in Zukunft mit Gegendruck von 
2,5 atü arbeiten zu lassen, um dann den mit dieser 
Spannung zur Verfügung stehenden Abdampi für 
Trockenzwecke auszunützen. Da diese Abdampimenge 
voraussichtlich nicht ausreichend scin wird, wollen 
Sie Frischdampf zusetzen. Am zweckınäßigsten ge- 
schieht die Arbeitsweise einer derartigen Einrichtung 
vollkommen selbsttätig. Solche Anlagen bewähren 
sich überall ganz vorzüglich und machen sich infolge 
der großen Wirtschaftlichkeit zumeist in sehr kurzer 
Zeit bezahlt. Um genaue Zahlen angeben zu können, 
sind selbstverständlich nähere Unterlagen über die 
Betriebsverhältnisse erforderlich. Wir sind gern 
bereit, Ihnen auf Grund von Unterlagen weitere 
Angaben zu machen. Als Spezialfirma auf dem Gc- 
biete der Abwärmeverwertung haben wir eine etwa 
dreißigjährige Erfahrung in allen hiermit zusammen- 
hängenden Fragen. 

Mürbe & Co. G. m. b. H., Maschinenfabrik, Görlitz. 


Beschicken der Holländer mit Holzstofl. 

Antwort auf Frage Nr. 3675 in Nr. 2. S. 52. 

J. Eine mir bekannte größere Druckpapierfabrik, 
die ihren Holzschliff auch von auswärts beziehen muß, 
hat folgende Anlage zur Auflösung desselben: Die 
Pakete werden in einen großen. lediglich diesem 
Zwecke dienenden Holländer eingetragen und aufge- 
löst, der Holzstoff dann in eine etwa fünf Holländer- 
leeren fassende Bütte abgelassen und von dort in die 
Holländer gepumpt. Zwei Mann genügen vollständig 
zur Bedienung dieser Anlage. Wenn es genau auf 
die in jeden Holländer einzutragende Stoffmenge an- 
kommt. empfehle ich die Zwischenschaltung eines 
Mehbassins. Radamus. 


II. Lassen Sie den Holzstoff im Kollergang kol- 
lern und diesen gekollerten Stoff mittels Stoffkarfen 
oder Holzkisten in die Holländer eintragen. Je größer 
der Eintrag, desto vorteilhafter die Arbeit. der Stoff 
läßt sich in großen Mengen aufbewahren, Es gibt 
Anlagen. in denen der Kollergangstoff mittelst Druck- 
luft in hochgelexgene, langsam laufende Rührbütten 
oder trichterförmige Behälter befördert und von da 
durch eine Rohrleitung und Schieber in die Holländer 
abgelassen wird. Wenn es sich für dauernd um so 


große Mengen handelt, wie Sie angeben, dann ist 
xekollerter Holzstoff und mechanische Beschickung 
vorzuziehen. J. K. 


III. Die Firma Paschke & Co. in Freiberg i. Sa. 
baut sogenannte Stoffreißer. Einen solchen kann ich 
Ihnen bestens empfehlen. Blanc-Fixe. 


IV. Für die Auflösung von täglich 30 000 bis 
35 000 kg feuchten Rohstoffes kommt als wirtschaft- 
lichster Apparat ein Auflöscholländer System Kuhn 
in Frage. Diese Holländerarbeit weist gegenüber der 
jetzigen Auflösung von Rohstoffen ganz bedeutende 
Vorteile auf. durch welche bei einem kontinuierlich 
eingerichteten Betrieb ein Faserverlust nicht entsteht 
und bis zu 50% an Kraft und Arbeitslöhnen gespart 
werden. G. 

V. Eine mir bekannte kanadische Papierfabrik, 
deren Holzschleifereien etwa 20 km weit weg liegen 
pumpt den gesamten Holzstoff über Berg und Tal in 
einer Rohrleitung (aus Pitchpincholz mit Stahlbän- 
dern bestehend) nach den Verteilungssilos über den 
Holländern. Ich bin gerade damit beschäftigt. für 
eine deutsche Firma ein ähnliches Projekt mit Hilfe 
einer schlesischen Spezialpumpenfabrik auszuarbeiten 
und könnte aus der gewonnenen Erfahrung brieflich 
mit interessanten Einzelheiten dienen. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
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Kraftbedarf eines Holländers. 

Antwort auf Frage Nr. 3676 in Nr. 3. S. 75. 

J. Der in Frage kommende Holländer wird bei 
richtiger Konstruktion der Wanne 50-60 PS be- 
nötigen. Planscheibenholländer kommen selten vor 
und werden dort verwendet, wo es sich um ein 
rasches und rösches Mahlen handelt, z. B. bei minder- 
wertigen Packpapieren, wo gekollerte Zelluloseäste 
und dergleichen Abfallprodukte verwendet werden. 

K. Z. 

IJ. Die Frage ist zu allgemein gehalten, um 
zenaue Angaben machen zu können, da der Kraft- 
bedarf von vielen Faktoren beeinflußt wird, so z. B. 
auch von der Art der zu mahlenden Stoffe. Auf ie 
1m) kg Stoffeintrag rechnet man bei einem normalen 
Irugholländer offener Bauart von 350 kg Eintrag, 7 % 
Stoffdichte und einer Stoffmischung von 65 % Holz- 
soñ + 10 % Zellstoff + 25 % Altpapier, einen Kraft- 
verbrauch von 10 PS. für mittelfeine Papiere 11 PS, 
fur Zellstofipapiere 13 PS, für Pergamin-, Kraftpack-, 
Banknoten- und Landkartenpapiere 15—20 PS. Es 
gat jedoch Spezialholländer mit niedrigerem Kraft- 
verbrauch, doch muß für deren Auswahl ganz genau 
„est werden. was gemahlen werden soll. Ich ar- 
beitete in einer Feinpapierfabrik mit einem Plan- 
scheiben-Schnellmahlholländer Bauart Cook-Hibbert, 
wir ihn 2. B. in Deutschland die Firma Georg 
dgepeh in Merseburg baut, zur vollsten Zufrieden- 
heit. Der Eintrag war 700 kg, die Stoffdichte 12 %. 

Ing. E.Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Offsetpresse. 

Antwort auf Frage Nr. 3677 in Nr. 4. S. 99, 

. Diese Einrichtung hat sich nach zu meiner 
Kenntnis gelangten Betriebserfahrungen sowohl bei 
Papier wie auch bei Karton gut bewährt. Natürlich 
labt sich eine bestimmte Vorschrift für den Pressen- 
druck nicht machen, vielmehr hängt dieser von der 
Stärke des Papiers und der Beschaffenheit des 
weils zur Verarbeitung gelangenden Rohstoffes ab 
und ist am besten im Betrieb zu ermitteln. In allen 
Fallen wurde bei Arbeiten mit der Offset- bzw. Ein— 
führpresse erreicht, daß die dem noch bildsamen 
Papierblatt mitgeteilten Sieb- und Filzmarkierungen 
hs zu einer praktisch erreichbaren Grenze ver- 
schwanden. F. Schulze jun. Aachen. 
Il. bie Offsetpresse verfolgt in erster Linie den 
Zweck, dem Papierblatt auf der Nußpartie mitgeteilte 
Sieh. und Filzeindrücke möglichst zu nehmen und 
auf beide Seiten der Papierbahn ausgleichend zu 
wirken. Eine ungünstige Beeinflussung des Flach- 
legens und Hervorrufen von Welligsein des fertigen 
Papiers habe ich nie beobachtet. Das ließe sich auch 
durch die ganze Arbeitsweise der Offsctpresse nicht 
begründen. S. W. 

Pergaminkalander. 

Antwort auf Frage Nr. 3678 in Nr. 4. S. 99. 

J. Sie können auf einem zwölfwalzigen Kalander 
Pergamin tadellos satinieren, wenn derselbe nicht 
er 130 em Arbeitsbreite hat. Auf breiten Kalandern 
äßt sich auch bei größerer Walzenzahl keine schöne 
Sitinage erzielen. . 

Schr vorteilhaft für die Satinage ist es, wenn Sie 
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Wechseldruckwalzen nicht aus Hadernpapier, sondern 
aus Asbest verwenden, und dabei haben Sie auch 
einen geringeren Walzenverschleib. Pergamin zwei- 
mal satinieren. wird sich niemals empfehlen, da Sie 


beim zweiten Mal Satinieren viel Ausschuß mach:n 
würden. Obersaal meister. 
ll. Man kann auf einem 12-Walzen-Kalunder 


erstklassige Pergamine im Gewicht von 40 g/qm be: 
nur einmaliger Satinage sehr gut herstellen. Die 
Walzenzahl ist aber nicht allein ausschlaggebend für 
eine gute Satinage und Transparenz. Eine wichtige 
Rolle spielen außerdem — abgesehen von der Ver- 
arbeitung eines erstklassigen und richtig vorgefeuch- 
teten Rohpapiers — die Arbeitsbreite des Kalanders, 
die 1.10 m nicht überschreiten sollte, ein möglichst 
kleiner Durchmesser der auf 120—130" heizbaren 
Stahlwalzen und eine gute Beschaffenheit und richtige 
Ausrüstung der Papierwalzen. Falls auf dem Kı- 
tander vorher noch keine Pergaminpapiere gearbeitet 
worden sind, müssen sehr wahrscheinlich auch noch 
besondere Leitwalzen eingebaut werden, da diese 
Papiere eine andere Führung als schwächer gefeuch— 
tete Papiere verlangen. A. H. 
III. Sie können auch bei einem 12-Walzen-Kalan- 
der bei einmaliger Glätte ein Pergaminpapier mit 
40 g um von hochwertiger Beschaffenheit herstellen. 
Ein l6walziger Kalander erübrigt sich. Die Stahl- 
Walzen müssen gut geheizt werden und erfordern 
hierzu eine Dampftemperatur von etwa 160° C. Zur 
Gewinnung dieser Satinage ist eine gute und gleich- 
mäßige Feuchtung der Bahn mit 10—12 g Wasser auf 
den Quadratmeter notwendig sowie mehrtägiges 
Lagern im kühlen, feuchten Keller. Bei richtiger 
Behandlung des Papieres auf dem Kalander und bei 
richtiger Arbeitsgeschwindigkeit erhalten Sie ein 
Pergaminpapier, das allen Ansprüchen genügen wird. 
— 82 — 
IV. Wenn das betreffende 40-g/um-Pergamin aus 
geeignetem Stoff hergestellt und auf der Maschine 
gut gearbeitet und zefeuchtet wird, genügt einmaliges 
Durchlaufen desselben durch einen l2walzigen Ka- 
land:r. um vollständig transparentes und mit Hoch- 
Papier zu erhalten. Die Stahl- 
Walzen des Kalanders müssen selhstverständlich 
gcheizt und bestens poliert sein, die Papierwalzen 
aus reinem Wollpapier bestehen und tadellose Obcr- 
fläche haben. Daß die Belastung eine entsprechend 
große sein muß, der Antrieb nicht von der untersten, 
sondern der dritten Walze zu rfolgen hat, vor den 
Walzen leicht regulierbare Luftwälzchen angebracht 
und der Kalander mit allen weiteren praktischen neu- 
zeitlichen Einrichtungen versehen sein muß, ist selbst- 
Schmale Kalander von 100- 150 cm 


lanz versehenes 


verständlich. 


Breite werden für das Satinieren von Pergamin 
breiteren vorgezogen. u 

16-Walzen-Kalander sind zum Satinieren von 

Pergaminpapieren nicht zu empfehlen, weil 


dünnen i 
selbst dann, wenn der Antrieb von der dritten Walze 


aus erfolgt, die Reibung der Walzen untereinander 
eine sehr große ist, das Papier infolgedessen über- 
mäßig xedehnt wird und die Bahn bei dem Kleinsten 
befindlichen Fehler abreilt. 


im Papier Lt. l 
H. Post. Mödling b. Wien. 


. 
| Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. phil. Rudolf Lor 
zahlung auf unser Postscheckkont 


enz. Tharandt, brosch. Preis M 2.—. Ein- 
o Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Lehrbuch der Cellulosechemle. Von Prof. Dr.-Ing. 
Emil Heuser. Verlag Gebr. Borntraeger. 
Berlin W 35. 3. Auflage. Preis geb. «A 16.80. 

Die Notwendigkeit einer dritten Auflage dieses 
bekannten Lehrbuches rechtfertigt alle berechtigten 

Hoffnungen. die der Verfasser sich bei der Herausgabe 

gemacht haben mag. Ueber Heusers Lehr- und Hand- 

buch ist bei seinem Erscheinen genügend diskutiert 
worden. Das von Wissenschaft und Praxis lange 
erwartete Nachschlagewerk über „Cellulose“ liegt 
noch immer im Schofe der Zeit. Heuser hat mit 
seinem Lehrbuch andere Ziele verfolgt und auch er- 
reicht. Die neue, dritte Auflage hat in ihrem Gesamt— 
aufbau als Lehrbuch nicht verloren, als Handhuch 
durch die außerordentlich gewissenhaft: Verarbeitung 
auch der neuesten Literatur und durch das Kapitel 

über Analyse mit Röntgenstrahlen, für das R. O. 

Herzog verantwortlich zeichnet. gewonnen. So 

wird auch die dritte Auflage in der Bibliothek des 

Cellulosechemikers nirgends fehlen, Dr. Wenzl. 


Die Papierholzversorgung. Von Dr. Gerhard Rein- 
hold, Forstamtmann an der Forstlichen Ver- 
suchsanstalt in München. Mit 8 Zeichnungen 
und 5 Karten. Verlag von Carl Hofmann G. m. 
b.H. in Berlin SW 11. Preis in Ganzleinen 
geb. R.-M. 6.—. 


Papierholz ist heute der bedeutendste Rohstoff 
der Papier- und Zelluloseindustrie. Vor wenigen 
Jahren war es noch ein ziemlich unbestimmter Begriff 
und auch heute ist es schwierig, sich über all die 
Fragen, die Papierholz betreffen, zu orientieren. 

Es ist daher sehr zu begrüßen, daß ein Forst- 
mann, gestützt auf zuverlässige Unterlagen, die ihm 
Behörden, wissenschaftliche Forschungsstätten, Indu— 
strie- und Handelskreise des In- und Auslandes zu- 
kommen ließen. in dem vorliegenden Buche dem 
Papierholz eine eingehende Betrachtung widmet. 

Im ersten Abschnitt wird der Papierholzverbrauch 
der Industrie behandelt, wobei auch die verschiedenen 
Verarbeitungsverfahren, die Ausbeuten und die Mög- 
lichkeit, den Papierholzverbrauch zu vermindern, be- 
sprochen werden. Der zweite Abschnitt betrifft die 
Technik der Papierholzerzeugung und ihren Umfang 
in den wichtigsten Ländern. Dann folgen weitere 
Abschnitte über den Papisrholzhandel, den Papierholz- 
transport und die Preisgestaltung für Papierholz. In 
Tabellen und Zeichnungen ist ein reiches statistisches 
Material zusammengefaßt und auf Karten ist die Ver- 
teilung der Zellstoff- und Holzschliffindustrie in ver- 
schiedenen Ländern dargestellt. 

Bei der Reichhaltigkeit des Buches und dem 
sroßen Interessentenkreis ist an der weiten Verbrei- 
tung nicht zu zweifeln, um so mehr als der Preis 
verhältnismäßig nicht hoch ist. Goy. 


Der Formaldehyd. Von Dr. phil. L. Vanino und 
Dr. E. Seitter. Zweite, vollständig umge- 
arbeitete Auflage von Dr. Arthur Menzel 
Mit einer Abbildung und zwei Tafeln. Che 
misch-technische Bibliothek, Band 248. A. Hart- 
leben’s Verlag, Wien und Leipzig. Preis geh. 
cH 7.50, in Leinen geb. „ 8.50. 

Wohl selten hat ein Körper so das allgemeine 
Interesse der Wissenschaftler und der Praktiker cr- 
regt wie der Formaldehyd. Seiner ungeheuren 
Reaktionsfähigkeit hat er seine Verwendung in weiten 
Gebieten der chemischen Industrie zu verdanken. Die 
Anzahl der wissenschaftlichen Arbeiten über diesen 
Körper und ebenso die Patentliteratur sind riesengroß. 

Um dem Fachmann wie dem interessierten Laien 
einen raschen Ueberblick über das Gebiet des Form- 
aldehyds zu ermöglichen, wurde eine Neuauflage des 
seinerzeit von Vanino und Seitter verfaßten Werkes 
besorgt. Unter Angabe zahlreicher Literaturstellen 
wird ein Ueberblick geboten über die Darstellungs— 
und Bildungsweisen des Formaldehyds sowie über 
seine Eigenschaften, seine polymeren Modifikationen, 
scine Reinheitsprüfung, seinen qualitativen und quan- 
titativen Nachweis, seine Verbindungen. Weiterhin 
wird berichtet über seine Anwendung in der Analyse. 
in der Synthese, in der Gerberei, bei der Herstellung 
von plastischen Massen und künstlichen Lacken, in 
der Papierfabrikation, im Imprägnierungsgewerbe, in 
der Färberei und im Zeugdruck. in der Seiden- und 
Kunstseidenfabrikation und auf anderen Gebieten. 

Das Werk ist nicht nur für den Chemiker, son- 


dern auch für den Praktiker, der mit Formaldehyd zu 
tun hat, wichtig. 


Allgemeine Volks wirtschaitslehre. Von Prof. Dr. R. 
Liefmann. 2. Aufl. Verlag von B. G. Teub- 
ner in Leipzig und Berlin. 1927. Preis kart. 
R.-M. 3.80. 

Die Neuauflage wird durch wesentliche Erwei- 
terungen in erhöhtem Maße die Aufgabe erfüllen 
können, weiteren Kreisen eine kurze, aber voll- 
ständige Einführung in die heutige Organisation des 
Wirtschaftslebens zu geben. Sie stellt darum den 
Geld-, Preis- und Einkommenmechanismus in den 
Mittelpunkt. aber auch die Erwerbswirtschaften und 
Erwerbstätigkeiten, die verschiedenen Formen des 
Zusammenschlusses, die mancherlei Einrichtungen für 
den Wirtschaftsverkehr, der Einfluß staatlicher Ein- 
griffe und die Konjunkturschwankungen werden be— 
handelt. 

Liefmanns Theorie ermöglicht eine klare Dar- 
legung der wirtschaftlichen Zusammenhänge. Dem 
praktischen Zweck dient insbesondere eine kurze 
Geschichte der Nationalökonomie und ein Repetitorium 
mit mehr als 400 Fragen, das an die systematische 
Darstellung anknüpft. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstofl- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güstter-Staib Verlag, Biberach (RiB), Württbg. 
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Wie liest man eine Bilanz? LeichtfaBliche Einführung 
in Jas Verständnis der Bilanzen nebst einer 


Anleitung, das Geschäftsergebnis am Ende jedes 
Monats ohne Bilanz und Gewinn- und Verlust- 
rechnung zu ermitteln. Von Prof. Th. Huber. 
Mit 3 Bilanzbeispielen in Mappe. 21.—22. Auf- 
lage, Muth’sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. 
Preis R.-M. 1.80. 

Bilanzen zu lesen ist eine Kunst, die selbst denen, 
die in ihrem Berufe Bilanzen zu machen haben, nicht 
immer ganz geläufig ist. Die hier vorliegende gehalt- 
volle Bilanzkunde von Prof. Huber bietet in ihrer 
anschaulichen und leichtverständlichen Darstellung 
alles, was zum Verständnis einer Bilanz notwendig 
ist. Daß das Buch bereits im 78.—84. Tausend vor- 
liegt. läßt erkennen, daß es zum Besten und Klarsten 
gehört, was über die Erklärung des Bilanzaufbaues 
und das Bilanzlesen vorliegt. 


Einwirkung der Gewerkschaftsbewegung auf die Ar- 
beiterschaft und Volkswirtschaft. Von Heinrich 
Marx. Verlag Unität, Berlin-Niederschönhau- 
sen. Preis des 80 Seiten starken Heftes 90 Pfg. 

Ein interessantes, tapferes Büchlein in schlichtem 
Gewand. In der Form von 27 kurzen Einzelabschnit- 
ten nimmt der Verfasser zu den mannigfachen Pro- 
blemen der Gewerkschaftsbewegung mit scharfem 
Verstande und in überzeugender Weise Stellung. 

Das Heft ist keine Kampfschrift, wie der Verfasser 
in seinem Vorwort bemerkt, es will nur aufklären 
und dem Frieden dienen. Wir wünschen mit dem 
Autor der Schrift in allen Kreisen viele aufmerk- 
same Leser. 


Regenhardt’s Geschäftskalender für den Weltverkehr 
(zugleich das Handbuch für direkte Auskunft 
und Inkasso). 53. Jahrgang 1928. C. Regen- 
hardt A.-G., Berlin-Schöneberg, Bahnstr. 19/20. 
Preis R.-M. 11. 

Geschäftlicher Erfolg hängt nicht zuletzt von der 
schnellen Erkenntnis und Ausnutzung aller Hilfs- 
mittel der Bürotechnik und fortschrittlichen Neue- 
rungen ab. Wem wird beispielsweise nicht der große 
Vorteil einer schnellen und billigen Beschaffung von 
Kreditauskünften einleuchten, zumal in der heutigen 
wirtschaftlich unsicheren Zeit, die für jede Kredit- 
gewährung eine Sicherung nötig macht. Nicht minder 
wertvoll ist es, irgendeine Adresse einer Bank, eines 
Spediteurs, eines Rechtsanwaltes oder des zuständi- 
zen Gerichts schnell festzustellen. Wie oft ist man 
in Verlegenheit um Angaben über Bahn- und Schiffs- 
verbindungen. Einwohnerzahlen, kaufmännische Stel- 
len oder Zollbehörden irgendeines Ortes. Ueber alles 
kann man sich sofort durch Regenhardt's Geschäfts- 
kalender für den Weltverkehr unterrichten, gleich- 
gültig, ob es sich um das In- und Ausland handelt. 
Für jeden geschäftlichen Betrieb ist dieses altange- 
sehene Nachschlagewerk einfach unentbehrlich. Allein 
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die Auskunfteinrichtung, die von den Besitzern des 
Buches in Anspruch genommen werden kann, ver- 
lohnt die Anschaffung für jeden kaufmännischen 
Betrieb. Zahlreiche Veränderungen und Neuaufnahmen 
haben den Adressenteil um 50 Seiten erweitert, ein 
Zeichen. für die gründliche Bearbeitung der Neu- 


ausgabe. 


Die von der Firma Bopp & Reuther G. m. b. H. 
in Mannheim-Waldhof herausgegebene Reuther- 
Mitteilung Nr. 27 enthält eine Abhandlung „Die 
zweckmäßige Ausführung der Kondensatstrecken bei 
Dampfmeßvorrichtungen nach dem Differenzdruck- 
prinzip“ mit zahlreichen Abbildungen und Anwen- 
dungsbeispielen für die Montage der Venturi-Rohre 
und Meßflanschen sowie der dazugehörigen Anzeige- 
und Registrierapparate. 

Eine weitere Druckschrift „Die Grundlagen 
der Dampfmessung nach dem Diffe- 
renzdruckprinzip‘ von Herrn Oberingenieur 
Germer mit 29 Abbildungen und einer Tafel ist in 
dem Verlag R. Oldenbourg in München erschienen. 
Aus dem Inhalt sei kurz angegeben: Das spezifische 
Gewicht des Dampfes, Die Beziehungen zwischen 
Dampfmenge, Dampfgeschwindigkeit und Durchmesser 
der Rohrleitung, Berechnung der Dampfmenge, Die 
praktische Dampfmessung, Die Anwendung der Was- 
sereichung für die Staugeräte der Dampfmesser, 
Größe der Meßfehler bei Druck- und Temperatur- 
schwankungen, Sattdampf- oder Heißdampfmessung, 
Uebersicht der hauptsächlichsten Formeln, Eine Tafel: 
Spezifische Gewichte für Sattdampf und überhitzten 


Dampf. 

Die Vornahme von betriebsmäßigen Berechnungen 
der Betriebswerte von Meßvorrichtungen nach dem 
Differenzdruckprinzip wird in einfacher Weise ermög- 
licht durch den Tabellen-Rechenschieber R.S. 242, 
der im Selbstverlag der Firma Bopp & Reuther 
G. m. b. H. in Mannheim- Waldhof zum Preise 
von R.-M. 5 zuzüglich Portospesen zu beziehen ist. 
Dieser Schieber ermöglicht alle Berechnungen für 
Dampfmessung, PreBluftmessung, Luft- und Gasmes- 
sung, Wassermesser. Er enthält ferner Tabellen für 
die spezifischen Gewichte von Dampf und Preßluft 
sowie die Umrechnungszahlen für Preßluft auf den 


Normalzustand "on 760 mm Quecksilbersäule und 0°C. 
Ibur. 


D'e Wirtschaft und das Recht nennt sich eine neue 
Zeitschrift., die von Herrn Rechtsanwalt Dr. 
Baum und Herrn Dr. Loening, Abteilungs- 
leiter beim Reichsverband der Deutschen Indu- 
strie, herausgegeben wird. Sie ist aus der 
bisherigen Zeitschrift „Reci. und Handel“ ent- 
standen und erscheint mcaatlich im Verlag 
J. Heß, Stuttgart. Vierteljährlicher Bezugspreis 
R.-M. 6.20, zuzüglich Porto. 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen R 


J,F.Müller& Sohn A.-G., Hamburg 27 


D. R. P. 
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Marktberichte. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Anfang Februar 1928. 

Papier. Die Verhältnisse auf dem New Yorker 
Papiermarkt waren in der verflossenen Woche bs- 
friedigend, die Nachfrage nach allen Arten Papier 
war verhältnismäßig gut und die Preise fest. Die 
Aussichten für d.s Frühjahrsgeschäft werden günstig 
beurteilt. 

Die Nachfrage nach Zeitungsdruckpapier ist wei- 
ter dringend. Der Verbrauch im ersten Vierteljahr 
1928 wird höher geschätzt als in der gleichen Zeit 
des Vorjahres. 

Der Pappenmarkt ist lebhafter als in der 
letzten Zeit und zeigt einen festen Grundton. Auch 
der Markt in Feinpapieren ist gebessert. In Pack- 
papieren ist das Geschäft normal für diese Jahreszeit. 
Die Preis: sind im allgemeinen gut behauptet. 

Holzschliff. In der vergangenen Woche hat 
die Besserung des Marktes angehalten. Die Nachfrage 
wird allmählich ein wenig lebhafter und die Preise 
halten sich ohne Schwierigkeiten auf dem letzten 
Niveau. Die Vorräte von einheimischem und einge- 
jührt:m Holzschliff werden in befriedigender Weise 
abgesetzt. 

Holzzellstoff. Wegen des Arbeitskonfliktes 
in der schwedischen Papierstoffindustrie ziehen die 
Preise von Zellstoff an. 

Lumpen. Nach der Beendigung der Inventuren 
ist der Markt etwas lebhafter geworden. Baumwollene 
Lumpen sind gegenwärtig in guter Nachfrage, ebenso 
Dachpappelumpen. Die Preise sind fest. 

Altpapier war während der vergangenen 
Woche gut gefragt. Die Nachfrage der Fabriken nach 
verschiedenen Sorten nimmt zu und da die Vorräte 
nicht groß sind, zeigt der Markt einen festen Grund- 
ton. Die Preise sind im allgemeinen unverändert. B. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 

Das offensichtliche Streben des Waldbesitzes, die 
Papierholzpreise den Rundholzpreisen anzugleichen, 
stößt auf der Käuferseite auf einen nicht unbeacht- 
ichen Widerstand. Obwohl hier Nachfrage und Kauf- 
just unvermindert gut sind, zeigt man sich in der 
Abgabe von Geboten doch ziemlich zurückhaltend. 
Besonders in Bayern haben sich, wie man aus Wald— 
besitzerkreisen erfährt, die Zellstoff- und Holzstoff— 
fabriken zu einem festen Ring zusammengeschlossen, 
der für unsortierte Ware mit Rinde nicht mehr als 
16 % je Ster loko Bahn anlegen will. Bestrebungen. 
die sich zuerst in Südbayern, neuerdings aber auch 
in Nordbayern unverhüllt bemerkbar machen. Man 


u 
— 


HOFFMANN-Kollergan 


1000 kg Eintrag 


sagt, daß der Waldbesitz sich ihnen ohne besonderen 
Zwang niemals fügen würde. Eine Einstellung, die 
vorerst noch dadurch unterstützt wird, daB andere 
Interessenten — man nannte speziell die Kisten- 
fabriken — für die stärkeren Sortimente groLe Kauf- 
lust zeigten und auch dementsprechende Preise zu 
bewilligen bereit seien. So gesehen ist die Lage also 
doch etwas unklar geworden, der Waldbesitz lehnt 
die ihm als zu gering erscheinenden Gebote ab. 


Die geringe Zahl der Verkaufsmeldungen läßt 
darauf schließen, daß das forstliche Verkaufsgeschäft 
zuletzt nicht sonderlich lebhaft war, vielleicht aus 
den vorerwähnten Gründen. Am stärksten vertreten 
ist de württembergische Staatsiorstverwal- 
tung, die im Januar bisher rund 3900 Ster gereppelte 
Ware abstieß und dafür je nach Einzelverhältnissen 
110 und 118%, vorwiegend aber 121—123 %. der 
Grundpreise von 17, 14 und 11 je Ster 1.- 3. Kl 
ab Wald erlöste. Einige kleinere Verkäufe in Ober- 
bayern erbrachten teils 95.4% (bei 4 A je Ster 
Fuhrlohn), teils 105 % jener Sätze bzw. der Grund- 
preise von 15, 12 und 9 Æ mit Rinde. Für rund 
800 Ster aus einem oberpfälzischen Revier 
wurden 117.5 % bezahlt, ein kleiner Verkauf aus 
badischen Staatsforsten erbrachte 105 %. Aus- 
ländische Angebote blieben infolge zu hoher Preis— 
ideen meist erfolglos. (Holzmarkt.) 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die unerwartete Freigabe der Schleifholzausfuhr 
hat in den interessierten Kreisen der österreichischen 
Papier- und Zellstoffindustrie schwere Beunruhigun- 
zen hervorgerufen, denn man rechnet in Fachkreisen 
schon im heurigen Jahr mit einer Verdoppelung selbst 
Verdreifachung der bisherigen Schleifholzausfuhr nach 
Deutschland. Da aber derart bedeutende Schleifholz- 
überschüsse in Oesterreich nicht vorhanden sind, 
dürfte die Rohstoffversorgung der inländischen Indu- 
strie in Mitleidenschaft gezogen werden oder zumin— 
dest nur auf einem Preisniveau möglich sein, welches 
die Konkurrenzfähigkeit der österreichischen Papier- 
industrie ernstlich gefährden dürfte. Der Waldbesitz 
wird allerdings aus der Aufhebung der Schleifholz- 
ausfuhrgebühren größere Vorteile ziehen, da die 
Festigkeit auf den internationalen Märkten und ins- 
besondere in Deutschland weiter anhält. Der öster- 
reichische Bundesstaat als Eigentümer von 412 200 
Hektar Waldboden mit einem jährlichen Einschlage 
von rund 1.2 Millionen chm Holz ist auch an der 
Freigabe der Papierholzausfuhr interessiert. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R.P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


-Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnräder mit Schneckengetrlebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter 0l! 

Auswechseibarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema Sachsen) 


— — . 
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summi-Walzen-Bezüye 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Pernsprecher 26 223 und 26 434. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. 


0o © © 
Präzision 
ist das untrüglihe Kennzeichen des 


Schopper Automatik 


Dickenmessers für Papier und 
Pappe 


Genaue, leihtablesbare Ergebnisse 
Zuletzt kaufen Sie doch einen 
Schopper! 


Fabrikgründung 1876. 


| Seldi & Mayer, München 12 W 


für Holzstoff-, Zellstoff- u. Papierfabriken 


besonders $ortierersiebe in 


B Loug sen e 


Öffentliche Warnung. 


Es ist der unterzeichneten Firma bekannt geworden, daß sich neuerdings Holzhack- 
maschinen im Verkehr befinden, bei denen das vordere Ende der die Hackmaschinenscheibe 
tragenden Welle in einem besonderen Lager gehalten wird. 

7 Es wird darauf hingewiesen, daß durch das Patent 350958 ein ausschließliches Recht 
. die unterzeichnete Firma auf die Anbringung derartiger Einrichtungen besteht. Der 
srundlegende Patentanspruch 1 des Patentes lautet wie folgt: 
nl. Einrichtung für Holzhackmaschinen zur Aufnahme des in Achsenrichtung wir- 
senden Druckes, dadurch gekennzeichnet, daß nur das vordere Ende der die 
Hackscheibe (1) tragenden Welle (2) in einem Spurlager (13) gehalten wird, um 
die in Achsenrichtung wirkenden Kräfte von der Hackscheibe (1) durch Zug zu 
übertragen.“ 

Unter Hinweis auf die hieraus erwachsenen Rechte wird bekanntgegeben, daß nicht 
A die Herstellung derartiger Einrichtungen für Holzhackmaschinen unzulässig und verboten 
on daß auch die Benutzung von Holzhackmaschinen mit solcher Einrichtung nach 
\ ' 35 und 36 des Patentgesetzes nicht zulässig ist. 

Wir werden von unserem Rechte im Falle von Verletzungen Gebrauch machen. 


Unna, den 14. Januar 1928 | 


Heinrich Wigger & Co. 


Spezialfabrik für Papierholz-Aufbereitungs-Maschinen. 
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Gegenwärtig ist der Österreichische Rund- und 
Schleifholzmarkt sehr fest, doch muB immerhin trotz 
des geringen Angebotes eine gewisse Stabilisierung 
der Preise festgestellt werden. Bei den letzten Ver- 
steigerungen in allen Teilen des Landes waren Preis- 
exzesse wie in den Vormonaten nicht mehr iestzu— 
stellen und sind insbesondere die ausländischen Inter- 
essenten über ihre bisherigen Sätze kaum hinaus- 
gegangen. Am St. Pöltener Holzmarkte war die 
Nachfrage nach Fichtenblochen, Lang-, Schleif- und 
Grubenhölzern. besonders lebhaft bei ungenügendem 
Angebote. Ab Autladestationen wurden für Fichten- 
schleifhölzer Durchschnittspreise von S 24—26 je chm, 
für Fichten- und Tannenblochen S 28—32 und für 
starkes Exportlangholz S 35—40 je cbm festg:stelt. 
Die Wiener Holzbörse notiert bei geringen Umsätze! 
Durchschnittspreise von Exportlangholz S 30—37, 
Blochholz S 27—34 und Fichtenschleifholz S 27 je 
cbm ab niederösterreichischen Aufladestationen. Aus- 
fuhrfrei deutscher Grenze notierten Exportlanghölzer 
40 und Schleifholz um A 19 je rm. W. O. 


-Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Keltin g G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 11. Februar 1928. 


An den drei Plätzen Amerikas (Savannah, Jack- 
sonville und Pensacola), über welche offizielle Stati- 
stik geführt wird, betrug 


1928 1927 
das Lager am 1. Januar 248 800 208 800 Faß, 
die Zufuhren im Januar E: al 200 38 800 8 
290 000 247 600 Faß, 
die Verschiffungen im Januar 89 700 87 600 „ 


der Vorrat am 1. Februar 200 300 160 000 Faß. 


Die Lager haben sich demnach im Januar hei nur 
verhältnismäßig kleinen Verschiffungen um etwa 
50 000 Faß, also ein Viertel des jetzigen Vorrats, 
verringert. Die statistische Lage spricht demnach für 
eine Festigkeit des Marktes. 


In der letzten Woche blieb der Harzmarkt mit 
kleinen Schwankungen stetig mit Ausnahme des ganz 
dunklen B-Harzes, welches billiger angeboten ist. 

Savannah notierte in $ am 3. Februar für B 7.67, 


J 8.15, WW 10.35, am 10. Februar für B 7.55, J 8.20, 
WW 10.50. = 


Die Preise inFrankreich sind gewichen und 


nähern sich jetzt mehr den amerikanischen Notie— 
rungen für dunkle und mittlere Qualitäten. 
Der Markt in Spanien ist unverändert, da die 


Vorräte dort ziemlich erschöpft sind. 


Wir notieren heute freibleibend (in $) für ame- 
rikanisches Harz. Januar/Februar-Abladung. 
Konnossemente à 50 Faß: F 4.60, G 4.6273, H 4.07, 
J 4.70 cif Hamburg. Cif-Konditionen. 

Ferner notieren wir freibleibend (in $) für: 
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amerikanisches Harz, per Februar/März- 
und per März-April-Lieferung: B 8.—, D 8.30, 


E 8.50, F 8.60, G 8.65. H 8.75, J 8.80, K 8.85, 
M 8.90, N 9.50, WG 10.50, WW II. —. Wurzel 7.50; 


französisches Harz, per Februar/März-Liefe- 
rung: ig 9.—. hi 9.10, k 9.25, m 9.50. n 9.75. 


wg 10.—. ww 10.25, 2A 10.75, 3A 11.25. 4A 11.75, 
5A 12.25, 6A 12.75: 


Spanisches Harz, loko: WW extra 10.50, 


2A 10.75. 3A 11.—, 4A 11.25, 5A 11.50. 6A 12.25, 
TA 13.—. 


Alles hei Posten von mindestens 10090 kg. per 
100 kg netto, bekannte Bedingungen. 


Herkules-Harz. 
Mitgeteilt von der Fa. C. L. Gaiser, Hamburg 36. 
Hamburg. den 10. Februar 1928. 
Die für die laufende Woche gültigen Preise sind: 
Herkules-Harz „F“ R.-M. 33.15, Herkules-Harz Nr. 11 


R.-M. 34.15, beides für 100 kg ab Lager Hamburg 
mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 


Marktbericht über Stärke-Fabrikate. 
Von der Deutschen Stärke-Verkaufs- 
genossenschaftE. G. m. b. H., Berlin. 

Berlin NW 6, Anfang Februar 1928. 

Wenn in der letzten Zeit die Stärkepreise etwas 
abbröckelten, so ist dies wohl darauf zurückzuführen, 
daB wie immer um diese Zeit die Möglichkeit einer 
Nachkampagne erwogen wird. dab weiter das Gi 
schäft, wenn auch etwas lebhafter geworden, doch 
noch viel zu wünschen übrigläßt. Die Preise sind 
nun längere Zeit stabil gewesen und Käufer wie Ver- 
käufer haben eine abwartende Haltung eingenommen. 
Die Kartoffeln stehen den Fabriken durchweg so teuer 
ein, daß ein nennenswertes Nachgeben im Preise 
Verluste für die Fabriken bedeutet, welche zu cr- 
leiden unseres Erachtens keine Veranlassung vorliegt. 
Nach den von uns angestellten Ermittlungen sind die 
noch vorhandenen unverkauften Bestände an Kar- 
toffelmehl zwar wesentlich größer als im Vorjahr um 
diese Zeit, reichen aber keineswegs bis zur neuen 
Kampagne, wenn der Verbrauch der gleiche sen 
wird wie im Vorjahre. Von den Auslandmärkten 
liegen auch Meldungen von Belebung des Geschäftes 
und leichter Befestigung der Preise vor. Die ab- 
fallenden Stärken kommen jetzt an den Markt und 
ist darin einiges Geschäft gewesen. 

Preise bei Waggonbezug von 15 000 kg per 100 kg 
brutto einschließlich Sack, Frachtparität Berlin und 
fob Stettin: 

Superior Kartoffelmehl je nach Marke 

Prima Kartoffelm:hl je nach Marke ji 

Superior Dextrin À Í „ 61 

Prima Dextrin i . 2 ; ©. œ 60 
Die Preise verstehen sich nominell. 


R.-M. 45 
43 44 


22 


Gummi-Walzen-Bezüge 


mit besten Referenzen für viele Lieferungen in renommiertem Fabrikate. 


Franz J. R. Heinrich, Hannover 


Tel.-Adr.: „Altas“, Fernsprecher: Sammelnummer: West 1820. 


Rudolf Mosse-Code, A Z Paper-Code. 


u nn. 
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Bottiche 
| bis zu 500 cbm Inhalt 
ut Holländer- 
A W tröge 
. Gärbottiche 
u u IP für die Sulfitsplritus- 
i * í fabrikation 
fi 0 TE 
sA S” Rührbottiche 
N. $ | mit komplettem, 
DENSE eingebautem 
EA Rührwerk 
f NE. lie fert in allen 
Nn Holzarten 
n als Spezialität 
N l auf Grund 
= ; langjähriger 
y L a 
l Generalvertretung für F h b d 
Deutschland: 
25 achbandtrockner 


Herr Zivil-Ingenleur 
Anton D. J. Kuhn, 


Llebenwerda i. Sa. fij 
! ur 
Paul Luckwitz Aktiengesellschaft 
Faß- und Bottichfabrik — Dampfsägewerk p 
Beucha bei Leipzig ap p en 
mmm Erste Referenzen des In- und Auslandes — (D.R.P. und Auslandspatente) 


Ein Kinderspiel 
in der Bedienung. 


Dieser noch nicht 15 Jahre alte Lehr- 
ling bedient einen der in Oesterreich 
arbeitenden Schilde -Flachband-Trockner 
miteiner Tagesleistung von 3000 kg Pappen 
(7000 kg Wasserverdunstung) sowohl am 
Trocken- als auch am Naßende. 

Die einfache Bedienungsmöglichkeit, 
der tadellose glatte Ausfall der getrock- 
neten Pappen und die unbedingte Betriebs- 
sicherheit machen den 


Schilde-Flachbandtrockner 


unentbehrlich für jeden modernen Betrieh. 


Verlangen Sie Drucksache W 559. 


Georg Becker & Co. Benno Schilde 


Maschinenfabrik Maschinenbau-Akt.-Ges., 


Magdeburg-Sudbg. 3 Hersfeld H.N» 


Besuchen Sie uns auf der Leipziger Frühiahrsmesse 
Halle 21, Platz Si. 
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- Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 11. Februar 1928. 


| R.-M. für 100 kg 
Aetznatron 125/8 


26.75 
Antichlor crist. 17.— 
a Perlform 21.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 49.— 59. — 
i 40 Vol. % 67.— 78.— 
Qlaubersalz crist. 4.75 
Pr calc. 8.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.75 
Schwefelnatrium er 19.— 
= 30/2 7 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ crist. 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 10.75 
. > 17/8 12.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 e 11.— 
= „ 58/60 16.— 
Knochenleim i. Tafelu RA 116.— (—.—) 
i. Perlen 116.— (--.—) 
Lederfeim 128.— (—.—) 
Hautleim 148.— 
Harz amerik. F$ 8.85 
s sih H $ 9.05 K$ 9.15 
e Š -WG $ 10.85 WW $11.55 


Der Markt lag ruhig, aber fest. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 11. Februar 1928. 
Argentinien. Nach den jüngsten Berichten 
scheint dieser Markt etwas weichende Tendenz auf- 
zuweisen. Lokopartien werden im Mittel mit € 67 
gehandelt. Die Ankünfte waren nicht sehr bedeutend. 
Frankreich. Die milde Witterung erweckt 
bei den Käufern die Meinung. dab die Notierungen 
für das zweite Vierteljahr sich weiter günstig ge- 
stalten müßten. Für Lokopartien hat man die gleiche 


Casein una 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg |. 
ZAN FLACH, MUTHER & 
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Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 
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Preismeinung wie für argentinische Ware. 
kasein erzielt £ 68—75 je nach Weiße. 


Lab- 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im Monat Dezember. 

Die Einfuhr von Papierholz weist im Monat 
Dezember 1927 einen weiteren Rückgang auf und 
betrug 144 264 t =- 245 249 fm im Dezember gegenüber 
191 000 t = 324 700 fm im Monat Noyember und 
219 017 t = 372 392 fm im Monat Oktober. 

Von der Verringerung der Einfuhr ist hauptsäch- 
lich Finnland (27 928 fm gegen 79 733 Ím im Novem- 
ber) betroffen, was auf die klimatischen Verhältnisse 
zurückzuführen ist. Einen weiteren Rückgang weisen 
Polen (111442 fm gegen 138 766 fm), Rubland 
(28 373 im gegen 34 604 fm), Lettland (3165 fm gegen 
6902 fm) und Litauen (2052 im gegen 9882 fm) auf. 
wohingegen bei der Tschechoslowakei (57312 fm 
gegen 43 284 fm) eine Zunahme zu verzeichnen ist. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist ebenfalls be- 
trächtlich gesunken und betrug 818 t = 13% fm im 
Monat Dezember gegenüber 1263 t = 2147 im im 
Monat November. Von den ausgeführten Mengen 
gingen 378 t 643 fm nach der Schweiz. 


Regelmäßiger Schlffahrtsbetrleb am 10. Februar 
wieder eröffnet. 

Die Schiffahrtsgesellschaften haben sich nunmehr 
entschlossen, den- regelmäßigen Schiffahrtsbetrieb als 
wiedereröffnet zu erklären, nachdem sie ihn in be- 
schränktem Umfange schon seit Mitte Januar aufge- 
nommen haben, Es steht der regen Benutzung des 
Flußschiffahrtsbetriebes jetzt nichts mehr im Wege. 
Die Frachten sind sehr niedrig. da das Verlade- 
geschäft im Moment noch flau ist und sich in Jen 
letzten Wochen reichlicher Kahnraum in Hamburg 
angesammelt hat. Der Wasserstand beginnt allerdings 
niedrig zu werden. eine für diese Jahreszeit ganz 
ungewöhnliche Erscheinung. Der Dresdener Pegel 
zeigt — 142 cm. Schneeschmelze im Gebirge und 
ergiebige Niederschläge werden hoffentlich in Kürze 
auch die Wasserstandsverhältnisse bessern. Auch 
der Sauleverkehr ist ungehindert im Gange. 
Spediteur-Verein Herrmann & Theil- 

nehmer, Hamburg 1. 


— — 
„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 


Von Generaldirektor Strobach. 


Preis broschiert M 2.50 (ins Ausland + 
Mehrporto). | 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß (Württ.). 
ꝗ6ꝛÿ E 


CO, HAMBURG | 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner. Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzlin Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 

Druck: Buchdruckare: Dt. Karli Höhn, Biberach-R:B (Württ.). 


Frau 


59 Jahrgang 25. Februar 1928 Nummer 8 


INHALTSVERZEICHNIS 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Hauptversammlung 1928 ; i 195 
Handelspolitik š ; . 195 
Aenderungen in KAusnsbmetarifen a . 196 
V. D. P.: Die Steuerstelle s f : 197 
Neugestaltung des Zwangsmietrechts ; . 198 
Mitteilungen des V. D. P. . . 199 


Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zell- 

stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 199 
Untersuchungen über Dispersität und Weißge- 

halt der Papierfüllstoffe. Von Privatdozent 

Dr. Rudolf Lorenz und Dr.-Ing. Otto Seiderer 201 
Echt handgeschöpfte Papiere. Von H. Postil 205 
Die Tiefmuldenförderkette und ihre Anwen- 

dung in der Papier- und Zellstoffindustrie. 

Von Ing. E. Belani. . 206 
Eine einfache und billige Schnellmethode zur 

Messung der Wasserstoff · Ionen · Konzentration 


(PH. Bestimmung) 208 
Verwertung von Hochöfengas:i in einer Papier- 

fabrik . i „ : j . 210 
Auslands · Rundschau f 5 P . 21 
Geschäftsberichte . ; . . 213 
Geschäfts- und e chien i . 213 


A. H.- V der P.-T. Altenburg (Thür.) . 214 
Jubilaen s 214 
Leipziger Fa 4. 14. März 1928 ` 215 


Beilagen-Hinweis 215 
Briefkasten 216 
Von unserem Büchertisch : : . 248 
Marktberichte . ‚ A ; : N 219 


ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche —. 10 RM. 


Chiffregebuhren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


! Seite 150x240 mm RM 140.— 
„„ Seite 120% 150 mm oder 75X240 mm RM 70.— 
1 Seite 80x 150 mm oder 75x 160 mm RM 47. — 
1 Seite 60x 150 mm oder 75 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze : 
6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20%, 


52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


N Vierteljährlich RM 4.50, Sireifbandzusendung 
8 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Paplerstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papler-, Pappen-, Zeilstofi- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie „ Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Paplermacher- 
Beruisgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papieringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Paplermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u.- Ingenieure. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 


Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 


Fernsprecher Nr. 32. 


Postscheckkonto: Stuttgart 10562. 


Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Quellenangabe ander weit veröffentlicht werden. 


59. Jahrgang. 


25. Februar 1928. 


Nummer 8. 


Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstofi-Fabrikation“ Nr. 2. 


Verein Deutscher Holzstolf-Fabrikanten E.V. 


Hauptversammlung 1928. 


Die am 9. Februar in Leipzig stattgefun- 
dene gut besuchte Vorstandssitzung hat be- 
schlossen, aus Zweckmäßigkeitsgründen nicht 
gemeinsam mit dem Verein Deutscher Papier- 
labrikanten zu tagen, sondern bereits Mitte 
Mai in Mitteldeutschland. Maß. 
Lebend für die Entscheidung war vor allem, 
daß sich bei diesen großen gemeinsamen 
Tagungen die Sitzungen allzu sehr häufen, 
worunter in erster Linie die kleineren Ver- 


bände zu leiden haben, und daß in dem zu 
den Zentren unserer Industrie nicht günstig 
gelegenen Konstanz mit einem guten Besuch 
nicht zu rechnen ist. Die endgültige Wahl 
des Ortes wurde dem Vorsitzenden und dem 
Geschäftsführer überlassen. In Erwägung 
gezogen wurde, die Hauptversammlung wie- 
der, wie schon in den Jahren 1925 und 1926 
zusammen mit dem Verein Deutscher Pappen- 
fabrikanten abzuhalten. 


Handelspolitik. 


l. Polen. 

Mit dem 14. Februar d. J. hat die polni- 
sche Regierung eine Verordnung erlassen, in 
der die sogenannte „Valorisierung“ der 
polnischen Ein- und Ausfuhrzölle vorgenom- 
men wird. Im einzelnen enthält die Verord- 
nung zwei Warenlisten A und B. 

Für alle Einfuhrwaren der Liste A werden 
die Zollsätze im Verhältnis 1 :1,72 aufge- 


wertet, also um 72% erhöht. Diese Liste 
enthält rund 100 Positionen. 

In der Liste B sind 40 Positionen aufge— 
führt, deren bisherige Zollsätze unverändert 
bleiben. 

Für alle übrigen in diesen beiden Listen 
der Zollverordnung nicht erwähnten Ein- 
fuhrwaren werden die Zollsätze im Verhältn's 
1 :1,30 valorisiert, also um 30% erhöht. 
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Die Positionen des Papierfachs (176, 177 
und 178) sind in den Listen A und B nicht 
genannt, so daß hierfür durchweg eine 30- 
prozentige Erhöhung der jetzigen Zollsätze 
in Frage kommt. Der polnische Zolltarif mit 
Nachträgen ist in Nr. 48 und 52/1925 d. Bl. 
veröffentlicht worden. 

Die Verordnung soll 30 Tage nach ihrer 
Veröffentlichung, also am 1 4. März 1928, 
in Kraft treten. 

Zu der hier vorgenommenen sogenannten 
Valorisierung ist zu bemerken, daß bisher 
die polnischen Zölle bekanntlich in Gold- 
zloty erhoben wurden, wobei ein Goldzloty 
nach der erfolgten Stabilisierung — 0,47 
Reichsmark berechnet wurde. Tatsächlich ist 
der fiktive Wert von 0,80 Reichsmark für einen 
Goldzloty nie in Geltung gewesen. Daher ist 
die von der polnischen Regierung für ihre 
Maßnahme gewählte Bezeichnung als „Valo- 
risierung“ irreführend. Es handelt sich in 
Wahrheit einfach um eine Erhöhung der 
jetzigen Zollsätze. Durch diese Maßnahme 
verläßt die polnische Regierung die mit 
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Deutschland stillschweigend bestehende Ver- 
einbarung, daß während der Dauer der Ver- 
handlungen beiderseitig keine neuen Zoll- 
sätze oder sonstigen Einfuhrerschwerungen 
in Kraft gesetzt werden sollen. Die neue 
Verordnung wird naturgemäß die deutsche 
Wunschliste für die Handelsvertragsverhand- 
lungen mit Polen stark beeinflussen. Aus 
diesem Grunde werden von allen Industrie- 
gruppen dię bisherigen Wunschlisten auf der 
neuen Grundlage eingehend zu prüfen sein. 
Ob es der deutschen Reichsregierung gelingt, 
die Inkraftsetzung dieser Verordnung zum 
mindesten hinauszuschieben, erscheint bei der 
allgemeinen Einstellung Polens zweifelhaft. 


2. Haiti. 

Für nach Haiti ausgehende deutsche Wa- 
ren ist bis zum Inkrafttreten eines Handels- 
vertrages zwischen Deutschland und Haiti — 
zurzeit besteht nur ein Meistbegünstigungs- 
abkommen — konsularische Beglaubigung 
der Ursprungszeugnisse erforderlich. 

v. W. 


Aenderungen in Ausnahmetarifen. 
1. Ausnahmetarif 1m. 
Mit Gültigkeit vom 16. Februar 1928 werden in den Ausnahmetarif Im für 
Prügel- usw. Holz (Nr. 25 u. 52/1927 d. Bl.) folgende Stationsfrachtsätze nachgetragen: 


nach | Berthelsdorf 
(Erzgeb.) 


Schwarzenberg und 
Schwarzenberg- 
Neuwelt 


Kriebethal Reifland 


lot Haupt- Haupt- 10 t Haupt- Haupt- 
von klasse | klasse klasse klasse 
| | | | 
Spiegelau dsj — 18s — 158 148 166 — 
Zwiesel | 171 — | 178 — 148 140 156 — 
Zwieselau 5 i | 175 = | 182 — 152 143 160 | = 


2. Nordisch-itallenischer Güterverkehr. 
Mit Gültigkeit vom 1. März 1928 ist in den Ausnahmetarif für den nordisch- 
italienischen Güterverkehr über Deutschland-Schweiz und Deutschland-Oesterreich 
Holzstoffpackpapier mit folgenden Sätzen aufgenommen: 


— 
| Italienische Strecke Außeritalienische 
en | | Tariiklasse Nr. Strecke 


| 51 10 t | 15 t Tarif Nr. 
| Papier, folgendes: | | | 
| Holzstoffpackpapier 
1194a 11b | a) ungeglättet | 24 36 36 78 
8 15 | 18 | 


119b ilc b) geglättet 
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Verein Deutscher Papıerfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Charlottenburg 2, den 14, Februar 1928. 


Betrifft: Bedeutung der Anfangsbilanz. 

Der Reichsfinanzhof hat jetzt zu einem 
der sehr häufigen Fälle, in denen Aktiv- 
bestände in der Anfangsbilanz 1925 sehr 
niedrig bewertet sind und dann bei einer 
Veräußerung zum heutigen Veräußerungs- 
wert ein Buchgewinn entsteht, eingehend 
Stellung genommen. Der Reichsfinanzhof 
führt in seinem Urteil vom 18. November 
1927 VIA 582/27 aus: 

„Dieser der Einkommensteuer unterlie- 
gende Buchgewinn läßt sich nicht vermeiden. 
Die Berichtigung einer Anfangsbilanz ist nur 
nach 8 108 Abs. 3 des Einkommensteuer- 
gesetzes zulässig. Dieser verbietet aber, im 
Wege der Berichtigung Gegenstände des Be. 
triebsvermögens mit einem höheren Betrag 
als dem Vermögenssteuerwert 1925 anzu- 
setzen. Die Maßgeblichkeit des Vermögens- 
steuerwertes für die Einkommensteueranfangs- 
bilanz 1925 beruht auf dem Gedanken, daß 
diese Bilanz im Gegensatz zu anderen Ein- 
kommensteuerbilanzen auf die Berechnung der 
Einkommensteuer nur in einer Richtung 
wirkt, und zwar in der, daß je höher das in 
ihr ausgewiesene Vermögen ist, um so 
weniger Einkommensteuer im ganzen zu zah- 
len sein wird, während für die späteren 
Einkommensteuerbilanzen der Satz gilt, daß 
höhere Wertansätze eine Erhöhung der 
Einkommensteuer des abgelaufenen Jahres 
und gleichzeitig eine Ermäßigung späterer 
Einkommensteuern herbeiführen. Bei der 
Anlangsbilanz 1925 hat jede Unrichtigkeit 
der Bewertung nur eine Wirkung auf die 
Einkommensteuer, bei den anderen Bilanzen 
dagegen wirkt jede Unrichtigkeit lediglich im 
sinne einer Verschiebung der Einkommen- 
steuer von einem Jahre auf andere. Die 
bestimmung, daß die Vermögenssteuerwerte 
die Höchstgrenze für die Bewertung in der 


Neue Grolmanstraße 5/6. 
Einkommensteueranfangsbilanz 1925 sind, soll 
nur zur Folge haben, daß Unrichtigkeiten der 
Bewertung auch hier nach zwei Richtungen 
wirken, nämlich zu hohe Werte erhöhen die 
Vermögenssteuer und erniedrigen die späte- 
ren Einkommensteuern, zu niedrige Werte 
vermindern die Vermögensteuer und erhöhen 
die späteren Einkommensteuern. So wenig 
jemand später geltend machen kann, gewisse 
Werte seien in der vorjährigen Einkommen- 
steuerbilanz zu niedrig angenommen, so 
wenig kann ein Steuerpflichtiger Herauf- 
setzung der Werte der Anfangsbilanz 1925 
verlangen, sofern diese bei der Vermögens- 
steuer 1925 zugrunde gelegt sind. Ebenso- 
wenig kann die Entstehung des Buchgewinns 
durch eine Rückstellung in der Endbilanz 
1925 vermieden werden. Daß jemand ge- 
nötigt ist, zur Fortführung seines Betriebs 
gewisse Gegenstände anzuschaffen, kann 
grundsätzlich nicht als ein Umstand ange- 
sehen werden, der sein Vermögen mindert. 
Die Notwendigkeit einer Ausgabe kann viel- 
leicht unter dem Gesichtspunkt, daß einzelne 
Aktivgegenstände als normal ausnutzungs- 
fähig bewertet sind und diese Ausnutzungs- 
möglichkeit die Ausgabe voraussetzt, dazu 
führen, die Notwendigkeit in der Bilanz so 
zu berücksichtigen, daß derselbe Erfolg ein- 
tritt, als wenn die Ausgabe bereits gemacht 
wäre. Notwendige Ausgaben zur Anschaf- 
fung eines Gegenstandes, dessen gemeiner 
Wert dem Anschaffungspreis entspricht, kön- 
nen aber unter diesem Gesichtspunkt deshalb 
nicht in Frage kommen, weil die tatsächliche 
Anschaffung infolge der Notwendigkeit, den 
Gegenstand mit dem Anschaffungspreise zu 
aktivieren, eine Aenderung des Bilanzergeb- 
nisses nicht herbeiführen würde. Hiernach 
ist die Rechtsbeschwerde im wesentlichen un- 
begründet.“ 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papier fachmannes. 


Preis 5 R.-M. 
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Neugestaltung des Zwangsmietrechts. 


Nachdem schon in einzelnen Ländern 
durch Verordnungen der Zentralbehörden 
Lockerungen der Zwangswirtschait auf dem 
Gebiete des Wohnungs- und Mietwesens 
platzgegriffen haben, die zu vielen rechtlichen 
Zweifeln Anlaß gaben, ist nunmehr durch 
Reichsgesetz das Zwangsmietrecht wie- 
derum umgestaltet worden. Das Ziel dieser 
Abänderung war eine Erleichterung 
und teilweise Aufhebung der 
noch bestehenden Zwangswirt- 
schaft. Um eine Uebersicht über das neue 
Zwangsmietrecht zu geben, wird man teil- 
weise auf den geltenden Rechtszustand zu- 
rückgreifen müssen. 


J. Aenderung des Reichsmietengesetzes. 

Die Aenderungen des Reichsmietengesetzes 
sind am 16. Februar 1928 in Kraft 
getreten. Trotzdem das Reichsmietengesetz 
bereits seit dem 1. Oktober 1922 in Kraft 
steht, ist es durch seine überaus formalisti- 
schen, aus seinem Charakter als Zwangsrecht 
herrührenden Bestimmungen in das Rechts- 
bewußtsein des Volkes nicht eingedrungen. 
Der Begriff der „gesetzlichen Miete“ ist ab- 
hängig von einer schriftlichen Erklärung, die 
der Vermieter dem Mieter oder der Mieter 
dem Vermieter abgibt, und die den Inhalt hat, 
daß die Höhe des Mietzinses nach den Vor- 
schriften des Reichsmietengesetzes berechnet 
werden soll. Sobald diese schriftliche Erklä— 
rung abgegeben worden ist, tritt die Wirkung 
ein, daß an Stelle des vereinbarten Mietzinses 
die gesetzliche Miete tritt, und zwar von dem 
Zeitpunkt an, in dem es erstmals zulässig sein 
würde, den Vertrag mit gesetzlicher Kündi- 
gungsfrist zu kündigen. Wenn diese Erklä- 
rung von dem Mieter nach dem 15. Juli 1926 
abgegeben wurde, so vernichtete sie außer- 
dem die in den Formularmietverträgen üb- 
lichen Bestimmungen über die selbsttätige 
Verlängerung der Verträge. Hier ist nun die 
erste Aenderung des Reichsmietengesetzes zu 
verzeichnen, indem diese Wirkung der Be- 
seitigung der Verlängerungsklausel nur auf 
Verlangen des Vermieters eintritt. 

Besonders wichtig ist nun eine Befreiungs- 
bestimmung, die reichsrechtlich das Reichs- 
mietengesetz für gewisse Arten von Miet- 
räumen außer Kraft setzt. Es handelt sich 
sachlich zunächst um Geschäftsräume, 
Was Geschäftsräume sind, sagt das Reichs- 
recht nicht besonders. In Preußen bestimmte 
die Lockerungsverordnung, daß Geschäfis- 
räume alle Räume seien, die zur Zeit des In— 


krafttretens der Verordnung nicht Wohn— 
räume wären. Es wird nichts entgegenstehen, 
die neue Befreiungsbestimmung des Reichs- 
rechts auf alle Räume auszudehnen, die am 
Stichtage, also nach dem 31. März 1928, nicht 
Wohnräume sind. Ganz gewiß sind Ge— 
schäftsräume z. B. Fabrikräume, Kontorräume, 
ebenso aber auch Versammlungsräume, La- 
gerräume und dergleichen mehr. Nicht alle 
Mietverträge über Geschäftsräume sind von 
den Vorschriften des Reichsmietengesstzes 
frei, sondern nur solche Mietverträge, die sich 
ausschließlich auf Geschäfts- 
räume beziehen, nach dem 31. März 
1928 neu abgeschlossen sind und 
auf mehr als zwei Jahre Miet- 
dauer abgestellt sind. 

Ferner sind Mietverträge unter den glei- 
chen Voraussetzungen — Neuabschluß nach 
dem 31. März 1928, Mietdauer mehr als zwei 
Jahre — vom Reichsmietengesetz befreit, 
wenn sie sich auf Groß wohnungen 
beziehen. Unter Großwohnungen versteht 
das Aenderungsgesetz zum Reichsmieten- 
gesetz solche Wohnungen, die abgesehen von 
Küche, Nebengelaß und Mädchenkammer 
wenigstens 6 Wohnräume mit wenigstens 
100 qm Wohnfläche haben. Werden Groß- 
wohnungen getauscht, so liegt nach den 
jetzigen Bestimmungen des Reichsmieten- 
gesetzes kein Neuabschluß von Verträgen 
vor, weil die Mieter gegenseitig in die schon 
bestehenden Mietverträge eintreten. Hat also 
heute jemand eine 6-Zimmer-Wohnung mit 
mindestens 100 qm Wohnfläche und tauscht 
diese mit einer anderen Wohnung, so bleibt 
trotz der Befreiung der Großwohnungen 
vom Reichsmietengesetz für diesen Fall die 
J Wangswirtschaft bestehen. 

Diese Befreiung der Geschäftsräume und 
der Großwohnungen vom Reichsmietengesetz 
bedeutet also, daß eine Wahlerklärung aus 
§ 1 des Reichsmietengesetzes nicht mehr ab- 
gegeben werden darf, daß demnach Vermieter 
und Mieter im Wege freier Vereinbarung den 
Mietpreis festsetzen können. Bestehen bleibt 
der S 49a des Mieterschutzgesetzes über den 
Mietwucher. Diese Sonderbestimmung soll 
die mietweise Ueberlassung von Räumen Zu 
einem Mietzins, der unter Berücksichtigung 
der gesamten Verhältnisse unangemessen ist, 
verhindern. 

Die Anwendung der landesrechtlichen 
Lockerungsverordnungen, z. B. für Geschäfts- 
räume und Großwohnungen, war dadurch 
erschwert, daß die obersten Landesbehörden 
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nicht in der Lage waren, materielle Ueber- 
gangsvorschriften für die bestehenden Miet- 
verträge zu geben. Auch jetzt wird für die 
Vergangenheit nichts an den bestehenden 
landesrechtlichen Lockerungsverordnungen 
geändert. Nur für alle nach dem 16. Februar 
1928 erlassenen Verordnungen der obersten 
Landesbehörden über Befreiung von der 
Zwangswirtschaft sind reichsrechtliche Ueber- 
gangsvorschriften geschaffen. Grundsätzlich 
ist dann der bisherige Mietzins weiter zu 
zahlen, sei es, daß die gesetzliche Miete 
weiterläuft oder ein vertraglicher Mietzins, 
der nach den Vorschriften über die gesetzliche 
Miete zu berechnen ist. Der Vermieter kann 
aber ebenso wie der Mieter die vertragliche 
Regelung weiter beibehalten. 

Zu erwähnen bleibt noch die wichtige Tat- 
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sache, daß auch das neue Aenderungsgesetz 
das Reichsmietengesetz als ein vorübergehen- 
des Gesetz betrachtet, was daraus hervorgeht, 
daß das Gesetz selbst vorschreibt, es trete 
am 31. März 1930 außer Kraft. 
Es bleibt nun abzuwarten, wie weit inzwi- 
schen die Fortentwicklung der Bautätigkeit 
es ermöglicht, das Reichsmietengesetz mate- 
riell weiter abzubauen. Alle Vorschriften, die 
lediglich einen formellen Abbau der Zwangs- 
wirtschaft herbeiführen, können der bestehen- 
den Wohnungsnot in Wahrheit nicht abhelfen. 
Hier gilt es, in Form eines großzügigen 
Wohnungsbauprogramms unter starker Her- 
anziehung privater Initiative der Wohnungs- 
not selbst durch Errichtung neuer Woh— 
nungen, die modernen Anschauungen ent- 
sprechen, abzuhelfen. Dr. Sch. 


(Fortsetzung folgt.) 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 10. Brüsseler Vertretervereinigung. 


Der Reichsverband der Deutschen Industrie und 
der Deutsche Industrie- und Handelstag haben ge- 
meindam ein Schreiben veröffentlicht, in welchem 
ve auf die Association des Agents Généraux et Re- 
presentants de Fabriques Compagnies et Sociétés 
Allemandes en Belgique, Brüssel, Boulevard Adolphe 


Max 77, hinweisen, und es für erwünscht erklären, 
daß eine möglichst grole Anzahl derjenigen deutschen 
Unternehmungen, die in Geschäftsbeziehungen zu 
Belgien stehen, die Mitgliedschaft bei dieser Vereini- 
gung erwerben, da sie in der Lage ist, der deutschen 
Exportindustrie wertvolle Dienste zu leisten. Das 
Schreiben kann vom verein Deutscher Papierfabri- 
kanten bezogen werden. 


— u nn ae ß... Ber ea 


| Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Sitzung am 30. Januar 1928 im Euler-Zimmer des Hauses des Vereins Deutscher I. ngenieure. 


Der Vorsitzende, Prof. Dr. Schwalbe, 
eröffnet die Sitzung um 8.25 Uhr und erteilt 
das Wort Herrn Dr. Arthur St. Klein zu 
seinem Vortrag über die Wasserstoffionen- 
Konzentrations-Bestimmungen in der Papier- 
industrie.“ 


In der Diskussion zu dem Vortrag spre- 
chen die Herren: Dr. Schulz, Dr. Kirm- 
reuther, Direktor Frohberg, Prof. 
Schwalbe, Herr Ferenczi und der 
Vortragende. Prof. Schwalbe äußert sich zu 
der auch von dem Vortragenden erwähnten 
Saurezunahme, die bei faulem Holz beobach- 
tet wird und auf Pilztätigkeit zurückzuführen 
ist. Er glaubt, daß die Messung der Wasser- 
stoffionen-Konzentration große Bedeutung für 
die Betriebskontrolle in der Papierfabrikation 
schon hat und noch’ mehr haben wird, ist 


— 
— — — 


l u Der Vortrag ist wörtlich in Nr. 6, S. 140, er- 
Sören, 
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aber der Meinung, daß in der Zellstoffabri- 
kation während des Kochprozesses die Ver- 
hältnisse viel zu verwickelt liegen, indem 
neben der Anlagerung von schwefliger Säure 
eine Hydrolyse sich vollzieht und schon an- 
gelagerte schweflige Säure wieder abgeschie- 
den werden kann. Der Vortragende zieht 
den Begriff der Hydratation dem von 
Schwalbe vorgeschlagenen Begriff der Quel- 
lung vor. Prof. Schwalbe erläutert, daß er 
Quellung an Stelle von Hydratation setzte als 
erkannt wurde, daß wirkliche Hydrate der 
Baumwollzellulose nach der Quellung in 
Natronlauge und Wiederentfernung der Na- 
tronlauge nicht existieren. 

Bezüglich der Verstärkung und Abschwä- 
chung der Quellung durch Elektrolyte betont 
er, daß entgegen den Ausführungen des 
Vortragenden auch in saurer Lösung erheb- 
liche Quellung beobachtet werden kann, so 
schon durch Kohlensäure oder Essigsäure. 
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Doch komme es sehr auf die Menge der 
Elektrolyte an, indem bei Ueberschuß die 


Quellungen wieder stark zurückgehen können. 


Herr Dipl.-Ing. Dr. phil. Arthur Klein sendet 
uns folgende Ergänzung zu seinem Vortrag: 

Die Anmerkung der Schriftleitung des 
W. f. P. Nr. 6, S. 143, in der Fußnote ver- 
anlaßt mich, darauf hinzuweisen, daß ich das 
Verfahren, bei dem mit verschiedenen Indi- 
katoren getränkte Reagenzpapierstreifen ange- 
wendet werden, zwar erwähnt habe, aber nicht 
hinzufügte, daß ich selbst seit langer Zeit 
mit einem Wulffschen Folienkolorimeter ar- 
beite. Bei diesem Apparat ist die Genauigkeit 
der Messungen ungefähr 0,2 pH. Der Meß- 
bereich beträgt 2,6—9,0 pH. Messungen 
sind, wie die Schriftleitung betont, auch in 
getrübten und schlammigen Substanzen mög- 
lich. Die dabei verwendete Indikatorfolie ist 
eine für wässerige Lösungen diffundierbare 
Membran, in der sich in adsorbiertem Zu- 
stande ein Indikator befindet, der die Eigen- 
schaft hat, seine Färbung, je nach dem pH- 
Wert der Lösung, mit der er in Berührung 
kommt, zu ändern. Es ist eine besondere 
Eigenart der Membran, daß der Indikator 
sehr viel langsamer aus ihr difiundiert, als 
andere Ionen, insbesondere Wasserstoff- und 
Hydroxylionen eindringen. Darum ist es 
möglich, die Konzentration dieser Ionen in 
Lösungen mittels des Farbenumschlages in- 
nerhalb der Folie zu bestimmen. So bildet 
die Indikatorfolie ein ideales Hilfsmittel zur 
schnellsten pH-Messung, das gegenüber der 
Verwendung von Reagenzpapieren vielmals 
exaktere pH-Bestimmungen erlaubt. 

Für die normale Schnellbestimmung wer- 
den Vergleichsskalen verwendet, die in pH- 
Stufen von 0,2 Einheiten eingeteilt, deren 
Farben hinsichtlich ihrer Lichtechtheit be- 
sonders ausgewählt sind. Die Farbenüberein- 
stimmung mit den jeweils von den Indikator- 
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folien angenommenen Färbungen ist eine 
vorzügliche und auch bei künstlichem Licht 
unter Verwendung einer Kolorimeterlampe 
gut. Ist diese nicht vorhanden, so kann eine 
andere mit sogenannten Tageslicht-Glüh- 
birnen (Blauglas) ausgerüstete Lichtquelle 
verwendet werden. 


Eine genaue pH-Bestimmung mittels der 
Farbenskala wird nun in folgender Weise 
ausgeführt: 

Man taucht wie bei Lackmuspapier den 
Folienstreifen, der eine Länge von etwa 3 cm 
hat, in die zu untersuchende Lösung mit der 
Pinzette ganz ein, sorgt für vollständige Be- 
netzung und rührt mit einem beigegebenen 
Glasstab um. Nach etwa 1—2 Minuten ist 
der Farbenumschlag erfolgt. Solcher Folien 
gibt es drei verschiedene, jede für einen 
bestimmten pH-Bereich. Falls nun der pH- 
Bereich der zu untersuchenden Lösung gar 
nicht bekannt ist, kann man ihn leicht durch 
Probieren mit allen drei Folienstreifen fest- 
stellen und dann die genaue Messung mit 
dem in der Farbe veränderten Streifen vor- 
nehmen, wobei man den Farbton des Streifens 
auf der Vergleichsskala aufsucht. 


Ist die Lösung getrübt oder enthält sie 
kolloide Bestandteile, so kann man die Folie 
sofort nach dem Herausnehmen mit der 
Pinzette in etwas destilliertem Wasser, unbe- 
schadet ihrer Färbung, kurz abspülen oder 
mit dem beigegebenen Filterpapier einmal 
abwischen. 

Diese Methode habe ich in verschiedenen 
Ländern bei den von mir beratenen Fabriken 
benützt. Sie gibt gute Resultate und ist leicht 
ausführbar. Ein derartiger Apparat kostet 
ungefähr R.-M. 60 und ist recht handlich. 
Jede Spezialhandlung kann einen solchen 
Apparat beschaffen. 


Berlin-Dahlem, den 15. Febr. 1928. 
Dr. A. St. Klein. 


Die Verminderung der Selbstkosten In der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 
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Untersuchungen über Dispersität und Weißgehalt der 


Papierfüllstoffe. 


Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa., und 
Dr.-Ing. Otto Seiderer, Dresden. 
(Fortsetzung zu Nr. 52/1927, S. 1595.) 


13, Die Korngrößenverteilung der unter- Wertetabelle der Koordinaten der Photogramme 
suchten China Clays. (in mm). 

China Clays sind geschlämmte englische China Clays der Fa. Bassermann & Co., Mannheim. 
Tonerden von derselben chemischen Zusam- Abszisse Ordinaten 
mensetzung wie Kaoline und werden in Corn- Nr. I Nr. II Nr. III Nr. IV 
wall gewonnen. Die in Hof manns Hand- 0 21.5 21,5 21,5 21,5 
buch angeführte Bemerkung, daß sich die 5 17,1 18,5 17,1 17,0 
englischen China Clays durch eine besonders : 0 5 7 nn 
feine Schlämmung auszeichnen, konnte jedoch 20 10,5 13.0 10,1 10,7 
von den Verfassern keineswegs bestätigt 25 9,7 12,0 8,4 9,9 
werden. Aus den noch folgenden eingehen- 30 9,0 11,2 7.5 9.2 
deren Ausführungen über China Clays sei 5 = 5 Pi > 
vorweggenommen, daß die Suspensionen 45 8.1 9.6 56 7.6 
deim Reagenzglasversuch im oberen Teil 50 7.8 9,2 5,1 7,4 
schon nach 1½ Stunden eine völlig klare 55 7,6 9,0 4,6 7.2 
obere Zone aufwiesen, während sich bei 60 1,4 8,8 42 2 

l ar 65 7,1 8,5 3,9 6,4 
Kaolinen diese Zonen erst nach einigen 70 7.0 8.3 35 61 
Tagen bildeten. 75 6,8 8,0 3,0 5,9 

Ein Vergleich der Wertetabellen der 80 6,6 7,8 2,6 5,7 
Photogramme zeigt, daß bei Abszisse 400 2 a © a 
(Tafel 21), d. h. nach annähernd 10 Stunden, A 59 12 15 4.8 
noch ganz beträchtliche Mengen Kaolin in 100 5.7 6,9 110 4,5 
der Schwebe sind, wogegen China Clays 110 5,3 6,5 0,5 4,0 
(Tafel 23) schon im Gebiet der Abszisse 120 > 5 = 0,0 30 
bis 300, d. h. nach 3—7 Stunden, weitgehend 10 39 52 = 25 
abgesetzt haben 150 3,5 4,8 — 2,1 

Gröbere Anteile bis 40 n und darüber 160 3,1 4,5 = 1,9 
kommen in allen vier untersuchten China 170 _ 2 ii 1*5 
Clays vor, und der annähernd kolloide Anteil 5 2.0 2.8 u T 
kleiner als 5 p beträgt nur 40—50 %, also 200 18 3.1 = 0,5 
wesentlich weniger als bei den untersuchten 220 0,0 2,6 = 0,0 
Kaolinen. SA = a = = 

Die China Clays, in der Reihenfolge I—IV 2% — 56 = 5 
bewertet, lassen sich nach ihrer Dispersität 300 = 0,0 = Pi 
nicht in gleicher Folge ordnen. Die Firma Tafel 23. 


Bassermann & Co. scheint die Klassifizierung 


Korugrößenvertellung in den China Clays der Firma Bassermann & Co., Mannheim. 


China Clay Í China Clay IV 

Korngrößen ee o = 
0 

% prol H 
über 40 H = PE 
40—20 9 7 0,4 
20—15 17 | 3,4 
15—12 10 3,3 
12—10 9 7 3,5 
10-8 „ 9 4,5 
z * 
—4 š 
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in erster Linie nach der Farbe (Helligkeit) 
durchgeführt zu haben (siehe später). 

Als Vorzug der China Clays kann es an- 
gesehen werden, daß sich ähnlich wie bei den 
Talken die Korngrößenanteile gleichmäßig 
auf die Fraktionen verteilen, d. h. daß der 
Anteil pro 1 p Größendifierenz ziemlich 
gleichmäßig bleibt. 


14. Die Korngrößenverteilung der unter- 
suchten Gipse. 


In der Papierfabrikation finden Gipse sehr 
verschiedenen Wassergehaltes Anwendung. 
Das natürlich vorkommende Kalziumsulfat 
mit zwei Molekülen Kristallwasser wird ent- 
weder nur gemahlen oder vor dem Mahlen 
gebrannt. 

Diese Tatsache gab den Verfassern Ver- 
anlassung, sich nach der Vorbehandlung der 
gebräuchlichen Gipse bei der Firma Steuerlein 
des Näheren zu erkundigen. Diese bezeich- 
nete Lenzin, Brillant- und Satinweiß als Roh- 
produkte, d. h. als Rohmaterial, das nach dem 
Gewinnen im Bruche gemahlen und gesichtet 
wird. Es handelt sich somit hier um die 
natürlichen, also wasserhaltigen 
Gipse. Dementsprechend stellten die Ver- 
fasser beispielsweise beim Lenzin einen Glüh- 
verlust von 18,16 % fest. Das reine Dihydrat 
müßte einen Wassergehalt von 21% besitzen. 
Lenzin ist sonach ein schon in der Natur 
teilweise dehydratisierter Gips. 

Annaline wurde als ein vollständig tot- 
gebrannter Gips bezeichnet, dem also jede 
Feuchtigkeit entzogen ist. Auf Befragen teilte 
die Firma mit, daß besonders Annaline neben 
Brillantweiß von den inländischen Papier- 
fabriken bevorzugt wird. 

Während in anderen gipsverbrauchenden 
Industrien Bindefähigkeit erwünscht, sogar 
Voraussetzung ist, bevorzugt also die Pa- 
pierindustrie Gipse, denen jede Bindefähig- 
keit fehlt. Diese Mitteilung mußte um so 
mehr überraschen, als sich die Verfasser eine 
Arbeitshypothese hinsichtlich der Gipsfüllung 
der Papiere gebildet hatten. wonach sie von 
einem Abbinden mit der Faser eine 
erhöhte Ausbeute erwarteten. Ist doch 2. B. 
auch P. Klemm der Ansicht, Füllstoffe 
und Fasern müssen sich „ver kitten“. 

In Uebereinstimmung mit den Ausführun- 
gen der Firma Steuerlein konnte indes- 
sen festgestellt werden, daß ein gut abbin- 
dender Modellgips, den die Verfasser zu ver- 
e Papierfüllversuchen im Holländer 

Si Vgl. Wochenblatt für Papierfabrikation 1925, 
Festheft pag. 76/81. 
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heranzogen, in geringerer Ausbeute von der 
Faser aufgenommen wird. Bei vollkommen 
gleichartigen Versuchsbedingungen hinsicht- 
lich Menge und Mahlungsgrad des Faserbreis 
und kinsichtlich Konzentration der gesiebten 
Füllstoffe“ wurden mit den Harzer Papier- 
gipsen durchweg etwa 10 % höhere Ausbeu- 
ten erzielt als mit dem gewöhnlichen Maurer- 
gips. 

Die fehlende Abbindefähigkeit der Papier- 
gipse, sowohl der wasserhaltigen wie des 
totgebrannten Produktes (Annaline), wurde 
nach der viskosimetrischen Methode von Wo. 
Ostwald geprüft. 

Schüttelt man eine 5prozentige Gips- 
suspension in einem Ostwald schen Vis- 
kosimeter auf, welches mittels Thermostaten 
auf konstanter Temperatur erhalten wird, und 


. 
—. U. . 
baade | 14 
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Tafel 25. 


mißt dann die Durchlaufgeschwindigkeit 
während des Abbindevorganges wiederholt 
in kleinen Zeitabständen, so findet bei gut 
abbindenden Materialien mit zunehmender 
Hydratisierung ein bedeutender Viskositäts- 
anstieg statt. Sämtliche Gipssorten der Firma 
Steuerlein weisen diese Erscheinung 
nicht auf, sondern es behielten die Durch- 
flugzeiten dieser Gipssuspensionen ihren ur- 
sprünglichen Wert bei. Dagegen ergab die 
viskosimetrische Prüfung des oben erwähn- 
ten, zum Vergleich herangezogenen Modell- 
gipses die Kurve der Tafel 25, aus welcher 


37 Ueber Methodik solcher Untersuchungen mi 


Hilfe des Versuchsholländers vgl. Näheres im AD- 
Schnitt 18. 

3 Vol, Beiträge zur Dispersoidchemie des Gipses, 
Kolloid-Zeitschriit Band 27, pag. 78, und Band 3l, 
pag. 40. 
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ersichtlich ist, daß der Abbindevorgang etwa 
Stunde in Anspruch nimmt. 


Die als Papierfüllstoffe verwendeten Gipse 
sind anscheinend durchgängig viel grö- 
beres Material als Kaolin und selbst als die 
Talke; denn die photographischen Kurven 
der wässerigen Gipssuspensionen verlaufen 
sehr steil nach unten und zeigen dadurch die 
grobe Beschaffenheit an. Mit dieser Eigen- 
schaft hängt es auch zusammen, daß es un- 
möglich ist, bei Verwendung einer Gips- 
füllung ein hoch glänzendes Papier zu 
gewinnen, vielmehr erzielt man hierbei ein 
zwar hochweißes, aber mit einer rauhen und 
matten Oberfläche behaftetes Papier. 


H. Wrede®* ist der Ansicht, die rasche 
Sedimentation der Gipse sei die Folge eines 
höheren spez. Gewichtes als Kaolin, was je- 
doch der Tatsache gar nicht entspricht. Der 
Grund liegt auch nicht in der nur scheinbaren 
gröberen Dispersität der Gipse, sondern in 
der autogenen Flockung, die durch 
in Lösung gehende Ca“-Ionen hervorgerufen 
wird. Zu diesem Befund gelangten die Ver- 
ſasser durch nachstehende Ueberlegungen 
und Versuche, die ursprünglich lediglich in 
der Absicht angestellt wurden, die steil ab- 
warts gerichtete Gipskurve zu verflachen und 
der Auswertung und Differenzierung zugäng- 
licher zu machen. 


Wie man das Absinken grober Teilchen 
verlangsamen und die Sedimentation ver- 
schieden großer Teilchen zeitlich auseinander 
rücken kann, möge eine Betrachtung der 
dtokes schen Formel (siehe früher) dar- 
legen. Die Formel sagt uns dech: 


-i. n 
2g.r?) \D—d 


Eine Verlängerung der Fallzeiten kann 
man demnach erreichen, indem man den Wert 


i 
DL g Möglichst vergrößert. Da D für einen 


bestimmten Füllstoff, z. B. Gips, festliegt, sind 
nur y und d einer Variation zugänglich. 
Beide sind Konstante des Dispersionsmittels, 
und man muß deshalb zur Erreichung langer 
Fallzeiten ein Dispersionsmittel von großer 
Viskosität und hohem spez, Gewicht wählen. 
Diesen Anforderungen genügt Glyzerin, des- 
sen spez. Gewicht 1,26 ist und dessen Vis- 
kosität in 50prozentiger wässeriger Verdün- 
nung 5,4mal größer ist als Wasser, wie 
Verfasser durch Vergleich im Ostwald- 


* gl. . Wrede, „Zellstoff und Papier“ 4. 
bag. 258 (1924), 
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Abszissenlängen (in mm) für Giyzerin— Wasser (1: 1) 
als Disperslonsmittel. 


Teilchenradius Kristallwasserhaltiger Totgebrannter 


in mm Gips Gips 
100 1,52 0.90 
90 1.88 1.12 
80 2.38 1.41 
70 3.12 1.86 
60 4,24 2,49 
50 6.13 3,62 
45 7.52 4,45 
40 9.54 5.66 
35- 12,5 7.36 
30 17.0 10.04 
25 24.4 14.48 
20 38.3 22.50 
15 67,8 40,16 
12 106,0 62,72 
10 152,0 90.24 
9 188.0 111.3 
8 238,0 141.0 
7 312,0 184.0 
6 424.0 251.0 
5 613.0 363.0 
4 954,0 569.0 
3 1 700,0 1005.6 
2 3 830,0 2 260,0 
l 15 200,0 9 020.0 


Tafel 26. 


— — SELHEN ee — 


schen Viskosimeter ermittelten.“ Glyzerin 
erscheint auch dadurch besonders geeignet, 
weil Gips darin weniger löslich ist als in 
Wasser. 

Die Bildung von Kalzium onen, welche 
während der Sedimentationsversuche ver— 
gröbernd auf die Suspension einwirken, ist 
also bei Verwendung von Glyzerin aufgeho- 
ben und auch schon bei Anwendung eines 
Glyzerin-Wassergemisches vermindert. Gegen 
die Anwendung von 100prozentigem Glyzerin 
spricht nämlich dessen stark ausgeprägte 
hygroskopische Eigenschaft, durch welche 
einer lyophilen dispersen Phase Wasser 
entzogen werden könnte, so daß die Kon- 
stitution des Dispersoids verändert würde. 
Aehnliche Einflüsse sind schon im Abschnitt 3 
erwähnt, wo auf Dispersitätsveränderungen 
durch Gelatineeinbettung hingewiesen ist. 
Bei Verwendung von Glyzerin, zumal in 
wässeriger Verdünnung, sind ebensowenig 
Dispersitätsveränderungen infolge erniedrig- 
ter Dielektrizitätskonstante zu befürchten, 
wovon in Abschnitt 2 die Rede war. Schon 
reines Glyzerin hat die hohe Dielektrizitäts- 
konstante von 56,2 bei 15°, und diese wird 
bei einer Verdünnung, wie sie hier angewen- 
det wurde, derjenigen des Wassers noch 


genähert. 
% Ermittelt wurde bei einem Wasserwert von 


83.5 Sek. eine Durchlaufszeit von 450 Sekunden, also 
eine spez. Viskosität von 5,4. 
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Da sich das spez. Gewicht von Glyzerin— 
Wasser 1:1 bei 20° zu 1,12 ergab, nimmt 


für diese Mischung der Ausdruc 5 d 
bei 20° den Wert 0,032 an für totgebrannten 
Gips (Annaline) und 0,042 für kristallwasser- 
haltigen Gips (Lenzin). 

Hiernach ist es also notwendig, bei An- 
wendung dieses Dispersionsmittels die Ab- 
szissenwerte des Gipses, welche in der 
Tafel 9 für wässeriges Dispersionsmittel 
berechnet sind, durchgehend mit 3,2 bzw. 
4,2 zu multiplizieren. Man erhält so die 
Tafel 26. 

Durch den auf vorstehender Ueberlegung 
durchgeführten Versuch in Glyzerin—Wasser 
mit Annaline und Lenzin erhielten die Ver- 
fasser dann bedeutend verflachte Kurven mit 
den Werten der Tafel 27, deren Auswertung 
durch Tangentialkonstruktion Tafel 28 bringt. 

Diese Auswertung führt zu dem bemer- 
kenswerten Ergebnis, daß die trockenen 
Gipspulver den Talken und den China Clays 
an Feinheit nicht nachstehen. Lenzin enthält 
überhaupt keine Teilchen über 20 p, Annaline 
nur sehr wenig.. Dafür besteht Annaline 
beinahe zu drei Vierteln aus Teilchen unter 
6 h, Lenzin zu knapp einem Fünftel. Mit 
61 % Teilchen unter 5 p übertrifft Annaline 
in dieser Hinsicht die besten Talke um das 
Doppelte und stellt sich sogar den Kaolinen 
gleich. 

Wenn trotzdem mit bloßer Gipsfüllung 
nur rauhe Papieroberflächen, jedenfalls kein 
Hochglanz, zu erzielen ist, so liegt dies ledig- 
lich an der kolloidchemischen Einwirkung 
der Ca”-Ionen. Deren bedeutende Koagula- 
tionswirkung wird offensichtlich, wenn man 
die in Wasser erhaltene Kurve, beispielsweise 
von Annaline, neben die entsprechende Kurve 
in Glyzerin—Wasser zeichnet. Obschon in 
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der Kurventafel 29 die Abszissen der Glyzerin 
—Wasserkurve zur Erreichung der Vergleich- 
barkeit um das 3,2fache verkürzt sind, verläuft 
diese Kurve doch noch immer viel flacher als 


Wertetabelle der Gipse in Giyzerin—Wasser (1:1). 


Abszisse Ordinaten 
Lenzin Annaline 
0 20,0 21,8 
5 19,0 21,2 
10 18,1 20,9 
15 17,1 20,5 
20 16,3 20,2 
25 15.4 19,9 
30 14,4 19,4 
35 13,4 19,0 
40 12,3 18,7 
45 11,3 18,4 
50 10,3 18,0 
55° 9,3 17,7 
60 8,4 17,4 
65 7,5 — 
70 6,8 16,7 
75 6,0 — 
80 5,4 16,0 
85 5.1 — 
90 4.8 15.4 
95 4.6 — 
100 4,4 14,7 
110 er 14,1 
120 4,2 13,6 
130 = 13,0 
Ks 4,0 12,7 
150 en 12,3 
160 3,90 12,0 
170 => 11,6 
180 3,7 11,3 
jon = 11,0 
200 l 3,6 10,7 
220 3,5 10,0 
260 3.2 9.0 
280 3.1 8.6 
300 2,9 8,1 
350 2,6 1,2 
380 = 6,7 
400 2,2 6,3 
450 1,8 E 
500 1,7 E 
Tafel 27. 


Korngrößenvertellung der Gipse, gemessen in Giycerin-Wasser (1:1). 


benzin i 
Gewichts- | Prozente pro 1. H. 
1 l GröBenunterschied 
i (Mittelwert) 

über 20 H 0 | 2 
20—15 „ 15 3 
12—6 5 10 1.7 
unter 6 „ 18 — 


Annaline 
Gewichts- Prozente pro I UH 
prozente en 
über 20 H 2 | = 
20—15 » | 0.2 
15-12 „ 1 | 93 
12—10 , i | 5 
10—9 , 4 ; 
E 4 9 
8—7 „ 6 
7-6 „ 5 | 3 
6—5 „ 10 10 
unter 5 61 | = 


y3 i ++ Fatel 28. e , ei (EEEE nt Koo ataa 
= * 
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die im Wasser erhaltene und der Zwischen- 
raum kommt auf Rechnung der Elektrolyt- 
koagulation durch Ca”-Ionen. 

Wollte man die in Wasser aufgenommene 
Kurve trotz der während der Messung vor- 
gegangenen Dispersitätsänderungen nach 
Teilchengrößen auswerten, so ergäbe sich im 
Gegensatz zu Tafel 28, daß das gesamte 
Pulver gröber als 10 p sein müßte, da nach 
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etwa / Stunde bereits keine Trübung und 
keine Höhendifferenz mehr wahrzunehmen 
ist. Wie aus dem Gesagten hervorgeht, 
ist jedoch diese grobe Beschaffenheit des 
Gipspulvers ursprünglich nicht vor- 
handen, kommt aber sofort beim Eintrag in 
den Holländer oder bei Aufschwemmung im 
Suspensator autogen zustande. 

(Fortsetzung folgt.) 


— . 0 —— 


Echt handgeschöpfte Papiere. 


Zu dem unter obiger Aufschrift in Nr. 52 
Jg. 1927 dieses Blattes, S. 1500, veröffent- 
lichten Aufsatz gestatte ich mir hinzuzufügen: 


Der Verfasser desselben ist vollkommen 
im Recht, wenn er den Standpunkt vertritt, 
daß nur diejenigen Papiere, deren Faserstoff 
mit den Händen bzw. mit von der Hand ge- 
führter Siebform aus einem Troge geschöpft 
wird, Anspruch auf die Bezeichnung „Hand- 
papier“ oder „Echt Bütten“ haben. Alle an- 
deren Papier- und Kartonsorten jedoch, auch 
wenn sie aus den gleichen Rohstoffen wie 
„Echt Bütten“ gearbeitet, wie diese an der 
Luft getrocknet, im Winter ausgefroren — 
Soweit es sich um Lösch- und Filtrierpapiere 
handelt —, animalisch geleimt und zwischen 
Zinkblechen geglättet werden, aber auf Rund- 
oder Langsieben zu Papier oder Pappe mit 
Büttenrändern gearbeitet werden, stellen 
lediglich „Imitiert Bütten“ oder „Maschinen- 
bütten“ dar. 


Außer den in dem betreffenden Bericht 


aufgeführten Firmen stellen in Deutschland , pepiere her. 


noch Meyer in Burgthann sowie Rosenthal 
in Röthenbach neben Maschinenbütten auch 
Handbütten, ferner Knorr in Zettelsdorf mit 
dem Handsieb geschöpfte Pappen her.“ 
In diesen drei Werken, desgleichen in 
mehreren holländischen, hatte ich wiederholt 


— 


* Nach den uns gewordenen Mitteilungen wird 
auch bei der Firma J. C. Binzer in Hatzfeld 
(H.-N.) von den noch vorhandenen Schöpfeinrichtun- 
gen Gebrauch gemacht. Auf die Rundfrage in Nr. 51 
(1927) unseres Blattes haben wir ferner gehört, daß 
die Papierfabrik von Karl Bakele in Braunau 
am Inn (Oberösterreich), Inhaber Josef Jarausch, die 
einzige in Oesterreich noch vorhandene Schöpfbütte 
im Betrieb hat, mit welcher hauptsächlich handge- 
schöpftes Filtrierpapier hergestellt wird. 

Die Firma Cartiera Pietro Miliani in 
Fabriano (Italien) hat uns geschrieben, daß ihre 
Fabriken besonders in der Erzeugung von hand- 
geschöpften Papieren spezialisiert sind und daß die 
Herstellung dieser Papiere in Fabriano seit mehreren 
Jahrhunderten betrieben werde. 

In Frankreich stellt die Papierfabrik Canson 
& Montgolfier in Vidalon-Les-Anno- 
nay (Ardèche) dauernd echte handgeschöpfte Hadern- 
Die Red. 


— — 
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Gelegenheit, der Erzeugung von Papier und 
Karton nach altem Brauch beizuwohnen bzw. 
die Anfertigung von Papier und Pappe nach 
zünftiger Art und Weise kennenzulernen. So 
genau in allen Fällen die Herstellung des 
Handpapierblattes nach alter Ueberlieferung 
gehandhabt wurde, die Aufbereitung des 
Stoffes erfolgte in allen bis auf einen Fall auf 
die moderne Art mittels Holländers. Einzig 
in der Papierfabrik Pietro Miliani in Fabriano- 
Pioraco fand ich vor einem Jahr das altehr- 
würdige Stampfwerk noch im Gebrauch. In 
einem Beiwerk der Fabrik werden mittels 
Stampfgeschirren kräftige Leinen- sowie 
Baumwollhadern aufgefasert, gewaschen, ge- 
bleicht und zu büttenfertigem Stoff verarbeitet. 
Die Stampfwerke sind in Serien von je zehn 
Hämmern mit den dazugehörigen Stampf- 
trögen angeordnet und werden durch kleine, 
oberschlächtige Wasserräder angetrieben. 
Jeder Stampftrog faßt etwa 20 kg Hadern. 

Von diesem durch Stampfen gewonnenen 
Hadernganzstoff wird sowohl derjenige aus 
Leinen als auch der aus Baumwolle gesondert 
in eine Bütte gegeben, in derselben stark mit 
Wasser verdünnt und jeder für sich mit der 
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Siebform geschöpft. Der Leinenstoff wird 
mittels eines glatten Velinsiebes, der Baum- 
wollstoff mittels eines mit Wasserzeichen ver- 
sehenen Siebes geschöpft und zum Papierblatt 
gebildet und ersterer auf letzteren gegautscht. 
Die dadurch erhaltenen Wasserzeichen geben 
Porträts, Gemälde, Zeichnungen usw. in 
wahrheitsgetreuer Weise wieder. 


Vor allem nach katastrophalen Zeiten wie 
nach lang andauernden Kriegen ist der Ver- 
brauch in hochwertigen Artikeln ein sehr 
geringer. Nach solchen Zeiten muß, wie sich 
vor etwa zwei Jahren der Direktor einer der 
größten Feinpapierfabriken Deutschlands mir 
gegenüber äußerte, das Publikum von neuem 
an die Verwendung wertvollerer Papiere 
gewöhnt werden und es ist notwendig, es 
auf die Vorzüge derselben aufmerksam zu 
machen.““ 

H. Post l, Mödling b. Wien. 

** Anm. d. Red. Nach dieser Richtung ist in- 
zwischen erjreulicherweise eine Besserung einge- 
treten: das Publikum und insbesondere die Verleger 
verlangen jetzt vielfach wieder bessere Papiere. und 
es wäre sehr wünschenswert. wenn hierin noch eine 
wesentliche Steigerung eintreten würde. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Die Tiefmuldenförderkette 


und ihre Anwendung in der Papier- und Zellstoffindustrie. 
Eine fördertechnische Studie von Ing. E. Belani, Villach. 


Ersparnisse an Kraft und Zeit zu erzielen, 
ist der Zweck von Fördermitteln jeder Art, 
also auch der Förderketten. 

In der Papierindustrie finden heute För- 
derketten mit Eimern oder Kratzern besetzt, 
Verwendung zum Transporte von gekollertem 
Material sowie zur Verbringung von stücki- 
gem Kaolin usw. auf Speicher und in Silos. 
Diesen Fördermitteln haften jedoch allerlei 
Mängel an und die Fördertechnik war daher 
schon lange bestrebt, diese restlos zu be- 
seitigen. 

Von diesen Mängeln seien nur erwähnt: 
Geringe Leistung, unsichere Arbeit hinsicht- 
lich des einwandfreien Mitnehmens von Stoff- 
klumpen bei nassem Fördergut, keine Regel- 
möglichkeit, große Bodenreibung bei Kratzer- 
ketten, ziemlich hoher Kraftverbrauch, be- 
deutender Verschleiß und unvollständige 
Entleerung, daher unsauberer Betrieb. 

Es ist daher gewiß zu begrüßen, wenn 


diesen Uebelständen durch das D.R.P. 
System Groß abgeholfen wurde, dessen 
Erfindungsgegenstand die Tiefmuldenförder- 
kette bildet. 

Ich will über dieses neueste Fördermittel 
hier das Wichtigste sagen, in der Erwartung, 
daß diese Zeilen dazu beitragen, der Tief- 
muldenkette in die Papier- und Zellstoffindu- 
strie Eingang zu verschaffen. 

Bauart. Wie aus den Abb. 1 und la 
ersichtlich ist, besteht jede Tiefmuldenkette 
aus dem Trägerrahmen, dem Antriebe, den 
Kettenrädern und der Tiefmuldenbecherkette. 

Der Trägerrahmen ist in U-Eisen ausge- 
führt und auf ihm sind alle Teile der Tief- 
muldenförderkette montiert. Die Längsträger 
selbst sind miteinander verbunden und oben 
beim Auswurf auf einem Zapfen gelagert. 
Durch diese Lagerung kann die Montage der 
Kette in jedem beliebigen Neigungswinkel 
zwischen 0° und 50% erfolgen. Die, untere, 


Nr. 8 1928 


Verbindung der Längsträger stützt sich dann 
gegen ein festes Widerlager. 

Der Antrieb wurde nach oben verlegt und 
besteht aus fester und loser Riemenscheibe 
mit Ausrücker, Vorgelegewelle, Rädervorge- 
lege, Kettenräderwelle, den zwei Ketten- 
rädern und den nötigen Lagern. Das untere 
Kettenräderpaar sitzt auf gemeinsamer Welle 
mit nachstellbaren Gleitlagern. 

Die Kette besteht aus den Tiefmulden, den 
schmiedeeisernen Kettengliedern mit durch- 
gehenden Bolzen, die beidseitig Laufrollen 
tragen, welche auf Winkeleisenschienen laufen. 
Die Rollenschmierung erfolgt selbständig. 

Der Ausstreifer, welcher zufolge seiner 
Rotation die restlose Entleerung der Tief- 
mulden besorgt, ist am obersten Teile des 
Gerüstes angeordnet. 


Abb. 1. 


Die Tiefmuldenglieder sind leicht aus- 
wechselbar und wegen ihrer halbzylindrischen 
Form sehr widerstandsfähig. 


Arbeitsweise. Das Fördergut wird 
wagen. oder karrenweise in den am unteren 
Ende befindlichen Trichter gekippt oder durch 
ein beliebiges Fördermittel (Schnecke, Spirale, 
Band, Schüttler usw.) eingebracht. 


| Den Bodenschluß des Trichters bildet die 

dicht anschließende Tiefmuldenkette, deren 
Mulden das Material leicht und in genügender 
Menge mitnehmen. Ein Zurückrollen des- 
selben ist vollkommen ausgeschlossen. Ein 
einstellbarer Schieber streift das über die 
Mulden vorstehende Fördergut je nach Ein- 
stellung ab, so daß alle Mulden stets gleich- 
mäßig gefüllt sind. 


Am Kopfende erfolgt durch den bereits 
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ganzen Muldenboden bestreicht, bleibt kein 
Material in demselben zurück. Die Kette läuft 
gereinigt zurück, so daß das störende und 
verlustbringende Abfallen von Fördergut- 
resten vermieden wird. Der Fassungsraum 
des Trichters wird den jeweiligen Bedürfnis- 
sen angepaßt. Die Muldenform der Ketten- 
glieder ist für die Kollerstoffe und alle stücki- 
gen Materialien, wie sie in der Papier- 
und Pappenfabrikation vorkommen, durchaus 
zweckmäßig und zureichend. Sie genügt aber 
auch für das aus den Absatzkästen der Halb- 
zeugwerke ausgestochene 70% nasse Ma- 
terial. Für hochweiße und sehr empfindliche 
Stoffe können die Mulden eine Auskleidung 
mit Emaille erfahren. 

In der Zellstoffabrikation findet 
die Tiefmuldenkette vorteilhaft Anwendung 


Abb. la. 


zum Transporte der Hackspäne aus den 
Gruben unterhalb der Hackmaschinen, ferner 
zum Transport der Späne von den Schleuder- 
maschinen und Schlagmühlen. 

In der Holzsortierung wird die Tiefmul- 
denkette zum Abtransporte der anfallenden 
Splitter und Stifte sowie der aussortierten 
Aeste mit großem Nutzen an Stelle der bisher 
üblichen Becherwerke verwendet. Ich zeige 
dies in den Abbildungen 2 und 3. 


erwähnten rotierenden Ausstreifer, welcher 
schneller läuft als die Kette, ein zwangs- 
weises Entleeren. Da der Ausstreifer den 


Allgemein übliche Art der Holzsortierung. 
Tiefmulden- 


Abb. 2. 
1. Hackmaschine, 2. Schleudermühle, 3. 
kette, 4. Sortierung. 
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Die Tiefmuldenkette zur Förderung 
des Kocherholzes hoch über die 
Kocher in die Silos, braucht gegenüber der 
pneumatischen Förderung wenig Kraft, z. B. 
für die Beförderung von 150 rm 
in 8 Stunden nur 5—7 PS. 


Abb. 3. Neueste Art der Holzsortierung. 
1. Hackmaschine, 2. Rollsichter, 3. Schleudermühle, 
5. Tiefmuldenkette unter dem Rollsichter (horizontal), 
6. Tiefmuldenkette (schräg), 7. zweiter Rollsichter, 
9. Tiefmuldenkette (horizontal) unter 7., 10. Kleinholz- 


zerleger, 11. Tiefmuldenkette zur Rückbeförderung 
der unzerkleinert gebliebenen Aeste usw. in den Kreis- 
lauf der Sortierung. 


Große Aufmerksamkeit ist jedoch der 
richtigen Anlage des Auswuries 
der Tiefmuldenkette über den Silos zuzu- 
wenden, damit diese völlig mit Holz gefüllt 
werden, ohne daß man das Holz in ihnen 
von Hand ausbreiten muß. 
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Eine weitere zweckmäßige Verwendung 
erfährt die Tiefmuldenförderkette zum Ab- 
transport des aus den Wasch- und Stofikästen 
der Zellstoffabriken gebaggerten Zellstoffes 
nach den Separatoren. Da es sich hierbei um 
beträchtliche Mengen Fördergut handelt, das 
etwa 75 % Wasser enthält, müssen diese Tief- 
muldenketten sehr kräftig gebaut sein. 

In neuen Zellstoffabriken wendet man der 
Entlaugung und Entwässerung des Zellstoffes 
durch die Mosebachschen Schneckenpressen 
größte Aufmerksamkeit zu. Man stellt eine 
Batterie solcher Pressen an Stelle einer Lang- 
siebentwässerungsmaschine auf. Das etwa 
40 % Wasser enthaltende Preßgut (Zellstoff) 
wird von den Schneckenpressen weg mittels 
einer gemeinsamen Tiefmuldenkette 
nach den Stoffkästen befördert. 

Was die mögliche Einwendung von zer- 
störenden chemischen Angriffen von Säuren 
auf das Material, aus dem die Tiefmulden- 
becher der Kette hergestellt werden, betrifft, 
so ist es jederzeit möglich, diese Angriffe 
durch Emaillieren wirkungslos zu machen. 

Anmerkung. Die hier gebrachten Abbildun- 
gen verdanke ich dem Entgegenkommen der Firma 


Rich. Raupach Maschinenfabrik Görlitz G. m. 
b. H. in Görlitz. 


Eine einfache und billige Schnellmethode zur Messung der 
Wasserstoff-Ionen-Ron zentration (PH- Bestimmung). 


Das allgemein übliche analytische Ver- 
fahren, den Säure- oder Alkaligehalt einer 
Lösung festzustellen, besteht darin, daß man 
eine Titration mit Hilfe von Indikatoren wie 
Lackmus oder Phenolphtalein ausführt. Was 
kann man auf diese Weise feststellen? 

Man ermittelt damit die Menge Lauge oder 
Säure, die nötig ist zur Bildung des Salzes, 
wenn man den Säure- oder Alkaligehalt neu- 
tralisieren will; oder falls man mit der Säure 
oder Lauge einen chemischen Prozeß durch- 
zuführen hat, ermöglicht einem die analyti- 
sche Bestimmung eine genaue Berechnung 
des Ausgangsmaterials. 

Nun gibt es aber unzählig viele Salze, die 
selbst gar nicht neutral sind, wie beispiels- 
weise die Soda, die in Wasser durch einen 
Vorgang, den man Hydrolyse nennt, eine 
beträchtliche alkalische Reaktion annimmt. 
Den Alkalitätsgrad einer Sodalösung durch 
Titration festzustellen, würde nun zu ganz 
falschen Resultaten führen, weil es eben nicht 
eine durch freies Alkali bewirkte Alkalität ist. 
Solche Fälle, wo eine saure oder alkalische, 
nicht titrierbare Reaktion vorhanden ist, 
gibt es nun sehr viele. Diese sind oft von 


hervorragender technischer Bedeutung, be- 
ruht doch gerade die gute Reinigungs- und 
Waschwirkung der Soda auf ihrer Alkalität. 
Und ebenso ist es in anderen Fällen mit 
saurer Reaktion, wofür als Beispiel die Alu- 
miniumsalze angeführt seien, die stets Saure 
Reaktion beim Auflösen zeigen. Hier werden 
z. B. die günstigsten Gerbungen mit Lösun- 
gen ganz bestimmten Säure- oder Aciditäts- 
grades erzielt. Den entsprechenden Säure- 
gehalt kann man ebenfalls nicht durch Titra- 
tion bestimmen. 

Wie hilft man sich in solchen Fällen? 

Um die hier wirksame Acidität oder 
Alkalität festzustellen, ist es notwendig, die 
sie verursachende Konzentration der Wasser- 
stoff- oder Hydroxylionen zu bestimmen, denn 
nur diese bestimmt in vielen Fällen die prak- 
tische Wirksamkeit einer Säure oder Lauge, 
mit deren titrierbarer Konzentration sie 
keineswegs identisch zu sein braucht. 

Ein überzeugendes Beispiel hierfür bildet 
ein Vergleich von Salzsäure und Essigsäure. 
In gleicher Konzentration verglichen benöti- 


gen sie bei. der Titrierung das gleiche, Quan 


tum einer Lauge zur Neutralisation. Sie sind 
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also z. B. bei Neutralisationen gleichwertig, 
dagegen ganz und gar nicht, wenn man ihre 
Wasserstoffionen für katalytische, fermenta- 
tive und andere Prozesse benutzt, denn in 
diesem Falle ist die Essigsäure etwa 70 mal 
schwächer als die Salzsäure gleicher Konzen- 
tration. Dann würde man 2. B. zur Fabrika- 
tion von Invertzucker aus Rohrzucker etwa 
die 70fache Menge Essigsäure als Salzsäure 
brauchen. Es ist also bei vielen Prozessen 
wesentlich und unvermeidbar, die Wasserstoff- 
ionen- Konzentration selbst zu kennen. Diese 
Erkenntnis dringt in immer weitere Kreise 
der verschiedenen Gewerbe und Industrien 
und auch gerade solcher, die sich bisher mehr 
auf die gewöhnlichen Verfahren als auf wis- 
senschaftliche Grundlage gestützt haben, und 
damit gleichzeitig die Ueberzeugung, daß in 
vielen Fällen nur durch die Bestimmung 
der Wasserstoflionen-Konzentration eine ein- 
wandireie und praktisch verwertbare Kon- 
trolle und Ueberwachung vieler Prozesse 
möglich ist. 

Zur Ermittlung der Wasserstoffionen- 
Konzentration dienen verschiedene Apparate, 
die in großen Betrieben und wissenschaft- 
lichen Laboratorien vielfach in Verwendung 
sind. Verglichen mit der großen Bedeutung 
jedoch und dem ausgedehnten Anwendungs- 
gebiet, den diese Bestimmung hat, ist die 
Verbreitung dieser Apparate als sehr gering 
zu bezeichnen. Die Ursache ist im wesent- 
lichen in dem teilweise sehr hohen Preis und 
in der schwierigen Handhabung dieser Appa- 
rate zu suchen. Auch ist das Arbeiten in 
vielen Fällen zu zeitraubend und soweit die 
kolorimetrischen Methoden in Betracht kom- 
men, in stark gefärbten, trüben und breiigen 
Lösungen nicht möglich. 


— — 
—ͤ ꝓl——— K U—— 


Unter diesen Umständen ist es nun außer- 
ordentlich zu begrüßen, daß von Herrn Dr. 
Peter Wulff, München, ein Apparat ange- 
geben wurde, der all die vorerwähnten 
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Nachteile nicht hat und dazu berufen scheint, 
der Wasserstoffionen-Bestimmung die ihr ge- 
bührende Verbreitung in Technik und Praxis 
zu verschaffen. Es ist dies das „Folien- 
kolorimeter“mitIndikatorfolien 
nach Wulff. 

Dieser Apparat ist bei niedrigem Preis so 
einfach in der Handhabung, daß jeder nach 
kurzer Anweisung damit richtige Bestim- 
mungen der Wasserstoflionen-Konzentration 
bzw. des sogenannten py-Wertes (siehe 
Tabelle) machen kann. Die Genauigkeit der 
Messungen beträgt 0,2 Einheiten des py- 
Wertes. Eine höhere Genauigkeit ist für die 
meisten Zwecke der Praxis nicht erforderlich. 
Der Meßbereich beträgt 2.6—9,0 pq; neuer- 
dings wird dieser Meßbereich nach der sauren 
Seite bis 1,0 py und nach der alkalischen 
Seite bis 12,5 py erweitert. Ein besonderer 
Vorteil besteht darin, daß auch Messungen 
in stark getrübten, gefärbten (z. B. Tinten) 
und schlammigen bzw. teigigen Substanzen 
möglich ist. 

Folgende Tabelle gibt eine Erläuterung 
des Begriffes py: 


Bezeich- Konzentration Bezeich- Konzentration 
nung in der Wasserstoff- nung in der Hydroxyl- 
PH- Ionen PH. lonen 
Einheiten | ing pro Einheiten | in 17 g pro | 
1 | 1/10 14 1/10 
00 13 1/100 
3 1/4000 12 1/1000 
4 1/10000 11  !1/10000 
5 1/100000 10 1/100000 
6 171000000 9 171000000 
7 1/ 10000000 8 1/10000000 


Die Indikatorfolie ist eine für wässerige 
Lösungen diffundierbare Membran, in der 
sich in adsorbiertem Zustande ein Indikator 
befindet, der die Eigenschaft hat, seine Fär- 
bung, je nach dem ph-Wert der Lösung, mit 
der er in Berührung kommt, zu ändern. Es 
ist eine besondere Eigenart der Membran, 
daß der Indikator sehr viel langsamer aus 
ihr diffundiert als andere Ionen, insbesondere 
Wasserstoff- und Hydroxylionen, eindringen. 
Darum ist es möglich, die Konzentration 
dieser Ionen in Lösungen mittels des Farben- 
umschlages innerhalb der Folie zu bestimmen. 
So bildet die Indikatorfolie ein ideales Hilfs- 
mittel zur schnellen py-Messung, ein Hilfs- 
mittel, das gegenüber der Verwendung von 
Reagenzpapieren vielmals exaktere py-Be- 


stimmungen erlaubt. 
Für die normale Schnellbestimmung wer- 


den Vergleichsskalen verwendet, die in py- 
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Stufen von 0, 2 Einheiten eingeteilt, deren 
Farben hinsichtlich ihrer Lichtechtheit beson- 
ders ausgewählt sind. Die Farbenüberein— 
stimmung mit den jeweils von den Indikator- 
folien angenommenen Färbungen ist eine 


vorzügliche und auch bei künstlichem Licht 


unter Verwendung einer Kolorimeterlampe 
gut. Ist diese nicht vorhanden, so kann eine 
andere mit sogenannten Tageslicht Glüh- 
birnen (Blauglas) ausgerüstete Lichtquelle 
verwendet werden. 

Eine genaue py-Bestimmung mittels der 
Farbenskala wird nun in folgender Weise 
ausgeführt: 

Man taucht wie bei Lackmuspapier den 
Folienstreifen, der eine Länge von etwa 3 cm 
hat, in die zu untersuchende Lösung mit der 
Pinzette ganz ein, sorgt für vollständige Be- 
netzung und rührt mit einem beigegebenen 
Glasstab.um. Nach etwa 1—2 Minuten ist 
der Farbenumschlag erfolgt. Solche Folien 
gibt es drei verschiedene, jede für 
einen bestimmten py-Bereich. Falls nun der 
pPy-Bereich der zu untersuchenden Lösung 
gar nicht bekannt ist, kann man ihn 
leicht durch Probieren mit allen drei Folien- 
streifen feststellen und dann die genaue 
Messung mit dem in der Farbe veränderten 
Streifen vornehmen, wobei man den Farbton 
des Streifens auf der Vergleichsskala aufsucht. 

Ist die Lösung getrübt oder enthält sie 
kolloide Bestandteile, so kann man die Folie 
sofort nach dem Herausnehmen mit der Pin- 
zette in etwas destilliertem Wasser unbe- 


schadet ihrer Färbung kurz abspülen oder 
mit dem beigegebenen Filterpapier einmal 
abwischen. 

Hier liegt der besondere Vorzug der 
Folie, denn sie ermöglicht das einfache und 
schnelle Prinzip der Farbvergleichung auch 
dort noch anzuwenden, wo die Kolorimetrie 
von Lösungen wegen ihrer Undurchsichtig- 
keit versagt. 

Vergleicht man diese Methode, auf die 
jede Hilfskraft in kürzester Zeit eingelernt 
werden kann, mit dem umständlichen elektro- 
metrischen Verfahren, das viel Zeit kostet 
und dauernd von einem Sachverständigen 
überwacht werden muß, so liegt es auf der 
Hand, daß hier ein Mittel gegeben ist, neue 
fortschrittliche Methoden der Betriebskon- 
trolle dort einzuführen, wo vorerst noch nicht 
die Mittel zu größeren wissenschaftlichen 
Laboratorien und Kontrollstellen vorhanden 
oder wo die bisher benutzten Verfahren ver- 
besserungsbedürftig sind. 

Es ist mit Sicherheit zu erwarten, daß die 
Indikatorfolie nach Wulff in nicht allzu langer 
Zeit in all den Laboratorien, in denen man 
Wert auf rasches, genaues und fortschritt- 
liches Arbeiten legt, in gleich umfangreichem 
Maße verwendet wird, wie heute da; 
Reagenzpapier und die Titration. | 

Der Apparat ist durch D. R. P. geschützt 
und kann vom Hersteller F. & M. Lauten- 
schläger G. m. b. H., München 2 SW 6, zum 


Preise von A 60 frei Deutschland sofort 
geliefert werden. M. 


Die in Velsen gelegene Papierfabrik der Ver- 
eenigde Koninklijke Papierfabrieken van Gelder Zonen 
macht zurzeit Versuche, das ihr in der Nachbarschaft 
zur Verfügung stehende Hochofengas in ihren Be- 


Verwertung von Hochofengas in einer Papierfabrik. 


trieben wirtschaftlich auszunützen. Es werden zt- 
nächst zwei Dampfkessel mit diesem Gas geheizt 
werden, die Fabrik ist bereits mit einer eigenen Rohr- 
leitung an benachbarte Hochöfen angeschlossen. 


„Kraftbedarf von Papier maschinen.“ 


Von Ing. Georg H. Gol bs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert „4 3, 50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 
Aus dem Inhalt: 


Naßpresse. 
Das Feuchtglättwerk. 
Der Längsschneider. 
Zusammenstellung. 
Kraftkonstanten. 
triebswiderstände. 


Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. 
moment und Krafıkonstante. 


Die zweite Naßpresse. 
Nachtrockner und Kühlzylinder. 
Der Rollapparat. 


Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 
Anwendungsbeispiel. 


Anfahrwiderstand. 


Ideelles Dreh- 
Die Gautschpresse. Die erste 
Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 
Das Satinierwerk. 
Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Die Siebpartie. 


Messungsergebnisse. Verlauf der An- 
Mechanische Antriebsarten. Elek- 


trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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Auslands- Rundschau. 


Chile. 


von einem Freunde unseres Blattes in Chile 
wird uns geschrieben: 

Ueber Brasilien und Argentinien ist schon 
öfters im Wochenblatt geschrieben worden, 
dagegen sehr wenig über Chile, das an der 
Westküste Südamerikas liegt. Wahr ist es 
ja, daß das hohe Gebirge, die „Cordilleras de 
los Andes“, Chile nicht nur von den Ost- 
staaten Südamerikas trennt, sondern auch 
von Europa, weil die Verbindungen dadurch 
viel spärlicher geworden sind. Ich war schon 
vor dem Kriege hier und bin jetzt wieder 
zurückgekommen, nachdem ich einige wei- 
tere Länder Südamerikas kennengelernt habe. 

Die direkten Dampferlinien von Europa 
nach Chile sind wenig zahlreich im Vergleich 
mit denen nach Brasilien und Argentinien; 
am schnellsten kommt man hierher über 
Buenos Aires, den Endpunkt der vielen 
deutschen Dampferlinien, setzt sich dort in 
den bequemen Pazifikzug, besteigt in Men- 
doza die schmalspurige Andenbahn und ist 
3 Stunden nach der Abfahrt von Buenos 
Aires in Santiago oder Valparaiso, den 
beiden größten Städten Chiles. Obgleich 
man jetzt bequem reist im Verhältnis zu 
'rüheren, nicht allzu lange zurückliegenden 
Zeiten, da man entweder Südamerika durch 
die Magelhaensstraße oder die Cordilleras 
auf dem Maultierrücken überreiten mußte, 
st es doch ja viel bequemer, schon in Bra- 
silien oder Argentinien. Halt zu machen. 
Dort ist der europäische Einschlag viel 
größer, aber auch die Konkurrenz. Alles in 
alem ist Chile im Bewußtsein eines Euro- 
paers ım Hintergrund geblieben, obgleich 
serade hier der deutsche Einschlag verhält. 
nismäßig der größte in ganz Südamerika 
Sein dürfte. 

Im Vergleich mit den anderen südameri- 
kanischen Ländern verschwindet Chile fast 
Lanz auf der Landkarte, man sieht nur einen 
schmalen Streifen anders gefärbt längs der 
Westküste, gewöhnlich ganz dunkel, um das 
Gebirge hervorzuheben. Es sagt einem 
NTopäer nicht viel, wenn er hört, daß Chile 
sich durch 39 Grade erstreckt, eher wenn er 
hört, daß das 4300 km bedeutet, aber am 
Ra wird ihm die ungeheure Länge klar, 
en er erfährt, daß seine Länge einer 
ie: 1 Kopenhagen bis tief hinein in 
5 ara. Wüste gleich ist. Aber dieser 
nge gegenüber beträgt die Breite des 
ndes im allgemeinen nur 150 bis 200 km, 


so daß es mit 760 000 qkm Flächeninhalt nur 
4 Millionen Einwohner hat. 

Die große Länge des Landes bedingt 
auch ein sehr wechselndes Klima. Während 
der hohe Norden sich eines ganz tropischen 
Klimas erfreut, hat Südchile ein gemäßigtes, 
an das Mitteleuropas erinnernd. Die Ein- 
wohner sind, wie überall in Südamerika, 
wenn man von Brasilien absieht, spanischer 
Abstammung. Die deutschen Einwanderer 
haben sich vorzugsweise im Süden ange- 
siedelt und dank des deutschen Fleißes und 
Ausdauer ist das Land dort aufgeschlossen 
und blühend. Vor kurzem wurde der 75. 
Jahrestag der deutschen Einwanderung ge- 
feiert und die großen chilenischen Zeitungen 
widmeten ihm viele Seiten, in denen der 
großartige Erfolg der deutschen Kolonisten 
hervorgehoben wurde. 

Außer den Hauptkordilleren, die das Land 
von Argentinien trennen, haben wir die 
Küstenkordilleren, die bedeutend niedriger . 
sind. Diese beiden Gebirgsketten trennt das 
sogenannte Längstal, ein wenig nördlich von 
der Hauptstadt Santiago beginnend, rund 
800 km lang, ein schmaler, 10—80 km breiter 
Streifen, im Mittel 40 km. Er beherbergt 
aber ungefähr die Hälfte der Bevölkerung 
und besitzt sehr fruchtbaren Boden. Sonst 
berechnet man, daß ein Viertel des Areals 
des Landes sich zum Betriebe der Landwirt- 
schaft eignet. Das Hauptprodukt stellt Wei- 
zen dar, der, den eigenen Verbrauch über- 
steigend, auch ausgeführt wird. In Mittel- 
chile blüht auch die Weinindustrie und, 
obgleich der Verbrauch im Lande groß ist 
(I hl auf den Kopf der Bevölkerung), reicht 
die Produktion doch auch zum Export aus; 
der Wein geht sogar außer nach den Nach- 
barländern nach Deutschland und Frankreich. 
Daß Chile die Heimat der Kartoffel ist, er- 
wähne ich nur nebenbei. 

Da in Mittelchile die Regenzeit in den 
Winter fällt, kann sich die Landwirtschaft 
dort nur durch künstliche Bewässerung er- 
halten, zu welchem Zweck großartige Be- 
wässerungsanlagen angelegt sind. Dadurch 
wird der Boden auch gedüngt, da das Wasser 
sehr viel Schlamm und Mineralstoffe führt, 
was aber für die Papierindustrie den Nachteil 
mit sich bringt, daß ausgedehnte Klär- und 
Filteranlagen angelegt werden müssen. 

Was das Klima in Mittelchile betrifft, so 
ist es bedeutend angenehmer und gesünder 
als an der Ostküste Südamerikas. Die Küste 
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weist Punkt für Punkt 6—7 Grade niedrigere 
Sommertemperaturen auf, aber annähernd 
gleiche Wintertemperaturen im Vergleich mit 
den korrespondierenden Orten der atlanti- 
schen Küste. Das verursacht der kalte Hum- 
boldtstrom, der der Küste Chiles entlang 
streicht. Was noch das Klima so angenehm 
macht, ist die relativ trockene Luft, die weder 
die Kälte noch die Wärme so stark empfinden 
läßt, wie die sehr feuchte Luft an der Küste 
des Atlantischen Ozeans. Dadurch ist das 
Klima auch bedeutend gesünder als dort. 
Wie trocken die Luft im Sommer sein kann, 
geht auch daraus hervor, daß ein längeres 
Wort schon beim Schreiben trocknet. Was 
ich eben über das Klima geschrieben habe, 
gilt freilich hauptsächlich für Mittelchile, wo 
auch unsere Papierfabriken sich befinden. Im 
Norden, in den Salpeterwüsten, regnet es oft 
nur einmal in 5, 10 oder selbst 20 Jahren, 
„es regnet nur, wenn ein Bischof stirbt“, 
sagt man, und ebenso heißt es vom Süden, 
daß es dort „13 Monate im Jahr regnet“, das 
heißt fast immer. 

Doch „wandert man nicht ungestraft unter 
den Palmen“. Chile ist nämlich ein erdbeben- 
reiches Land, aber schließlich ist es nicht so 
schlimm, wie es sich anhört. Hat man doch 
in Europa große Ueberschwemmungen ge- 
habt (um von denen in den Vereinigten 
Staaten gar nicht zu reden), und solche ver- 
heerende Ueberschwemmungen habe ich auch 
in Papierfabriken in Uruguay und Brasilien 
miterlebt. Dagegen sind die kleinen Erdstöße 
(temblor) gar nichts, obgleich etwas unge- 
mütlich. Die großen Erdbeben (terremoto) 
sind ja selten, z. B. wurde die Stadt Valpa- 
raiso 1006 teilweise zerstört. Je näher man 
an der Küste wohnt, desto öfter und kräftiger 
schüttert es; das erfuhr ich, als ich vor dem 
Kriege dort wohnte. wogegen es jetzt hier 
im Innern des l.andes bedeutend ruhiger ist. 

Am besten ist Chile durch seine Minera- 
lien bekannt, von denen das wichtigste der 
Salpeter ist, stellt doch der Ausfuhrzoll dar- 
auf ungefähr die Hälfte der Staatseinnahmen 
dar. Der Salpeter kommt ausschließlich in 
dem regenarmen Norden in sehr ausgedehn— 
ten Wüstengegenden vor. An zweiter Stelle 
steht das Kupfer, in welchem Chile die 
zweite Stelle der Weltproduktion einnimmt. 
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Neben diesen Hauptprodukten gewinnt man 
in dem Gebirge auch etwas Gold und Silber, 
in den Salpeterwüsten auch Jod und Borax. 
Neuerdings soll man in Chile sogar Platin 
gefunden haben. Auch Eisenerze kommen in 
Chile sehr viel vor, aber die Vorkommen sind 
bis jetzt wenig ausgebeutet worden, haben 
jedoch große Bedeutung für die Zukunit. 
Anders ist die Sache mit der chilenischen 
Kohle, einer Art schwarzer Braunkohle, die 
schon seit alters her ausgebeutet wird, je- 
doch erst während des Krieges Bedeutung 
gewann und sich jetzt der Unterstützung der 
Regierung erfreut. Infolge der hohen Eisen- 
bahnfrachtsätze (ein Uebel, worunter ganz 
Südamerika leidet) verteuert sich die Kohle 
außerordentlich. So kostet uns die Würfel- 
kohle 80 Pesos die Tonne (1 R.-M. gleich 
1,98 Pesos), davon 60 Pesos nur für die 
Fracht; Stückkohle kostet sogar 120 Pesos 
die Tonne. Naphtha hat man bis jetzt mit 
sehr wenig Erfolg gesucht, obgleich sie sonst 
in Südamerika sehr reichlich vorkommt. 

Deshalb haben für die Industrie die 
großen Wasserkräfte der den Kordilleren ent- 
stammenden Flüsse sehr große Bedeutung, 
einige Eisenbahnen (auch im Fernverkehr) 
werden schon elektrisch betrieben und meh- 
rere große Wasserkraftwerke von insgesamt 
Hunderttausenden von Pferdestärken befinden 
sich im Bau. 

Um jetzt von unserer Papierindustrie Zu 
sprechen, so ist gleich zu bemerken, daß der 
Papierverbrauch verhältnismäßig klein ist. 
Man kann ruhig annehmen, daß von der Be- 
völkerung die Hälfte kaum weiß, was Papier 
ist, und von der anderen Hälfte wiederum 
nur 50% Papier verbrauchen. Also ist, im 
Vergleich mit Argentinien und Brasilien die 
Papierindustrie sehr klein, obgleich ich in 
einem deutsch geschriebenen Buch über Chile 
unter anderen statistischen Angaben gelesen 
habe, daß Chile 1018 neun bedeutendere 
Papier- und Kartonfabriken besaß, worunter 
die größten in Santiago und Valparaiso sein 
sollen. Ganz abgesehen davon, daß weder 
in Santiago, noch in Valparaiso sich Papier- 
fabriken befinden, ist ja nur unsere Firma die 
einzige, die in europäischem Sinne bedeutend 
genannt werden kann. 


(Schluß folgt.) 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Geschäftsberichte. 


Die Feldmühle, Papler- und Zellstoffwerke A.-G. 
in Stettin weist nach R.-M. 1,47 (1,31) Mill. Abschrei- 
Hungen einen erhöhten Reingewinn von R.-M. 1.65 
(143) Mill. aus. Die Dividende wird unverändert mit 
2% auf R.-M. 12,5 Mill. Stammaktien vorgeschlagen. 
Ferner wird beantragt, das Stammkapital um R.-M. 
4 Mill. auf R.-M. 16.5 Mill. zu erhöhen mit Bezugs- 
rechi J zu I zu 145% (Tageskurs 212 )). Der Erlös 
ür die dazu benötigten R.-M. 3 125 000 neuen Aktien 
soll zur Verstärkung der Betriebsmittel dienen, offen- 
bar im Hinblick auf die Geschäftsausdehnung der 
zten Zeit. Die restlichen R.-M. 875 000 neuen 
Aten sind zur Uebernahme der Chemischen 
Werke Pommern G. m. b. H. bestimmt, deren 
Summkapital sich bereits zu einem erheblichen Te! 
m Besitz der Feldmühle A.-G. befindet und deren 
Grundbesitz von etwa 300090 qm mit 440 m Wasser- 
iront an das Odermünder Werk der Feldmühle an- 
„tobt. (Generalversammlung 12. März.) 


Die Papierfabrik Bruckmühl A.-G. in Bruckmühl, 
Oberbayern, erzielte in dem am 30. Juni 1927 abge- 
iaufenen Geschäftsjahr 1926/27 einen Reingewinn von 
R.-M. 130 148 zuzüglich Gewinnvortrag vom Vorjahre 
mt R.-M. 6213 = zus. R.-M. 136 361. Von diesem 
Reingewinn wurde ein Betrag von R.-M. 112 00% auf 


ein Aktienkapital von R.-M. 800 000 als Dividende 
verteilt. 

Holmens Bruks- och Fabriksaktiebolaget in Norr- 
köping (Schweden) hat beschlossen, das Aktienkapital 
von 24 Millionen auf 28 800 000 Kronen zu erhöhen, 
indem 45000 neue B-Aktien zu einem Nominalwert 
von K 100 herausgegeben werden. Von diesen neuen 
Aktien, die zu einem Kurs von K 110 emittiert werden, 
sollen 8600 Aktien zum Erwerb der Aktiebolaget Fö- 
renade Yllefabrikerna i Norrköping dienen. N. P. E. 

Generalver sammlungen 

Papierfabrik Sebnitz Aktiengesellschaft, am Mitt- 
Woch. den 14. März 1928, vormittags 10 Uhr, im 
Sitzungssaal der Dresdner Bank in Dresden, Johann- 
straße 3. 

Fein- und Zigare'tenpapierfabrik A.-G., Köbeln, 
O.-L., am Mittwoch, den 14. März 1928. nachmittags 
4 Uhr, in Karlsruhe, Schloßhotel. Auf der Tagesord- 
nung steht auch die Verlegung des Geschäftsjahres 
auf J. Juli bis 30. Juni. und zwar mit Wirkung vom 
I. Juli 1927; Ermächtigung des Aufsichtsrats, die zur 
Durchführung der Erhöhung des Aktienkapitals aui 
A 400 % und der Ausgabe neuer Aktien zu je 
A 1000 erforderlichen Maßnahmen zu treifen; Neu- 


fassung der Satzungen. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken. 

In der kürzlich stattgsfundenen Gesellschafter- 
versammlung des Verbandes Deutscher Druckpupier- 
Fabriken wurde die Verlängerung des Druckpapier- 
Syndikatsvertrages um zwei Jahre beschlossen. 


Papierfabrik Köslin A.-G. -- Errichtung einer 
neuen Strohzellstoffabrik. Vor dem Bezirksausschuß 
+3 Köslin (Pommern) kam am 10. Februar ein Antrag 
der Papierfabrik Kösliin A.-G. zur Verhandlung, der 
Auf dieses Unternehmen eine Lebensfrage bildet. Die 
Papierfabrik hatte beantragt. ihr die gewerbepolizei- 
che Genehmigung zur Errichtung einer Strohzellstoff- 
"Tage zu erteilen und das Einleitungsrecht der Ab- 
“asser in den Mühlenbach zu genehmigen. Von der 
Antragstellerin wurde erklärt. daß für eine rentable 
Gestaltung des Betriebes die Errichtung dieser Anluge 
Wendig sei. Im Falle der Genehmigung kann die 
u ai Angest:liten und Arbeiter auf dJen alten 
Stand von 12-1410 gebracht werden, im Falle der 
Nchtgenchmigung mub die Fabrik den Betrieb ein- 
Lehen. Widerspruch kezen die Anlage hatten die 
Fschereigenossenschaft am Jamundersee, der Land- 
. die Polizeiverwaltung Köslin und einige Anlieger 
hohen, Der Bezirksausschuß faßte folgenden Be- 
u Dem Antrage wird grundsätzlich stattkexe- 
ee a mechanische Reinigung ist 
in 1 8 en. Vorbehalten bieibt aber, Jaß nach 
Jalie Tr von der Papierfabrik innerhalb eines 
5 Vorschläge auch noch eine 
15 1 5 rule vorgenommen wird. Die Ko- 
p 85 „ eines von der Anstalt für 
5 Friegrichshagen, zu jordernden Gut- 
z werden der Papierfabrik Köslin auferlegt. Die 
a auf 20 Jahre. Falls inzwischen 
1 0 = tttel zur Reinigung der Abwässer 

“eM! werden, läuft das Recht weiter. I. 


kursverwalter: 


Die Cröllwitzer Aktienpapierfabrik in Halle hat 
sämtliche Kuxe der Braunkohlenzrube Fer- 
dinande bei Sennewitz erworben, nachdem sie 
schon vorher maßgebenden Einfluß auf die Gewerk- 
schaft genommen hatte, 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen der Firma Thalheimer Pa- 
pierfabrik Gesellschait mit beschränkter Haftung in 
Thalheim i. Erzgeb., ist am 15. Februar 1928. mittags 
12 Uhr. das Konkursverfahren eröffnet worden. Kon- 
Rechtsanwalt Dr. Hofmann in 
E. Anmeldefrist bis zum 3, März 1928. 
8. März 1928, vor- 


Thalheim i. 
Wahl- und Prüfungstermin am 
mittags 10 Uhr. 


Arbeitskonilikt in der schwed. Papiermasse-Industrie. 

Nach den neuesten Nachrichten scheinen die Ver- 
mittlungsverhandlungen im schwedischen Papier- 
mussekonſtikt sich einem Resultate zu nähern. Man 
hofft, daß eine dementsprechende Abstimmung des 
Arheiterverbandes am 23. Februar stattfindet. N. P. E. 


a5 goss esesesese-osesesesezese-es-e SIOS 
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$ Dipl.-Ing. Hans Roesch $ 
u und Frau Anna Elisabeth geb. Jost y 
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Rosenthal-Reuß, 19. Februar 1028. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Betr. Hauptversammlung 1928, 

Unsere diesjährige Hauptversammlung in Gestalt 
eines offiziellen Zunft- und Erinnerungsfestes wird in 
der Wartburgstadt Eisenach stattfinden. Eisenach 
liegt bekanntlich auf den westlichen Ausläufern des 
Teutoburger Waldes, am Fuße der weltberühmten 
Wartburg und wird als beliebtes Reiseziel Mittel- 
deutschlands alljährlich von Hunderttausenden von 
Fremden besucht. 

Die günstige Lage an den Haupteisenbahnlin’en 
Berlin- Frankfurt, Köln--Kassel Leipzig--Dresden 
und Hamburg —Bebra-— Nürnberg —München, di: un- 
vergleichliche Schönheit des Naturparks, in den sie 
gebettet, die weiten Wälder, die grünen Täler, die 
Bergeshöhen, die Felsgruppen und Schluchten. die 
Heilkraft ihrer seit 1452 bekannten Großherzogin- 
Karolinen-Quelle, die würzige Luft, die zahllosen Er- 
holungssuchenden Heilung und Erquickung bringt, das 
charakteristische Bild einer Stadt mit ereignisreicher 
Geschichte, vor allem aber der eindrucksvolle roman- 
tische Reiz der schönsten der deutschen mittelalter— 
lichen Burgen, der Wartburg, machen Eisenach zu 
dem. was es heute ist: zu einer ausgesprochenen 
„astlichen“ Stadt, zu dem „Glanzpunkt Thüringens“. 

In diesem von der Natur in jeder Beziehung be- 
vorzugten schönen Fleckchen Erde wollen wir in der 
Woche nach Pfingsten tagen und fordern unsere Mit- 
glieder des In- und Auslandes dringend auf, sich für 
den genannten Zeitpunkt einzuricht:n und möglichst 
auch die Urlaubszeit für die Tage nach Pfingsten zu 
nehmen. Die diesjährige Veranstaltung wird mehr als 
in bisheriger Weise Freude den Teilnehmern bereiten. 
Die Zureise ist möglichst so einzurichten, daß be- 
reits am Donnerstag, den 31. Mai 1928, nachmittags, 
die Ankunft in Eisenach erfolgt urd die Abreise dann 
am Sonntag stattfindet, sofern nicht eine Wanderung 
durch Thüringen mit kürzerem Erholungsaufenthalt in 
Bad Friedrichroda vorgesehen ist. Die Anmeldungen 
können jetzt bereits bei dem Vorsttzenden, Herrn 
Fritz Mahla in Remse (Mulde) erfolzen. was 
deshalb von Vorteil ist, weil die betreffenden Mit- 
glirder dann gemeinsam in einem Hotel untergebracht 
werden können, so daß dem in Dresden 1927 ge— 
äußerten Wunsche Rechnung getragen werden kann, 
„es möchten alle Festteilnehmer in einem Hotel sich 
befinden“. 

Neben sehr interessanten fachwissenschaftlichen 
Vorträgen aus Mitgliederkreisen und einer bunten 
und abwechslungsreichen Programmfolze für die ein- 
zelnen Tage, wird auch eine Festzeitung erscheinen. 
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welche der Feder unseres bewährten AH Marx. 
Sebnitz, entstammen wird. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Neuweistritz, den 17. Februar 1928. 
A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


70. Geburtstag. Der in der Fachwelt, be- 
sonders in der Holzstoff- und Pauppenindustrie, wohl- 
bekannte und geschätzte Herr Arno Obenauf in Käm- 
merswalde i. Sa. konnte am 18. Januar seinen 70. Ge- 
burtstag begehen; derselbe wurde mit Fackelzug, 
Ständchen der eigenen Fahrikkapelle. Ansprachen 
usw, gefeiert. Für das Personal der beiden Fabriken 
in Kämmerswalde und Georgendorf (Böhmen) ver- 
anstaltete Herr Obenauf am 4. Februar eine glänzend 
verlaufene Nachfeier, welche bei gemeinschaftlicher 
Tafel, Vorträgen und Tanz etwa 250 Teilnehmer bis 
zum frühen Morgen in gehobener Stimmung zusam- 
menhielt. wobei sich sogar der Siebzigjährige flott 
am Tanz beteiligte. Wir senden Herrn Obenauf unsere 
herzlichsten Glückwünsche. Möge es ihm vergönnt 
sein, diesen Tag noch viele Jahre in der seitherigen 
guten körperlichen und geistigen Gesundheit, Rüstig- 
keit und Frisch: erleben zu dürfen. 


50jähriges Jubiläum. Bei der Firma 
J. W. Zanders, Papierfabrik, Bergisch-Gladbach, 
wurde am Dienstag, den 10. Januar, ein Arbeits- 
jubiläum gefeiert, dem eine ganz besondere Bedeu— 
tung zukommt. An diesem Tage waren es 50 Jahre, 
daß der Papierschöpfer Johann Borsbach in 
ihren Dienst trat. Er schuf während dieser Zeit un- 
Lezählte Bogen von Handpapieren der verschiedensten 
Art, wozu er eine geniale Veranlagung besitzt. An 
seinem Jubeltage wurde ihm sowohl von seiten der 
Inhaber als auch von den Kollegen und Kolleginnen 
eine ihm gebührende Ehrung zuteil. 


J. Herr Hugo Anders, technischer Leiter der Pa- 

pierfabrik von J. Tönnesmann & Vogel in Hönne- 
thal, ist am 19. Februar nach langem, schwerem 
Leiden gestorben. Der Dahingegangene hat diese 
Papierfabrik 37 Jahre lang mit größtem Erfolge ge- 
leitet. (Nachruf siehe unten.) 

Herr Jacques Zweifel-Kubil, Mitgründer der Pa- 

pierfabriken Netstal (Schweiz), ist am 5. Januar 
1928 im Alter von 72 Jahren nach längerem Leiden 
gestorben. Der Verstorbene hat die Papierfabriken 
Netstal gemeinsam mit seinem verstorbenen Bruder 
mehr als 45 Jahre lang in vorzüglicher Weise geleitet 
und sich um das Aufblühen derselben sehr große Ver- 
dienste erworhen. 


Papierfabrik Hönnethal, 


volle Dienste geleistet. 


Essen, den 20. Februar 1928. 


Am Sonntag, den 19. Februar, starb nach langem, schwerem Leiden 
unser lieber, treuer Freund und Mitarbeiter, der technische Leiter unserer 


i 


Her Hugo Anders. 


37 Jahre lang hat er mit dem größten Erfolge unsere Papierfabrik ge- 
leitet und unserer Firma durch seine reichen Fachkenntnisse sehr wert- 


Wir werden sein Andenken in Ehren halten. 
J. Tönnesmann & Vogel. 


[10676 


nn a 


* 
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Leipziger Frühjahrsmesse 4.— 14. März 1928. 
Die seit 1872 bestehende, im In- und Ausland 
bestens bekannte Firma Bopp & Reuther G. m. b. H., 
Mannheim-Waldhof, hat in Halle 21 Stand 105 und 106 
nachstehend genannte Erzeugnisse ausgestellt: 


Gruppe A. Meßvorrichtungen nach dem Diffe- 


renzdruckprinzip für Wasser-, Dampf- und PreBluft- 
messung. Venturi-Rohre und Venturi-Apparate D.R.P., 
mechanisch betätigte Anzeige-, Registrier- und Sum- 
mierungsapparate, elektrisch betätigte Summierungs- 
apparate (Zähler) und Registrierapparate. Mebflan- 
schen, Dampfuhren, registrierende Dampfuhren. Be- 
sonders zu erwähnen: Venturi-Rohr mit parabolischer 
Meßdüse, 1100 mm l. W., kombinierter Summierungs- 
und Registrierapparat, Hochdruckausführungen. 

Gruppe B. Geschwindigkelts- und Volumen- 
messer für Kaltwasser, Heißwasser und sonstige 
Flässigkeiten.. Woltmann-Messer geschlossener Bau- 
art und mit herausnehmbarer Meßtrommel, Volumen- 
messer „Superior“ für Kesselspeisezwecke, mecha- 
uisch und elektrisch betätigte Registrierapparate zu 
diesen Messern. Besonders zu erwähnen: Woltmann- 
Messer, 500 mm 1. W., mit herausnehmbarer Meß- 
trommel und angebauter Registriervorrichtung für 
Munatsdiagranım, Woltmann-Messer für Soleleitungen 
mit niedriger Temperatur. 

Gruppe C. Hauswassermesser und Messer für 
das Leltunzsnetz. Flügelradwassermesser Optima 
D.R.P., Groß-Flügelradmesser Optima D.R.P., Vo- 
lumenmess:r „Superior“, Wassermesserkombination. 
Besonders zu erwähnen: Neuestes Optima-Modell mit 
Aubenregulierung, Woltmann-Messerkombinationen mit 
gemeinsamem Zeigerwerk. 

Gruppe D. Prüfeinrichtungen und Kontroll- 
vorrlehtungen. Einstell- und Kontrollvorrichtung 
D. R. P., Einstellmanometer, Schadensucher für Haus— 
wasserleitungen. Besonders zu erwähnen: Trans- 
portabler Schadensucher mit Registriervorrichtung. 

Gruppe E. Spezialarmaturen für Dampf und 
Wasser. Sorgfältig ausgeführte Schnittmodelle. Ab- 
sperrschieber für Nieder- und Hochdruckleitungen von 
40-3000 mm 1. W., Patent-Ventilbrunnen, Patent-Un- 
ter- und Ueberflurhydranten, Patent-Ventilrohrschellen, 
Dampiventile mit Patent-Kegelaufhängung, Druckver- 
minderungsventile, Drosselklappen, Auspuff- und 
Sicherheitsventile, Wasserabscheider. Missong-Kon- 
denstöpfe usw. 


Moderne Transportanlagen auf der Leipziger 
Frühjahrsmesse. 

Die bekannte Spezialfabrik für Transportanlagen 
Wilhelm Stöhr, Offenbach a. M., wird, wie im Vor- 
jahre. auch die diesjährige technische Frühjahrsmesse 
in Leipzig benutzen. um weiten Kreisen die neuesten 
Transporteinrichtungen vorzuführen. Auf den Ständen 
Nr. 124—138, unter freiem Himmel, links neben dem 
„Hause der Elektrotechnik“ vor der Halle 11 werden 
u. a. N Transporteure im Betriebe zur Schau 
gestellt: 
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l Kreistransporteur, der um den gan- 
zen Platz herumführt, über 100 m Länge, mit den 
verschiedensten Mitnehmern ausgerüstet, welche alle 


möglichen Fördergüter tragen, mit eingebauter auto- 


matischer Auf- und Abgabevorrichtung mittels Rollen- 


förderer und Bandtransporteur. 
1 Wandertisch für Fließarbeit mit kombi- 


niertem Antrieb für ruckweisen umd kontinuierlichen 


Betrieb mit verschiedenen Geschwindigkeitssteue- 
rungen. 

l Formkastentransporteur nach dem 
Paternostersystem. 


l Sackstapelanlage. 
i fahrbares Förderband mit Höhenver- 
stellung der Förderbahn und Antrieb durch einen 


Verbrennungskraftmotor für verschiedene Förder- 
güter. 
1 Stahlbandför derer für Giszgereisand 


usw., der in Kombination mit einem fahrbaren 
Förderband vorgeführt wird. 

1Spezial-Rollenförderer im Ringlauf 
geführt. Durch ein eingeschaltetes angetriebenes Zwi- 
schenaggregat werden auf diesem Förderer Ziegel- 
steine im Ringlauf transportiert. 

l Förderrinne „Delta“ D. R. P. 339 206 
arbeitet in einem senkrechten Elevator über einen 
Schubwagenspeiser auf en Gummiför- 
derband, welches das Material im Ringlauf wieder 
in die Schüttelrinne „Delta“ abstreicht. 

Da heute für jeden industriellen Betrieb die Be- 
wältigung des Güterumlaufs überhaupt und die wirt- 
schaftliche Bewerkstelligung aller Transporte von ein- 
schneidender Bedeutung sind, werden die Messe- 
besucher gern die Gelegenheit wahrnehmen, aus 
eigener Anschauung das kennenzulernen, was die 
moderne Fördertechnik den verschiedensten Betrie- 
ben zur Verfügung stellt. 


Beilagen-Hinweis. 


25 Jahre Bremer Zigarrenfabriken Heinrich Müller, 
Bremen. Die weit über die Grenzen Deutschlands 
bekannte Zigarrenfabrik Heinrich Müller, die seit ihrer 
Gründung im Jahre 1903 ihre Kundschaft ohne jeg- 
lichen Zwischenhandel direkt ab Fabrik beliefert, 
blickt in diesem Jahre auf ihr 25jähriges Bestehen 
zurück. Durch billigste Preisstellung, Lieferung nur 
feinster Bremer Qualitäten, peinliches Beachten aller 
Wünsche ihrer Abnehmer, ist es ihr gelungen, das 
Vertrauen von 50 000 ständigen Kunden zu gewinnen, 
ein Beweis für die außerordentliche Leistungsfähigkeit. 

Wir empfehlen unseren Lesern die Durchsicht 
des anliegenden Angebotes dieser Firma. 


Der heutigen Nummer liegen außerdem noch Pro- 
spekte der Aktiengesellschait A. Hering, Nürnberg, 
über „Rippenrohr-Ekonomiser“ und E. Nacke, Coswig, 
über Kondenswasser-Ableiter „Kolumbus“ bei, die wir 
der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


und alle anderen Provenienzen. 


L.F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


* 


— — 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3696. Schleudersortierer statt 
Knotenfänger. Ich beabsichtige, den Stoff für schmie— 
rig gemahlen: Graupappe mangels Knotenfängers 
durch eine Schleudersortietmaschine gehen zu lassen, 
um größere Holzsplitter auszuscheiden. Ist dies ınög- 
lich und verliert der schmierig gemahlene Stoff da- 
durch nicht diese Eigenschaft? T. 


Frage Nr. 3697. Siebreinigungsmittel. Zur 
Reinigung von Sieben wird mir Tetrachlorkohlenstoff 
oder Trichloräthylen empfohlen. Greifen diese Che- 
mikalien die Siebe nicht stark an? Welche unschäd- 
lichen oder doch wirksamen Mittel könnte man hier 
noch anwenden? W. 


Mechanische Naßsortierung und Auflösung von 
Altpapier. 
Zu der Antwort Il auf Frage Nr. 3667 in Nr. 6. S. 157. 
Die Firma Maschinenbau-Werkstätte 
Niefern G. m. b. H. in Niefern (Baden) schreibt 
uns, daB die von Herrn Post! angeführten Mängel 
den von ihr gebauten Sortier- und Auflöse-Anlagen 
nicht anhalten. 


„Herr Post! spricht z. B. 


a) davon. daß die Altpapiersortierung nicht erübrigt 
werden kann, während sie beim Kuhn-Auflöst- 
holländer tatsächlich wegfällt; 

b) von einem periodischen Reinigen des Holländers, 
etwas. was bei dem Auflöseholländer System Kuhn 
während des Betriebes mittelst eingebauter Grob- 
und Feinrechen geschicht. 

c) Auch kann beim vorgenannten Holländer kein Un- 
rat zwischen Walze und Trogwand geraten. 

d) Abnützen können sich auch nicht die Schaufeln 
(nicht Messer) der Zerreii-, Förder- und Schleu- 
derwalze des Kuhnschen Auflöseholländers. und 
dies deshalb nicht. weil in solchen Holländern kein 
Grundwerk sich findet und die Schaufeln in großem 
Abstand vom gelochten Walzersattel arbeiten. 
Die Versuche. von welchen Herr Post! spricht, 

sind zweifellos mit einem einfachen alten Mahlhollän- 

der angestellt worden. Die von Herrn Kuhn und uns 
neu herausgebrachten Sortier- und Auflöseholländer 
sind Herrn Post! bisher unbekannt.“ 


Kraitbedari eines Holländers. 
Antwort auf Frage Nr. 3676 in Nr. 3. S. 75. 
(Siehe auch Nr. 7, S. 187.) 

III. Ein Holländer von 350 kg Eintrag bei 7% 
Stofidichte dürfte 50 60 PS je nach dem zu mahlen- 
den Stoff beanspruchen. 

In Nr. 7, S. 187, wird von Herrn K. Z. angegebtn, 
daß Planscheibenholländer nur selten vorkommen und 


Jort verwendet werden, wo es sich um schnelles und 


rasches Mahlen von Stoffen zu minderwertigen Pack- 
papieren handelt. Dies trifft nicht zu. denn ich habe 
bereits vor 25 Jahren in einer angesehenen Papier- 
fabrik mit Planscheibenholländer gearbeitet, und zwa: 
holzfreie Schreib-, holzfreie Druck- und auch Normal- 
papiere. Daß Schreib- und Normalpapiere röschen 
Stoff beanspruchen. wird wohl niemand behaupten. 
Seit 7 Jahren arbeite ich Tapeten, Chromokarton und 
Streichpapiere mit Planscheibenholländer und dies- 
ben geben zu Klagen keine Veranlassung. Ein Beweis 
für die Brauchbarkeit dieser Holländer ist auch wohl 
damit gegeben, wenn Fabriken, welche schon viele 
Jahre mit Planscheibenholländern arbeiten, bei Neu— 
anschaffungen wieder dieses System bevorzugen. 
Die Planscheibenholländer w:rden von der Maschinen- 
fabrik Georg Goepel in Merseburg gebaut. T. N. 


Schaumblasen. 

Antwort auf Frage Nr. 3679 in Nr. 4, S. 99. 

J. Wenn erst bei einer höheren Geschwi digkeit 
die lästige Schaumblasenbildung auftritt, so gbt es 
verschiedene Umstände, die Ursachen dieses Uebel 
standes sein können. Bei drei etwa 120 mm aus- 
»inanderliegenden Schaumlatten richtet sich die Stau- 
höhe ganz nach Art und Charakter des Papieres: 
infolgedessen ist ein Festmaß schwerlich anzugeben. 
In dem Stau allein dürfte di: Ursache der Schaumbil- 
dung kaum zu suchen sein. Bei Lesteigerter Ge- 
schwindigkeit wird naturgemäß mehr Wasser und 
Stoff bei den gleichbleibenden Querschnitten der 
Apparatur zugeführt. und es fragt sich, ob bei dieser 
zunehmenden Geschwindigkeit beim Fallen oder 
Rascherfließ:n des Stoffes iniolge Gefälle zuviel Luft 
mit dem Stoff mitgerissen wird. Der Auflauf des 
Stoffes auf Sandfang und Sieb darf sich nur bei ganz 
schwachem Gefälle vollziehen sowie auch alles un- 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R.P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibt 
mit Reibungskupplung oder durch 


Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 
Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 
Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Olbad! 


eg,  Brnst Hoffmann, Maschinenfabrik. Niederschlema usa 
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nötige schnelle Rühren und zu schnelles Drehen der 
Knotenfänger zu vermeiden ist. Schaumblasen zwi- 
schen den Linealen sind mit Wasserstrahldüse zu 
vernichten. Sollten die Schwierigkeiten auch dann 
nicht ganz behoben sein, so ist in besonders schlimmen 
Fällen die Zugabe von I Liter Rüböl oder 100 cem 
Petroleum, beides auf 100 kg Stoff bezogen, zu 
empfehlen. — e — 
ll. Schaumblasen bilden sich, wenn Luit in die 
Papiermasse gelangt, was hauptsächlich darauf zu- 
rückzuführen ist, daB die Stoffmasse mit ziemlichem 
Ceſälle auf das Sieb fließt. Der Abstand der einzelnen 
Schaumlatten spielt keine Rolle. Die Stauhöhe richtet 
dich danach, mit welcher Verdünnung Sie arbeiten. 


Ich rate Ihnen, zunächst einmal die Rührer der Ma- 


schinenbütte langsamer laufen zu lassen und über die 
Schaumlatten ein Dampfspritzrohr zu legen, um den 
Schaum nieder zuschlagen. Es werden dann bestimmt 
keine Schaumblasen mehr auftreten. A d. 


Ill. Ihre Papiermaschine scheint ein zu hohes 
Stofigefälle zu haben, das beweist der Umstand, daB 
wenn Sie schneller arbeiten, der Stoff unruhiger auf 
lie Siebpartie kommt. was die Blasenbildung be— 
fördert. Die Schaumlatten spielen zwar zuweilen eine 
Rolle in bezug auf Blasenbildung. ebenfalls auch das 
Siebleder; ich glaube aber, daß das Stoffgefälle die 
Hauptschuld an diesem Uebelstande hat. Bei Ver- 
arbeitung von Altpapier tritt das Schäumen um so 
mehr auf, Der Abstand zwischen den Schaumlatten 
(3) ist 100 mm zu wählen. Von Mitte Brustkasten 
bis zur ersten Schaumlatte sollen 35—40 cm sein und 
die Stauhöhe 5 cm. 

Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 

IV. Ich empfehle Ihnen vier Schaumlatten, eine 
gesamte Stoffhöhe von 40 mm, eine günstigste Stau- 
höhe vor der letzten Schaumlatte von 26 mm und 
eine Höhe der unteren Schaumlattenkante von 8 mm. 
Ueserdies erzielte ich stets gute Erfolge mit den 
bekannten schaumzerstörenden Mitteln, z. B. Schaum- 
“zusatz im Holländer und Wasservernebelung (Dü— 
sen) über den Schaumlatten. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


V. Sie werden durch die Schaumlatten allein 
Jas Uebel nicht beseitigen, sondern sind gezwungen, 
Wasser in Staubiorm auf den Stoff zu spritzen. Ich 
empfehle Ihnen dazu meine Zerstäubungsdüsen, von 
genen über 100 000 Stück im Betrieb sind. Auf 
Wunsch stelle ich Ihnen solche probeweise zur Ver- 
fügung. 

Alexander Jacobs, Köln, Genterstraße 28. 


Woll- und Wollfilzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3680 in Nr. 4, S. 99. 
l. Ich nehme an, daB Sie anstatt Woll- und Woll- 
funappe Filz- und Wollfilzpappe meinen. Es dürfte 
wohl kaum einen Fachmann auf diesem Gebiete 


„ sehen, der in der Lage ist, eine bestimmte Norm 


für den Eintrag angeben zu können, weil die Stoff- 
Alsanmensctzung der einzelnen Qualitäten ganz von 
der jeweiligen Beschaffenheit der Lumpen des Aus- 
putzes und der Scherhaare usw., welche zur Ver- 
wendung kommen, abhängt. Auch ist der Rohstoff 
nicht allein maßgebend für die Herstellung einer ein- 
wandireien Filz- oder Wollfilzpappe, sondern es 


Telephon Nr. 1872 : 


leistungefählgste Bezugsquelle für Glyzer In eulen, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim 


gehören dazu besondere Kenntnisse und Erfahrungen | 
im Stoffmahlen und an der Pappenmaschine. 
Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 
II. Ich stellte eine gute Rohwollpappe mit 
3 cm/10 Min. Wasser und 120 % Anthrazenölsaugung 
aus 35 % Wolle (Schafwolle), 55 % Baumwolle, 10 % 
Jute her und hatte diese Pappe eine mittlere Reiß- 
festigkeit von 7 kg bei einem Gewichte von 550 g/qm 
und bei 15 mm breitem Versuchsstreifen. 
Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
III. Wollpappen guter Qualität können nur aus 
Halbwollhadern --- Hosenzeug u. dgl. — hergestellt 
werden. Die Nähte der Hadern sind aufzutrennen und 
Ungchörigkeiten, wie Knöpfe, Haken, Oesen usw. zu 
entiernen. Darnach werden die Hadern in kleine 
Stückchen geschnitten, ohne jeden Zusatz in den 
Holländer eingetragen und unter gleichzeitirem Aus- 
waschen mit scharfen Messern ausgemahlen. Das Aus- 
waschen kann unterbleiben. wenn der typische 
Haderugeruch, der dann den Pappen anhaftet, nicht 
beanstandet wird. Bei minderwertigeren Wollpappen 
können dem Hadernstoff auch Altpapiere zugesetzt 
werden. H. Post, Mödling b. Wien. 


Entfernung von Farbrückständen aus Obersieben 
während des Betriebes. 

Antwort auf Frage Nr. 3681 in Nr. 4, S. 99. 

I. Daß Schreibmaschinendurchschlagblau und 
Kohlepapier die Obersiebe verschmutzen, ist mir noch 
nicht aufgefallen, nach meinen Erfahrungen rühren die 
Farbflecken im Obersiebe von der häufig im Alt- 
papier von Druckereien enthaltenen Druckerfarbe her. 
Ein zuverlässiges Lösungsmittel im Holländer gibt es 
wohl kaum: sicherer ist das Heraussortieren, da ich 
ganze Klumpen, zum Teil vertrocknet, im Altpapier 
gefunden habe, der Kugelkocher leistet auch in diesem 
Falle gute Dienste. Blasen Sie das Ohersieb alle 
drei Stunden mit einem Dampfspritzrohr durch. und 
zwar oben vor dem Wasserspritzrohre über der Rinne. 

Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 

II. Ich nehme an, daß das Ohersieh ein Rundsieh 
ist. Das Entfernen von Farbrückständen geschieht 
mit einem Dampfschlauch, an dessen einem Ende ein 
Mundstück angebracht wird mit einer Oeffnung, einer 
Linse ähnlich. Mit diesem Dampfschlauch können Sie 
zu jeder Zeit während des Betriebes das Obersieb 
ausblasen. Der Dampfdruck muß bei Bestellung des 
Schlauches angegeben werden, 2—4 at. Farbrück- 
stände bleiben zurück, wenn der Altpapierstoff 
schlecht gekollert ist, auch kann man mit heißem 
Wasser kollern. Gottwald. 

Gegossene Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3682 in Nr. 6. S. 155. 

J. Von der Herstellung gegossener Pappen ist 
man ziemlich abgekommen. weil das Trocknen der 
dicken Platten, besonders wenn es sich um solche 
großen Formates handelt, sehr schwierig ist. Vorteil- 
hafter ist es, Karton oder Pappe mit billigem, selbst- 
bereitetem Leim von geeigneter Beschaffenheit in so 
vielen Lagen üb:reinander zu kleben, bis die ge- 
wünschte Dicke der Tafeln erreicht ist. Die auf diese 
Weise gewonnenen Platten haben gegenüber gegosse- 
nen den Vorzug, daß sie vollständig flachliegen und 
eine viel größere Festigkeit besitzen. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn 
„Baubriefe“. Preis des 50 Seiten starken 
broschierten Buches in Wochenblatt- 
format R.-M. 2.50. 


Mit dem Abschluß des Erscheinens der 
Baubriefe im „Wochenblatt für Papieriabrika- 


tion“ sind dieselben in einer handlichen 


Broschüre erschienen. 


Diese Sammlung ist gerade heute, wo sich 
infolge der Wohnungsnot viele mit Bau— 
absichten tragen, die früher nie daran ge- 
dacht hätten, sehr aktuell und begrüßenswert, 
behandelt die Arbeit doch hauptsächlich Ein- 
familienhausbauten. 


Die vielen Winke, die Generaldirektor 
Strobach als Nichtbaufachmann aus den Er- 
fahrungen seiner ausgedehnten privaten und 
industriellen Bautätigkeit gibt, machen das 
Büchlein für jeden, der mit Bauen und 
Bauten, sei es auch nur im Fabrikbetrieb, zu 
tun hat, überaus wertvoll. 


Ein genaues alphabetisches Schlagwort- 
verzeichnis erlaubt den Gebrauch als Hand- 
buch und Nachschlagewerk in allen Fällen, 
wo man sich schnell und zuverlässig über 
irgend etwas Bauliches informieren will. Aus 
eigener Erfahrung weiß der Verfasser genau, 
wo den Bauherren der Schuh einmal drücken 
kann, und das ist auch das Geheimnis, wes- 


halb dieses wohlfeile Büchlein nie im Stich 
läßt. | 


C. Opitz, Verkehrstaschenatlas von Deutschland. 57 
Karten mit Ortsverzeichnis. Preis R.-M. 6.50. 
Verlag J. J. Arnd, Leipzig C 1. 

Man sollte es nicht für möglich halten, was alles 
in diesem schmucken, roten Bande zu finden ist. 
Zunächst 57 schöne, 7 farbige Landkarten im Ta— 
schenformat. Sie umfassen das Deutsche Reich mit 
allen Grenzgebieten, Oesterreich und die Tschecho- 
slowakei. In dem 320 Seiten starken Ortsverzeichnis 
sind nicht weniger als 57 000 Ortsnamen enthalten; 
dadurch ist jeder Ort auf den Karten sofort aufzu— 
finden. Dort kann man leicht feststellen, zu welcher 
Provinz er gehört, und ob er noch deutsch ist oder 
nicht. Aus den Bezeichnungen ist auch zu ersehen, 
ob ein Ort Bahnstation ist, ob er nur Personen- oder 
auch Güterverkehr hat. Das handliche Werk sagt 
uns auch, welche Bahnlinien Hauptbahnen mit oder 
ohne Schnellzugsverkehr sind, welche Schmalspur- 
bahnen eingleisig oder doppelgleisig sind. Recht 
wertvoll ist die Kennzeichnung der Kxaftfahrlinien, 
die zunehmende Bedeutung gewinnen. 

Trotz der Fülle des Gebotenen sind die Karten 
klar und leicht lesbar; ihre Angaben sind zuverlässig. 
Jedem, der die Eisenbahn benutzt, insbesondere aber 
Kaufleuten. wird der Taschenatlas gut? Dienste 
leisten und für Versand, Disposition, Propaganda, Zu- 
summenstellungen von Reiserouten und Vertreter- 
bezirken ist das Werk wie geschaffen. Der Anschaf- 
fungspreis ist im Verhältnis zu der Fülle des Gebote- 
nen als niedrig zu bezeichnen. 


Aus'm Papiermacherstüberl: 
„Des Papiermachers Sang und Klang“. 
Band II. Harmlose Reime aus dem Papiermacherleben. 
Von Heino Castorf. 
Ganzleinenband Preis & 3.—. 
Zu beziehen durch: 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß (Württ.). 


Während der 


Leipziger Frühjahrsmesse 1028, Halle 5, Stand 176/77 


wird der neue elektrische 


„ASRA“ 


Sieh- und Filziauiregler B. f. f. 


D. R. P. angem. System Schubert 
am laufenden Sieb im Betrieb vorgeführt. 


Höchste R.gulier genauigkeit. Entlastung des Personals. 
Starke Verminderung des Siebverschleisses durch genau 
einstellbare periodische Siebchangierung. Größte Betriebs- 
sicherheit, da alle Schaltorgane im Oelbad arbeiten. Auf- 
stellungsort des Reglers unabhängig von der Regulierstelle. 


Selbsttälige elektrische Signal-Anlage. 


Al 


Selbsitätige Maschlnenstiliseizang bei Sieb- u. Filzgefabr J. N.. 


Fabrik elekir. Seuerapparale Rudolf Knole 


Leipzig-Großzschocher. 


Asra-Regler im Betrich. 


— EEE 
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Marktberichte. 


Norwegischer Marktbericht. 
Oslo, den 18. Februar 1928. 

Scit dem letzten Bericht ist keine wesentliche 
Aenderung eingetreten. Der Lockout in Schweden 
ist bis jetzt noch ohne EinfluB auf die Preise ge- 
blieben. Es ist jedoch wahrscheinlich, daß der Markt 
fester werden wird und daß die Preise, besonders 
für ungebleichten Sulfitzellstoff, für Kraftstoff und 
trockenen Holzschliff anziehen werden, falls der 
Lockout in Schweden noch einige Monate andauern 
sollte, Jetzt liegen die Preise für 

Starkfaserigen Sulfitstoff bei £ 11 
cif engl. Häfen und K 185—190 fob ostnorwegischer 
Hafen, und für 

Leichtbleichbaren Sulfitzellstoff 
bei K 11.15.— bis € 12.—.— cif und K 200—210 fob. 

Gebleichter Sulfitzellstoff. Die 
Lage ist vollkommen unverändert. Der Fob-Preis ist 
K 275 für gewöhnliche Marken. bis herauf zu K 340 
für beste Qualitäten; die Cif-Preise sind entsprechend 
£ 15.—.— bis E 15.10.—. 

Kraftstoff liegt unverändert fest um K 200 
fob. — 

Holzschliff. Der Markt liegt ruhig bei un- 
veränderten Preisen K 45 fob und 60 cif (für Feucht- 
stoff). Es liegt kein Grund vor zu glauben, daß die 
Preise wieder sinken werden. Die Produktionsein- 
schränkung wird planmäßig durchgeführt, der Lockout 


in Schweden hat keinen Einfluß auf diese Pläne. 
Ag. 


Schwedens Papier- und Papierstoffmarkt. 
Stockholm, Mitte Februar 1928. 

Zellstoff. In den letzten Wochen hat sich 
eine erhöhte Lebhaftigkeit auf dem schwedischen 
Zellstofimarkt bemerkbar gemacht und man berechnet 
die Verkäufe von Sulfit — hauptsächlich Starksulfit 
— auf insgesamt 35 000 Tonnen und an Kraftmasse 
aui etwa 15000 Tonnen. Die Hauptursache des er- 
höhten Umsatzes ist unzweifelhaft in der zurzeit 
herrscuenden Aussperrung und der hierdurch ent- 
standenen Abnahme der Jahresproduktion zu suchen. 

Während sich die englischen und die französi— 
schen Käufer abwartend verhalten, trat als hauptsäch- 
ichster Käufer nur Amerika auf. Für den größt:n 
Teil der Verkäufe an Starksulfit, die zu Beginn des 
Fehruar stattfanden, war der Preis sehr niedrig 
($ 2.55). jedoch haben die späteren Abschlüsse auf 
einer Basis von $ 2.60 für gewöhnliche Sorten statt- 
zelunden, während man für die mehr nachgefragten 
Qualitäten $ 2.652,70 erzielte. 

Die Verkäufe an leichtbleichendem Sulfitstoff 
Waren schr klein. die Preistendenz war jedoch auch 
mer strummer, Obwohl die Preise für Holzschliff an 


— — 


Absatzgelegenheit. 


sich unbefriedigend sind, zeigt dieser Markt dennoch 
ein Zeichen einer wirklichen Stabilisierung. 
Papier. Die Gefahr, daß die schwedischen 
Papierfabriken mit in den Konflikt der Papiermasse- 
industrie und der Sägewerke verwickelt werden kön- 
nen, hat eine recht lebhafte Nachfrage nach Papier mit 
sich gebracht und der Absatz hat den bisher normalen 
weit übertroffen. Die Preise für Kraftpapier haben 
sich ungefähr unverändert gehalten, nämlich £ 19 
bis 20 per Tonne fob für das Basisgrammgewicht. Das 
getroffene Abkommen unter den Sulfitpapierfabrikan- 
ten, für den Export gewisse Minimalpreise einzuhalten, 
hat es mit sich gebracht, daß die Käufer nunmehr 
größere Abschlüsse eingehen, als dies bisher der 
Fall war. Der Absatz an Sulfitpapier war in den 
letzten Wochen erheblich größer als seit langer Zeit 
und die Preise variierten zwischen £ 18.10 bis 20.10 
fob per Tonne. Die Lage auf dem Zeitungspapier- 
markte ist weiterhin unverändert. Besonders große 
Umsätze an „Greaseproof“ haben nicht stattgefunden, 
jedoch hat sich der Markt den von den Fabrikanten 
beschlossenen Minimalpreisen angepaßt. N.P.E. 


Papiermarkt in Siam. 

Nachdem nunmehr dieser Tage die Einfuhrstatistik 
des Hafens Bangkok für 1926/27 veröffentlicht wurde. 
läßt sich an Hand dieses Importumfangs, der ja für 
den Warenbezug Siams maßgebend ist, feststellen, 
daB Siam mit zu den aussichtsreichsten Absatzgebieten 
für die europäischen Industrien zu rechnen ist. War 
doch die Einfuhr die größte in den letzten Jahren. 
Unter den Importwaren nimmt auch Papier stets an 
Bedeutung zu. Wenn auch die japanische Konkurrenz 
auf diesem Markte scharf bemerkt wird, so kann die 
europäische Industrie den Wettbewerb getrost auf- 
nehmen. Die wichtigsten Gruppen der siamesischen 
Papier- und Papierwareneinfuhr sind folgende: 
Druck- und Schreibpapiere im Werte von 
2261612 Tikals, ferner photographische Pa- 
piere und Filme, einschließlich Platten im Werte 
von 760 478 Tikals. Papierwaren aller anderen 
Arten, einschließlich Schreibwaren wurden im Werte 
von 370035 Tikals importiert. In der Einfuhrstatistik 
ist Packpapier nicht gesondert aufgeführt. Ohne 
Zweifel bietet sich gerade hierin in Zukunft eine gute 
Die vornehmsten Lieferanten des 
siamesischen Warenimports sind außer den ostasiati- 
schen Hafenumschlagplätzen Hongkong und Singapur, 
die in der Einfuhrstatistik Siams als Lieferanten an- 
gegeben werden. England, Japan, Deutschland. Ver- 
einigte Staaten, Belgien. Holland und Frankreich. 
Der deutsche Anteil zeigt gegenüber dem Vorjahre. 
wo er sich auf 6.7 Millionen belief, eine Zunahme und 
erreichte 1926/27 einen Wert von 8303637 Tikals 


(in alleı Warengruppen). Ipu. 


DAMPFMESSER 
WASSERMESSER 


RUR ALLE VBERWENDUNGSZWECHE 
LIBRBERT SEIT ÜBBR 10 JAHREN 


FEODOR STABE APPARATEBAVANSTALT 
BERLIN SO 26 
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Vom polnischen Papierholzmarkt. 

Die Bindung der gegenwärtigen Ausfuhrzölie und 
Bahntarife für Rund- und Schleifhölzer hat zu kon- 
tinuierlichen deutschen Massenankäufen in Rohhölzern 
geführt, welche das Preisniveau in allen Teilen des 
Landes unaufhörlich in die Höhe wirbelten. Bei den 
letzten staatlichen Rund- und Schleifholzversteigerun- 
gen wurden teilweise Steigerungeh der Taxen bis zu 
25% gemeldet, und da die staatlichen Forstdirektionen 
bestrebt sind, aus dem Markte die höchsten Preise 
herauszuholen und stets an die Meistbietenden ver- 
kaufen. ging der überwiegende Teil an deutsche Sägen 
und Papierfabriken. Insbesondere die groben deut- 
schen Konzerne haben in den letzten Wochen sämt- 
liche erhältlichen Partien, auch für spätere Lieferung, 
aus dem Markt genommen. Trotz der Proteste der 
polnischen Holz- und Papierindustrie gedenkt dus 
polnische Forstministerium seine bisherige Politik 
nicht zu änd:rn, da die überaus günstigen Verkaufs- 
bedingungen für Rohhölzer auf den Weltmärkten 
weiter anhalten und sich die Reform der Wälder- 
bewirtschaftung in Polen bewährt. Der Reingewinn 
der Staatsforst: betrug im Jahre 1927 über 112 Mil- 
lionen Zloty, was gegen das Vorjahr eine Steigerung 
um mehr als 60% darstellt. Dieser Betrag sp.e't einc 
recht bedeutende Rolle in der Ausbalancierung des 
polnischen Budgets und bildet einen der größten 
Aktivposten des Staates. 

Am kleinpolnischen Holzmarkte, auf welchem die 
d:utsche Nachfrage nicht so sehr hervortritt, war in 
den letzten Wochen eine gewisse Zurückhaltung zu 
beobachten, welche aus der Ernüchterung der lokalen 


Industrie entstand, welche die hohen Forderungen 
der Forstwirtschaft ablehnte. Nur der Schleifholz- 
markt war unverändert fest, gutes, marktgängiges 
Fichten- und Tannenholz loko Aufladestationen no— 
tierte $ 2.30 — 2.95 und frei tschechoslowakischen und 
deutschen Grenzstationen Petrovice bis Makoschau 
$ 3.60--4.25. Für besonders schöne, weißgeschälte 
Ware wurden mitunter auch noch höhere Preise er- 
zielt. Auf dem Wilnaer Holzmarkte zahlte man für 
Papierhölzer loko Auiladestationen $ 3.50 3.60 und 
für Fichtenblochen über 30 cm um sh 50 je cbm. Bei 
den letzten Versteigerungen erzielte die Staatsforst- 
direktion Bialowitza für Rottannenpapierholz 10.20 
Zloty und die Forstdirektion Poznan für Kiefernscheit- 
holz 16.40 Zloty. Rottannenscheiter 13.33 Zloty und 
Espenscheiter 12 Zloty je rm. W. O. 


Vom Lumpenmarkt. 


Auf dem Lumpenmarkt entwickelt sich das Ge— 
schäft nur langsam. Vor allem die Ausfuhr nach den 
Vereinigten Staaten stockt schon seit ge- 
raumer Zeit. Die Importeure sind an Hand der 
konstant niedrigen Limits der amerikanischen Fabri- 
kanten nicht in der Lage, ausreichende Gebote abzu- 
geben. Für Dunkelkattun mit Schrenz ist selten meh: 
als $ 1.55 per 100 lbs cif New York oder Philadelphia 
zu erzielen, ungetrennte Tuchhalbwolle bringt bei 
gleichen Bedingungen etwa $ 1.70--1.75. Die Nach- 
frage nach Papiermacherlumpen läßt immer mehr 
nach, für Mittelhellkattun wird etwa $ 1.75 geboten. 


1 De — 


kia 


F 8 u 66 
Steinmayer- jebe 
39 
das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken | 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


1 
l 


Einfache u. doppelte Gewebe | 
für Holzstoff - Entwëssernms.: | 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutshiand: Lux A Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldor l, Friedenstr. 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 

Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Ofmützerstr. 13. 
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Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen _ Halle a. d. Saale. 


Fernsprech-Nummeru: 26223 und 26 434. 


Drahtanschrift: Gummibrösel. 


Transportgeräte 


für alle Zwecke A 


G. BAADER Nes | 
FEUERBACH- STUTTGART | 


Laut B. G.B. 


haftet der Verkäufer für Kalkulationsfehler. 
Das Quadratmeter oder Riesgewicht bildet 
die Grundlage der Kalkulation, und 
deshalb ist eine Papierwage 
unentbehrlich für Sie. 
Sie muß jedoch 
wirklich genau und zuverlässig sein. 


Bestehen Sie auf 


SCHOPPER PRÄZISION! 


LOUIS SCHOPPER 


LEIPZIG S 3. Marke „van Baerle“ 


van Baerle & Co., 
Frankfurt a.M. 


Erste deutsche Wasserglasfabrik. 
Gegr. 1838. 


A. Danz 


vorm. Karl Roensch & Co., Cosel (0.8) 


mit quadr. od. 
rundem Loch 


Papier-Röhren 


Steinhart gewickelt 


Emil Adolfi H.-G., Reutlingen 


Leistungsfähigste u. größte Fabrik von Papierhülsen u. -Spulen aller Art. 


CREFELDER WALZEN- 
GRAVIER-ANSTALT 
N / Folders, Werker & Kölchens | 
CREFELD/Rhein. | 

% 


Präge-Kalander -NNV Jo T 
Stahl- u. Papier- | 1 


Al 


Walzen. 9 als Spezialität vorzüglich 
Kesselspeisepumpen s 22» 1 
elektrischen pumpen für Wasser- 


Antrieb und Versorgung. 


| * pumpen 


für dicke und soore 39 
iel h läge. 


kaolin 


Gravuren aller Art 
für alle erdenklichen 
Zwecke. 


ellulose + Holzsioll + 


Einfuhr — Ausiuhr 
Paul Scholz, Dresden H. 24 


Fernsprecher: Nr. 40533. 430638. 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. 
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Jutelumpen zeigen rückgängige Tendenz und notier- 
ten zwischen $ 1.10 bis 1.20 per 100 lbs cif. 

Die englischen Papierfabriken sind etwas 
stärker im Markt, ohne aber im allgemeinen zu Preis- 
erhöhungen geneigt zu sein. Die Hauptartikel sind 
Kragen und Manschetten, Hell- und Mittelhellkattun, 
aber auch Blau- und Rotkattun sowie Weißleinen I 
und II wurden verschiedentlich gefragt. 

Auf dem Inlandmarkt hat die Nachfrage 
nach Dachpappenlumpen noch nicht eingesetzt, selbst 
ungetrennte Tuchhalbwolle, die auch in ruhigen Zeiten 
gut verkäuflich war, ist nur schwer unterzubringen. 
Dunkelkattun und Schrenz mit Jutelumpen werden 
nur sehr selten verlangt. Die Einkaufstätigkeit der 
Papierfabriken ist weiter rege. Hauptsächlich inter- 
essierten Mittelhell-, Hell- und Weißkattun III, wäh- 
rend Weißkattun II und Leinensorten mehr im Hinter- 
grund standen. Die Preise für unsortierte Lumpen 
haben sich nicht geändert, die Sortierung dieses 
Materials wird immer mehr unrentabel. 

Auf dem Alttauwerkmarkt wird das Bild immer 
trostloser. Für Manilasorten geht der amerikanische 
Markt immer weiter zurück. Im Inland finden sich für 
dieses Material nur selten Interessenten. Ungeteertes 
Hanfmaterial wird hauptsächlich aus Frankreich, 
England und Tschechoslowakei gesucht, der Inland- 
bedarf war nur gering. Geteert Hanf ist kaum unter- 
zubringen, auch Sisal- und Jutetauwerk liegen noch 
immer absatzlos. H. 


Papierholz-Preisstatistik des Reichsiorstwirtschafts- 
rates für Januar 1928. 
Nadelpapierholz gemischt, ohne Rinde, in Reichs- 
mark je rm: 
Ostpreußen >.. > 22 een 10,08 
Brandenburg, Pommern, Grenzmark, Schlesien 15.32 
Hannover, Prov. Sachsen, Schleswig-Holstein 13.78 


Hessen-Nassau. Westfalen, Rheinprovinz . 17.52 
Freistaat Sachsen, Staatsforsten. . 18.73 
Freistaat Thüringen. Staatsforsten. . 16.90 
Freistaat Hessen, größere Privatwaldungen . 17.18 
Bayern, Staatsforsten, Nordbayern. 14.69 
Bayern, Staatsforsten, Mittelbayern. . . 17.30 
Württemberg, Staatsforsten. 16.47 


Baden, Staatsforsten 18.161. 14.95 ll, 11.75 11 


Carl Veit 


Filztuchfabrik 


Göppingen 


(Württemberg) 


Nr. 8 1928 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg. den 18. Februar 1928. 


Die Zufuhren in Amerika waren in der verflosse- 
nen Woche täglich sehr klein, doch war auch cbenso 
die Nachfrage überall nach Harz nur gering, so dab 
der Markt mit geringen Schwankungen unverändert 
blieb und nichts Besonderes zu berichten ist. 

Savannah notierte (in $) am 10. Februar für B 
7.55, J 8.20, WW 10.50; am 17. Februar für B 7.—, 
J 8.20, WW 10.10. 

Der französische Markt ist stetig ohne größere 
Veränderungen; die dunklen Qualitäten liegen wi:der 
fester. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, Februar/März-Abladung von Ame- 
rika, Konnossemente à 50 Faß (in $): F 4.55, G 4.62%, 
H 4.67%, J 4.70, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papicrmüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. v.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu überweisen. 


Güntter-Staib Verlag. Buchabteilung. 


Kolbenpumpen, 


neu und gebraucht, für größte Leistungen, ca. 250 mm 
Leistungsdurchmesser, . 


zu kaufen gesucht. 
Angebote unter G. 10675 an die Oesch. d. Bl. erb 


::!!! n —.. ————... 7 ———.. ee 
| Segr. 1876. 


Felluloſe 


; 


A y 


. Aa ` 


| Æ- 


0 
„ 
ja in bewährten Sorten. 


lierausgeber: Güntter-Stai i 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchne u ee a, VDI i i 
Schriftleiter: Techn. Teil: lng. O tto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm W EN a arar „brück 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzei 0 . en 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-R: are ae 
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undsiebzylinder 


in allen n mit Hochkantprofilstäben. 


Mäßige Beste 
Empfeh- 
Preise, air. 


Größte ri und Durchlaßfähigkeit. 
. 71 Riedel, Maschinenfabrik, Raschau i. Erzgeb. 


Chlorkalk 


| 
| 
in allen üblichen Grädigkeiten, 


w a w 
Chior flussig Luitheizung Entnebelung 


in Kesselwagen, Stahlgefässen von ca. 500 kg Abwärmeverwertung 
sowie Stahlflaschen 
Luitbefeuchtung 


Consolidirle Alkallwerke, | Pneumatische aua 


und Transportanlagen 
Westeregeln, Bezirk Magdeburg. von Hack- und Schälspänen, Papierabiällen, Lumpen etc. 


DANNEBERG & QUANDT, installations-Abtellung 
BERLIN-LICHTENBERG. 


Man verlange Spezialkatalog W. P. 115. 


f 
| 


DAQUA-Entnebelungsanlage in einer Papierfabrik 


[Laugentürme | 


Bottiche 


bis zu 500 cbm Inhalt 


Holländer- 
röge 


Gärbottiche 


für die Sulfitspiritus- 
fabrikation 


Rührbottiche 


mit komplettem, 
eingebautem 
Rührwerk 

liefert in allen 
Holzarten 

als Spezialität 

auf Grund 

langjähriger 

Frfahrungen 


Generalvertretung für 
- Deutschland: 
Herr Zivil-Ingenieur 
Anton D. J. Kuhn, 
Liebenwerda i. Sa. 


Zur Schaumvernichtung bei Papiermaschinen usw. 
ist das die neue, eigens für diesen Verwendungszweck 
geshalfene S Id s che Kreiselkraſt- Spritzdüse 


GAS „Turbo“ No. 567 Dan 


'Y Gustav Schlick, Dresden 1. N. 6. 
Abtig. Düsenbau. 


Paul Luckwitz Aktiengesellschaft 
Faß- und Bottichfabrik — Dampfsägewerk 
Beucha bei Leipzig 


Erste Referenzen des In-_ und Auslandes — 
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— . 7. . ; 
part en ne ` 


et er h 


G. Ber ae ae en 15 e e e e 
Sfr: wi en $ 
19 ae ua R Í | 


Iteinmüller-Avau 
MM 
die 
L älteste 'deufsche, 
maschinelle 

Abblase Vorrichtung 
für 
Wasserrohrkessel, 


Ueberhitzer, 


Economiser. 


Unentbehrlich für wirtschaftlichen Betrieb. 


Ueber 9300 Avaus geliefert und in Ausführung. 
Ueber 5200 nadbestellt. 


.‚SIEINMULLER 


| | GUMMERSBACH (RHLD). 


Tackenhat fir Papierfahrikafin 


— — — —— — 


59. Jahrgang 3. März 1928 Nummer 9 


INHALTSVERZEICHNIS 


Zur Zollsenkungsaktion ; : ; ; 225 
V. D. P.: Die Steuerstelle . ; 226 
Mitteilungen des V. D. P. B 8 i . 227 
20. Stiftungsfest der Fachvereinigung für Pa- 
piertechnik in Cöthen am 24. und 25. Feb. 
ruar 1928 y 5 8 i A . 227 
Regelsysteme für Papiermaschinen-Mehrmotoren- 
antriebe. Von P. Weiske und K. Rupprecht 231 


Geschäftsberichte f p . : N . 237 
Geschäfts- und Personalnachrichten . 2238 
Beilagen - Hinweis , : : 4 . 238 
Jubiläum . 239 


Leipziger Frühjahrsmesse 4.— 14. März 1928 . 239 
Ausschaltung der Lohnpfändungsbestimmungen ? 240 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft 8 2241 
Holländermesser aus nicht rostendem Stahl. 

Von Direktor Max Mauermann i x 2242 
Patent. Berichte ; i . Í ; . 244 
Briefkasten ; : ; . ; ; . 246 
Marktberichte . : i i . : . 250 


ANZEIGENPREISE : 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 min Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —. 10 RM. 
Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 

| j Seite 150x240 mm RM 140.— 

i? Seite 120x150 mm oder 75 * 240 mm RM 70.— 

* Seite 80x150 mm oder 75 160 mm RM 47.— 
Seite 60150 mm oder 75 4120 mm RM 35.— 


Rabattsätze : 
6 Anzeigen 50% 


io 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20%, 


neigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 


eilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE x 


Rosberg: Vierteljährlich RM 4,50, Streifbandzusendung 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß, 
östscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Cüntter-Stajb Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


nezugsquelle sämt!l. Fachliteratur! 
it 


te Rückseite beachten. 22 


„Ueber das wärmetechnische Ver- 
halten des Sulfitzellstoff-Kochpro- 


zesses“ 
von Dr. Sieber, Kramfors. 


Inhalt: Voraussetzungen. Grundlagen für die 
Berechnung des theoretischen Wärmeverbrauches 
der Kochung. Ueber die Wärmemengen, die für 
andere Zwecke als Erwärmung des Kochgutes ver- 
braucht werden. Umrechnung des Wärmebedarfes 
von Wärmeeinheiten auf Dampf. Wärmeverbrauch 
der Kochung unter verschiedenen Bedingungen. 
Ueber die Abfallwärmen des Kochprozesses und 
die Möglichkeiten ihrer Ausnutzung zwecks Ver- 
besserung seines wärmetechnischen Verhaltens. 
Wärmetechnische Betrachtungen über den Koch- 
prozeß in seiner Gesamtheit. Wärmebilanzen. 
Abschließende Betrachtungen. 


Format 14X19 cm, 200 Seiten, Ganzleinen- 
band, Preis RM 6.50 


„Ueber die Verminderung der Selbst- 
kosten in der deutschen Papier-Indu- 
strie insbesondere durch rationelle 
Energie-Wirtschaft“ 

von Dr.-Ing. Schiebuhr. 


Inhalt: Allgemeines. Verminderung der Selbst- 
kosten durch wissenschaftliche Betriebsführung. 
1. In der Zeitungsdruckpapierfabrik. 2. Sulfitzell- 
stoffabrik. 3. Feinpapierfabrik. Verminderung der 
Selbstkosten durch rationelle Kraft- und Wärme- 
wirtschaft. Größe des Kraft- und Wärmebedarfs 
der Fabrikation bezogen auf eine Tonne Produk- 
tion bei Zeitungsdruckpapierfabrik, Sulfitzellstoft— 
fabrik, Feinpapierfabrik. Theoretische Dampfaus- 
nutzung. Praktische Wirkungsgrade der Dampf- 
und Krafterzeugung und Leitung. Nebenbetriebs- 
und Anlagekosten. Maßnahmen zur Verminderung 
der Kosten des Kraft- und Wärmebetriebes. Ver- 
minderung der übrigen Selbstkosten durch Rück- 
wirkung von Maßnahmen im Kraft-Warmebetrieb 
auf den Fabrikationsbeirieb. Zusammenfassung. 


Format 18½ X27 cm, Ganzleinenband, Preis 
RM 5.50 


„Selbstkostenrechnung | 


in Papierfabriken“ 
von K. Beck. 


Inhalt: Einführung. Einleitung. Vom Rech— 
nungswesen in der Industrie. Seibstkostenrechnung 
in der Papierindustrie. Das Wesen der Papier- 
fabrikation und die technischen Voraussetzungen. 
Fabriken mit gleichmäßiger Massentabrikation. 
Vielseitige Fabrikation. Vorkalkulation und Nach- 
kalkulation. Rohstoffe. Die Ermittlung der Stunden- 
kosten. Weiterbearbeitung des Papieres. Die 
Kosten des Verkaufs und der Verwaltung. Roh- 
stoffbetriebe. Aufzeichnung und Kontrolle der 
Kosten. Die monatliche Gewinnrechnung. Die 
Kalkulation als Mittel zur Betriebskontrolle. Die 
Selbstkostenrechnung bei schwankendem Beschäfti- 
gungsgrad. Organisationsplan. 


Format 18 27 cm, 58 Seiten, broschiert, 
Preis RM 2.50 
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Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten | 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoff- Industrie 
Arbeltgeberverband der Deutschen Papler-, Pappen-, Zellstofi- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff- Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappentabrikanten © Verein Sächsischer Papierfabrikanten - 


Verein Deutscher Holzstof-Fabrikanten 


„ 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Beruisgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papleringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafeirunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenteure. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 


Fernsprecher Nr. 32. 


Postscheckkonto: Stuttgart 10562. 


Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 


50. Jahrgang. 


3. März 1928. 


Numer 9. 


Zur Zollsenkungsaktion. 


Während in vielen deutschen Industrie— 
gruppen zwischen den Rohstoff- bzw. Halb- 
stofferzeugern und den Verarbeitern aus An- 
la! der von der deutschen Regierung im 
Anschluß an die Beschlüsse der Weltwirt- 
schaftskonferenz eingeleiteten deutschen Zoll- 
senkungsaktion der Kampf um die Höhe der 
Zollsätze neu entbrannt ist, dem das Ausland 
erwartungsvoll zusieht, stimmen erfreulicher- 
weise die Ansichten innerhalb des gesamten 
Papierfaches im allgemeinen in dieser Frage 
überein, wie dies aus dem Aufsatz in der 
Papier-Zeitung Nr. 15 vom 22. Februar: 
‚Bedeutung der Zollsenkungsaktion für das 
Papierfach“ erneut hervorgeht. Fast im 
gleichen Sinne brachte die Papier-Zeitung 
schon in Nr. 55 vom 9. September 1927 einen 
längeren artikel. Ganz naiv betrachtet 
könnte es verständlich erscheinen, wenn die 
Verarbeiter die scheinbar günstige Gelegen- 
heit der Zollsenkungsaktion benutzten, um 
gegen die Zölle ihrer Roh- und Halbstoffe 
eine Generalattacke zu reiten in der Hof- 
nung, hierdurch billigere Preisangebote des 

uslandes ausnutzen oder aber ihre deut- 
schen Lieferanten zum Eintreten in die Ge- 


legenheitspreise des Weltmarktes zwingen zu 
können, ohne Rücksicht auf die durch die 
deutsche Wirtschaftslage sich automatisch 
ergebenden höheren Gestehungskosten. 

Erfreulicherweise ist aber innerhalb des 
gesamten Papierfaches die tiefere wirtschaft— 
liche Einsicht stärker als das Streben nach 
finanziellen Augenblickserfolgen, und zwar 
in erster Linie in der Veber zeugung, daß die 
einzelnen Zweige einer Industriegruppe eines 
Landes auf Gedeih und Verderb miteinander 
verbunden sind und die Schädigung oder das 
Absterben eines Zweiges auf die Dauer die 
anderen nicht unberührt lassen kann. 

Auch die Papierindustrie hält daher eine 
bandelspolitische Maßnahme, die eine ver- 
mehrte Freigabe des Inlandmarktes zugunsten 
des ausländischen Wettbewerbs zur Folge 
haben kann, für nicht unbedenklich und ver— 
spricht sich für das Papierfach aus der gs- 
planten Zollsenkungsaktion keinen unmitte]- 
baren Vorteil. Sehr mit Recht wird in dem 
oben angeführten Aufsatz betont, „daß im 
Papierfach von einer monopolistischen Markt- 
beherrschung, die zu ungerechtfertigter Preis- 
erhöhung geführt hätte und durchbrochen 
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werden sollte, keine Rede sein kann und heute 
schon die Grenzen einem gesunden Wett- 
bewerb geöffnet seien“. i 

Ferner wird sehr richtig festgestellt, daß 
im besonderen die Zölle für Papier und 
Papierwaren im Vergleich zu anderen Staaten 
keinesfalls überhöht sind. Sehr interessant ist 
in dieser Beziehung eine „vergleichende Stu- 
die über die Höhe der .Zollbelastung in 14 
europäischen Staaten“ vom österreichischen 
Nationalkomitee der Internationalen Handels- 
kammer, aus welcher hervorgeht, daß bezüg- 
lich der Zollsätze für Rohpapiere im Verhält- 
nis zum Wert der Ware Deutschland an 
fünfunterster Stelle steht. Dabei sind bei 
dieser Errechnung mehrere der inzwischen 
auf dem Vertragswege erfolgten Herabsetzun- 
gen der autonomen Zollsätze einzelner Papier- 
sorten nicht berücksichtigt worden. Wir kön- 
nen dem Verfasser des obengenannten Artikels 
daher nur völlig beipflichten, wenn er eine 
solche handelspolitische Maßnahme der deut- 
schen Regierung, wie die beabsichtigte Zoll- 
senkungsaktion, nur dann befürworten zu 
können glaubt, wenn die unbedingte Sicher- 
heit besteht, daß uns die übrigen Länder auf 
diesem Wege zur Erzielung eines Zollabbaues 
in der ganzen Welt folgen. 

Die inzwischen abgegebenen Erklärungen 
der Regierung lauten in dieser Beziehung 
auch beruhigend, indem betont wird, daß 
alle die Zollpositionen, die für Deutschland 
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als Verhandlungsobjekte bei Handelsvertrags- 
verhandlungen noch von Wert sein können, 
grundsätzlich von dieser Aktion ausgeschlos- 
sen bleiben sollen. Die Papierindustrie hat 
daher gefordert, daß die für eine Herabset- 
zung einzig in Frage kommende Pos. 655B: 
Andere — mit Ausschluß der inzwischen 
schon .in Kraft getretenen Vertragssätze für 
einzelne Unterpositionen — nicht autonom 
herabgesetzt, sondern nur gegenüber einem 
anderen Lande ausgehandelt werden soll. 

Bedauerlicherweise ist dem Verfasser die- 
ses Aufsatzes insofern ein Versehen passiert, 
als er bei der Pos. 655 B die gesamten Tara- 
bestimmungen für Druckpapier usw. mit 
angeführt hat, so daß hierdurch der Anschein 
erweckt werden könnte, als ob Druckpapier 
im besonderen für die Zollsenkungsaktion in 
Frage käme. Da bekanntlich der Zollsatz für 
Zeitungsdruckpapier durch den Handelsver- 
trag mit Finnland schon auf die Höhe der 
Vorkriegszeit herabgedrückt worden ist, kann 
natürlich eine weitere Zollsenkung für diese 
Papiersorten nicht in Frage kommen. 

Im übrigen bleibt der Papierindustrie, 
nachdem sie eingehend vor dem Zollpoliti- 
schen Ausschuß des Reichswirtschaftsrates zu 
dieser Frage vernommen ist, nichts übrig, als 
abzuwarten, welche praktischen Folgen die 
eingeleitete deutsche Zollsenkungsaktion für 


die weitere Gestaltung ihrer Zollsätze haben 
wird. v. W. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 
Charlottenburg, den 22. Februar 1928. 


Betr. Steuerabzug vom Arbeitslohn bei einer 
Lebensversicherung für Angestellte. 


Immer wieder tauchen die Fragen auf, wie 
im Einzelfall die von Firmen für ihre An- 
gestellten genommenen Lebensversicherungen 
steuerlich zu behandeln sind. Ein wichtiges 
Urteil des Reichsfinanzhofs (Urteil vom 
24. März 1927 VIA 623/27) behandelt folgen- 
den Fall: 

Eine Firma hatte mit ihrem Prokuristen 
einen Vertrag geschlossen, nach dem sie sich 
verpflichtete, dem Prokuristen neben seinem 
Gehalt und den sonstigen Bezügen einen 
Anspruch auf Alters- und Hinterbliebenen- 
versorgung durch eine Pension zu gewähren. 
Zur Erfüllung dieser Verpflichtung hat die 
Firma sich bei einer Versicherungsgesellschaft 


Neue Grolmanstraße 5/6. 


auf das Leben des Prokuristen versichert. 
Dieser und seine Hinterbliebenen sind der 
Gesellschaft als Bezugsberechtigte benannt 
worden. Streitig ist nun, ob wegen der 
Prämien, die die Firma an die Versicherungs- 
gesellschaft zahlt, der Steuerabzug vom Ar- 
beitslohn vorzunehmen ist. Der Reichs- 
finanzhof hat den Standpunkt der Steuer- 
behörden, die die Lohnsteuerpflicht ange- 
nommen haben, bestätigt. Die Gründe lauten: 

„Die Lohnsteuerpflicht wird nicht da- 
durch ausgeschlossen, daß der Arbeitgeber 
den dem Arbeitnehmer zustehenden Lohn 
nicht an den Arbeitnehmer, sondern mit 
dessen Einverständnis an einen Dritten aus- 
zahlt. Fine zugunsten des Arbeitgehmers an 
einen Dritten bewirkte Zahlung, daher auch 
die Zahlung einer Prämie zugunsten des 
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Arbeitnehmers an eine Versicherungsgesell- 
schaft oder eine Pensionskasse, steht vielmehr 
in bezug auf die Lohnsteuerpflicht der un- 
mittelbaren Lohnzahlung an den Arbeitneh- 
mer gleich, sofern nur eben die Zahlung an 
einen Dritten Lohn, d. h. einen Wert, dar- 
stellt, der dem Arbeitnehmer auf Grund des 
Arbeitsverhältnisses in dem in Betracht kom- 
menden Steuerabschnitte zufließt. Ob die 
Zahlung an einen Dritten in diesem Sinne 
Lohnzahlung ist, ist nach der Verkehrsauf- 
fassung zu beurteilen. Der Reichsfinanzhof 
hat in einem Falle, in dem ein Arbeitgeber 
für seinen Arbeitnehmer Beiträge an eine 
Pensionskasse zahlte, das Vorliegen einer 
steuerpflichtigen Lohnzahlung deshalb ver- 
neint, weil in jenem Falle der Arbeitnehmer 
bei vorzeitigem Ausscheiden aus dem Dienste 
keinen Vorteil von der Prämienzahlung hatte; 
er konnte nicht mit Sicherheit damit rechnen, 
daß er seinerzeit den Gegenwert der Prämien- 
zahlung in Gestalt einer Pension erhalten 
würde, und aus diesem Grunde konnte nach 
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der Verkehrsauffassung die Prämie nicht als 
ein ihm im Steuerabschnitt zufließender Wert 
angesehen werden. In dem diesen Fall be- 
handelnden Urteil hat der Reichsfinanzhof 
aber auch schon ausgesprochen, daß die 
Prämienzahlung zugunsten des Arbeitneh- 
mers als Lohnzahlung anzusehen ist, wenn 
der Arbeitnehmer mit Sicherheit den Gegen- 
wert der Prämie seinerzeit erhalten wird. Ein 
solcher Fall liegt hier vor: Der Prokurist er- 
hält bei vorzeitigem Ausscheiden den Rück- 
kaufswert der Versicherung oder es werden 
ihm die auf sein Leben abgeschlossenen Ver- 
sicherungen abgetreten, so daß er auf keinen 
Fall der Vorteile der Prämienzahlung ver- 
lustig geht. Die Prämienzahlung stellt daher 
für ihn Zahlung vom Arbeitslohn dar, und 
wegen dieser Zahlung ist der Steuerabzug vom 
Arbeitslohne zu bewirken. Der Hinweis der 
Rechtsbeschwerde auf die Beamten ist ver- 
fehlt, weil eben der Beamte bei freiwilligen 
Ausscheiden aus dem Dienste seine Pensions- 


ansprüche verliert.“ 


EEE 
Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 11. Vom Arbeitsausschuß Deutscher Ver- 
hände, Berlin NW 7, Schadowstraße 2/IIl, ist das von 
seinem geschäftsführenden Vorstandsmitglied Hans 
Draeger verfaßte Taschenbuch „Anklage und Wi- 
derlegung” herausgegeben worden. Neben der Frage 
der Entstehung des Weltkrieges ist auch die Frage 


der Völkerrechtsverletzungen während des Krieges 
usw. bei der Bekämpfung der Versailler Schuldthesen 
mit behandelt worden. Die wertvolle Materialzusanı- 
menstellung ist zum Preise von A 1.25 bei dem obei- 
genannten Arbeitsausschuß Deutscher Verbände er- 


hältlich. 


20. Stiftungsfest der Fachvereinigung für Papiertechnik 
in Cöthen am 24. und 25. Februar 1928. 


Wenn ein Verein, der im Anfang der 
Papiermacherschulen von einigen tüchtigen 
Jünger der Papiermacherkunst gegründet 
wurde, heute auf 20 Jahre seines Bestehens 
zurückblicken kann und die stattliche Zahl 
von 88 Mitgliedern in Cöthen und etwa 200 
auswärtigen Mitgliedern in der Praxis zählt, 
so hat er damit seine Lebenskraft und Exi- 
stenzberechtigung bewiesen, und die Gründer, 
die heutigen und früheren Vorstandsmitglie- 
der und Freunde des Vereins dürfen mit 
grober Befriedigung zurückblicken und auf 
eme weitere günstige Entwicklung und erfolg- 
reiche Arbeit hoffen. 

Das 20. Stiftungsfest, zu dem die Fach- 
‚ereinigung für Papiertechnik außer ihren 
auswärtigen Mitgliedern auch ihre Gönner 
und Freunde eingeladen hatte, trug denn auch 
ein besonders festliches Gepräge und die 
damit verbundene Hauptversammlung der 


P 


Fachvereinigung für Papiertechnik war durch 


zwei hochinteressante Vorträge und durch 
die Verbindung mit einer Besichtigung der 
neuen Einrichtungen des Papiertechnischen 
Instituts weit über die Bedeutung einer rein 
geschäftlichen Tagung gesteigert. 

Der Begrüßungsabend am 24. Februar, 
abends 8 Uhr, im Hotel Rumpf vereinigte die 
Cöthener Papierstudenten mit einer Anzahl 
auswärtiger Mitglieder und Gäste zu einem 
gemütlichen Bierabend. Der Vorsitzende der 
Fachvereinigung, Herr Krauß, begrüßte 
die Erschienenen und gab dann einen kurzen 
Rückblick auf die Entwicklung des Vereins 
seit seiner Gründung mit mancher humor- 
vollen Note, wozu der Ehrenvorsitzende der 
Fachvereinigung, Herr Professor Dr. von 
Possanner, aus eigener Erfahrung Man- 
ches zu ergänzen wußte. Die Stimmung war 
bald sehr angeregt und als der offizielle Teil 
vorüber war und verschiedene Alte Herren 
das Präsidium übernahmen, konnte man fest- 
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steilen, daß die jungen Herren Papiermacher 
nicht nur im Fach beschlagen sind, sondern 
auch manche anderen Aufgaben gewandt zu 
erledigen wußten. Das Ehrenmitglied der 
F. f. P., Herr Heino Castorf, hatte dem 
Verein zum 20. Stiftungsfest ein Lied zuge- 
eignet, das mit Begeisterung gesungen wurde. 
Es sei nachstehend weiteren Kreisen bekannt- 
gegeben: 


Von des Papiermachers Werdegang. 


Ein Singelled, der Cöthener Fachvereinigung 
zugeeignet. 


Weise: „'s gibt kein schöner Leben als Studentenleben.“ 


1. Trat als Volontaire 
Einst man in die Lehre, 
Was man so das Jahr der Praxis nennt. 
Ward zunächst entboten 
Man zum Lumpenboden, 
Auszukennen sich im Sortiment. 
Heinden, Jacken, Hosen, 
Duftend nicht nach Rosen, 
Hat man an der Sense brav getrennt. — 
Flau noch wird's im Busen, 
Denkt man der Medusen 
Dort im Lumpenweiber-Regiment. 


2. In der Lumpenküche 

Gab’s dann Wohlgerüche, 

Die mit Ambra wenig nur verwandt. 

Auch vom Rührscheitschwingen 

Lernt' ein Lied man singen. 

Wenn man nachts am Mahlholländer stand. 

Kam mit Götterschritten 

Durch des Suales Mitten 

Inspizierend gar der Chef daher, 

Ward man gleich beschnüffelt. 

Auch wohl mal gerüffelt. 

Weil da dies und das nicht richtig wär'. 
3. Daß man auch bediene 

Die Papiermaschine, 

Fine Stufe höher“ ging es dann. 

Arm' und Beine schwingen 

lernte man und springen, 

Wenn geplatzt mal die papier'ne Bahn. 
Weh dabei und weher 

Ward dem Pressensteher! — 

Vom Maschinenführer angehaucht. 

Flog manch’ Ehrentitel 

Uns im blauen Kittel 

An den Schädel, daB es nur so raucht. 
4. Ging das Jahr zu Ende, 

War man froh der Wende, 

Denn nun schien man reif für's Studium. 
Gleich schnürt man mit Lachen 

Seine Siebensachen, 

Und nun ging's auf's Polytechnikum. 
Ernsthaft war der Wille. 

Sich der Weisheit Fülle 
-Fleißig einzupauken frisch und froh, 
Ueberdies zu zeigen 

Sich im bunten Reigen 

Auch als flotter Bruder Studio. 
Oh die Diff'rentialen 

Und die Integralen 
„ Mächten auch das Köpfchen manchmal warm. 
.. Alles was da wissen 
Die Papierer müssen, 
Hörte im Kolleg man ohne Harm. 
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ltem der Mechanik. 
Physik und Dynamik 
Harte Nüsse knackte man dabei. 
Trieb Chemie beim Becher 
Abends noch als Zecher 
Eifrig bei Ca He O2. 
6. Auch beim Projektieren 
Das Genie ließ spüren, 
Wie erfolgreich selbst die Praktika. 
Hohen Ruhms gewärtig, 
Auf dem Reißbrett fertig 
Imponierend die Fabrik stand da, -- — 
Wenn dann ausstudieret, 
Alles absolvieret, 
War die Abschlußprüfung auch schon nah’. — 
Nur ein leises Frieren 
Will es noch berühren, 
Denkt zurück man der Examina. 
. Exmatrixulieret, 
War man diplomieret 
Fürs Papieriach als ein Ingenieur. 
Fehlt nur 'ne fameuse, 
Kleine Ingenieuse, 
Daß das Herz nicht bleibe liebeleer. 
Von den Mädchen allen, 
Die sonst wohlgefallen, 
Soll es nur die Allerschönste sein. 
Schon kommt „sie“ gegangen 
In der Anmut Prangen, 
Und das Weit’re macht sich ganz allein. 
S. Nicht nur aus der Ferne 
Leuchten helle Sterne, 
Wenn dus erste Ziel mit Glück erreicht! 
Vom erworb'nen Wissen 
Nichts doch möcht' man missen. 
Nun man wieder in die Praxis steigt. 
So wie einst die alten 
Meister es gehalten, 
Die ihr Handwerk stets geehrt als Kunst, 
Ruit mit frohem Schalle 
Heut' hier in der Halle: 
„Wegen's Handwerk Becherheil mit Gunst!“ 


Der geschäftliche Teil der Hauptversamm- 
lung am nächsten Vormittag im großen Saale 
des Studentenheimes wurde rasch und glatt 
erledigt. Der Vorsitzende, Herr Krauß, 
berichtete nach einem Rückblick über die gute 
Aufnahme, die der versandte Bericht über 
die Entwicklung der Fachvereinigung für 
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Papiertechnik und über das neue Papiertech- 


nische Institut allenthalben gefunden hat und 
über Spenden, die daraufhin von zahlreichen 
Firmen eingegangen sind und zur Förderung 
der Bestrebungen der Fachvereinigung dienen 
sollen. Er konnte das mit Recht als eine An- 
erkennung der F. f. P. in Fachkreisen buchen. 
(Diese auch dem Wochenblatt für Papierfabri- 
kation zugegangene kleine Denkschrift in 
einem schmucken grünen Umschlag, der mit 
dem Papiermacherwappen verziert ist, enthält 
außer den Angaben über die Fachvereinigung 
und den Besuch der Abteilung Papiertechnik 
an der Gewerbehochschule eine ausführliche 
Beschreibung der Einrichtung des Paper- 
technischen Instituts mit Plänen und Bildern 
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und als Anlagen die Prüfungsordnung für das 
Verbandsexamen des V.D.P. und einen aus- 
führlichen Studienplan der Abteilung Tech- 
nologie, Fachrichtung Papiertechnik, ferner 
ein Merkblatt über Ziele und Aufgaben 
der Fachvereinigung. Die Schriftleitung.) 
Dann erstattete der Kassenwart, Herr Mos- 
heim, seinen Bericht, der erfreulicherweise 
einen Ueberschuß ergab; es stehen indessen 
von auswärtigen Mitgliedern noch manche 
Beiträge aus. Auch die Wirtschaftsabteilung 
hat sich nach dem Berichte des Herrn 
Haenisch gut entwickelt. Es folgten der 
Bericht des Pressewarts, Herrn Schönung, 
und der Bericht über die Bücherei von Herrn 
Leonhardt. Ein wichtiger Punkt war die 
Frage, in welcher Weise ein besseres Band 
mit den auswärtigen Mitgliedern herzustellen 
sei. Ueber die Auswärtige Abteilung berich- 
tete Herr Weh s e an Stelle des verhinderten 
Herrn G. Schacht. Weiter wurde die 
Möglichkeit, Ferienstellen für die Studieren- 
den zu beschaffen, eingehend beraten. Der 
Vorsitzende stellte dann zu Punkt „Verschie- 
denes“ den Antrag, Herrn Fabrikbesitzer 
Klingspor, den Vorsitzenden des Ver- 
eins Deutscher Papierfabrikanten, und Herrn 
Dr. Opfermann, Berlin, zu Ehrenmitglie- 
dern zu ernennen, was einstimmig angenom- 
men wurde. Weiter wurde die Anschaffung 
eines Abzeichens für die Cöthener Papier- 
macher beschlossen. Herr Professor von 
Poss anner schlug für die nächste Exkur- 
sion das Rheinland vor. Der Vorsitzende, 
Herr Krauß, sprach Herrn Professor von 
Possanner den Dank der Fachvereinigung für 
seine unermüdliche Förderung aus und ge- 
dachte auch der verstorbenen Gönner, der 
Herren Kommerzienrat Dr. Hans Clemm, 
Mannheim, und Direktor Dr. Priem, Hei- 
denheim, zu deren Ehrung sich die Versamm- 
lung von den Plätzen erhob. 


Anschließend wurden die übrigen Räume 
des schönen neuen Studentenheims in Augen- 
schein genommen und ein kleiner Imbiß ge- 
nommen. Dann folgte die Besichtigung des 
Papiertechnischen Instituts. Seit der Tagung 
der Zellstoff. und Papier-Chemiker in Cöthen 
im Mai 1926 sind mancherlei Maschinen und 
Apparate dazugekommen, so daß der Platz 
schon wieder knapp wird. Ich verweise auf 
die schon erwähnte kleine Denkschrift der 
Fachvereinigung, da die Aufzählung der ein- 
zeinen Maschinen und Einrichtungen hier zu 
weit führen würde, möchte aber feststellen, 
daß diese Einrichtungen großem Interesse 
begegneten. 


Die Zeit war infolgedessen ziemlich vor- 
geschritten, als die Vorträge im Auditorium 
maximum im neuen Institut der Gewerbe- 
hochschule beginnen konnten. | 

Zunächst sprach Herr Dr. Rudolf Lo- 
renz, Tharandt, über „Die zukünftige Roh- 
stofi-Versorgung der Papierindustrie“. 

Der Redner ging davon aus, daß sich die 
Papierindustrie zeitlebens hat Rohstoffsorgen 
machen müssen. Er wies auf die Lumpen- 
privilegien im Mittelalter hin, und kaum 80 
Jahre nach Einführung des Holzstoffes, der 
der Lumpennot ein Ende machte, ist es heute 
die Holzfrage, die uns ernste Sorgen macht. 
Er zeigte an Hand von graphischen Darstel- 
lungen, daß heute mehr als 50 % des Papier- 
holzbedarfs im Auslande gedeckt werden 
müssen, und wie sich die Einfuhr verteilt. 
Er gab dann weiter die Zahlen der Papier- 
exporte, dabei auf die Bedeutung dieser Aus- 
fuhr, die ein erhebliches Aktivum zeigt, für 
unsere Handelsbilanz hinweisend. 

Der Redner sprach dann über die Ent- 
wicklung und Bedeutung der kanadischen 
Papierindustrie und die dortigen großzügigen 
Fabrikationsmethoden. Aber trotz der unge- 
heuren Wälder hat man auch dort Sorgen 
über die zukünftige Papierholzversorgung. 
Für Europa sei Finnland das Zukunftsland 
der Papierholzversorgung. Was würde aber 
geschehen, wenn durch staatliche Maßnahmen 
die Papierholzausfuhr in diesem Lande ge- 
sperrt würde? Weiter kämen noch Polen und 
Rußland als Lieferanten in Frage, aber bei 
der Mißwirtschaft in der Forstverwaltung 
könne man mit diesen Quellen auch nicht 
rechnen. _Die deutsche Papiermacherei wird 
sich in wenigen Jahren auf sich selbst ange- 
wiesen sehen, wenn nicht neue Rohstoff- 
quellen erschlossen werden. Es bleibt dabei 
allerdings die Frage offen, ob die deutsche 
Forstwirtschaft nicht in der Lage ist, die 
Papierholzproduktion zu steigern. Nach An— 
sicht von Herrn Dr. Reinhold, Verfasser des 
Buches „Die Papierholzversorgung“, sollte 
das bis zu 60 % möglich sein. Die deutsche 
Papierindustrie muß sich aber auf alle Fälle 
nach außen umsehen. 

Der Redner wies dann in diesem Zusam- 
menhange auf einige Strandkieferarten hin 
die sich nach dem Sulfitverfahren bei guter 
Ausbeute aufschließen lassen, ferner auf die 
großen Waldbestände in Afrika, dem schwar- 
zen Erdteile, aus denen nur die besten Hölzer 
exportfähig sind, während etwa 90 % unge- 
nutzt verfaulen. Man könnte versuchen, in 
den Tropen einen Halbstoff zu erzeugen, Wa 
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aber auch seine Schwierigkeiten hat. Da es 
sich meist um Laubhölzer handelt, käme das 
moderne Chlorverfahren in erster Linie in 
Frage. Er gab dann die Ergebnisse der Unter- 
suchungen verschiedener Kameruner Hölzer, 
die an der Forstakademie in Tharandt ausge- 
führt worden sind, bekannt und zeigte Licht- 
bilder von Mikrophotographien der aus die- 
sen Hölzern gewonnenen Fasern. Es sind 
dies vor allen der Baumwollbaum, der Man- 
grovenbaum und Okumeholz, das schon für 
andere Zwecke eingeführt wird. Diese Laub- 
hölzer geben einen dem Aspenzellstoff ähn- 
lichen Stoff. Eine Sortierung der durchein- 
ander wachsenden Hölzer in Afrika kommt 
nicht in Frage. Der Redner zeigte dann noch 
einige weitere interessante Lichtbilder, z. B. 
Kunstseide aus Espartozellstoff, einen vier- 
jährigen Bestand des Schirmholzbaumes und 
schloß mit dem Wunsche, daß der deutschen 
Wirtschaft in Zukunft wieder Kolonien be- 
schieden sein möchten, die der deutschen 
Papierindustrie Papierholz liefern. In der 
Aussprache wurde die Frage der Bambusver- 
arbeitung berührt, die für uns jedoch weniger 
aktuell ist, da dieser Rohstoff im Besitz an- 
derer Nationen ist. 


Hierauf hielt Herr Dipl.-Kaufmann Karl 

Beck, Berg. Gladbach, einen Vortrag: 
„Rationalisierung ein Schlagwort?“ 

Er ging von der Bedeutung und Wirkung 
der Schlagwörter im allgemeinen aus und 
erklärte dann den Begriff der Rationalisierung, 
der einen alten Grundsatz bedeutet: „Denke 
und handle vernunftgemäß“. Es handele sich 
aber nicht nur um die Vernunft des e.nzelnen, 
sondern darum, das ganze Völkerleben zweck- 
mäßig zu gestalten. 

Die Rationalisierung ist aus dem Gebiet 
des Schlagwortes heraus und längst eine Tat- 
sache geworden. Sie ist erstens ein techni- 
sches Problem, was im Zeitalter der Maschine 
kein Wunder ist. Das Ideal der technischen 
Rationalisierung ist die Fabrik ohne Men- 
schen. Diesem Ideale nahestehend finden wir 
Betriebe in der Rohbraunkohlenindustrie, 
neue Koksöfen usw. Weiter wies der Redner 
auf die Fließarbeit, das laufende Band, hin. 
An sich ist auch die Fließarbeit nichts Neues. 
Voraussetzung der Fließarbeit ist die wissen- 
schaftliche Betriebsführung, die Untersuchung 
der Arbeitsverfahren. Rationalisierung auf 
dem Gebiete der Wärmewirtschaft hat bedeu- 
tende Erfolge gebracht. 

Zur Rationalisierung gehört weiter auch 
die Arbeitsteilung innerhalb der Fabriken 
einer Branche, wodurch wesentliche Ersnar- 
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nisse z. B. auch in der Lagerhaltung erzielt 
werden können.. Hand in Hand mit der Ar- 
beitsteilung geht die Typisierung und die 
Normalisierung. Hier kam der Redner auf die 
Din-Formate und die Schwierigkeiten des 
Ueberganges zu sprechen. 

Die besten technischen Fortschritte 1 
aber nichts, wenn nicht gerechnet wird, es 
besteht in der Praxis auf dem Rechnungs- 
gebiet ein großes Durcheinander und hier ist 
eine Rationalisierung eine dringende Notwen- 
digkeit. Sie gehört mit zu den Aufgaben des 
Reichskuratoriums für Wirtschaftlichkeit. 

Der Redner beleuchtete dann auch die 
Schattenseiten und Gefahren der Fließarbeit 
und Spezialisierung. Skeptiker behaupten so- 
gar, daß die Rationalisierung der Wirtschaft 
keinen Erfolg gebracht habe. Wir sind aber 
in Deutschland gezwungen, zu rationalisieren, 
um im Wettbewerb mit dem Auslande be- 
stehen zu können. Die Entwicklung der 
Rationalisierung in der Zukunft hängt davon 
ab, wie sich das Ausland zu uns stellt. Der 
Redner streiftè dann noch die Frage der 
Rationalisierung als soziales Problem und 
schloß mit dem Wunsche, daß wir über allen 
Fragen der Wirtschaft nicht das Menschliche 
vergessen. 


Der Vorsitzende dankte beiden Rednern 
im Namen der Versammlung und schloß 
dann die Sitzung. 


Den Höhepunkt der festlichen Veranstal- 
tungen brachten am Abend Festmahl und Ball 
im Hotel Rumpf. Der große Saal war fast zu 
eng und der Flor schöner Damen unüberseh- 
bar. Herr Professor Dr. vonPossanner 
begrüßte die Gäste, in erster Linie Herrn 
Landtagspräsidenten Beus, Herrn Ober- 
bürgermeister Damerow, Herrn Prorektor 
Professor Michel, dann die Redner des 
Tages, Herrn Dr. Lorenz und Herrn Dipl.- 
Kaufmann Beck, die anwesenden Papier- 
fabrikanten, die Vertreter der Fachpresse, der 
Maschinenfabriken und der Studentenschaft. 
Es seien jetzt gerade 20 Jahre her, daß die 
Fachvereinigung ins Leben gerufen wurde. 
Durch zielbewußte, energische Arbeit sei sie 
trotz aller Hemmnisse durch den Krieg und 
die Nachkriegszeit weiterentwickelt worden 
bis auf den heutigen Tag. Seine Rede klang 
in dem Wunsche für das Wachsen, Blühen 
und Gedeihen der Fachvereinigung aus. 

Herr Landtagspräsident Be us wies aut 
die Bedeutung der Schreibekunst als Grund 
lage der Kultur hin und auf den engen Zu- 
sammenhang zwischen Schreiben und Papier. 
Das geschriebene Wort sei nicht wie das ge- 
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sprochene Wort an Zeit und Ort gebunden. 
Es freue ihn, daß auch Lehrer und Schüler 
der Papiermacherabteilung zu ihrem Teil zum 
Wohle und Gedeihen des Landes mitwirken. 
Sein Hoch galt dem Lande Anhalt. 

Herr Krauß gab eingegangene Glück- 
wunsch- und Begrüßungstelegramme bekannt. 
Auch die Damen kamen nicht zu kurz. Sie 
wurden von einem Studenten in origineller 
Rede gefeiert, von der leider nur Bruchstücke 
zu verstehen waren. Dafür war die Musik 
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der wohlbekannten Studentenkapelle um so 
eindringlicher und bald kam diesmal auch der 
Tanz in Gang, der durch verschiedene Ein- 
lagen, Lieder zur Laute, Kabarett, nicht lange 
unterbrochen, sondern nur belebt wurde. 
Auch ein Preistanzen fehlte nicht. Die Zeit 
bis zur Polizeistunde ging nur zu schnell 
vorüber und überlieferte die schönen Stunden 
der Vergangenheit. 

Frühschoppen und Exbummel schlossen 
am Sonntag die Tagung. Goy. 


Regelsysteme für Papiermaschinen-Mehrmotorenantriebe. 


Von P. Weiske und K. Rupprecht, Berlin. 
(Schluß zu Nr. 2, S. 34.) 


Eine weitere elektrisch starre gegenseitige 
Verbindung der Läufer durch Frequenzwand- 
ler unter Fortfall der Kegelscheiben-Riemen- 
triebe, die in Amerika von der GEC und 
in Deutschland von der AEG zum Patent 
angemeldet ist, zeigt Bild 32. Die Ständer- 
wicklungen der Asynchron-Teilmotoren wer- 
den von dem Drehstromnetz mit regelbarer 
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Frequenz gespeist, während ihre Läufer in 
Kaskade mit Asynchron-Hintermaschinen lie- 
gen. Die Läufer derselben sind sämtlich mit- 
einander, sowie mit einem vom gemeinsamen 
Netz gespeisten Synchronmotor gekuppelt. 
Die Ständergehäuse der Hintermaschinen sind 
ebenfalls an das Netz angeschlossen und 
drehbar gelagert. Durch kleine Gleichstrom- 
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Bild 32. Drehstrom-Asynchron-Tellantriebsmotoren mit Kaskaden-Schlupfregelung durch gekuppelte 


R S T = Drehstromnetz 

EN = Erregernetz . 

P»—N; = Gleichstrom-Hilfsnetz 
M = Asynchron-Teilantriebsmotoren 


F'= Asynchron-Hintermaschinen mit dreh- 
barem Gehäuse als Frequenzwandler 


Frequenz wandler. 


m = Gleichstrom-Hilfsmotoren für Zu- 
satzfrequenz zur Zugeinstellung 
= Synchronmotor | 
G = Gleichstrom-Hilfsdynamo 
W = Antriebswellen 
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Nebenschlußmaschinen werden sie mittels 
Schneckenübertragung zur Zugeinstellung mit 
einstellbarer niedriger Geschwindigkeit ange- 
trieben, so daß die Frequenz des Ständer- 
drehfeldes gleich Netzfrequenz +- Zusatz- 
frequenz ist. Andererseits ist diese Summen- 
frequenz gleich der mechanischen Läufer-Um- 
lauffrequenz der Hintermaschine + Schlupf- 
frequenz des Vordermotors. Solange die 
Läuferfrequenzsumme der Hintermaschine mit 
ihrer Ständerfrequenzsumme genau überein- 


u DUN 


AEG 


R ST = Drehstromnetz 
Pa—-Na - Gleichstrom-Hilfsnetz 
M = Asynchron-Teilantriehsmotoren 


W Antriebswellen 
E - Einankerumiormer 
m — Gleichstrom-Hilismotoren 


stimmt, findet durch die Frequenzwandler 
keinerlei Kraftübertragung statt, d. h. laufen 
sie leer. Sobald jedoch einer der Vorder- 
motoren infolge Belastungsschwankungen 
schneller oder langsamer zu laufen strebt, 
wird seinem Läufer durch den Frequenz- 
wandler elektrische Energie entzogen und an 
das Netz zurückgeliefert oder aus dem Netz 
entnommene Ausgleichsenergie zugeführt. 
Daher ist die jeweils eingestellte Umlaufszahl 
der Vordermotoren von Belastungsschwan- 
kungen unabhängig. Die Vordermotoren 
haben also, da ihre Läufer über die Frequenz- 
wandler und das Netz in starrer elektrischer 
Verbindung stehen, vollkommen synchronen 
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Blid 33. Drehstrom-Asynchron-Teilantriebsmotoren mit Kaskaden-Schlupfregeiung in Krämer-Schaltung. 
Gleichlaufüberwachung durch Differentialgetriebe. 
MG = Synchron-Motorgenerator 
F = Führermotor 
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Charakter. Die Frequenzwandler brauchen 
nur für die zu übertragende Ausgleichs- 
leistung bemessen zu werden und können in 
räumlicher Trennung von den Teilmotoren an 
beliebiger Stelle aufgestellt werden; denn sie 
stehen mit diesen nur in elektrischer Ver- 
bindung. 

Der gemeinsame Frequenzumformer zur 
Speisung der Teilantriebe mit regelbarer 
Frequenz könnte in Fortfall kommen, wenn 
den Vordermotoren die gesamte Läuferenergie 


wi 


E 
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Leitgenerator 

1. Leitmotoren 

D = Pifferentialgetriebe 
Ri Rz — Feldregler 
durch die Frequenzwandler zugeführt wird. 
die dementsprechend größer bemessen wer- 
den müßten. Eine Ersparnis gegenüber der 
Verwendung eines gemeinsamen Umformers 
würde sich dabei jedoch kaum ergeben; auch 
der Gesamtwirkungsgrad würde ungünstiger 
sein. 

Ein anderer Vorschlag (GEO) betrifft die 
Verwendung der in Bild 33 dargestellten 
Kaskadenregelung in der bekannten „Krämer. 
Schaltung“. Hier dient als Hintermotor ein 
fremderregter, mit dem Vordermotor gekup- 
pelter Gleichstrom-Nebenschlußmotor, der 
über einen auch fremderregten Einanker- 
umformer mit den Läuferschleifringen Vef- 
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bunden ist. Die gleichstromseitige Spannung 
des Einankerumformers steht in einem be- 
stimmten Verhältnis zu der ihm an den 
Schleifringen zugeführten Läuferspannung des 
Vordermotors. Die Erregung des Hinter- 
motors ist so eingestellt, daß die elektro- 
motorische Kraft seines Ankers der Gleich- 
Stromspannung des Umformers gleich ist, 
wenn der Vordermotor genau mit der vorge- 
schriebenen Geschwindigkeit läuft. Tritt z. B. 
eine Entlastung des Vordermotors ein, 80 
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sich der Belastungsausgleich bei Ueberlastung 
des Vordermotors. Durch die dabei anwach- 
sende Läuferspannung überwiegt die Gleich- 
stromspannung des Umformers die Spannung 
der Hintermaschine, die nun dem Umformer 
Energie entnimmt und diese, als Motor ar- 
beitend, auf die Welle des Vordermotors 
überträgt. Um die Regelung genauer und 
empfindlicher zu gestalten, wird die Ge- 
schwindigkeit der Vordermotoren in Ab- 
hängigkeit von einer Leitfrequenz mittels 
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Bild 34. Drehstrom-Asynchron-Teilmotoren mit Kaskaden-Schlupfregelung über Drehstrom-Neben- 
schluß-Kollektormotoren. 
Gleichlaufregelung durch Feldregelung der Kollektormotoren mittels Differentialregler. 


R S T = Drehstromnetz 

M = Asynchron-Teilantriebsinotoren 
Ki K: = Hilfs-Kegelscheibentriebe 

F = Führermotor 

L =- Leitwelle 


wird seine Umlaufszahl ansteigen, die Schlupf- 
spannung im Läufer und damit auch die 
Cleichstromspannung des Umformers sinken 
wollen, während gleichzeitig die elektro- 
motorische Kraft im Anker der Hinter- 
maschine steigt. Sobald diese die Gleich- 
stromspannung des Umformers überwiegt, 
arbeitet die Hintermaschine als Dynamo, be- 
lastet also den Vordermotor und drückt 
zugleich seinem Läufer eine größere Schlupf- 
spannung auf, so daB er zur Beibehaltung 
der vorgeschriebenen Umlaufszahl gezwun- 
sen wird. Im umgekehrten Sinne vollzieht 


K = Drehstrom-Nebenschluß-Kollektor- 


motoren 
R — Differential-Regeltrunsformatoren 
G — Asynchron-Hilfsgeneratoren 


mechanischer oder elektrischer Differential- 
getriebe in an sich bekannter Weise über- 
wacht, die mit den Feldreglern der Hinter- 
maschinen verbunden sind. Diese Schaltung 
bietet keinerlei Vorteile gegenüber der vor- 
hergehenden Ausführung nach Bild 32, son. 
dern ist teurer, erfordert mehr Raum zur 
Aufstellung und hat ungünstigen Wirkungs- 
grad. 

Schließlich sei noch die in dem englischen 
Patent 252 795 vom 6. 3, 1925 (Harland Co.) 
beschriebene Kaskadenschaltung nach Bild 34 
angeführt. Als Hintermotor dient ein Dreh- 


234 


strom-Nebenschluß-Kollektormotor, der mit 
einem Asynchron-Hilisgenerator gekuppelt ist, 
durch den die dem Vordermotor entzogene 
Leistung an das Netz zurückgelieiert wird. 
An die Läuferspannung des Vordermotors ist 


der Anker des Kollektormotors direkt und 


dessen Feld unter Zwischenschaltung eines 
regelbaren Stufentransformators angeschlos- 
sen. Der mit dem dreiphasigen Regeltrans- 
formator zusammengebaute Stufenschalter ist 
in Form eines elektrischen Differentialreglers 
ausgeführt, ähnlich wie nach Bild 18. Der 
Transformator mit Kontaktbahn sitzt fest auf 
einer vom Vordermotor über einen Kegel- 
scheiben-Riementrieb angetriebenen Welle. 
Die Kontaktarme der Stufenschalter sind auf 
dieser Welle frei drehbar angeordnet und 
werden von einer Leitwelle im Umlaufsinne 
des Transformators angetrieben. Bei Gleich- 
laufstörungen wird die Erregung des Kollek- 
tormotors verstärkt oder geschwächt und 
dadurch die dem Läufer des Vordermotors 
entzogene Leistung so geändert, daß er auf 
seine Solldrehzahl zurückgeführt wird. Die 
vom Kollektormotor aufgenommene Energie 
wird durch den mit ihm gekuppelten Asyn- 
chrongenerator an das Netz zurückgeliefert. 
Mit solchen Antrieben dürfte die Aufrecht- 
erhaltung genauer Zugeinstellung wohl mög- 
lich sein, doch liegen in der Verwendung der 
umlaufenden Regeltransformatoren, die mit 
großer Stufenzahl ausgeführt sein müssen, 
bedenkliche Nachteile. 

Die hier beschriebenen Antriebe mit 
Kaskadenregelung können direkt an ein Netz 
konstanter Frequenz angeschlossen werden, 
wenn der geforderte Regelbereich nicht 
größer als etwa 1: 2 ist. Zwar ist auch die 
Beherrschung eines größeren Regelbereiches 
möglich, aber dann sind durch die Größe 
der Hintermaschinen einerseits die Anschaf- 
fungskosten so hoch, andererseits der Wir- 
kungsgrad so vermindert, daß die Verwen- 
dung eines gemeinsamen Frequenzumformers 
entschieden vorzuziehen ist und die Kaskaden- 
regelung nur als Hilfsmittel zur Zugregelung 
bzw. Synchronisierung der Teilantriebe ver- 
wendet wird. 


C. Grundschalfung der Teilantriebe. 


Wie schon von jeher beim Transmissions- 
antrieb der Papiermaschinen die einzelnen 
Gruppen von einer Welle unter Zwischen- 
schaltung veränderlicher Uebersetzungen, 
meist Kegelscheiben-Riementrieben, in mecha- 
nischer Parallelschaltung angetrieben wurden, 
kommt auch beim elektrischen Mehrmotoren- 
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antrieb in seinen verschiedensten Ausfüh- 
rungsmöglichkeiten die Parallelschaltung aller 
Teilmotoren aus mehrfachen Gründen einzig 
und allein in Frage. Die einzelnen Teil- 
antriebe müssen unabhängig voneinander 
ein- und ausschaltbar sein und ihr Ge- 
schwindigkeitsverhältnis gegenüber den vor- 
hergehenden oder nachfolgenden Antrieben 
muß zum Zweck der Zugeinstellung nach 
Bedarf geändert werden können. Störungen 
des Gleichlaufes einer Gruppe dürfen nicht 
auf die anderen Gruppen übertragen werden, 
weil sonst die ganze Maschine in Pendelungen 
geraten kann. 

Die Notwendigkeit der Parallelschaltung 
besteht auch für die Anordnung der zur Zug- 
einstellung und Zugaufrechterhaltung dienen- 
den Regeleinrichtungen. Dabei ist es möglich, 
eine Vergrößerung und Verminderung des 
Zuges vor und hinter einer einzelnen Gruppe 
vorzunehmen. Oft wird es nötig sein, die 
Geschwindigkeit aller nachfolgenden Teil- 
antriebe gleichzeitig und in gleichem Maße 
zu ändern. Durch Reihenschaltung der 
Regelvorrichtungen würde sich eine Aende- 
rung der Zugeinstellung an einer Gruppe 
selbsttätig auf alle nachfolgenden Gruppen 
übertragen, doch würden dabei Geschwindig- 
keitsschwankungen einer Gruppe den Gleich- 
lauf der nachfolgenden Gruppen stören. Von 
besonderem Vorteil sind daher Einrichtungen 
zur Zugeinstellung, die die Vorteile der 
Parallelschaltung und Reihenschaltung in sich 
vereinigen, wie sie z. B. in der deutschen 
Patentanmeldung A. 40610 vom 3. 9. 1923 
(AEG) und dem entsprechenden österreichi- 
schen Patent 102 688 sowie in Veröffentlichun- 
gen in der Fachpresse* beschrieben sind. 


D. Zusammenfassung. 

Die in den vorhergehenden Abschnitten 
gezeigte Fülle der verschiedenen Ausfüh- 
rungsmöglichkeiten beweist, daß auf dem 
Gebiet des Papiermaschinen-Mehrmotoren- 
antriebes eine umfangreiche Entwicklungs- 
arbeit geleistet worden ist. Viele der ange- 
gebenen Ausführungen tragen das Kenn- 
zeichen der Unzulänglichkeit. Andere, an 
sich brauchbare Lösungen sind in der Aus- 
führung zu kostspielig oder erfordern kom- 
plizierte, empfindliche Apparate, die in dem 
hier verlangten angestrengten Dauerbetrieb 
leicht versagen können. Nur einige der 
beschriebenen Anordnungen sind tatsächlich 


„Der erste betriebsfähige Papiermaschinen-Mehr- , 
motorenantrieb in Deutschland“ von P. Weiske im 
„Papier-Fabrikant“, Festheft 1925, S. 157. 
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ausgeführt worden und unter diesen, soweit 
sie nicht schon während oder nach der 
Inbetriebsetzung versagten, hat sich eine 
weitere Auslese vollzogen. Für absehbare 
Zeit kommen wohl ausschließlich Gleich- 
Stromantriebe zur Verwendung. Die Frage, 
welches Regelsystem hiefür das in jeder Hin- 
sicht geeignetste ist, findet am einfachsten 
durch einen kurzen entwicklungsgeschicht- 
lichen Rückblick ihre Antwort. 


Der Grundgedanke, den früheren Einmotor- 
Transmissionsantrieb der Papiermaschine in 
mehrere Teilantriebe aufzulösen, ist deutschen 
Ursprungs und in der vorgenannten deut- 
schen Patentschrift 185 278 vom 6. 6. 1905 
beschrieben worden. In dieser sind als Mittel 
zur Zugeinstellung und zum Ausgleich der 
Belastungsschwankungen Feldregelung und 
Kompoundierung der Teilmotoren, sowie der 
Kraftausgleich über Synchronisierschleifringe 
angegeben. Die Schaltung dieser Anordnung 
entspricht den Bildern 1 und 7. Beide An- 
ordnungen führten zu Mißerfolgen bei der 
ersten Ausführung derartiger Antriebe für 
zwei deutsche Papierfabriken in den Jahren 
1008 und 1900. Die Antriebe mußten entfernt 
werden. Zwei Antriebe in ähnlicher Ausfüh- 
ung, die im Jahre 1909 in Amerika in Betrieb 
nn wurden, arbeiteten ebenfalls unbefrie- 
en Einer dieser Antriebe, von der GEC 
ur die Anlage „Chisholm Falls“ der „Inter- 
national Paper Co.“ ausgeführt, wurde später 
dem anderen Antrieb von 
„""Ocker-Wheeler für die „Goulds Paper Co.“ 
5 yons Falls“ ausgeführt, behalf man sich 
. um Einbau einer vollkommeneren Rege. 
m. Frequenz. Differentialrelais durch 
5 1 Co. im Jahre 1919. 
urch die Mißerfolge in den Jahren 
1 abgeschreckt, unterblieben i den 
ii 10) hren weitere Versuche, bis im 
sun die AEG die erste brauchbare 
Ses, fand, indem sie in den für die eng- 
„Wallpaper“ gelieferten 
ursprünglich vorgesehe- 


nen Mi 
Ma zur Zugeinstellung und Gleich- 
getriebe in as mechanische Differential. 


Ver indung mit Ke elscheib 
| cheiben- 
k 10 und Feldregler cenah Bild 9 
sprechend S Zweite Lösung ist in der ent- 
= en deutschen Patentschrift 278 014 
e ON der AEG die Verwendung 
iſferentialgetriebe in Verbindung 
10 Teilmotoren nach 
Scheiben. orden, wobei die - 
kom 170 Riementriebe dadurch in 
zwecks Zugeinstellung eine 
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Hälfte der elektrischen Differentialgetriebe 
mit einer geringen Zusatzgeschwindigkeit 
besonders angetrieben wird. Dabei wird in 
den Differentialgetrieben die Summe aus Um- 
laufsfrequenz und Zusatzfrequenz eines jeden 
Teilantriebes mit der Leitfrequenz verglichen. 
Damit waren von der AEG zuerst die Grund- 
gedanken festgelegt, die in fast allen späteren 
Patentschriften wiederkehren. Geradezu als 
Kuriosum in der Geschichte des Papier- 
maschinen-Mehrmotorenantriebes ist es anzu- 
sehen, daß der AEG der Patentschutz auf die 
Anwendung des Differentialprinzips auf die- 
sem Sondergebiete in Deutschland versagt 
wurde, während in späteren Patenten ver- 
schiedenen Firmen derselbe Gegenstand in 
den mannigfachsten Variationen mit zum Teil 
völlig belanglosen konstruktiven oder schalt- 
technischen Abänderungen geschützt worden 
ist, wie die angeführten Beispiele zeigen. 

Durch den Umstand, daß sich in den 
Jahren 1909 bis 1914 die deutsche Papier- 
industrie gegenüber dem Mehrmotoren- 
antrieb vollkommen ablehnend verhielt und 
während des Krieges in Deutschland keine 
neuen Papiermaschinen aufgestellt wurden, 
hatte die AEG keine Gelegenheit zu weiteren 
Ausführungen. In England dagegen wurde 
das gleiche System im Jahre 1914, offenbar 
veranlaßt durch den Erfolg des AEG-Antrie- 
bes in „Wallpaper“, von der „Harland 
Engineering Co.“ aufgegriffen. 

Der schon erwähnte Gedanke des Kraft- 
ausgleiches zwischen den Gleichstrom- Teil- 
motoren mit Synchronisier-Schleifringen und 
mechanischer Zugeinstellung wurde in Ame- 
rika von der GEC zum erstenmal im Jahre 
1909 in der Anlage „Chisholm Falls“ der 
„International Paper Co.“ ausgeführt, doch 
wurde auch dieser Antrieb nach mehr- 
monatigem Betrieb entfernt. Zur Geltung 
kam der Mehrmotorenantrieb in erster Linie 
durch den Erfolg der GEC im Jahre 1920 in 
der „Crown-Willametta Paper Co. Mills“. 
Der Kraftausgleich wurde hier gemäß Schalt- 
bild 5 durch Synchron Hilfsmaschinen in 
vollkommenster Weise erzielt, so daß die 
GEC noch in demselben Jahre elf weitere 
derartige Antriebe in Auftrag erhielt. Mit 
diesem Antriebssystem ist auch weiterhin 
eine bedeutende Anzahl amerikanischer Pa- 
piermaschinen und in Deutschland die große 
Papiermaschine in der „Feldmühle“ ausge- 
rüstet worden. 

Mit Rücksicht auf möglichst niedrige Be- 
schaffungskosten hat auch die AEG wieder 
auf die Gleichlaufregelung durch Differential- 


256 
getriebe zurückgegriffen. Von all den 
verschiedenartigen Ausführungsmöglichkeiten 


der auf dem Differentialprinzip beruhenden 
Regelvorrichtungen haben sich hauptsächlich 
die mechanischen Differentialgetriebe nach 
dem grundlegenden D. R.P. 278014 und die 
Differentialmotor-Gleichlaufregelungen nach 
Bild 16 durchgesetzt. Letztere sind in Ame- 
rika von der GEC bereits für eine große 
Anzahl Papiermaschinen mit bestem Erfolg 
geliefert worden. Nachdem sich die AEG 
durch praktische Erprobung an einer 6 m 
breiten Maschine von der Zuverlässigkeit 
dieses Regelsystems überzeugte, hat sie be- 
reits im Jahre 1927 die Mehrmotorenantriebe 
ınit elektrischer Gleichlaufregelung gemäß 
D. R. P. 401 060 (Bild 16) für mehrere Papier- 
maschinen nach Rußland geliefert. Eine 
dieser Maschinen ist für 6 m Siebbreite und 
400 m/ min. höchste Papiergeschwindigkeit 
gebaut. 

Im Wettbewerb zwischen den deutschen 
Elektrizitätsfirmen stehen sich zurzeit haupt- 
sächlich die Regelung mittels mechanischer 
Differentialgetriebe, der sogenannte „Har- 
land“-Antrieb, der nach den vorhergehenden 
Darlegungen nur die Kopie des D. R. P. 
278 014 ist, und die Gleichlaufregelung mittels 
elektrischer Differentialmotoren nach D. R. P. 
401 960 (Bild 16) gegenüber. Die Urheber- 
echaft der AEG an dem ersteren steht, wie 
hier nachgewiesen wurde, unumstößlich fest. 
Die Bezeichnung „Harland-System“ entbehrt 
daher jeder Berechtigung. Das System nach 
D. R. P. 401 060 ist die einfachste und be- 
triebssicherste Ausführung. Beide Systeme 
gewährleisten absolut genaue Aufrechterhal- 
tung der eingestellten Geschwindigkeitsver- 
hältnisse zwischen den Teilmotoren, unab- 
hängig von Belastungsschwankungen und 
Aenderungen der Raumtemperatur. Während 
jedoch bei Verwendung mechanischer Diffe- 
rentialgetriebe viele dauernd arbeitende Zahn- 
räder der Abnutzung unterworfen sind und 
die Anordnung einer Leitwelle mitunter auf 
räumliche Schwierigkeiten stößt, sind die 
elektrischen Gleichlaufregelungen keinem 
dauernden Verschleiß unterworfen, da ledig- 
lich der Läufer der Reluktanzmotoren dauernd 
angetrieben ist und seine Welle praktisch 
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reibungslos in Kugellagern läuft; außerdem 
ist die elektrische Verbindung zwischen den 
Reluktanzmotoren und dem Leitnetz ungleich 
bequemer, billiger herzustellen und erfordert 
keine Wartung. Wird einer der Teilmotoren 
stillgesetzt, so wird bei der mechanischen 
Ausführung der Kontaktarm des zugehörigen 
Reglers dauernd vom Differentialgetriebe in 
Umlauf gesetzt. Dadurch werden die Kon- 
takte unnötig beansprucht und es müssen 
besondere Vorkehrungen getroffen werden, 
damit sich beim Anlauf des Teilmotors keine 
Schwierigkeiten ergeben. Bei elektrischer 
Gleichlaufregelung dagegen wird bei Ab- 
schaltung eines Teilmotors gleichzeitig die 
Verbindung des zugehörigen Reluktanzmotors 
mit dem Leitnetz zwangsläufig unterbrochen. 
Dabei bleibt der Regler in unveränderlicher 
Stellung, so daß der Teilmotor beim Wieder- 
anlassen und der Einschaltung des Reluktanz- 
motors ohne Pendelung auf seine vorherige 
Geschwindigkeit kommt. Erreicht der Kon- 
taktarm des Reglers durch Bedienungsfehler 
die Endstellung der Kontaktbahn, 80 ist er 
durch Anschläge an einer darüber hinaus- 
gehenden Weiterbewegung verhindert, ohne 
daß irgendwelche Beschädigungen entstehen 
können, weil zwischen Läufer und Gehäuse 
des Reluktanzmotors bei Ueberschreitung des 
Kippmomentes Schlupf auftritt. Somit kann 
die elektrische Gleichlaufregelung mit vollem 
Recht als die einfachste, bequemste und be- 
triebssicherste Lösung, die sich denken läßt, 
angesehen werden. | 
Die Einführung des Mehrmotorenantrie- 
bes der Papiermaschine hatte schließlich als 
Hauptzweck den lange erstrebten Fortfall der 
Antriebstransmission. Als ein Rückfall in 
frühere Gepflogenheiten muß es erscheinen, 
daß, nachdem nun die Durchführung des elek- 
trischen Einzelantriebes aller Gruppen der 
Papiermaschine gelungen ist, wieder eine 
Transmission zum gemeinsamen Antrieb der 
Regelvorrichtungen eingeführt wird, obwohl 
sich die Regelung in größter Vollkommenheit 
und Einfachheit mittels der elektrischen 
Gleichlauf-Regelvorrichtungen ausführen läßt. 
Auch von diesem Gesichtspunkte aus verdient 
die elektrische Gleichlaufregelung den Vor- 
zug. — 
EEE, 


1 
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Geschäftsberichte. 


“eldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Aktiengesell- 
schaft zu Scholwin b. Stettin. 


Während des verflossenen Jahres haben wir wei- 
ter an der Verbesserung unserer Anlagen gearbeitet 
und es dadurch erreicht, daß wir — trotz ständig 
sinkender Preise für unsere Fabrikate — einen höheren 
Gewinn ausweisen können. 8 

So haben wir unsere Liebauer Fabrik einer durch- 
greifenden Reparatur unterzogen, die es ermöglichte, 
die Produktionsfähigkeit um ungefähr 40 % zu 
steigern. Wir haben weitere Verbesserungen in 
unseren Odermünder Kraftanlagen sowie bei den 
Druckpapisrmaschinen vorgenommen, die eine Er- 
sparnis bei der Krafterzeugung und eine Mehr- 
produktion in der Druckpapierfabrik mit sich brachten. 


Weiter haben wir unsere elektrolytische Bleiche— 
tei- und unsere Aetznatronerzeugungsanlage den Er- 
tordernissen unserer Fabrikation entsprechend erheb- 
lich vergrößert, ebenso wie wir unsere schweflige 
Säureerzeugungsanlage der erhöhten Zellstoffproduk- 
tion angepaßt haben. l 


Die Erneuerungsarbeiten in unserem Werke 
Hohenkrug sind nunmehr so weit fortgeschritten, daß 
der Holländersaal und der Papiersortiersaal dem Be- 
triebe übergeben sind und die neue Papiermaschine, 
deren Leistung das Mehrfache der beiden vorhandenen 
zusammen betragen wird, in den nächsten Wochen 
in Betrieb gesetzt werden wird. Wir erwarten auch 
von diesen Neuanlagen eine erhebliche Verbilligung 
unserer Erzeugungskosten. 


Ferner errichteten wir in den Wohnhauskolonien 
nn Odermünder und unseres Hohenkruger Wer- 
es Familienhäuser mit 14 bzw. 6 Wohnungen. 


5 Wir erwarben in Odermünde und in Hohenkrug 
al liche in der Gesamtgröße von 28 499 am, ohne 
nun. ere Ausdehnungsfähigkeit später einmal hätte 
chindert werden können. 


= 1 übten wir eine Option auf die Majori- 
en nteile der Chemischen Werke Pommern 
Sn o aus, deren wertvoller Grundbesitz, im 
e e Odermünder Werk anstoßend, mit 
1 er ront und Bahnanschluß allein 293 000 um 

agt, Der Generalversammlung wird vorgeschla- 
ken, die Chemischen 
dutch Fusion gänzlich der Feldmühle anzuglie dern. 


vi A der Amortisation der englischen Anleihe haben 
a und bisher £ 25 332 zurückgezahlt. 

ai 5 1 Helbert, Wagg & Co. Ltd.. London. 

de ihr vertraglich zustehende Option. auf die 

1 170 5 1 728 860 Aktien ausgeübt. Dadurch 
je Rücklage eine Verstärkung erfahren. 

2 i NE und sozialen Lasten verbuchten wir 
s 018, also erheblich mehr als wir als Rein- 


Rewin ausweisen können. 

De 5 8 
17 5 beträgt nach Abzug der ver- 
TARS- N a 3 i 
lich des y ungsmäßigen Gewinnanteile einschließ- 


ortruges aus 1926 R.-M. 3 126 134. 


Abschreibung von R. M Nuch 


1 467 891 verbleibt als Rein- 


dewinn R. 
en nn 243, ab 6 ». H. Dividende auf 
b v. H. Gan, Tzugsaktien = R.-M. 11700 und 


z kM lo mantei von R.-M. 268 000 Genußrechten 

Von den verbleibenden R.-M. 1630463 
12 v. H. Dividende auf R.-M. 12.5 
-M. 1 500 000 zu verteilen. so 
neue Rechnung R.-M. 130 403 


Werke Pommern G. m. b. H. 


Vereinigte Bautzner Papierfabriken. 1927. 

Während des Geschäftsjahres 1927 waren unsere 
sämtlichen Fabriken voll beschäftigt. Bei anhaltender 
Konjunktur wurde an der Erhöhung unserer Erzeugung 
mit Eriolg gearbeitet und der Versand stieg wesent- 
lich über die bisher erreichte Höchstziffer. In quali- 
tativer Hinsicht wurde die Produktion nach der Seite 
der Feinpapiere hin erweitert. 

Das Gewinnergebnis wurd: aber durch die stark 
gedrückten Preise und die gleichzeitigen Lohn- und 
Gehaltserhöhungen ungünstig .beeinflußt. 

Nach. Vornahme angemessener Abschreibungen 
und Rückstellungen sowie nach Absetzung der ver- 
traglichen und satzungszemäßen Vergütungen ergibt 
der Abschluß für das Geschäftsjahr 1927 einen ver- 
teilbaren Ueberschuß in Höhe von R.-M. 227 676. Wir 
beantragen, im Einverständnis mit dem Aufsichtsrate, 
diesen Betrag wie folgt zu verteilen: 6% Gewinn- 
anteil-auf R.-M. 3 150 000 Aktienkapital R.-M. 189 000, 
8% Gewinnanteil auf R.-M. 33 000 Vorzugsaktien. 
kapital für 1926 R.-M. 2640, 8% Gewinnanteil auf 
R.-M. 33 000 Vorzugsaktienkapital für 1927 R.-M. 2750 
und den verbleibenden Rest von R.-M. 33 286 auf neue 
Rechnung vorzutragen. 

Die weitere Entwieklung des Geschäftsganges darf 
als günstig angesehen werden. 

Verein für Zellstoff-Industrie A.-G. in Berlin. Die 
Generalversammlung beschloß die Erhöhung des 
Aktienkapitals bis zu R.-M. 4.25 Mill. auf x Mill. und 
die Erhöhung des Vorzugskapitals um R.-M. 50 000 
auf 1 000 0060. Von den neuen Aktien dienen R.-M. 
1075 000 zum Erwerb der Majorität der Kostheimer 
Cellulose- und Papierfabrik A.-G.. weitere R.-M. 
2 175 000 werden von dem Bankhaus Gebr. Arnhold 
in Dresden-Berlin übernommen und den alten Aktio- 
nären im Verhältnis 2:1 zum Kurs von 126% zu- 
züglich 6% Stückzinsen angeboten. Die restlichen 
R.-M. 1 Mill. sollen voraussichtlich in diesem Jahr 
nicht mehr begeben werden. Die Kostheimer Zellu- 
losefabrik arbeite trotz der bereits erfolgten Zu- 
summenlegung des Kapitals ungünstig und schließe 
das am 31. Dezember abgelaufene Geschäftsjahr wie- 
der mit einem Verlust ab. Die Verwaltung des Zell- 
stoffvereins habe sich trotzdem entschlossen. die 
Majorität von Kostheim zu erwerben, weil dadurch 
ein die anderen Fabriken des Zellstoffvereins örtlich 
und im Produktionsprogramm gut ergänzendes Unter- 
nehmen zu einem Preis übernommen werden könne, 
der dem ungünstigen Stand bei Kostheim Rechnung 
trage. Die notwendigen Rationalisierungsmaßnahmen. 
die der Zellstoffverein beim Ausbau der Fabrik Ober- 
leschen angewendet hat, hofft er auch bei Kosthein 
erfolgreich durchführen zu können. Neben der Kapi- 
talerhöhung sind die Mittel zur Sanierung dadureh 
sichergestellt, daß es gelang, die bisher von Kostheim 
beanspruchten Bankkredite in beträchtlichem Umfang 
für eine lange Reihe von Jahren hypothekarisch fest- 
zulegen. Der Verein für Zellstoff-Industrie ist nach 
Mitteilung der Verwaltung voll beschäftigt. Das Er- 
gehnis des ersten Halbjahres sei trotz gedrückter 
Preise befriedigend gewesen. 

A.-G. für Zellstofi- und Papierfabrikation, Aschai- 
fenburg. Wie wir hören, ist die Dividende für das 
abgelaufene Geschäftsjahr in gleicher Höhe wie i. V. 
(10 %) in Aussicht zu nehmen. (Fitr. Zig. 

Chromo-Papier- und Carton-Fabrik vorm. Gustav 
Najork A.-G. in Leipzig. Für das letzte Geschäfts- 
jahr wird eine Diyidende von 10% (i. V. 0) verteilt. 
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East Lancashire Paper Mill Company Ltd. in Bury 
(England). Für das letzte Geschäftsjahr wird eine 
Dividende von 124% ausgeschüttet. Einer nächsten 
Generalversammlung wird ein Antrag auf Kapitali- 
sation der £ 750 000 betragenden Gewinnsalden, die 
nach der Gewinnausschüttung noch zur Verfügung 
stehen, vorgelegt werden. 

North of Irland Paper Miil Company Ltd, in 
Ballyclare (Irland). Im Jahre 1927 wurde nach reich- 
lichen Rückstellungen und Abschreibungen ein Rein- 
gewinn von £ 13670 erzielt, was von der Geschäfts- 
leitung als ein sehr günstiger Jahresabschluß bz- 
zeichnet wird. 


Generalversammlungen 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Aktien- 
gesellschaft, am Montag, den 12. März, vormittags 
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11 Uhr, in Stettin in den Räumen der Börse (Kom- 
missionszimmer). Auf der Tagesordnung steht u. a. 
die Erhöhung des Grundkapitals um R.-M. 4 000 000 
durch Ausgabe neuer, auf den Inhaber lautender 
Stammaktien mit Gewinnberechtigung vom 1. Januar 
1928 ab sowie Genehmigung eines Verschmelzungs- 
vertrags mit der Chemischen Werke Pommern G. m. 
b.H., Stettin, wonach das Vermögen dieser Gesell- 
schaft mit allen Rechten und Pflichten als Ganzes aui 
die Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Aktien- 
gesellschaft, Stettin, gegen Gewährung von Aktien 
dieser Gesellschaft übertragen wird. 


Chromo-Papier- und Carton-Fabrik vorm. Gustav 
Nalork A.-G., Leipzig-Piagwitz, am 27. März, vor- 
mittags 11 Uhr, im Geschäftsgebäude der Allgemeinen 
Deutschen Credit-Anstalt zu Leipzig, Brühl 75/77. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Freiberger Paplertabrik zu Weißenborn. Gesamt- 
prokura wurde Herrn Eberhard von Steng- 
lin erteilt. 

Die Papierfabrik Firma „Czerwonak“ G. m. b. H. 
in Posen ist ins Handelsregister eingetragen worden. 
Zweck: Herstellung von Papier, Pappe. Holzschliff 
und ähnlichen Erzeugnissen. Die Fabrik wird bei 
Czerwonak bei Posen errichtet. Das Gesellschafts- 
kapital beträgt 40 000 Goldzloty. 


Die Holzstofl- und Pappeniabrik ‚Kostuchna“ 
G.m.b.H. in Posen ist gegründet worden. Zweck: 
Herstellung von Holzschliff, Pappe, Papier und ähn- 
lichen Erzeugnissen. Die Fabrik wird in Kostuchna 
in Oberschlesien errichtet. Gesellschaftskapital 300 000 
Goldzloty. (Papier-Ztg.) 


Handelsregister-Eintragungen. 


Patentpaplerfabrik Hohenofen b. Neustadt/Dosse. 
Geschäftsführer Alexander Rosenberg ist mit dem 
3l. Dezember 1927 ausgeschieden. 


Koholyt Aktlengesellschaft, Abteilung Papier- 
und Pergamentpaplerfabrik Oberlahnstein in Oberlahn- 
stein. Die Prokura des Kaufmanns EdwinBrown 
ist erloschen. 

Peter Temming, Papierfabrik, Hamburg. Gesamt- 
prokura ist erteilt an Dr. phil. Fritz Benirschke. 
Er ist zusammen mit einem anderen Prokuristen 
zeichnungsberechtigt. j 

Steyrermühl Papierfabriks- und Verlagsgesell- 
schaft, Wien 1, Fleischmarkt 5. Die Prokura des Ignaz 
Gruenberg ist gelöscht. 

Verband Deutscher Handiederpappeniabriken Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung in Berlin. Dem 
Anton Mayerle in Berlin ist Prokura erteilt derart, 
daß er berechtigt ist. die Gesellschaft gemeinsam mit 
einem Geschäitsführer oder mit einem anderen Pro- 
kuristen zu vertreten. 

Gebrüder Adt Aktiengesellschaft in Wächtersbach. 
Dem Kaufmann Emil Schmitt in Wächtersbach 
ist Gesamtprokura erteilt. 

Umbach-Filtermasse Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Ettlingen. Dem Erich Schaffar- 
czyk in Gernsbach ist Prokura erteilt. Es ist 
berechtigt. die Firma allein zu vertreten. Die Ver- 
tretungsbefugnis des Geschäftsführers Fritz Raehse 
ist beendigt. 

Holzstoffabrik Wertheim G. m. b. H. in Wertheim 
(Baden). Die Vertretungsbefugnis des Wilh. Wie- 
derroth ist beendigt. 0 


Vereinigte Kartonnagen- und Pappentabriken 
Metzingen-Unterhausen A.-G., Leipzig. Die Firma ist 
erloschen. 


Treue in der Arbeit. Am 25. Februar d. J. 
konnte der jetzige Hofarbeiter, Herr Julius Hein- 
rich, wohnhaft in Trebsen, auf eine 50jährige un- 
unterbrochene Tätigkeit in der Schroeder’schen Pa- 
pierfabrik Gebr. Schroeder in Golzern zurückblicken. 
Herr Fritz Schroeder, Mitinhaber der Firma, 
dankte dem Jubilar für die der Firma geleisteten 
Dienste und überreichte ihm unter herzlicher Beglück- 
wünschung einen ansehnlichen Geldbetrag sowie das 
Glückwunsch- und Anerkennungsschreiben des Herrn 
Reichspräsidenten und das Diplom für 50jährige 
Dienstzeit des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 
Die Handelskammer Dresden ehrte den Jubilar durch 
Verleihung des tragbaren Ehrenzeichens in Silber, 
dessen Ueberreichung durch das Mitglied der Handels- 
kammer, Herrn Kommerzienrat Gleis berg, 
Grimma, unter Beglückwünschung erfolgte. Am glei- 
chen Tage wurde noch dem Werkführer a. D., Herrn 
Karl Lindemann, Golzern, das tragbare Ehren- 


zeichen in Bronze für 40jährige ununterbrochene 
Dienstzeit durch Herrn Kommerzienrat Gleisberz 
überreicht. 


Am 24. Februar entschlief plötzlich infolge eines 

Herzschlages der Teilhaber der Homburger Pa- 
pierfabrik von Wilh. Geldmacher in Nümpbrecht- 
Papiermühle, Herr Werner Geldmacher, im Alter von 
39 Jahren. 

Am 22. Februar ist Herr Johann Georg Scheu, 

Werkführer a, D. der Papierfabrik Gebrüder Mül- 
ler in Mochenwangen, im Alter von nahezu 86 Jahren 
gestorben. Der Name dieses Mannes ist mit der 
Geschichte der im Jahre 1868 durch Dr. Richard 
Müller gegründeten Fabrik eng verknüpft. Seit 1875 
bis 1923, also 48 Jahre, stand er als Werkführer mit 
unermüdlichem Fleiß in dem Betrieb und lange Jahre 
war er sozusagen dessen Faktotum. Auch nachdem 
er in den Ruhestand g:treten, suchte er sich noch 
nützlich zu machen. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegen zwei Prospekte der 
Firmen Carl Hofmann G. m. b. H., Berlin SW II. über 
„Neuerscheinungen aus dem Verlag der Papier-Zei- 
tung“ und Kraftanlagen-Aktlengesellschaft, Heidelberg, 
über „Gleichdruck-Speicher“ bei, die wir der Auf- 
merksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Nr. 9 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 239 


100jähriges Bestehen. Am 11. Februar 
feierte die Firma Smith & Meynler, Papeterie Société 
Anonyme, Susak près Fiume, das Jubiläum ihres 100- 
jährigen Bestehens, welche Feier unter festlichem 
Gepräge im Beisein der Spitzen der Behörden abge- 
halten wurde. Anläßlich dieser Feier fand die Deko- 
rierung einer groben Anzahl von Angestellten und 
Arbeitern statt, welche in treuer und ununterbroche- 
ner Arbeit 40—58 Jahre im Dienst des Unternehmens 
standen und welchen anläßlich ihres Jubiläums sowie 
des Jubiläums der Fabrik Ehrendiplome und namhafte 
Geschenke der Fabrik überreicht wurden. Gleich- 
zeitig fand anläßlich des Jubiläums und in Erweite- 
rung der Fabrik die Inbetriebsetzung einer neuen und 
dritten Papiermaschine der Maschinenfabrik zum 
Bruderhaus, Reutlingen, statt. Eine festliche Feier 
vereinigte zum Schlusse die gesamte Angestellten- 
schaft des Unternehmens in der neuen, modernst 
gebauten Papiermaschinenhalle. 

Anläblich des Jubiläums ist auch eine Festschrift 
erschienen, auf die wir später zurückkommen werden. 
Die treuen Mitarbeiter des Unternehmens, soweit 
die 40 und mehr Jahre tätig sind, sind die folgenden: 
Hijacint Kovacic (58 Jahre), Andrija Fucak (56). 
Andrija Marac (56), Matija Biondic (53), Anton 
Cabrijan (49), Miho Manjgotic (46). Andre 
Mavrinac (45), Josip Hrvatin (45), Anton Se- 
ver (45), Prok. Josef Vietze (44), Franjo Pile- 
pic (49), Bozo Sobotincic (44), Vicko Linic 
(43), Viekoslav M e roi (43), Franjo Spadoni (42), 
Anton Hervatin (41), Josip Prener (40), Ana 
Hervatin (40). Fürwahr eine stattliche Zahl, die 
vom Geiste der Zusammenarbeit der Leitung der 
Firma mit der Belegschaft das beste Zeugnis ablegt. 


5 5 Firma weitere Jahrzehnte in gleicher Weise 
then! 


| S chadenfeuer, Nach einer Zeitungsnachricht 
st In der Strohkartoniabrik der Firma Free en Com- 
Are Oude Pekela (Holland) ein Schadenfeuer 
1 A ten, das bei starkem Wind schnell um sich 
Sn. Konnte. Nicht weniger als 4 Millionen kz 
“ron seien ein Raub der Flammen geworden. Ipu. 


Scheitern der en in der schwedischen 
elistoffindustrie. 

ja 11 der schwed. Ausfuhr nach England. 
E S auf eine Einigung im Konflikt der 
1 an aplermasseindustrie und den Säge- 
der 1 Sn nunmehr zerschlagen, da se ie: 
1 1 orschlag der Regierungskommissiv.ı 
en a Der letzte Versuch, ein: 
ae zielen und eine Aussperrung in der 
Der A x zu vermeiden, ist somit gescheitert. 
rbeitgeberverband hat nunmehr am 23. Fe- 


bruar gi ; 

fink ne eng auch über die Arbeiter der 
T en verhängt. Die Aussperr i 

Arbeiter Beth en = perrung, die 13 009 


Tagen wird fast die 2 März in ‚Kraft. In 14 
Industrie zum Sailer gesamte schwedische Papier- 
radikalen Senn l stand kommen. Angesichts der 
mit einer P En den Arbeiterkreisen ist wohl 
r nn auer des Konflikts zu rechnen. — 
schwedischen p. 7 05 anhaltenden Konfliktes in der 
sche Export W ee ist der schwed. 
e der schwedi ea wesentlich zurückgegangen. 
teilt, belief 0 105 e Generalkonsul in London mit- 
'm Monat aa Import an Papiermasse 
cüchtmasse nur 20 28 wie jolgt: An chemischer 
Junuar 1927. an ch ^ Tonnen gegen 2673 Tonnen im 
nen Zegen 00 022 A Trockenmasse 46 807 Ton- 
Tonnen im Januar des Vorjahres 


und an Mechan; 
1 5 an nischer Masse auf nur 41 862 Tonnen 
Tonnen im Januar 1927. ö 


Leipziger Frühjahramesse 4.—14. März 1928. 


Deutsche Werke Kiel A.-G. In Kiel auf der Großen 
Leipziger Technischen Messe und Baumesse. 


Die Deutsche Werke Kiel A.-G. in Kiel stellt auf 
der diesjährigen Leipziger Frühjahrsmesse (4. bis 
14. März) wieder, wie in den Vorjahren, in Halle 21, 
Stand 22—24, und im „Haus der Elektrotechnik‘, 
Stand 7, aus. In Halle 21 werden kompressorlose 
Zweitakt-Dieselmaschinen im Betrieb gezeigt, und 
zwar je ein Motor von 45 und 105 PS2. Ferner sind 
zwei kleine schnell laufende Zweitakt-Dieselmotoren 
von je 8,5 PSe aufgestellt; der eine ist direkt ge- 
kuppelt mit einem Gleichstrom-Generator, der andere 
mit einer Schraubenpumpe. Bei diesen beiden kleinen 
Zweitakt-Motoren ist erwähnenswert, daß bei einer 
Umlaufszahl von 1000/min. die Einführung des Brenn- 
stoffes durch unmittelbare Hochdruck-Strahlzerstäu- 
bung erfolgt. wobei der einzig dastehende Brennstoff- 
verbrauch von nur 195 g/PSe-Std. erreicht wird. Das 
Anlassen der Motoren erfolgt aus kaltem Zustande 
von Hand mittels einer Andrehkurbel. Die Deutsche 
Werke Kiel A.-G. betreibt den Bau von Dieselmotoren 
als eines ihrer Hauptarbeitsgebiete. Auber den ge- 
zeigten Maschinen werden Dieselmotoren bis zu den 
größten Leistungen, einiach- und doppeltwirkend, her- 
gestellt. Zur Ablieferung gelangten bisher Motoren 
mit einer Gesamtleistung von über 200 000 PSe. 


Die ausgestellte Schraubenpumpe ist ebenfalls 
eigenes Erzeugnis der Deutsche Werke Kiel A.-G. 
Die Pumpe stellt einen Spezialtyp dar für Be- und 
Entwässerungszwecke sowie für die Förderung von 
Stoff- und Abwässern. Die Leistung der auf der 
Messe gezeigten Pumpe beträgt 85 Ltr./sek. bei 1000 
Umdr./min. auf eine manometrische Förderlöhe von 
etwa 4 m. Die Deutsche Werke Kiel A.-G. liefert 
diese Pumpenart bis zu den größten Fördermengen. 
Außerdem fabriziert sie Kreisel- und Kolbenpumpen. 


Im „Haus der Elektrotechnik‘, Erdgeschoß Stand 7, 
sind die Erzeugnisse der Elektromotorenwerkstätten 
der Deutsche Werke Kiel A.-G. ausgestellt. Das Fa- 
brikationsprogramım ist um einige Typen erweitert, so 
daB es heute Drehstrommotoren von 0,5--50 kW bei 
der vorwiegend gebräuchlichen Drehzahl von 1500- 
min. und einer Frequenz von 50 Perioden unifaßt; 
außerdem werden Drehstrommotoren für 3000, 1000 
und 750 Umdr./min, hergestellt. Neben den normalen 
offenen Kurzschluß- und Schleifringläufern werden 
geschützte Motoren und solche mit gekapselten 
Schleifringen gezeigt, ferner Motoren mit Gehäuse- 
flansch zum Anbau an Arbeitsmaschinen. Die bekannte 
Spezialität der Deutsche Werke Kiel A.-G. — der 
kompensierte Drehstrommotor — ist außer geringen 
Verbesserungen unverändert geblieben. Auch hier 
sind jedoch die Typen vermehrt durch größere Mo- 
toren mit Kurzschlußläufer und aufgebautem Spezial- 
Sterndreieckschalter, der einen Anlauf mit geringem 
Anlaufstrom gestattet und durch kompensierte Mo- 
toren mit Phasenläufer und Schleifringen. Die Dreh- 
strom-Asynchron-Generatoren mit Eigenerregung und 
Spannungs-Kompoundierung, von denen auch eine 
Maschine von 40 KVA auf dem Stand in Halle 21 
gezeigt wird, bieten infolge ihrer einfachen Bauart 
und Bedienung für kleinere Erzeugungsanlagen, die 
wenig Wartung beanspruchen dürfen, wesentliche 
Vorteile sowohl gegenüber Synchron-Maschinen als 
auch gegenüber gewöhnlichen Asynehron-Generatoren. 
Letztere können nur als Zusatzmaschinen auf ein vor- 
handen:s Netz arbeiten. während der Asynchron- 
Generator der Deutsche Werke Kiel A.-G. als selb- 
ständiger Stromerzeuger zu verwenden ist. 
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Die Einfuhr von Zeitungspapier nach Ceylon. 

Ceylons Einfuhr an Zeitungspapier ist gegenüber 
der Vorkriegszeit erheblich gestiegen. Die Mengen- 
verhältnisse lassen sich nach der amtlichen Zollstati- 
stik nicht vergleichen, da die Vorkriegsstatistik 
„Ries“, die Nachkriegsstatistik „cwt angibt. Der 
Wert der Zeitungspapiereinfuhr hat sich von (1913) 
340 897 Kupies auf (1926) 817694 Rupies vermehrt. 
Der prozentuale Anteil Deutschlands am Werte 
der Einfuhr ist von 10.77 % in 1913 auf 4,89 % in 1926 
gesunken. 


Frachtratesänderungen. 
Mitgeteilt von der Interot Speditions- 
G. m. b. H, Hamburg 36, Gänsemarkt 44. 
Nach Kings Lynn und Boston beträgt die 
Rate für Papier in Rollen und Ballen sowie Zellulose 
b. 60 cbf. sh 11/— per 1016 kg plus sh 3/4 Landen: 
Kistenpapier zahlt sh 16/-- per 1016 kg plus sh 3⁄4 
Landen. 
Die Leuchtieuergebühr nach San Domingo 
City. die bisher mit 5% der Nettofracht erhoben 
wurde, kommt künftig nicht mehr zur Berechnung. 


— E e 


Ausschaltung der Lohnpfändungsbestimmungen? Was kann alles gepfändet werden? 


1. Nach den gesetzlichen Bestimmungen über die 
Lohnpfändung — § 850 ZPO., Gesetz vom 21. 6. 1869 
und VO. vom 1. 1. 1924 — ist von gewissen Aus- 
nahmen (z. B, Piändung wegen Unterhaltungsanspruch 
des Ehegatten, Steuerzahlungen usw.) abgesehen, der 
Arbeits- und Dienstlohn bis zu einem Betrage von 
30 R.-M. wöchentlich und. soweit er diesen Betrag 
übersteigt, zu einem Drittel des Mehrbetrages 
pfiändungsfrei. Der pfändungsfreie Betrag el- 
höht sich. falls der Verdienst wöchentlich 100 R.-M. 
nicht übersteigt, für jede Person, der der betreffende 
Arbeitnehmer Unterhalt zu gewähren hat, um ein 
Sechstel, höchstens jedoch auf zwei Drittel des Mehr- 
betrages. Wird auf Grund dieser Bestimmungen nun 
ein Teil der Bezüge eines Arbeitnehmers gepfändet, 
so wird häufig die Frage auftauchen, ob es nicht 
möglich ist, die gesetzlichen Pfändungsbestimmungen 
durch irgendwelche Abmachungen oder besondere 
Klauseln des Arbeitsvertrages auszuschalten. 

Ein Interesse des Arbeitnehmers an 
der Unwirksammachung der Pfändung dürfte ohne 
weiteres vorliegen, da dem Arbeitnehmer, abgeschen 
von moralischen Hemmungen, grundsätzlich daran 
liegen wird, seinen Arbeitslohn nun auch in vollem 
Umiang in die Hand zu bekommen. Aber auch für 
den Arbeitgeber dürfte oft ein Vorteil darin 
liegen, wenn sich die Pfündung umgehen ließe. Denn 
der Arbeitnehmer, der von der Piändung betroffen 
ist, wird naturgemäß durch den Verlust eines Teils 
oder sogar des größten Teils seiner Bezüge aulber- 
ordentlich arbeitsunlustig und daher wie auch aus 
allgemeinen Gründen für den Arbeitgeber vielleicht 
sogar im Betrieb überhaupt nicht mehr verwendbar 
werden. Die Frage nach einer Ausschaltung der 
Piändungsbestimmungen wird auch verständlich, wenn 
man bedenkt, in welcher oft gegen die guten Sitten 
verstoßenden Weise heute Geschäfte aller möglichen 
und ummoglichen Art mit Arbeitnehmern abgeschlos- 
sen werden. 

2. Dementsprechend wird denn 
Pfändung zu vermeiden. z. B häufig verein- 
bart, daß Lohn oder Gehalt nicht an den 
Arbeitnehmer selber, sondern an seine Ehefrau 
oder einen Dritten zu zahlen ist. Ebenso wird öfter 
eine Vergütung der Dienste in der Weise vereinbart, 
daß ein Teil der Vergütung in Waren. Materia- 
lien usw, zu leisten ist. Auch weren haufig de.n 
Arbeitnehmer zur Umgehung der Piändungsbesti.n- 
mungen besonders hohe Reisespesen 
ersetzt usw. Derartige Abmachungen sind jedoch 
grundsätzlich nicht als im Einklang mit den gesetz- 
lichen Bestimmungen stehend zu bezeichnen und 
setzen den Arbeitgeber lediglich der Ge- 
fahr aus, daß er nun seinerseits für die gepfändeten 
Beträge in Anspruch genommen wird. 

Der $ des Lohnbeschlagnahmegresetzes vom 
21. 6. 1869 in seiner jetzigen Fassung unterwirft näm- 
lich alle Vergütungen, wie Lohn, Gehalt, Honorar 
usw. für alle Arbeiten oder Dienste, die auf Grund 


auch, um eine 


eines Arbeitsverhältnisses geleistet werden, der Lohn- 
pfändung. Er bestimmt weiter ausdrücklich, daß die 
Unterwerfung mit rechtlicher Wirkung durch Vertrag 
nicht ausgeschlossen oder beschränkt werden kann 
und sagt weiter, daß als Vergütung jeder dem 
Berechtigten gebührende Vermögens- 
vorteil anzusehen ist. Falls die Vergütung mit 
dem Preis für Material oder mit dem Ersatz anderer 
Auslagen in ungetrennter Summe bedungen ist, so 
gilt als pfändbare Vergütung der Betrag, der nach 
Abzug des Preises der Materialien der Auslagen 
übrigbleibt (8 3). 

Demnach sind z. B. pfändbar die Ver- 
gütung des Geschäftsführers einer G. m. b. H., die 
Trinkgelder eines Kellners usw. Pfändbar sind auch 
die Lohnansprüche aus mehreren gleichzeitigen 
Dienstverhältnissen. wenn stetige Beziehungen des 
Arbeiters zu einem bestimmten Kreise von mehreren 
Arbeitgebern bestehen un d die als Einheit zusammen- 


gefaßte Tätigkeit bei diesen Arbeitgebern die Er- 
werbstätigkeit des Arbeitnehmers vollständig older 
hauptsächlich beansprucht. Als unzulässige Um- 
schung des Gesetzes anzusehen ist hiernach eine 


Vereinbarung, daB die Bezüge an die Ehefrau und 
nicht an den Arbeitnchmer zu zahlen sind. Ebenso 
unterliegen Warenlieferungen grundsätzlich ebenfalls 
genau so wie ohne Unterlage gezahlte Spesen. Aui— 
wandsentschädigungen usw. der Lohnpfändunx. 

3. Nicht gepfändet werden können nur 
Beträge, die nach dem Dienstvertrage von d:m Lohn 
abzuzichen sind. wie z. B. Zahlungen an eine Be- 
amtenpensionskasse. Unpfändbar dürften auch ver- 
tragsmäßig bei den Lohnzahlungen einbehaltene Kau- 
tionsbeträge so lange sein, als nicht die Kaution 
vertraglich dem Arbeitnehmer auszuzahlen ist. Un- 
pfändbar sind ferner Provisionsansprüche 
eines Handelsagenten. Ebenso können nicht gepfändet 
werden Beträge, die der Arbeitgeber dem Arbeit- 
nehmer zur Bestreitung von Unkosten, die er für die 
Firma hat, zur Verfügung stellt, also den tatsäch- 
lichen Aufwand nicht übersteigende Spesen usw. 

Nicht pfändbar sind grundsätzlich auch die Ver- 
gütungen für eine Nebenbeschäftigung. Den 
Maßstab dafür, ob eine Nebenbeschäftigung vorliegi 
oder nicht, bildet nicht die Erwerbsfähigkeit des Ver- 
gütungsberechtigten, sondern mehr die Zeit, de 
zu Erwerbszwecken tatsächlich aufgewendet wird. 
Ftändbar ist der Lohn, weil eine Nebenbeschäftigung 
vorliegt. daher auch dann, wenn der betreffende 
Arbeitnehmer seine Arbeitskraft absichtlich nicht voll 
ausnützt, sofern nur die auf Grund des Dienstverhält- 
nisses entwickelte Tätigkeit den größten Teil Je- 
Zeit beansprucht, die der Betreffende überhaupt cr- 
werbstätig ist 

Zusammenfassend läßt sich feststellen. daß die 
g:setzlichen Handhaben für eine Unwirksamm.uchung 
der Lohnpfändungsbestimmungen. ohne daB sich der 
Arbeitgeber der Gefahr der Haftbarmachung aussetzt. 
außerordentlich gering sind, Dr. B. 
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Papiermacher- Berufsgenossenschaft. 
Sicherheitsventil-Attrappen. i 


Ein Trockenzylinderzerknall in einer klei- 
neren Papierfabrik ‚drei Tage nach ihrer 
Wiederinbetriebnahme nach jahrelangem Still- 
stand gab Veranlassung zur eingehenden 
Untersuchung des „Sicherheits“-Ventils des 
Zylinders. Auf dem Prüfstand ergab sich, daß 


Lochen 
7% IS Ym g. 


Abb. 1. 


ein regelrechtes Abblasen des Ventils, das 
bei 25 atü erfolgen sollte, überhaupt nicht 
zu erreichen war; ein mäßiges Abblasen fand 
bei ungefähr 9 atü (!) statt. Der Grund zu 
diesem Verhalten des Federdruckventils geht 
aus den Abbildungen 1 und 2 hervor. Ab- 
bildung 1 zeigt das Ventil, wie der Konstruk- 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


teur es sich gedacht hat; Abbildung 2 zeigt 
den Zustand des Ventils, wie er bei der ein- 
gehenden Untersuchung nach der Explosion 
festgestellt wurde und wie das Ventil tatsäch- 
lich „arbeitete“, bzw. läßt erkennen, daß das 
Ventil gar nicht funktionieren konnte. Es 
war also kein Wunder, daß beim 
Versagen des in der Dampfzulei- 
| tung eingebauten Reduzierventils 
l bei Verwendung von Frischdampf 
von 9 atü und einer 1“ starken 
Zuleitung der Zylinder zerknallte. 
Er tat dies auch bereits am ersten 
Tage, an dem er mit Frischdampf 
betrieben wurde. ` = 

Abgesehen davon, daß das Ventil 
infolge verfehlter Konstruktion, 
Montage und Wartung versagen 
mußte, waren seine Abmessungen 
auch durchaus unzweckmäfßig. 
Denn einem Ventilsitzquerschnitt 
von 2,6 cm? stand ein Eintritts- 
querschnitt von 0,6 cm? (!) und 
ein ebenso kleiner Austrittsquer- 
schnitt in Gestalt der 6, übrigens 
halb verstopften Löcher in der 
Ueberglocke gegenüber, während, 
wie oben angegeben, die Dampf- 
| zuleitung zum Zylinder einen 
Querschnitt von etwa 4,5 cm? 
hatte! | 

Eine ausgeprägte Gratbildung 
an der Stellspindel ließ erkennen, 
daß viel an dem Ventil herum- 
geschraubt, also die Belastung 
willkürlich verändert worden war. 
| Irgendeine Einrichtung zur dau- 
i ernden Einhaltung eines bestimm- 
ten Federdrucks (Feststellung der 
Stellspindel) fehlte. 


Der Unfall, dem leider ein Menschenleben 
zum Opfer fiel, sollte allen Besitzern von 
Papiermaschinen, Betriebsleitern und Maschi- 
nenführern Veranlassung geben, der Beschaf- 
fenheit der Sicherheitsventile ganz besondere 
Aufmerksamkeit zu schenken. | 


Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt. brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach- Rig. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Holländermesser aus nicht rostendem Stahl. 
Von Direktor Max Mauermann der Schoeller-Bleckmann Stahlwerke A.-G., Wien. 


Die rastlosen Fortschritte der Edelstahl- 
technik seit dem Beginne dieses Jahrhunderts 
haben fast auf alle Gebiete der Technik be- 
fruchtend gewirkt. Eine Umwälzung ge- 
schah zuerst in der Metallbearbeitung seit 
der Pariser Weltausstellung im Jahre 1900 
durch die Einführung des Schnellarbeits- 
stahles, welcher heute selbst in der kleinsten 
Werkstätte verwendet wird. Von derselben 
Bedeutung ist die im Jahre 1912 gemachte 
Erfindung des rostfreien Stahles, welcher 
sich überall Eingang verschafft hat, wo das 
rostende und korrodierende Verhalten des 
normalen Gußstahles als störend empfunden 
wurde. Das Verwendungsgebiet dieses rost- 
freien Spezialstahles ist ein sehr großes, im 
Haushalte und bei Artikeln des täglichen 
Gebrauches hat er sich einen Platz geschaffen 
und den bisher verwendeten Stahl oder Eisen 
immer mehr verdrängt. Rostireie EBbestecke 
sind bereits ein gut gangbarer Artikel der 
Messerindustrie geworden, bei welchem der 
Stahl seinen Widerstand gegen die Speise- 
säuren glänzend zur Geltung bringt. Es er- 
schließen sich für ihn immer neue Fabrika- 
tionszweige, hauptsächlich ist es die chemi- 
sche Industrie, welche von den vortrefflichen 
Eigenschaften vorteilhaften Gebrauch macht 
und hiezu gehört auch die Papiererzeugung, 
dem neuartigen Stahle ein großes Absatz- 
gebiet sichernd. 

Für die Messer bei den Holländern in den 
Papierfabriken, welche den Stofi für ge- 
wöhnliche, mittelfeine und feine Papiere her- 
zustellen haben, wurde bisher Gußstahl, 
Nickelstahl oder Phosphorbronze verwendet. 
Am billigsten sind die Messer aus Gußstahl 
oder Flußstahl, sie sind aber auch am 
minderwertigsten, denn sie rosten sehr leicht 
durch den Einfluß der Flüssigkeit und der 
Luft, besonders bei Stillständen. Außerdem 
korrodieren derartige Messer durch die Ein- 
wirkung der als Zusatz zur Stoffmasse ver- 
wendeten Chemikalien, wie schwefelsaure 
Tonerde und Alaun. Ein weiterer Mangel 
besteht in dem geringen Widerstand gegen 
Abnützung, demzufolge sich durch die fort- 
währende Reibung kleine Stahlteilchen los- 
lösen und in den Stoff übergehen, wo sie sich 
durch Oxydation in Eisenoxyd umwandeln 
und gelbe Flecke erzeugen. Die Lebensdauer 


dieser Messer ist gering und beträgt oft nur 
ein Jahr. Sie können nur für gewöhnliche 
Papiere verwendet werden, für feine und 
mittelfeine Papiere kommen sie nicht in Be- 
tracht. 

Um dem Uebelstande der den Gußstahl- 
messern anhaftenden Mängel abzuhelfen, hat 
man Nickelstähle mit 5—30 % Nickel einge- 
führt, aber die Praxis hat gezeigt, daß auch 
diese nicht dem angestrebten Zwecke ge- 
nügen, da sie zu rasch verschleißen und 
dadurch einen unreinen Stoff bzw. fehlerhaftes 
Papier erzeugen, so daß sie für feine Papiere 
nicht verwendbar sind. Man ist daher überall 
dort, wo man Qualitätspapier erzeugt, zur 
Bronze übergegangen. Es ist klar, daß 
Bronzemesser nicht rosten oder korrodieren, 
sowie, daß das damit erzeugte Papier keine 
gelben Flecke bekommt, da die Bronze kein 
Eisen oder nur Spuren davon enthält. 

Trotzdem erhalten die Papiererzeuger von 
ihren Abnehmern Reklamationen wegen jeh- 
lerhaften Papiers zufolge schwarzer Flecken, 
welche dasselbe enthält. Die Fabrikanten 
waren erst ratlos und konnten sich die 
Ursache nicht erklären, nachdem der Stoff 
rein war und das Papier fehlerfrei zum Ver- 
sand gebracht wurde. Die Ursache sind 
Bronzemesser, welche sich zufolge ihres zu 
geringen Widerstandes gegen Verschleiß ver- 
hältnismäßig rasch abnützen, wobei die 
losgelösten Teilchen sich mit dem Stoffe 
vermengen und im fertigen Papier nicht 
gleich sichtbar sind. Letzteres ist zusammen- 
gerollt, und dadurch sind die Bronzestück- 
chen vor dem Luftzutritt geschützt, sowie 
aber das Papier aufgerollt wird und die Luft 
genügend mit den Metallteilen in Berührung 
kommt, enstehen durch Oxydation die schwar- 
zen Punkte. Dies ist besonders verhängnis- 
voll für Luxuspapiere, namentlich für solche 
zu photographischen Zwecken. Das bei Hoch- 
spannungskabelpapieren vorkommende Durch- 
schlagen des elektrischen Stromes wird auch 
auf die Anwesenheit von Bronzeteilchen im 
Papier zurückgeführt. Deshalb ist es für 
Erzeuger derartiger Papiere von großer 
Wichtigkeit, dem Material der Holländer- 
messer ihr größtes Augenmerk zuzuwenden, 
um sich Schaden und Aerger zu ersparen. 

Einen Ausweg bilden die Holländermesser 
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aus dem rostfreien Stahl, welche im Gebrauche 
nicht rosten und trotz der zur Verwendung 
kommenden schwefelsauren Salze nicht korro- 
dieren. Besonders wichtig ist der hohe Ver- 
schleig widerstand, demzufolge die Abnützung 
so minimal ist, daß die Einführung derartiger 
Stahlmesser geradezu eine Notwendigkeit für 
die Erzeugung von feinen und mittelfeinen 
Papieren ist. 3 

Der rostfreie Stahl ist ein hochprozenti- 
ger Chromstahl, welcher zuerst in Mürz- 
zuschlag im August 1912 hergestellt wurde, 
um in der im Frühjahre 1913 in Wien statt- 
gefundenen Adria-Ausstellung einen neu- 
artigen Stahl vorzuführen, welcher dem 
rostbildenden Einflusse des stark salzigen 
Adriawassers Widerstand leistet. In der Aus- 
stellung wurde durch eine Reihe von 22 
Stahlproben nach ihrer Behandlung mit 
Adriawasser (etwa 3% NaCl) der Unter- 
schied zwischen dem neuartigen Chromstahle 
und den bisher verwendeten Stählen bezüg- 
lich der Rostbeständigkeit gezeigt. Die neuen 
Chromstähle waren blank, die anderen Stähle, 
unlegiert oder Nickel, Wolfram, Mangan 
usw. enthaltend, waren dagegen mehr oder 
weniger verrostet. 


Die Schoeller-Bleckmann-Stahlwerke A.-G. 
mit ihren Werken in Ternitz (Niederösterreich) 
und in Mürzzuschlag (Steiermark) gehören 
zu den ersten Firmen, welche die Eignung 
des neuen rostfreien Stahles für Holländer- 
messer in der Papierindustrie erkannt haben. 
Der von ihnen auf den Markt gebrachte Stahl 
st die Marke „Antirosticum“ A. R. H., mit 
weicher der erste Versuch in der Pa pier- 
fabrik Schlöglmühl bei Glogg- 
nitz (Niederösterreich) gemacht wurde, 
indem dort 2 Holländer mit je 84 Messern 
aus dem rostfreien Stahle ausgerüstet wur- 
den, um den Stoff für mittelfeine Papiere an 
Stelle von bisher verwendeten Bronzemessern 
Zu erzeugen. 

Nach 2½jährigem anstandslosem Ge- 
brauche wurden die Messer einer genauen 
Besichtigung unterzogen und dabei durch 
Nessungen festgestellt, daß dieselben in der 
Dicke absolut unverändert waren, in. der 
Breite hatten sie sich um 2½ mm abgenützt, 
so daß I mm Abnützung auf ein Jahr kommt. 
Hieraus errechnet sich die gesamte Laufzeit 


bzw. Lebensdauer der Messer auf etwa 10 


Jahre, gegen Bronzemesser, welche nur 2, 

höchstens 2½ Jahre aushalten. Mithin 

besitzen die Holländermesser aus „Anti- 

Sal eine 4—5mal längere Lebens- 
uer. 
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Das Aussehen der besichtigten rostfreien 
Messer hatte sich nicht verändert, sie waren 
immer noch weißblank, obgleich der Stoffbrei 
einen gewissen Gehalt an Alaun besitzt, 
welcher einen korrodierenden Einfluß ausübt. 
Die Messer hatten sich nicht spitz zuge- 
schärft, sondern ihre ursprüngliche Schneid- 
kante mit 8 mm Dicke beibehalten. | 

Bemerkenswert ist auch die Zähigkeit des 
neuen Messermateriales, was dadurch fest- 
gestellt wurde, daß einige Messer an ver- 
schiedenen Stellen starke Ausbeulungen auf- 
wiesen, hervorgerufen durch das Auftreffen 
auf in den Holländer gefallene Eisenteile, wie 
Schrauben, Nieten usw. Es hatte also trotz 
der hohen Beanspruchung kein Bruch statt- 
gefunden, und dies ist ein Beweis für die 
zähe Härte des Materials. Sämtliche Vorzüge 
der Stahlmarke „A. R. H.“ für Holländer- 
messer, bestehend im Rostwiderstand und 
der geringen Abnützung, lassen dieselbe zur 
Verwendung in der Papierfabrikation zur 
Herstellung fleckenreiner Papiere als ideal 
erscheinen und sind die „Antirosticum“-Mes- 
ser nicht nur ein vollwertiger Ersatz für 
Bronzemesser, sondern übertreffen dieselben 
in allen Eigenschaften. 

Man kann nicht sagen, daß die Messer 
aus der Stahlmarke „Antirosticum“ teuer sind, 
im Gegenteil, sie sind weit billiger als 
Bronzemesser, wenn man die längere Lebens- 
dauer bedenkt und die Kosten der ersparten 
mehrmaligen Bemesserung sowie den Verlust 
der entgangenen Produktion während des 
Stillstandes der Holländer ausrechnet. Die 
erzielte Ersparnis ist so groß, daß der Stahl- 
preis als billig erscheint. 

Es wurden Bedenken laut, daß die Ver- 
keilung der Messer im Holländer nicht so 
lange standhält, als die Lebensdauer der 
„A. R. H.“-Messer beträgt und daß daher die 
erwähnte Ersparnis von Aus- und Einbau- 
kosten nicht erzielt werden könne. 

Hiezu wird bemerkt, daß dies nicht zu 
befürchten ist, solange eine normale Behand- 
lung vorliegt und die Holländer nicht durch 
anhaltenden Stillstand zum Austrocknen kom- 
men, was ebenso für Bronzemesser gilt. Von 
fachmännischer Seite wurde erklärt, daß bei 
der bisher längsten Betriebsdauer von drei 
Jahren noch nie ein Auswechseln wegen 
Schlechtwerden der Verkeilung vorgenommen 
werden mußte. Für die Holzzwischenlagen 
hat sich am besten das Eichenholz bewährt, 
welches sich im Holländer mit Wasser voll- 
saugt, dessen Alaungehalt eine konservierende 
Wirkung auf das Holz ausübt. Bei Ab- 


244 


— u — 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 9 1928 


nützung der Messer bis zur Keilhöhe und 
dem erfolgten Verkürzen des Keiles, um das 
Messer länger hervortreten zu lassen, zeigte 
sich die Oberfläche des Keiles wohl schwarz, 
aber unmittelbar darunter war das Holz voll- 
kommen gesund, so daß noch eine sehr lange 
Haltbarkeit zu erwarten ist. Es sei auch auf 
das Holz von Piloten und Wehranlagen ver- 
wiesen, welches unter Wasser, also bei Luft- 
abschluß, die für Bronzemesser in Betracht 
kommende längste Zeit mehrfach aushält. 

Nachstehend folgt das Gutachten der 
Papierfabrik Schlöglmühl über das Verhalten 
der fast drei Jahre im Gebrauche befindlichen 
Holländermesser aus der Stahlmarke „Anti- 
rosticum“, deren Laufzeit sich inzwischen auf 
3½ Jahre erhöht hat, ohne daß eine Störung 
eingetreten ist. 

„Wir teilen Ihnen mit, daß wir mit den 
von Ihnen gelieferten Stahl-Holländermes- 
sern Marke „Antirosticum“ hinsichtlich 

Nostsicherheit und Lebensdauer äußerst 
günstige Resultate erzielt haben. Die zuerst 
eingebaute Garnitur steht seit November 
1923 in Verwendung und dürfte diese dem 


Grad der Abnützung nach zu schließen 
weitere 6—7 Jahre ihren Dienst verrichten 
und somit gegenüber den Bronzemessern 
eine etwa Afache Lebensdauer erreicht wer- 
den können. 

Die vor kurzem vorgenommene Unter- 
suchung zeigte, daß die Messer vollkom- 
men blank waren, in der Dicke keine und 
in der Breite eine Abnützung von 1 mm 
pro Jahr Laufzeit aufwiesen. In chemischer 
Hinsicht konnte ein ungünstiger Einfluß 
auf den Papierstoff nicht nachgewiesen 
werden, welcher Umstand gleichfalls auf 
die Widerstandsfähigkeit des Materials 
schließen läßt. 

Wir werden nicht ermangeln, bei ein- 
tretendem Bedarf auf Ihre Erzeugnisse 
zurückzukommen und zeichnen.“ 
Nach Erhalt dieses Gutachtens sind bis 

heute wieder etwa 1 ½ Jahre vergangen, ohne 
daß bei den Holländermessern die geringste 
Störung vorgekommen ist, so daß sie jetzt 
rund vier Jahre ununterbrochen im Betriebe 
sind und gar nicht abzusehen ist, wann die- 
selben ihre Lebensdauer beendet haben. 


Patent-Berichte. 


Verfahren zur selbsttätigen Aufrechterhaltung 
eines bestimmten Verdünnungsgrades von mit 
Flüssigkeiten gemischten Massen, insbeson- 
dere Papp- und Papiermassen. 
Kristian Holter und Olaf Qviller, Oslo. 
Kl. 55d. D. R. P. 453 445 (vom 5. 2. 24 ab). 

Patent-An sprüche. 1. Verfahren zur 
selbsttätigen Aufrechterhaitung eines bestimmten Ver- 
Jdünnungsgrades von mit Flüssigkeiten gemischten 
Massen, insbesondere Papp- und Papiermassen, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Regelung des Ver- 
dünnungsgrades lediglich durch die lebendige Kraft 
der Masse. also durch Stoßwirkung auf ein die Rege- 
lung des Verdünnungsgrades herbeiführendes Einstell- 
glied erfolgt. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Einstellglied aus einem mit Flüssigkeit gefüllten Gefäß 
mit einem elastischen Boden besteht, welcher mittel- 
bar oder unmittelbar mit dem Regelungsglied für die 
Verbindungsflüssigkeit verbunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der elastische Boden mit emem Umstell- 
schieber für die Zufuhr eines Druckmittels nach einem 
Hilfsmotor verbunden ist, der seinerszits mit dem 
Reglerglied für die Verdünnunssflüssigkeit verbun— 
den ist. 
: 4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das mit Flüssigkeit gefüllte Gefab an 
der gegen den Massenauischiag zugekehrten Seite mit 
Löchern versehen ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dub der Behälter durch ein mit einem Ventile 


verschenes Rohr mit einem hochliegenden Flüssigkeits- 
behälter verbunden ist, um im Behälter einen inneren 
Druck bestimmter Größe zu erreichen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Flüssigkeitsbehälter gleich- 
zeitig die Druckmittelquelle für den Hilfsmotor bildet. 


Papierschneidemaschine. 
Friedrich Lerner in Wien. 
Kl. 55e. D. R. P. 452 421 (vom 22. 4. 20 ab). 


Patent- Ansprüche. 1. Papierschneide- 
maschine, deren Messer geradlinige Schneiden haben. 
dadurch gekennzeichnet, daß sowohl die Schneide des 
sich drehenden als auch die des feststehenden Mes— 
sers je eine gerade Mantellinie eines gemeinsamen 
Hyperboloids bildet, die einander kreuzen. 

2. Papierschneidernaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß das sich drehende Messer 
sowohl um eine Achse einstellbar ist, die in einer 
zu seiner Schneide und zu seiner Drehachse parallelen 
Ebene liegt, als auch um eine Achse, die angenähert 
senkrecht steht auf dieser Ebene und das ortsfeste 
Messer um eine Achse einstellbar ist. die senkrecht 
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steht auf einer zu seiner Schneide und zur Drehachse 


des sich drehenden Messers parallelen Ebene sowie. . 


in dieser Ebene einstellbar ist. 

3. Papierschneidemaschine nach Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, daß das sich drehende 
Messer an einem an seiner Welle festen Naben- 
körper in zwei angenähert senkrecht aufeinander- 
stehenden Richtungen einstellbar ist. 

4. Papierschneidemaschine nach Anspruch 1. 2 
und 3, dadurch gekennzeichnet, daß zwischen das 
sich drehende Messer und den Nabenkörper Klötze 
mit auswechselbaren Beilagen eingeschaltet und quer 
zur Drehachse des Messers einstellbar und feststell- 
bar sind und das sich drehende Messer von an den 
Klötzen drehbaren Armen getragen und durch Federn 
nach außen gedrückt wird, wobei die Einwärtsbewe- 
gung des Messers durch die Klötze und Beilagen, die 
Auswärtsbewegung der Arme durch im Nabenkörper 
verstellbare Schrauben begrenzt wird. 


Merkzeicheneinlegevorrichtung für Bogen- 
stapel bei Querschneidern. 

Georg Spieß in Leipzig-Plagwitz. 

Kl. 55e. D. R. P. 453 599 (vom 25. 4. 26 ab). 

Patent- Ansprüche. 1. Merkzeicheneinlege- 
vorrichtung für Bogenstapel bei Querschneidern, da- 
durch gekennzeichnet, daß ihr Lauf von der Schalt- 
vorrichtung für die nach den guten oder dem Aus- 
schußstapel umschaltbare Ablegevorrichtung für die 
den Schneider verlassenden Bogen gesteuert wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die zum Betrieb der Merkzeicheneinlege- 
vorrichtung dienende, mit je einer Daumenscheibe zu- 
sammenarbeitende Klinke durch einen mit der Steuer- 
welle für den Betrieb der Ablegevorrichtung nach 
dem Ausschußstapel verbundenen Hebel aus dem Be- 
reich der Daumenscheibe gebracht wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß an dem Messerbalken des Quer- 
schneiders ein Anschlag befestigt ist, der über einen 
Zwischenhebel das Messer zum Abschneiden des 
Merkzeichens von dem Papierband bewegt. 

Ansprüche 4—6 betreffen Einzelheiten der Kon- 
struktion. 


Verfahren zum Falten von Papierblättern. 
Jagenberg- Werke Akt.-Ges. 
in Düsseldorf. 
KI. 54d. D. R. P. 452310 (vom 28. 1. 25 ab). 
Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zum 
Falten von Papierblättern, dadurch gekennzeichnet, 
daß ein Faltmesser das Papierblatt durch Einschieben 
in einen Schlitz faltet und dabei vor einen Querschlitz 
fördert, in deu es durch ein anderes Faltmesser unter 
Umfalten geschoben wird. 
| 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenıf- 
technet, daß das Papierblatt, nachdem es in den 


Se be 


Finnisches Papie >rh olz 


and alle auderen Provenlensen. 


IF. Müller & Sohn A. 6. Hamburg 273 


OQuerschlitz geschoben und dabei gefaltet ist, mit der 
erhaltenen Falzkante zwischen Preßbacken gelangt. 

3. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Falt- 
schlitze teilweise Ausbauchungen aufweisen, die dem 
Papierblatt beim Herausziehen des Faltmessers Spiel- 
raum zum Auseinanderspreizen lassen. 


4. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens naclı 
Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Preßbacken als Anschlag für die Papierblätter beim 
Faltvorschub ausgebildet sind. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b. 1. U. 9003. Amelia Ubbelohde, geb. 
Poppe, Bergholz-Potsdam. Verfahren zur Herstellung 
von Faserstoff aus den Rückständen bei der Stärke- 
gewinnung aus Kartoffeln. 17. 10. 25. 

Kl. 552. 1. H. 108593. Joh. Alb. Henckels, Ka- 
lander- und Walzenfabrik, Düsseldorf. Walze mlt 
Filzbelag für Papierkalander oder ähnliche Maschinen. 
25. 10. 26. 


Ausländische Patente. 


Zellulose- und Papiergewinnung, 
Englisches Patent Nr. 269 154 (vom 23. März 
1927, Auszug veröffentlicht 1. Juni 1927). 

E. L. Rinman, Djursholm, Schweden. 
Um das Stroh von Reis, Weizen, Hafer, Zucker- 
rohr, ferner Sonnenblumenstengel, Baumwollpflanzen 
usw. auf Zellulose und Papier zu verarbeiten, kocht 
mun das Material bei über 100“ mit Natronlauge mit 
oder ohne Zusatz von Natriumsulfid. Hierauf wird die 
Masse nach dem Abkühlen auf 30—50 und dem 
Entfernen der Ablauge gewaschen und weiterver- 

arbeitet. 

Verpackungshüllen. 

Englisches Patent Nr. 276501 (vom 26. Au- 
gust 1926, ausgegeben 22. September 1927), 
E. Blank, Eitorf a. Sieg, Deutschland. 

Zum Zwecke des vollkommen dichten Ah- 
schliebens von Hüllen aus Papier, Pappe usw., die 
zum Verpacken von Verbandstoffen usw. dienen, 
überzieht man die Hüllen mit Zelluloseesterlösungen. 
Man vermischt z. B. 1000 Teile einer Lösung von 
100 Teilen Nitrozellulose in 1000 Teilen Aethylalkohol 
und 100 Teile einer Lösung von 10 Teilen Zelluloid 
in 1000 Teilen Azeton. Als Weichmachungsmittel 
kann Rizinusö! zugesetzt werden. 
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Briefkas 


ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragesteliern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn , 


ferner „Aus der Praxis" 156 Pragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsauellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3698. Satinweiß. Nach welcher 
Methode wird der Trockengehalt bei Satinweiß (Glanz- 
weiß) festgestellt? Wie wird Satinweiß (Glanzweiß) 
handelsüblich gehandelt? 39 Z. 


Gegossene Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3682 in Nr. 6, S. 155. 
(Siehe auch Nr. 8, S. 217.) 

ll. Für die Fabrikation von Gußpappe können Sie 
Ihre Rundsiebmaschinen nicht verwenden, dazu gehört 
eine besondere Maschine mit Formen wie die Schöpf- 
formen, worauf der Stoff maschinenmäßig gegossen, 
mechanisch weiter befördert und durch eine starke 
Saugvorrichtung entwässert wird. Durch eine zweite 
Saugvorrichtung wird der Bogen von dieser Form 
abgehoben und auf den Stapel gelegt. Zwischen jede 
Pappe kommt ein Preßtuch aus Nesselleinen und 
werden die Pappen dann genau so weiter behandelt 
wie andere Pappen. Große Formate können allerdings 
nicht hergestellt werden, aber 2—4 Stück in der 
Minute (je nach Stärke) können leicht fertig werden. 
Man kommt in 8 Stunden auf 1000--1200 Tafeln bei 
2—4 mm Dicke. 

Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 


Holländeriertiger Harzlelm. 

Antwort auf Frage Nr. 3683 in Nr. 6. S. 155. 

1. Holländerfertiger Harzleim, der tatsächlich An- 
spruch auf diese Bezeichnung hat, kann ohne weitere 
Auflösung dem Stoff im Kollergang oder Holländer 
zugeteilt werden. Gut verseifter Harzleim vermischt 
sich auf das Innigste mit dem Stoff, ballt sich weder 
zusammen, noch klebt er an der Schale des Koller- 
ganges oder der Wand des Holländertroges fest. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 


II. Am besten wird holländerfertiger Harzleim 
ausgenützt. wenn er im Wasserbade bei 70° C in 
Wasser gelöst wird. Hierzu bedient man sich eines 
Kupferkessels mit doppeltem Boden, der mit Abdampf 
zu heizen ist. Hinter dem Ablaßhahn befindet sich 
ein Ejektor mit verhältnismäßig großer Düse, der mit 
dem gleichen Abdampf gespeist wird und die Leim- 
lösung fein verteilt und in ein eisernes Auskühlgefäß 
bläst. Humulus. 


III. In einem Bottich mit Rührer und Dampf- 
schlange, wenn es größere Mengen sein sollen. Im 


den Deckel wieder an. 


übrigen baut die Firma G. D. Bracker Söhne in Hanau 
a. M. spezielle Leimauflöser nach neuesten Gesichts- 
punkten. Alle Angaben über Verdünnungsgrad, Tem- 
peratur usw. liefert Ihnen die jeweilige Harzleimfabrik. 
Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Abdichten eines Trockenzylinders, 
Antwort auf Frage Nr. 3684 in Nr. 6, S. 155. 


I. Das Verschmieren der Ecken am Trocken- 
zylinderdeckel ist nicht zu empfehlen, denn man wird 
nach kurzer Zeit abermals bemerken, daB der Zylinder 
schweißt. Das sicherste Mittel ist in Ihrem Falle eine 
gründliche Neuabdichtung des Deckels. Der Deckel 
wird abgeschraubt, die Dichtungsflächen werden sau- 
ber gereinigt und gut geölte und minisierte, gleichmäßig 
starke Hanistricke in Schlangenlinie um die Schrau- 
ben gelegt, so dal sie sich zwischen je zwei Schrau- 
ben kreuzen. An den Kreuzungsstellen zieht man die 
Stricke wegen der Gleichmäßigkeit etwas auseinander, 
minisiert zum Schluß nochmals kräftig und schraubt 
Angezogen werden nachein- 
ander stets die gegenüberliegenden Schrauben. 

Ef K a. 


II. Obwohl es Metallkitte gibt, die von innen in 
die Poren hineingepreßt, ein Blasen des Zylinders 
verhindern, empfehle ich, eine solche Maßnahme auf 
keinen Fall allein zu treffen. ohne eine Kesselbau- 
anstalt zu Rate zu ziehen. Ein Hineinwerfen irgend- 
eines Dichtungsmittels hat keinen Zweck; es müßte 
in ziemlicher Menge erfolgen und hätte den Erfolg. 
daß der Wirkungsgrad des Zylinders außerordentlich 
verschlechtert würde. Humulus. 


III. Das Abdichten eines undichten Trocken- 
zylinders an den Rändern erreicht man am einfach- 
sten, wenn zwischen Deckel und Zylindermantel ein 
dünner Kupferdraht (2 mm) eingestemmt wird. Die 
im Handel erwerblichen Mittel kann ich Ihnen nicht 
empfehlen, da sie nach kürzer Zeit zu neuen Undich- 
tigkeiten führen. Dieses ist nur ein Notbehelf. 

Die beste Lösung wäre die, daß Sie sich von 
einer Maschinenfabrik einen Spezialmonteur kommen 
lassen, der die Zylinderdeckel ausbaut und neu ver- 
dichtet. Diese Arbeit kann an einem Sonntag erledigt 
werden. vor Einbau müßte der Zylinder dann noch 
geschliffen werden. Alaaf Oche. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. K. P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahiräder und Riemens 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stiraräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 

Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


cheibe 


HOFFMANN Kollergang 


D. R. P. 1000 kg Eintrag 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Elektrische 


. Kraftanlagen 


für die gesamte Zellstoff-, 
. ner u. Pappenindustrie 


4 i 


Sa 5000 kVA- Bagendruck-Tarbänat: 
G 


ı Turbo-Sätze 


für Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 
Kraft-Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 
für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen 


Druckschriften und fachmännische 
Beratung kostenlos 


Siemens-Schuckert 


Beriin-Siemensstadt 
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Rieſen - Erfparnifle 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 
Eingang verschafften. 

Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
15 zuerst in Deutschland unsere welchen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 
ieferten. 

Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 
— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 

Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 
die Welt hinausgegangen! | 

Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete unübertrofien geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- E 
Bezügen den Vorzug geben. | 


Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 
Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentfabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Fernsprecher 26223 und 26434. Gegr. 1886. Drahtanschrift: dummibrösel. 
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IV. Läuft der Deckel nur am Rand, so ist mittels 
eines schwachen Messers nachzusehen, ob der Deckel 
ohne Luft am Zylindermantel anliegt. Ist dies der 
Fall, so kann man mit einem Stemmer den Deckelrand 
anstemmen und der Deckel wird dicht werden. 

Das Stemmen ist aber nur ein Notbehelf. Rich- 
tiger ist es, den Deckel neu zu verpacken. Nach 
Entfernung der Deckelschrauben wird der Deckel mit 
zwei Druckschrauben von der Dichtungsfläche abge- 
drückt. Ist eine gründliche Reinigung der Sitzflächen 
erfolgt, so werden von einer 2 mm starken Asbesttafel 
Segmente entsprechend der Breite der Dichtungs- 
flächen geschnitten, die an den Enden beiderseitig 
5 cm abgeschrägt übereinandergelegt werden. Dabei 
ist zu beachten, daß der Stoß der Abschrägung zwi- 
schen die Schraubenlöcher zu liegen kommt und 
gleich stark ist. Nachdem man die Löcher mit einem 
Locheisen eingeschlagen und die beiden Dichtungs- 
flachen mit Mennige bestrichen hat, werden die 
Asbestsegmente aufgelegt und mit einem dünnen Fa- 
den am Schraubenloch befestigt. Es werden noch zwei 
Führungsstifte provisorisch für die Deckelführung 
eingeschraubt und der Deckel kann nun wieder ein- 
gesetzt und befestigt werden. Die Befestigungs— 
schrauben werden mit Hanf und Mennige bestrichen, 
sorgfältig eingedreht. Ist der Deckel auf der Antrieb- 
seite undicht und die Schöpfervorrichtung unbekannt, 
so muß zuerst der Deckel auf der Führerseite heraus- 
genommen und die Schöpfervorrichtung entfernt 
werden. Am besten ist es, Sie lassen die Arbeit 
durch einen Fachmonteur ausführen. W 


Stoflausblase ventil für Zellstoflkocher. 
Antwort auf Frage Nr. 3685 in Nr. 6, S. 155. 


l. An Sulfatzellstoffkochern werden häufig Mis- 

song-Schieber verwendet, deren metallische Dichtung 
leider nur kurz hält und bald zu Undichtheiten Anlaß 
gibt. In diesem Falle hat sich das Einlegen von 
Lellstoffkarton auf die Schieberplatte zur Dicht- 
machung des Schiebers einwandfrei bewährt. Die 
Dichtung muß allerdings nach jeder Kocherentleerung 
erneuert werden, was jedoch keine Schwierigkeiten 
bereitet, Sollen neue Schieber eingebaut werden, so 
sind solche mit außenliegenden Schieberspindeln und 
glatten Schieberplatten unbedingt vorzuziehen. 
Es ist keinesfalls vorteilhaft. den Kocher durch 
ein Eckventil oder einen Eckschieber abzuschließen. 
Durch die scharfe Ablenkung des Stoffes, der beim 
Ausblasen mit kolossaler Gewalt gegen die Ablen- 
kungsfläche des Schiebers geschleudert wird, leidet 
die Qualität des Stoffes nicht unerheblich. Auch die 
Splitterbildung durch das Zerschlagen der Aeste wird 
außerordentlich begünstigt. Es ist zu empfehlen, glatte 
Jurchgangsschieber zu verwenden und die Ausblas- 
leitung in großen, schlanken Bogen nach den Ausblas— 
zylindern zu führen. Es werden hierdurch auch 
Ausblasschwierigkeiten vermieden. Efka. 


Preßspanfabrikation, 
Antwort auf Frage Nr. 3686 in Nr. 6, S. 155. 


; l. Zur Umstellung Ihrer Graupappenfabrikation 
kämen noch folgende Maschinen in Frage: 1 Satinier- 
werk (schwere Ausführung), 4—6 Glätten und even- 
tuell noch eine Spritzmaschine. Bei Herstellung einer 
wirklichen Qualitätsware stellt sich die monatliche 
Produktion auf etwa 10 00015 000 kg (je nach 
Stärke). An Arbeitern würden benötigt: 11 Mann und 
etwa 18 Jugendliche. Eine Rentabilität kann nur dann 
erwartet werden, wenn das Unternehmen von einem 
wirklichen Fachmann geleitet wird und immer ge- 
nügend Aufträge vorhanden sind, damit keine Be- 
triebsstillstände eintreten, G. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


249 


Antrieb eines Lurgichemie-Röstoicr ss. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


— p 
— ~N) 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Marktberichte. 


Mit welchen Papierholzbezügen aus der 
Tschechoslowakei kann die deutsche Papier- 
industrie rechnen? 


Der tschechoslowakische Schleifholzexport betrug 
im Monat Dezember 4682 Waggonladungen und im 
abgelaufenen Kalenderjahr 1927 insgesamt 42 864 
Waggons à 10 000 kg. Davon gingen 42 376 Waggon- 
ladungen oder nahezu alles nach Deutschland. Wenn 
auch im Vorjahre die tschechoslowakische Schleifholz- 
ausfuhr lange nicht die Rekordmengen der Nonnen- 
jahre erreichte und auch hinter dem Ausfuhrplus in 
Sägerund- und Schnitthölzern weit zurückblieb, konnte 
sich immerhin die Schleifholzausfuhr nach Deutsch- 
land um mehr als 5000 Waggonladungen gegen das 
Jahr 1926 steigern und erreichte damit ungefähr die 
Exportmenge.eines Normaljahres vor dem Weltkriege. 


Die Schleifholzmengen, welche die deutsche Papier- 


und Zellstoffindustrie aus der Tschechoslowakei im 
heurigen Jahre und voraussichtlich auch in der nahen 
Zukunft wird beziehen können, dürfte sich jährlich 
zwischen 40 000 und 50 000 Waggonladumgen bewegen. 
Das Exportgeschäft nach den übrigen? Staaten, wel- 
ches insbesondere nach der Schweiz in den Vorjahren 
noch größeren Umfang erreichte, ist im Jahre 1927 
auf 451 Waggonladungen zusammengeschrumpit und 
dürfte wohl in der Folge ganz verschwinden. 

Die Marktlage ist gegenwärtig sowohl in den 
historischen Ländern als auch in der Slowakei und 
Karpathorußland sehr fest, doch ist es trotzdem zu 
einer weiteren Erhöhung der Preise noch nicht ge- 
kommen, da die deutschen Importeure ihre Limite 
halten. Dies hatte zur Folge, daß bei den zahlreichen 
ersthändigen Verkäufen im Monat Januar und in 
den ersten Februarwochen die inländischen Papier- 
fabriken und auch der Zwischenhandel in der Lage 
waren, höhere Preise anzubieten und recht beträcht- 
liche Schleifholzmengen zugeschlagen erhielten, teil- 
weise auch in solchen Gegenden, welche frachtgünstig 
zur deutschen Grenze liegen. Die deutschen Papier- 
fabriken und Importeure legen gegenwärtig noch im- 
mer für den Raummeter weißgeschippter und weib- 
geschälter Fichtenschleifhölzer R.-M. 20—21 (Kc 160 
pis 168) ausfuhrfrei Weipert und westböhmischer 
Grenzstationen an und können Zu diesen Preisen auch 
tatsächlich noch einzelne Schleifholzposten in den 
Grenzwaldungen und slowakischer Provenienz be- 
ziehen, doch wird heute schon ein Großteil der Ver- 
kaufsabschlüsse mit inländischen Verbrauchern und 
Spekulanten auf der Basis von Kc 130 und 135 je rm 
ah mährischen Verladestationen getätigt. welcher 
Preis auf die Basis der westböhmischen Grenzstatio- 
nen umgerechnet etwa Kc 170—175 je rm entspräche. 

der Preisgestaltung sehr 


einheitlich war, zeigt jetzt erstmalig größere Diffe- 
renzen in einzelnen Gebieten der Republik, welche 
die teilweise überstürzten Sp:Kulationskäufe des in- 
ländischen Großhandels zur Ursache haben. Die 
inländischen Verbraucher und der reelle deutsche 
Importhandel nahmen an diesen Preistreibereien kaum 
teil, doch mußten sich immerhin einzelne mährische 
und böhmische Zellstoffabriken zur Annahme auf— 
diktierter Preise bequemen, um mit der Auffüllung 
der Lager nicht in Rückstand zu kommen. Eine große 
Papierfabrik im böhmisch-mährischen Höhenzuge war 
beispielsweise genötigt, einer Herrschaft für einige 
tausend ebm Fichtenrundhölzer — Schleifhölzer wur- 
den nicht ausgeformt — Kc 140 je ebm, 10-14 cm, 
mit Kc 10 und 15 Klassensteigerung ab Wald zu 
bezahlen. Kleinere Schleifholzpartien können ab 
ostböhmischen und südmährischen Aufladestationen 
häufig zu Kc 126 und billiger je rm bezogen werden, 
zu Preisen. die noch in den Ralımen der deutschen 
Limite fallen. Ausfuhrfrei Weipert, Reitzenhain und 
Eger werden gegenwärtig aber größere Fichtenholz- 
partien, 8—24 cm, 1 m lang, kaum unter Kc 172 je rm 
(R.-M. 21%) angeboten. In den letzten Tagen hat sich 
der Markt sichtlich beruhigt, da die inländischen Ver- 
braucher schon im allgemeinen gut versorgt sind und 
nur mehr preiswerte Partien aufnehmen. Auch der 
Zwischenhandel zeigt jetzt größere Zurückhaltung; 
denn man beurteilt die Entwicklung des Preismarktes 
in den Frühlingsmonaten heute lange nicht mehr so 
fest als in den letzten Monaten, da das Festhalten 
der deutschen Interessenten an ihren alten Limiten 
schwer enttäuscht hat. Demgegenüber hat die Forst- 
wirtschaft einen grolen Teil ihrer Produktion schon 
verkauft und hat für schwache Rundhölzer eine Reihe 
anderer günstiger Verwertungsmöglichkeiten. W. O. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 25. Februar 1928. 

Im Kalenderjahr 1927 betrug die Gesamtkasein- 
einfuhr nach Deutschland 12 696 t zu 1000 kg brutto, 
wovon 2186 t aus den Umschlaghäfen weitergeleitet 
wurden. 

Argentinien. Neuesten Berichten zufolge 
haben die U.S.A. durch Deckungskäufe dem Markt zu 
einer festeren Haltung verholfen. Partien auf Ab- 
ladung stellen sich auf £ 65—66. l 

Frankreich. Die Notierungen für Säurekasein 
gehen ziemlich mit den argentinischen parallel. Lab- 
kasein ist fester geworden und notiert zwischen 
€ 70—78, je nach Weiße. 


Der Markt, der früher in 


Das Vollkommenste 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


SEIDEN-RIE MEN, 


: A jchlich. 
die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleicblic 


Geringstes Oewicht, den! 
außerordentliche Geschmeidigkeit. 


kbar ınindeste Belastung für die Transmission, 


ift: 
remorcher N: Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 Lammiröse 


26223 und 26434. 


Gegr. 1886. 
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Die Werke der 


Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 


vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


| FILZE und SIEBE 


sind die besten 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


142 Patent · Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe, 
Spezia täten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche / Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrziyinder- 
maschinen / Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier 7 Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 
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Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Keltin z G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg, den 25. Februar 1928. 


Die Tendenz des Harzmarktes war in der ver- 
flossenen Woche in Amerika fest bei langsam, 
jedoch stetig steigenden Preisen. Savannah notierte 
(in $): am 17. Februar für B 7.—, J 8.20. WW 10.10 
und am 24. Februar- für B 7.45, J 8.45, WW 10.20. 

Die Zufuhren sind in der letzten Zeit so gering, 
daß sie für den Markt keine Rolle spielen. Der Markt 
wird von den Preisen derjenigen Firmen abhängen, 
welche die Hauptposten auf Lager haben in Amerika, 
und diese werden wieder ihre Verkaufstaktik nach 
dem Wetter einstellen. Falls das Wetter warm sein 
wird mit Regen und dennoch günstig für die neue 
Ernte, wird man in Amerika jedenfalls abgabelustiger 
sein. Ist dagegen das Wetter kalt und trocken, wird 
man mit Offerten zurückhalten und höhere Preise 
verlangen. 

Der Markt in Frankreich ist fest. Die Quali- 
täten F/] sind zu teuer. da der Verbrauch in Frank- 
reich di:se mit hohen Preisen bezahlt. Die Vorräte 
sind nur sehr gering und werden kaum bis zur neuen 
Ernte reichen. 

Die Vorräte in Spanien sind wohl ziemlich 
erschöpft, und dieser Markt spielt keine Rolle. 


Casein und 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg l. 


Tlüchtiger Ingenieur. 


besonders erfahren im modernen Schleif 
für In- und Auslandreisen sowie Bürotätigkeit gesucht. 


Ausführliche Angebote mit Bild und Angabe von Referenzen 
erbeten an 


Gesellschaft für Otto Schmidt's Patent-Herkulessteine 
Dresden-A. 1. | 


Herausgeber: Güntter-Staib V 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, C 
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Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nischesHarz, März/April-Abladung von Amerika, 
Konnossemente à 50 Faß (in $): F 4.72%, G 4.75, 
H 4.80, J 4.82% cif Hamburg, Cif-Konditionen. 


Erhöhung der Filztuchpreise. 

Eine am 8. Februar in Leipzig stattgeiundene Ge- 
neralversammlung der Vereinigung Deutscher Fllz- 
tuchfabrikanten beschloß mit Rücksicht auf die ge- 
stiegenen Wollpreise die Filztuchpreise mit sofortiger 
Wirkung zu erhöhen. Nach der neuen Preisliste 
kosten jetzt: ; 

Halbwollene und wollene Trockenfilze unter 3200 g/qm 
R.-M. 11.— gegen bisher R.-M. 10.20, von 3200 g/qm 
und darüber R.-M. 10.70 gegen bisher R.-M. 9.90, 

halbwollene Zwirn- und Naßfilze R.-M. 12.70 gegen 
bisher R.-M. 11.70, 

grobe Naß- und Entwässerungsfilze R.-M. 16.80 gegen 
bisher R.-M. 15.50, 

feine Naßfilze R.-M. 19.70 gegen bisher R.-M. 18.50, 

glatte Obertücher R.-M. 24 gegen bisher R.-M. 22.60. 

Die bisherigen Zahlungsbedingungen sind nicht 
geändert worden. Unter Barzahlung, für die innerhalb 
zehn Tagen nach wie vor 3 v. H. Extrarabatt sowie 
1 v. H. Vorzinsen vergütet werden, werden nur noch 


Schecks, bare Kasse und Banküberweisung ver- 
standen. 


Frankreich erhöht den Importzoll auf schwedisches 
f Zeitungspapier. 

Die schwedische Gesandtschaft in Paris teilt dem 
Außenministerium in Stockholm mit, daß die Regie- 
rung Frankreichs einen Vorschlag betreffs Aenderung 
der Zollgesetze vorgelegt habe, wodurch u. a. der 
Minimaltarif für Zeitungspapier von. Fr. 10 auf 12.50 
ber 100 kg erhöht werden soll. Jedoch sind Liefe- 
rungen bis zum 1. Januar 1929 nach den bis zum 
l. März d. J. abgeschlossenen Verträgen noch zu den 
bis jetzt gültigen Tarifen zulässig. (Ex handelt sich 
zunächst nur um einen Vorschlag.) N. P. E. 


ereiwesen, 


Schließfach 82. 


erlag, Biberach. 
hemiker und In 


genieur VDI in Biberach. 
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ANZEIGENPREISE : 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


/ Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75x240 mm RM 70.— 
1 Seite 80X150 mm oder 75x 160 mm RM 47.— 
l, Seite 60% 150 mm oder 75x120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 
6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20% 


52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzagsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


Arnd Vierteljährlich RM 4.50, Streiſbandzusendung 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Wurttbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 
BO” Bitte Rückseite beachten. 


„Die Ganzstoffe der Papier- 
fabrikation und Papierfärberei‘ 
von Prof. Kirchner. 


Inhalt: Einleitung. Die Ganzzeugholländer. 
Die Holländer. Das Mahlen. Leimen. Die Kalkula- 
tion des Ganzstoffes. Die Farben. Das Papier 
beim Färben. Die Farbstoffe. Beizen. Das Was- 
ser. Färberei. 


Format 18½½ 27 cm, 342 Seiten, geschmack- 
voll gebunden, Preis RM 15.— 


„Ratgeber für den Betrieb“ 


von Ulrich Kirchner, Ingenieur und Schrift- 
leiter des „Wochenblattes für Papierfabri- 
kation“. 

Inhalt: Allgemeines. Mechanik. Kraftüber- 
tragung. Wasser. Wärme. Dampfkessel. Rohr- 
leitungen. Dampfmaschinen. Pumpen. Betriebs- 
chemie. Baukunde. Elektrotechnik. Transportan- 
lagen, Die Werkstatt. Das Holz und seine Vorbe- 
reitung. Holzstoffabrikation. Haibzellulose. Stroh 
und gelber Strohstoff. Kollergang. Strohhalbzellu- 
lose. Sulfitzellstoffabrikation. Sulfatzeilstoffabri- 
kation. Sulfitspritherstellung. Ablaugenverbren- 
nung. Lumpenhalbstoff. Altpapier. Bleicherei. Ab- 
wasser. anzstoffbereitung. Holländer. Papier- 
fabrikation. Praxis der Papiermaschinenführung. 
Papierausrüstung. Kalander. Rollmaschinen. Quer- 
schneider. Papierprüfung. Papiersondererzeugnisse. 
Pappenfabrikation. Rundsiebmaschinen und deren 
Führung. Betriebsorganisation und Betriebsführ- 
ung. Fabrikfeuerwehr. Erste Hilfe bei Unfällen. 
Papiermacherschulen. Bezugsquellen. Inhaltsver- 
zeichnis. Notizpapier. 


Format 14X19 cm, 400 Seiten, dauerhaft ge- 
bunden, Preis RM 5.— 


„Festschrift des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten zum 50jährigen 
Jubiläum des Vereins“ 


Aus dem Inhalt: Technische Abhandlungen: 
Die deutsche Papierfabrikation und ihre Entwick- 
lung in mechanisch-technischer Hinsicht während 
der letzten 50 Jahre. Von Professor Friedr. Mül- 
ler, Darmstadt. Die chemischen Arbeiten der 
Papierfabrikation während der letzten 50 Jahre. 
Von Professor Dr. Carl Schwalbe, Eberswalde. 
Strohzellstoff. Von Dr.-Ing. e. h. Willi Schacht, 
Weimar. Die Wirtschaftlichkeit der Elektrolyse 
zur Herstellung von Bleichmitteln für die Papier- 
und Zellstoffindustrie. Von Dr. Hans Clemm, 
Waldhof. Quellung und Schleimbildung im Hol- 
länder. Von Professor Dr. Carl Schwalbe, Ebers- 
walde. Das Wasser zur Papiererzeugung. Von 
Professor Dr. Paul Klemm, Gautsch-Leipzig. Ein- 
fluß der B!eiche auf die Faserfestigkeit. Von Pro- 
fessor Dr. Bruno Possanner von Ehrentha!, 
Cöthen. Zerstörung von Papier durch Tinte. Von 
Professor W. Herzberg, Dahlem. 


Format 23X30 cm, Ganzleinenband, Preis 
RM 2.50 
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Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Paplerstofi-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
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Zentralausschuß der Papler-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie 
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Holzstoff-Industrie e Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Paplermacher- 
Beruisgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papieringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Februar 1928. 


Trotz ausreichender Beschäftigung blieben die erzielten Preise auch im ver- 
gangenen Monat außerordentlich gedrückt. Dagegen wird aus verschiedenen Gegenden 
Deutschlands, insbesondere aus dem Freistaat Sachsen, Anziehen der Schleifholz- 
preise gemeldet. Ferner trat eine Preiserhöhung für Filztücher ein. 

Die Versorgung mit Hilfsmaterialien machte keine Schwierigkeiten. 

Die Betriebswasserverhältnisse waren wechselnd. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 
Charlottenburg, den 27. Februar 1928. 

Neue Grolmanstraße 5/6. 
von Einkommen. Derartige Ausgaben seien 
aber nicht als Werbungskosten anzuerkennen. 
Erst recht seien Ausgaben für Reisen, die der 
Steuerpflichtige unternehme, um sich über den 
Erwerb bestimmter Wertpapiere schlüssig zu 
machen, keine Werbungskosten. Die Rechts- 
beschwerde dagegen bekämpft zunächst die 
Auffassung der Steuerbehörde, daß die Reise- 
kosten nur mittelbar zur Erzielung von Ein- 
kommen dienten. Es widerspreche dem Be- 
griff der Werbungskosten, derartige Aufwen- 
dungen von der Einreihung in jenen Begriff 
auszuschließen. Gleichgültig sei es hierbei, 


Betrifft: Einkommensteuer, Begriff der 
abzugsfähigen Werbungskosten. 
ber steuerpflichtige machte Reisen als 
Kuxen- und Aktienbesitzer zu den Gewerken- 
und Generalversammlungen. Die Reisekosten 
hat er als abzugsfähige Werbungskosten be- 
trachtet. Die Steuerbehörde hatte die Frage 
der Werbungskosten mit der Begründung ver- 
nemt, daß die Reisen nur dazu dienten, den 
Steuerpflichtigen in die Lage zu versetzen, 
zu entscheiden, ob er die Wertpapiere weiter 
behalten oder wieder veräußern wolle. Sie 
dienten daher nur mittelbar zur Erzielung 
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ob es sich um Ausgaben handle, die dem 
Erwerb von Effekten vorausgehen. Unerheb- 
lich sei ferner, ob derartige Aufwendungen, 
objektiv betrachtet, hätten gemacht werden 
müssen. Entscheidend sei nur, daß sie nach 
subjektivem Ermessen des Steuerpflichtigen 
nötig waren, d. h., daß sie tatsächlich gemacht 
worden sind. Auch habe der Beschwerde- 
führer die Reisen nicht aus „Liebhaberei“ 
unternommen. Er könne nicht nur mit eini— 
ger Sicherheit auf die Deckung seiner Un- 
kosten durch die Erfolge seiner Tätigkeit 
rechnen, sondern wisse mit unbedingter 
Sicherheit, daß diese Aufwendungen durch 
die ihm dadurch gewährleisteten zweckmäßi- 
gen Entschlüsse reichlich aufgewogen werden 
würden. Der Reichsfinanzhof hat in dem 
Urteil vom 24. März 1927 — VIA 92/27 — 
die Rechtsbeschwerde als unbegründet zu- 
rückgewiesen. Der Reichsfinanzhof führt aus: 

„Wenn im 8 16 des Einkommensteuer- 
gesetzes bestimmt ist, daß Aufwendungen zur 
Erwerbung, Sicherung und Erhaltung der 
Einkünfte als abzugsfähige Werbungskosten 
gelten, so ist damit zum Ausdruck gebracht, 
daß der Zweck der Aufwendungen die Er- 
zielung, Sicherung und Erhaltung von Ein- 
künften sein muß. Der Rechtsbeschwerde ist 
hierbei allerdings darin beizutreten, daß es 
genügt, wenn der Pflichtige die Aufwendun- 
gen für geeignet hält, diesen Zweck zu er- 
reichen, und sie deshalb macht, ohne daß 
erfordert wird, daß die Zwecke objektiv 
geeignet sind, Einkünfte zu erwerben, und 
daß durch die Aufwendungen tatsächlich der 
Zweck erreicht wird. Ob aber Aufwendungen 
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als Werbungskosten zum Abzug zuzulassen 
sind, hängt davon ab, ob sie zur Erwerbung, 
Sicherung und Erhaltung von Einküniten der 
acht im 8 6 des Einkommensteuergesetzes 
aufgeführten selbständigen und voneinander 
verschiedenen Einkommensarten, die in ihrer 
Gesamtheit das steuerpflichtige Einkommen 
bilden, gemacht werden. Das Gesetz geht 
nicht davon aus, daß etwa das Kapitalvermö- 
gen als Einheit zu betrachten sei. Man kann 
darum auch die Frage, inwieweit die gemach- 
ten Aufwendungen Werbungskosten darstel- 
len, nicht so entscheiden, daß man die vom 
Pflichtigen verfolgten Zwecke lediglich in 
ihrer Auswirkung auf das Kapitalvermögen 
im ganzen, seine bestmögliche Anlage und 
Verwaltung zur Erzielung möglichst hoher 
Einnahmen überhaupt betrachtet. Die einzel- 
nen Anlagegegenstände müssen vielmehr selb- 
ständig und für sich betrachtet werden, und 
die Aufwendungen müssen zur Erwerbung, 
Sicherung und Erhaltung von Einkünften aus 
Bestandteilen des Kapitalvermögens gemacht 
Sein. Inwieweit Ausgaben diesen Zwecken 
dienen, kann im Einzelfalle zweifelhaft sein. 
Im zu entscheidenden Falle hat der Pilichtige 
selbst angegeben, daß er die Reisen mach® 
und die Kosten dafür aufwende, um über den 
Erwerb und die Veräußerung von Aktien und 
Kuxen schlüssig zu werden. Dabei tritt der 
Gesichtspunkt der Anlageveränderungderart in 
den Vordergrund der beabsichtigten Zwecke, 
daß man nicht wohl sagen kann, die Auf- 
wendungen seien gemacht zur Erwerbung, 
Sicherung und Erhaltung von Einkünften aus 
Anlagen des Kapitalvermögens.“ 


— — . —— 


Wasserkraft, Wasserkraftanlagen und Grundstücksbewertung. 


Während bisher die Betrachtung über die 
Bewertung der Wasserkrait, der Wasserkraft- 
anlagen und schließlich des Grundstücks 
selbst, zu dem beides gehört, sich immer nur 
unter dem Gesichtspunkt der Bewertung 
nach dem Reichsbewertungsgesetz bewegt 
hat, wird es interessieren, diese Rechts- 
beziehungen auch einmal bei der Grund- 
erwerbsteuer nachzuprüfen. Die Grund- 
erwerbsteuer wird von dem gemeinen Wert 
des Grundstücks zur Zeit des steuerpflichtigen 
Rechtsvorganges, bei der periodischen Grund- 
erwerbsteuer zur Zeit des Eintritts der 
Steuerpflicht berechnet. Soweit der gemeine 
Wert bei der Grunderwerbsteuer zugrunde 
zu legen ist, wird das bewegliche Inventar 
nicht berücksichtigt. Ebenso wird der Wert 


von Maschinen sowie sonstigen Vorrichtun- 
gen aller Art, die zu einer Betriebsanlage des 
Grundstücks verwendet sind, abgerechnet 
oder nicht berücksichtigt. Das gilt selbst dann, 
wenn es sich um wesentliche Bestandteile 
handelt. Demnach würde man für die Grund- 
erwerbsteuer alle Einrichtungen, die zur wirt- 
schaftlichen Ausnutzung der Wasserkraft 
selbst dienen, z. B. Stauanlagen, Ausschach- 
tungen, Druckrohrleitungen, bei der Bewer- 
tung nach dem gemeinen Grundstückswert 
außer Betracht zu lassen haben. Auch der 
Wert der ausgebauten Wasserkraft könnte 
5 nach dieser gesetzlichen Bestimmung 
ei der Grunderwerbsteuer nicht in Betracht 
gezogen werden. 


Ob nun das Bestehen der Wasserkraft als 
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solcher auf dem Grundstück, d. h. der 
natürlichen Wasserkraft, die sich 
vielleicht durch ein Gefälle auf dem Grund- 
stück ergibt, bereits eine Werterhöhung dar- 
stellt — scharf zu trennen von der Erwerbs- 
möglichkeit, die sich aus der Wasserkraitein- 
richtung auf dem Grundstück ergibt — dar- 
über hat sich der Reichsfinanzhof in seiner 
Entscheidung Bd. 22, S. 228, eingehend aus- 
gesprochen. Zu einer Bewertung nach dem 
Grunderwerbsteuergesetz will der Reichs- 
finanzhof nur dasjenige heranziehen, was 
Grundstückscharakter hat. Der 
Reichsfinanzhof will eine tatsächlich oder 
rechtlich an das Grundstück gebundene Nutz- 
barkeit eines Gewässers nur insoweit als 
werterhöhende Eigenschaft eines 
Grundstücks betrachten, als die Nutzung des 
Wassers als Kraftquelle gerade durch die 
Lage und Beschaffenheit des 
Grundstücks gegeben ist. In dem oben- 
genannten Beispiel, daß das Gewässer über 
das Grundstück selbst mit einem natürlichen 
Gefälle fließt oder doch einem abschüssigen 
Grundstück zur Gewinnung eines Gefälles 
zugeleitet und ein Abfluß des Gewässers her- 
gestellt werden kann, wird vom Reichsfinanz- 
hof eine werterhöhende Eigenschaft des 
Grundstücks durch das Bestehen der natür- 
lichen Wasserkraft angenommen. 

An Stelle des gemeinen Wertes tritt nach 
$ 12 des Grunderwerbsteuergesetzes der Ver- 
außerungspreis, wenn er höher ist als der 
gemeine Wert des Grundstücks. Für die 
Besteuerung nach dem Grunderwerbsteuer- 
gesetz bleiben die obengenannten Grundsätze 
aber weiter bestehen, denn der Besteuerungs- 
gegenstand ist notwendig derselbe. Die Tat- 
sache, daß auf dem Grundstück eine Wasser- 
kraſtanlage betrieben werden konnte und bis- 
her betrieben wurde, muß unter Umständen 
als werterhöhende Eigenschaft Berücksichti- 
gung finden. 

Die Bewertung erstreckt sich aber auch 
auf die mit dem Grundstück als solchem ver- 
bundenen Rechte und Nutzungen, und hier 
kommt die Bewertung der Wassernutzungs- 
rechte für die Grunderwerbsteuer in Betracht. 
Die landesrechtlichen Vorschriften über das 
Wasserrecht müssen im Einzelfall klarstellen, 
ob ein subjektiv-dingliches oder subjektiv- 
persönliches Recht gegeben ist. Es wird also 
vielfach ein Zurückgehen auf die privatrecht- 
ichen Wasserrechtsvorschriften notwendig 
sen. Sehr interessant ist, daß in dem vom 
Reichsfinanzhof Bd. 22, S. 226 ff., entschiede- 
nen Falle es sich um sächsisches Wasserrecht 
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handelt, bei dem bekanntlich die Frage der 
Rechtsnatur des Wassernutzungsrechts be- 
sonders schwierig ist.. Die Steuerbehörde 
hatte in dem entschiedenen Fall behauptet, 
daß es sich um ein im Grundbuch eingetra- 
genes subjektiv-dingliches Recht handelt, das 
als Bestandteil des Grundstücks zu gelten und 
als solches zusammen mit dem Grund und 
Boden der Grunderwerbsteuer zu unterliegen 
habe. Die Besitzerin des Grundstücks hatte 
demgegenüber in dem Wassernutzungsrecht 
ein subjektiv- öffentliches Recht erblickt und 
die Auffassung vertreten, daß dieses beson- 
dere Nutzungsrecht nicht an die Person, 
sondern an das Unternehmen gebunden sei. 
Damit glaubte die Eigentümerin des Grund- 
stücks dargetan zu haben, daß das Nutzungs- 
recht außer Zusammenhang mit dem Grund- 
stück stehe und also von der nur das Grund- 
stück treffenden Grunderwerbsteuer nicht 
erfaßt werden könne. Der Reichsfinanzhof 
hat dem nicht zugestimmt. Das besondere 
Nutzungsrecht nach 8 23 des sächsischen 
Wassergesetzes besteht nach dem Reichsfinanz- 
hof nicht losgelöst vom privaten Recht. Das 
Recht auf besondere Nutzung des fließenden 
Gewässers ist auch nach sächsischem Wasser- 
recht an und für sich Ausfluß der rechtlichen 
und tatsächlichen Lage, in der sich jemand 
als Ufereigentümer befindet oder an 
dessen Stelle tätig werden kann, und dieser 
bedarf hierzu nicht mehr der staatlichen Ver- 
leihung, da er kein an sich nur dem Staat 
zustehendes, sondern lediglich sein eigenes 
Recht ausübt. Die behördliche Erlaubnis hat 
daher keine weitere Bedeutung, als daß die 
Wassernutzung, auf Grund welches Titels 
immer sie ausgeübt werden soll, nur unter 
staatlicher Kontrolle stattfinden darf, die 
Erlaubnis daher für den Eigentümer nur in 
seinem Verhältnis zur Staatsgewalt, nicht 
auch gegenüber Dritten, wirkt. Der Ufer— 
eigentümer hat daher unter den Vorausset- 
zungen, unter denen die Erlaubnis erteilt 
werden darf, auf Grund seiner privatrecht- 
lichen Macht über das Grundstück ein Recht 
auf die Erlaubniserteilung. Diese Darlegun- 
gen des Reichsfinanzhofs sind für das säch- 
sische Wasserrecht und damit indirekt für die 
Frage der Bewertung des Wassernutzungs- 
rechts nach dem Reichsbewertungsgesetz von 
großer Bedeutung. Die zwingende Folgerung 
des Standpunktes des Reichsfinanzhofs ist für 
die Grunderwerbsteuer die, daß in dem Wert 
des Grundstücks hier auch der Wert einge— 
schlossen war, den die Möglichkeit des Be- 
triebes einer Wasserkraftanlage auf dem 


256 


Grundstück für den Verkehr hatte. Denn 
wenn der Eigentümer vermöge seines Eigen- 
tumsrechts den Anspruch auf die behördliche 
Genehmigung in dem Umfang, wie die 
Wasserkraftanlage demnächst angelegt wor- 
den ist, besaß, ohne daß diese Genehmigung 
beliebig zurückgenommen werden konnte, 
und wenn ferner diese Erlaubnis wie das 
Grundeigentum ein veräußerliches und ver- 
erbliches Recht ist, so war damit, wie der 
Reichsfinanzhof mit Recht ausführt, ein neuer 
Verkehrswert geschaffen. Nicht das Wasser- 
nutzungsrecht gibt diesen Verkehrswert ab, 
sondern eben die Möglichkeit staatlicher Er- 
laubnis, die Wasserkraftanlage auf dem Grund- 
stück verwerten zu können. 

Die Ausdehnung dieser Rechtsauffassung 
von dem Grunderwerbsteuergesetz auf die im 
Wochenblatt für Papierfabrikation schon wie- 
derholt besprochene Bewertung der Wasser- 
nutzungsrechte für die Reichsvermögenssteuer 
ist nun allerdings doch nicht ohne weiteres 
möglich. Der Erlaß des Reichsfinanzministers 
vom 15. Januar 1927 paßt nicht für die Fälle 
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der Grunderwerbsteuer. Auch die infolge der 
Zwangswirtschaft für bebaute Grundstücke 
noch nicht zum Durchbruch gekommene Ver- 
anlagung nach dem Ertragswert verträgt 
keinen Vergleich mit der steuerlichen Beurtei- 
lung von Wassernutzungsrecht, Wasserkraft 
und Wasserkraftanlagen nach dem Grund- 
erwerbsteuergesetz. Der Grund dafür ist in 
der ganz verschiedenen Rechtsnatur der 
beiden Steuerarten zu suchen. Die Grund- 
erwerbsteuer ist überhaupt keine Vermögens- 
steuer, sondern eine indirekte Reichssteuer, 
die an ganz bestimmte Vorgänge im Grund- 
eigentumsverkehr anknüpft, also ihrer inneren 
Struktur nach eine Reichsverkehrssteuer. Für 
das Gebiet der Grunderwerbsteuer jedenfalls 
wird man nach den grundlegenden Ausfüh- 
rungen des Reichsfinanzhofs die Heranziehung 
des subjektiv-dinglichen Wassernutzungsrechts 
ohne weiteres bejahen müssen und die ledig- 
lich aus dem Eigentum fließenden Nutzungs- 
rechte am Wasser mindestens als wert- 


erhöhende Eigenschaft der Grundstücke be- 
trachten müssen. Dr. Sch. 


— — — en 


Akad. Papieringenieur-Verein an der Techn. Hochschule 
zu Darmstadt. 


Am 24. Februar 1028, nachmittags 4 Uhr 
c. t., fand im Hörsaal des Celluloseinstituts 
die stark besuchte ordentliche Generalver- 
sammlung des Wintersemesters 1927/28 statt. 
Nach Verlesen der Protokolle der letzten 
Sitzungen wurde über die Neuaufnahme von 
acht Herren abgestimmt. Die Wahlen für den 
Vorstand des Sommersemesters ergaben als 

1. Vorsitzenden Herrn Paul Walter, 

2. Vorsitzenden Herrn August Eller, 

1. Schriftführer Herrn Hans Scheerer, 

2. Schriftführer Herrn Robert Glatz, 

Kassenwart Herrn Roland Müller, 

Bibliothekar Herrn Viktor Strizek. 
Dem alten Vorstand, besonders den aus- 
scheidenden Vorstandsmitgliedern wurde der 
Dank der Versammlung ausgesprochen und 
dem Kassenwart, Herrn Peter Schlech- 
ter, der während der zwei letzten Semester 
die Geldangelegenheiten des Vereins muster- 
haft regelte, nach vorgetragenem Kassen- 
bericht Entlastung erteilt. 

Der folgende Punkt der Tagesordnung 
beschäftigte sich mit dem Programm für das 
Sommersemester 1928. Man kam überein, daß 
außer den Vorträgen, für welche schon einige 
Herren gewonnen werden konnten, auch 
zwei Exkursionen stattfinden sollen, von 


denen eine von größerem Ausmaß sich über 
eine Woche erstrecken wird. Auch sollen die 
Bierabende an den Freitagen wieder regel- 
mäßig eingeführt werden, da sie seit einer 
Reihe von Jahren zur Tradition geworden 
sind. Die wichtigste und bedeutendste Ver- 
anstaltung des Sommersemesters soll das 
Stiftungsfest bilden, das in den Anfang des 
Juli gelegt wird. Es sind für die Ausführung 
zwei Tage vorgesehen; davon wird der eine 
für den Festakt, den Festvortrag und den 
Kommers bestimmt, der andere für den Früh- 
schoppen und den Exbummel. Gleichzeitig 
mit der Einladung zum Stiftungsiest wird 
ein Jahresbericht mit kurzem Ueberblick 
über die Entwicklung des Vereins und beige- 
heitetem vollständigem Mitgliederverzeichnis 
verschickt. Damit sich in dem Mitglieder- 
verzeichnis keine Fehler ergeben, werden 
diejenigen alten Herren, bei denen Aenderung 
. Stellung oder im Aufenthaltsort ein- 
5 ist, gebeten, uns solche unverzüglich 
N zuteilen. Auch bitten wir die Darmstädter 
apıermacher, deren Anschrift uns bislang 
n bekannt geworden ist, und welche In- 
5 für den Jahresbericht bezeugen, uns 
urch eine kurze Aufforderung zu verständi- 
gen. Am Schluß der Versammlung wurden 
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noch einige allgemeine Fragen des A.P.V. 
und der Abteilung besprochen. 

Abends 8 Uhr fand im Kneipsaal des 
Restaurants Kaisersaal die Semesterschluß- 
kneipe statt, die uns beim Klang der alten 
Studentenlieder lange in fröhlicher Runde zu- 
sammenhielt. 

Den eigentlichen Abschluß des Semesters 
bildete aber die Exkursion nach Aschaffen- 
burg am Mittwoch, den 29. Februar. In 
liebenswürdiger Weise hatte die Direktion 
der A.Z.P. uns eine Besichtigung der Aschaf- 
ſenburger Werke gestattet, an der wir uns 
mit 35 Herren unter Führung des Herrn 
Geheimrat Prof. Müller und Herrn Prof. Dr. 
Jonas beteiligten. 2½ Stunden währte die 
Besichtigung. Während dieser Zeit wurden 


Beitrag zur ältes 
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wir in drei Gruppen eingeteilt, durch alle 
Räume des Werkes geführt und in vorbildlich 
entgegenkommender Weise von den führenden 
Herren bereitwilligst über die verschiedensten 
Fragen aufgeklärt. Hat uns die Fabrikleitung 
schon durch die ausführliche Art der Besich- 
tigung zu Dank verpflichtet, so tat sie dies 
noch mehr, indem sie uns mittags in das 
Hotel Luitpold einlud, wo uns Herr Direktor 
Jeschke im Namen der Direktion willkommen 
hieß. Herr Geheimrat Prof. Müller und Herr 
cand. ing. Paul Walter sprachen den Herren 
der A.Z.P. für die freundliche Aufnahme ihren 
Dank aus. Lange noch bis abends blieb man 
in dem schönen Aschaffenburg, da ein präch- 
tiges Wetter den Tag noch ganz besonders 


auszeichnete. P. W. 


— . . —— 
ten Geschichte der Papierer zeugung. 


(Ein Papier aus dem 3. Jahrhundert n. Chr.) 
Von Dr. Bruno Schulze. 
Mitteilung aus dem Staatlichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Durch Briquet und Wiesner, die 
die naturwissenschaftlichen Untersuchungs- 
methoden in die historische Papierforschung 
« einführten, sowie durch Karabazeks 
Quellenstudien haben wir eingehende Kennt- 
nis von der Beschaffenheit und Herkunft 
mittelalterlich europäischer und orientalischer 
sowie ältester arabischer Papiere (etwa 890 
n. Chr.) erhalten. Durch Forschungsexreäi- 


Fig. 1 (natürliche Größe). 


tionen der letzten Jahrzehnte sind aber auch 
der vorarabischen, frühesten Geschichtsepoche 
der Papiererzeugung, deren Schauplatz die 
im Sande verwehten alten Kulturstätten Tur- 
kestans waren, neue Quellen erschlossen 
worden. Leider konnten noch nicht alle Funde 


nn 
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wissenschaftlich ausgewertet werden. Die 
aus Kutschar und Takla Makan stammenden, 
von Wiesner! untersuchten ostturkestani- 
schen Papiere sind in die Zeit zwischen 400 
bis 800 n. Chr. einzureihen. Das bisher älte- 
ste aus Turkestan stammende echte (gefilzte) 
Papier, das auf seine Stoffzusammensetzung 
und Verarbeitung untersucht wurde, ist 
meines Wissens ein vom Jahre 399 n. Chr. 
datierter Beschreibstoft, der in Turfan aus- 
gegraben wurde. 

Ueber die Ergebnisse der Untersuchung 
eines zweiten noch älteren turkestanisch- chi- 
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hundert n. Chr. In der Annahme, daß die 
von Sven Hedin aufgefundenen chinesi- 
schen Handschriften für die Geschichte der 
Papierer zeugung neue Anhaltspunkte liefern 
könnten, wandte sich das Amt an Sven Hedin 
mit der Bitte, kleine Teile der einen oder 
anderen Handschrift für eine Prüfung zur 
Verfügung zu stellen; es erhielt darauf eine 
kleine Probe eines chinesischen Papieres aus 
dem 3. Jahrhundert n. Chr., wofür auch noch 
an dieser Stelle verbindlich gedankt wird. 
Das schwach gelblich getönte Papier hat eine 
Dicke von etwa 0,23 mm. Es ist ein echtes 


Fig. 3 (25mal 


nesischen Papieres soll hier berichtet werden. 
In der im März 1900 von Sven Hedin’ 
entdeckten alten chinesischen Stadt Lou-lan 
wurde eine große Anzahl von Handschriften 
auf Papier und Holz ausgegraben, die zu den 
ältesten Kulturerzeugnissen der Menschheit 
gehören. Sie geben einen überraschend rei- 
chen Einblick in die Blütezeit der jetzt unter 
dem Wüstensand schlafenden Stadt im 3. Jahr- 


1 Wiesner, J.: Mikroskopische Untersuchungen 
alter Papiere. Wien 1902. S. 20. 

2 Kober t, R.: Ueber das älteste in Deutschland 
befindliche echte Papier. P.-F., Festheft 1911, S. 44/48. 

Sven Hedin: Lou-lan, die schlafende Stadt. 
Reclams Universum, 42. Jahrgang, Heft 16/17. 


vergrößert). 


gefilztes Papier von der Langfaserigkeit, wie 
man sie in der Regel bei alten Beschreibstoffen 
antrifft (Fig. 1 und 2). Die Fasern sind 
(wahrscheinlich durch ein sehr primitives 
Stampf- oder Schlagverfahren) nur sehr wenig 
angegriffen. Eine Leimung des Papieres war 
nicht nachweisbar und ist wahrscheinlich 
auch nicht vorhanden gewesen. Bei genauerer 
Betrachtung lassen sich selbst mit unbewaff⸗ 
netem Auge vereinzelte Garnfäden in dem 
Papierfilz erkennen (Fig. 2). An einer Stelle 
ließ sich sogar ein Gewebestück mit Kette 
und Schuß aus der Papiermasse herausprapa- 
rieren (Fig. 3). Die unaufgelösten Garnfäden 
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und Gewebebestandteile beweisen, daß es angenommen, daß die Perser Samarkands die 
Erfinder des Hadernpapiers gewesen seien. 


sich um ein Hadernpapier handelt oder daß 
mindestens Hadern mitverarbeitet wurden. Kobert (l. c.) läßt bei dem von ihm unter- 
Die Erhaltung der Garnfäden läßt auf eine suchten ostturkestanischen Papier die Frage, 
sehr schonende Behandlung des Fasermate- ob Hadern oder lediglich durch Stampfen 
rials schließen. stark fibrillierte Fasern verarbeitet wurden, 
offen; das aus Boehmeria und zum kleinen 
Teil aus Broussonetia bestehende Fasermate- 
rial dieses Papieres war im Gegensatz zu dem 
Papier aus Lou-lan stark fibrilliert. Der 
weitaus größte Teil der Papiermasse besteht 
aus einem einheitlichen Fasermaterial. Der 
Bau der Fasern deutet auf Leinen oder Hanf 
(Fig. 5). Eine sichere Unterscheidung dieser 
namentlich im verarbeiteten Zustande sich 
außerordentlich ähnelnden Bastfasern kann 
nur auf Grund von Quellungserscheinungen 
in Kupferoxydammoniak oder von Neben- 
bestandteilen erfolgen. Zu diesem Zweck 
wurde das Fasermaterial zunächst nach Ne- 
benbestandteilen durchsucht. Das zur Ver- 
fügung stehende Stück des Papieres war etwa 
7 qcm groß. Außer den schon erwähnten 
Gramineenoberhautfragmenten fanden sich 
mehrere vom Hanf herrührende Haare 
(Fig. 6). Die Gesamtlänge dieser Haare be- 
trug etwa 0,412 mm, die größte Breite 
0,055 mm. Schließlich fand sich auch noch 
ein Stück Oberhaut des Hanfes mit Haar- 
narbe. Diese Nebenbestandteile im Verein mit 
den Quellungserscheinungen in Kupferoxyd- 


Fig. 4 (165mal vergrößert). 


Für die Verarbeitung von Hadern spricht 
ferner das Vorhandensein von künstlich ge- 
farbten Fasern sowie von Stärkekleister: 
resten an den Fasern. Wiesner’ konnte 
an den Fasern vieler alter orientalischer und 
europäischer Papiere solche Stärkespuren 
nachweisen, welche zum Stärken oder Appre: 
neren der Stoffe gedient hatten. Eine Ver- 
wechslung der Stärkespuren mit Leimungs- 
masse ist nicht möglich, da man unter dem 
Mikroskop nach Behandlung mit sehr ver- 
dünnter Jod-Jodkaliumlösung nur vereinzelte 
kleine violett-blau gefärbte Bezirke an den 
Fasern findet. Leider war die Verkleisterung 
der Stärke in dem untersuchten Papier so 
vollkommen, daß sich deren Art nicht mehr 
mit Sicherheit ermitteln ließ. Einige Frag- 
mente von Gramineenoberhaut deuten auf die 
Reispilanze als Stärkelieferantin hin. Der vor- 
Legende chinesische Beschreibstoff ist als 
ein Hadernpapier. Karabazek hatte noch 

Wiesner, J.: Die mikroskopische Unter- 
ang des Papiers. Wien, Verlag der Staatsdrucke- 
tz. 1867, S. 54 und 63. 


"Karabazek: Das arabische Papier. Wien, 
Verlag der Staatsdruckerei, 1887, S. 31. Fig. 5 (135mal vergrößert). 
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ammoniak erbrachten den Beweis, daß die 
Hauptmasse des Papieres aus Hanffasern be- 
steht. Fasern des Papiermaulbeerbaumes 
(Broussonetia) sind nicht vorhanden, charak- 
teristische Fasern von Boehmeria ließen sich 
auch nicht nachweisen. Einige stärker zer- 
stampfte Fasern, die eine gewisse Aehnlich- 
keit mit der Ramiefaser (Boehmeria) aufwei- 
sen, bleiben sicher unter 5% der Gesamt- 
masse und können sehr wohl auch Ueber- 
gangserscheinungen der Hanffaser sein. Zu- 
sammenfassend läßt sich sagen, daß Zur 
Herstellung des untersuchten Beschreibstoffes, 


Fig. 6 (200mal vergrößert). 


des ältesten bisher bekannten Hadernpapieres, 
abgenutzte Gewebe, vielleicht auch Taue und 
Netze, verwendet wurden, die zum ganz 
überwiegenden Teil aus Hanf bestanden. Als 
zufällige Beimengung sind geringe Mengen 
tierischer Haare (Wollhaare und Wildhaare) 
zu betrachten. Sehr bemerkenswert ist die 
bei eingehendster Untersuchung immer wie- 
der bestätigte Tatsache, daß das bereits 
erwähnte Gewebefragment (Fig. 3) aus Baum- 
wolle besteht (Fig. 4). Die meist bandförmi- 
gen, zum Teil spiralig gedrehten Haare mit 
weitem, bisweilen wechselndem Lumen zeigen 
auch die charakteristische Gitterstreifung der 
Baumwolle. Porenkanäle sowie knotenförmige 
Auftreibungen fehlen. Die Quellungserschei- 
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nungen in Chromschwefelsäure und Kupfer- 
oxydammoniak zeigen die Merkmale der 
Baumwolle. An dem trockenen Fasermaterial 
besonders aber nach Behandlung der Prä- 
parate mit Sudan III lassen sich an den Fa- 
sern vereinzelte Fetzen nachweisen, die auf 
Reste der Kutikula hindeuten. 

Bei den von ihm untersuchten arabischen 
Papieren ägyptischer Herkunft konnte Wies- 
ner (l.c. 1887, S. 76) feststellen, daß die 
Leinenpapiere im Verhältnis 3: 1 die Hant- 
papiere überwogen. Dies ist verständlich, 
da Aegypten von alters her geradezu als 
„Flachsland“ bezeichnet wird (Karabazek, 
l. c. S. 29). In China dagegen ist die Leinen- 
pflanze erst sehr spät eingeführt worden. Seit 
uralten Zeiten wurde aber in China die Hanf- 
pflanze angebaut. Der Charakter ma, der 
in neueren Zeiten in China allgemein für 
Textilfasern gebraucht wird, galt zunächst 
ausschließlich für die Hanfpflanze. Das Lu- 
schi (Sungdynastie) berichtet, daß der Kaiser 
Shen Nung (28. Jahrhundert v. Chr.) zuerst 
die Kultur des ma und des Maulbeerbaumes 
seinem Volke gelehrt habe, um Gewebe aus 
Hanf und Seide herstellen zu können. Hier- 
nach ist die Herstellung des untersuchten, 
aus dem frühesten Beginn der Papiererzeu- 
gung stammenden Beschreibstoffes aus Hanf. 
hadern nicht verwunderlich. Anders steht es 
mit dem Baumwollbefund. Ueber die Anfänge 
der Baumwollkultur ist wenig Sicheres be- 
kannt, die Berichte sind daher oft widerspre- 
chend. Während einige Autoren angeben, 
daß die Chinesen schon um das Jahr 2300 
v. Chr. zu Zeiten des Kaisers Joa baum- 
wollene Gewänder trugen (z. B. Tobler) 
soll nach anderen die Baumwolle erst 1257 
bis 94 n. Chr. aus Südindien eingeführt wor- 
den sein (Karabazek l. c. S. 22). Tatsache ist 
jedenfalls, daß in Indien schon um 600 v. Chr. 
die Baumwolle im Zusammenhang mit der 
Erzeugung von Gewändern genannt wird 
(Wiesner). Vielleicht gibt folgende An- 
gabe Sven Hedins (. e. S. 415) eine Er- 
klärung für das Vorkommen von Baumwolle 
in dem geprüften Papier: „Lou-lan war em 
Sperriort an der Seidenstraße von China 
nach Syrien und Rom. Zwei der in Lou-lan 
aufgefundenen Dokumente waren in Kha 
roshthi, einer indischen Sprache, abgefaßt 
und verraten also eine Verbindung mit Indien 
oder sogar die Anwesenheit von indischen 
Kaufleuten in Lou-lan.“ 


€ Tobl A t: Verlag Teubner 
Berlin 1907. 885 
T Wiesner, J.: Rohstoffe des Pflanzenfeienes, 


3. Bd., 3. Aufl. 1921, S. 133. 


Kolonialbotanik. 
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Materialwirtschaft und ihre Bedeutung für das Betriebsergebnis. 


Ein vernachlässigtes Organisationsgebiet. 


Seitdem der Ruf nach Rationalisierung 

zum ersten Male durch die Lande ging, ist 
mit bekannter deutscher Gründlichkeit auf 
diesem Gebiete gearbeitet und viel erreicht 
worden, vornehmlich — und zwar mit er- 
heblichen finanziellen Mitteln — auf dem 
Gebiete der technischen Rationalisie- 
rung. In auffallendem Gegensatz hierzu ist 
die sogenannte kaufmännische Ratio- 
nalisierung, d. h. die Steigerung der Wirt- 
schaftlichkeit des kaufmännischen Betriebes, 
bis auf den heutigen Tag vielfach als quantite 
negligeable behandelt und alles beim alten 
gelassen worden, insbesondere von mittleren 
und kleineren Betrieben, was um so mehr 
wundernimmt, als diese nutzbringende Arbeit 
nur sehr geringe finanzielle Aufwendungen 
verursacht. 
Worauf ist diese Geringschätzung und 
Vernachlässigung der kaufmännischen Ratio- 
nalisierung zurückzuführen? Sie hat zwei 
Ursachen: es fehlt vielfach noch an dem 
genügenden Verständnis für die große Be- 
deutung dieser Arbeit und ferner an der 
genügenden Kenntnis und Erfahrung der zur 
Durchführung nötigen organisatorischen Mit- 
tel und Wege. 

Typisch dafür ist die Behandlung der 

aterialwirtschaft in vielen Betrie- 
ben. Ist es nicht höchst unlogisch, die Löhne 
auf Heller und Pfennig buchhalterisch zu 
„ nicht aber das Material, dessen 
1 Selten weit mehr ausmacht? Daß 
Rechen W jeden Pfennig baren Geldes 
ständig 1 a A und mehr oder weniger 
den Bein g ontrolliert wird, gilt in 
5 ein rieb als selbstverständlich. Warum 
na im Gegensatz dazu ruhig zu, wie 
10 1 a Werte durch eine unordentliche 

5 Materialwirtschaft ver- 

: as bei rationeller Material- 


an insgesamt betrachtet, erspart 
Beis el ann, geht schon aus zwei kleinen 
~ >Pieten aus der Praxis hervor: In dem 


einen Falle konn 
und Kontrolle d 
einem Jahre um 
Stück verminde 
anderen Falle d 
einzigen Betrie 


te durch ständige Hinweise 
er Glühlampenverbrauch in 
sage und schreibe rund 1800 
rt werden, während in einem 
er Maschinenölverbrauch einer 
bsabteilung in 1°?/, Jahren von 


unteren, „oduktivlohnes nV hl, 
Ostensatz werden konnte. Der Un- 


Die Kontrolle des Oelver- 


bra 
‚ches erfolgte, indem der Oelausgeber für 


jede einzelne der etwa 20 ölverbrauchenden 
Stellen den Verbrauch gesondert notierte und 
monatlich abschloß. Auf diese Weise konnte 
jeder für die von ihm verbrauchte Oelmenge 
verantwortlich gemacht werden — mit wel- 
chem Erfolge, zeigen die vorstehenden Zahlen. 
Wie selten wird der Kleinmaterialverbrauch 
genau kontrolliert und wieviel ließe sich 
schon allein daran jährlich sparen! Von 
Filzen, Sieben, Holländermessern, auch Koh- 
len und schließlich Verpackungsmaterial, gar 
nicht zu reden. | 

Die Bedeutung einer rationellen Material- 
wirtschaft wird einem klar, wenn man sich 
in den ganzen Fragenkomplex, der sich mit 
dem Begriff der Materialwirtschaft verbindet, 
einmal ernstlich vertieft. Beim Einkauf be- 
ginnt sie. Dort ist der Ausgangspunkt für 
die Erforschung geeigneter Bezugsquellen, 
des besten und geeignetsten Materials, des 
günstigsten Preises, der kürzesten Liefer- 
fristen, schließlich für die Bestellung selbst, 
kurzum, für alle die Faktoren, die die ersten 
Einflüsse — günstige oder ungünstige — auf 
die Materialwirtschaft ausüben. Wird dort 
ohne genügende Sachkenntnis, ohne System, 
ohne Zusammenhang mit der Materialverwal- 
tung gearbeitet, der Stelle, wo der Bedarf — 
Menge, Art, Zeit — festgestellt sind, so sind 
die ersten Voraussetzungen für die höchst- 
mögliche Wirtschaftlichkeit im Materialwesen 
schon zerstört. Diese Wirkung wird weiter 
verschärft, wenn zu den Mängeln des Ein- 
kaufs solche der Materialverwaltung kommen, 
die dann meistens nicht zu vermeiden sind, 
weil die einen die anderen nach sich ziehen. 
Dazu gehören in erster Linie mangelnde und 
mangelhafte Eindeckung oder Ueberfüllung 
(nicht selten trifft auch beides zusammen, 
indem in dem einen Material zu wenig und 
zu schlechte Qualität, in den anderen zuviel 
und zu gute Qualität vorrätig ist!) und über- 
mäßiger Materialverbrauch. Ungenügende 
Uebersicht und ungenügende Ordnung und 
Kontrolle sind die Ursachen einer derartigen 
unrationellen Materialwirtschaft, Stockung in 
der Fabrikation, erhöhte Produktionskosten, 
Ueberschreitung der Lieferfristen, vermehrter 
Lagerraum, vermehrte Arbeit und vermehrtes 
Personal, mehr Kapital- und Zinsaufwand. 
geringere Liquidität und geringere Qualitäten 
ihre Folgen. Wie sich diese finanziell aus- 
wirken, hängt natürlich ganz von der Größe 
des Betriebes und der Mängel seiner Material- 
wirtschaft ab. Jedes Werk kann sich aber 
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leicht selbst ausrechnen, was bei ihm allein 
schon eine Verminderung des in seinen 
Materialbeständen investierten Kapitals um 
20—25 v.H. ausmacht — ein Satz, der, wie 
praktische Erfahrungen zeigen, durch eine 
sparsame, systematische Materialwirtschaft 
meistens unschwer erreicht werden kann. 


Man sieht also, daß es sich für jeden 
Betrieb, ob groß oder klein, durchaus ver- 
lohnt, seiner Materialwirtschaft die größte 
Aufmerksamkeit zu schenken. Das Ziel einer 
rationellen Materialwirtschaft läßt sich kurz 
dahin zusammenfassen: durch möglichste Ein- 
schränkung der Materialbestände, zu dem 
stets „richtigen“ Bestand zu kommen, d. h. 
nicht zu wenig und nicht zu viel auf Lager 
zu haben, sparsamster Verbrauch, lückenlose 
Kontrolle. 

In einer geordneten Materialwirtschait 
wird der Bedarf alljährlich im voraus fest- 
gestellt und dabei auch die Höhe der ver- 
schiedenen Läger in Beziehung zur Größe 
der Produktion und zur Höhe des Absatzes 
gesetzt. Diese Feststellung ist dort, wo sie 
sich auf übersichtlich und zweckmäßig ge- 
ordnete Zahlen (Materialverbrauchs-, Produk- 
tions- und Absatzziffern) der Vorjahre stüt- 
zen kann, nicht allzu schwierig, ebenso die 
weiter erwähnten Verhältniszahlen und die 
sich daraus ergebenden Folgerungen. Die 
vorherige Bedarfsfestsetzung ist durchaus 
nicht nur für große Betriebe notwendig und 
lehrreich, sie gehört auch für mittlere und 
kleinere Betriebe zu den Voraussetzungen 
für eine richtige Materialdisposition. 


So erfolgt der Einkauf von vornherein 
nach einem bestimmten Plane, der bei der 
nachfolgenden Arbeit nicht außer acht gelas- 
sen werden kann, also auch diese in ein 
System bringt. Dieses verbietet, ohne zwin- 
genden Grund einmal hier, einmal dort zu 
kaufen, etwa eines geringfügigen Preisunter- 
schiedes wegen. Entscheidend dafür, wo 
gekauft werden soll, sind vielmehr neben dem 
Preis die Qualität und der Lieferant. Die 
Unterlagen für den täglichen Einkauf wie für 
den vorhin erwähnten Bedarfsplan liefert — 
richtig eingerichtet — die Einkauiskar- 
tel. Wie sie im einzelnen aussehen soll, 
braucht hier nicht durch Vordrucke illustriert 
zu werden, die doch nie für den einzelnen 
Betrieb passen, sondern seiner Eigenart und 
seinen Besonderheiten angepaßt werden 
müssen. Aber stets muß sie nach der 
Materialbezeichnung alphabetisch geordnet, 
so eingerichtet sein, daß sie eine mit dem 
geringsten Aufwand mögliche systematische 
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und zwangsläufige Arbeit gewährleistet. 
Preiskontrolle und automatische Terminüber- 
wachung (mittels Tabs, Einkerbungen, Reitern 
und sonstiger Merkzeichen) gehören dazu in 
erster Linie. Die laufende Feststellung des 
Gesamtwertes der täglich herausgegebenen 
Bestellungen, eine kleine, bei entsprechender 
Einrichtung als „Nebenprodukt“ sich erge- 
bende Arbeit, liefert eine gute Uebersicht 
für weitschauende Finanzdisposition. Dazu 
gehört ferner, daß der Einkauf von einer 
Stelle aus erfolgt, also neutralisiert ist. Daß 
von vornherein alle Bezugsquellen, unab- 
hängig davon, ob eine Bestellung im Augen- 
blick möglich oder vorgesehen ist, kartei- 
mäßig gesammelt werden, darf wohl als 
selbstverständlich bezeichnet werden. Ob das 
in Form einer besonderen Kartei geschieht 
oder ob die Bezugsquellenkarten — durch 
eine andere Farbe besonders kenntlich ge- 
macht — innerhalb der Einkaufskartei auf- 
bewahrt werden, ist eine Frage der Zweck- 
mäßigkeit, die vornehmlich von der Größe 
des Betriebes und seiner Vielgestaltigkeit 
abhängt. Die ganze Arbeit der Einkaufsstelle 
stützt sich in größeren Betrieben auf die 
„Bedarfsmeldungen“, die sie von der Mate- 
rialverwaltung erhält. Diese beiden Stellen 
brauchen aber weder räumlich noch sachlich 
getrennt zu sein. Im Gegenteil, wo der 
Betrieb nicht zu groß und nicht zu kompli- 
ziert ist, wird sich in vielen Fällen eine 
Vereinigung und damit Vereinfachung an 
einem Ort, in einer Hand und in einer Kartei 
als weitaus zweckmäßiger und wirtschaft- 
licher erweisen. 


Von der Materialver waltung 
wird kein Material ohne „Anforderungs- 
zettel“ (oder „Entnahmeschein“) verabfolgt. 
Die Scheine dienen als Beleg für die Ver. 
buchung des verausgabten Materials, und 
zwar auf die Lagerfachkarte, die an jedem 
Fach, Kiste, Kanne oder sonstigen Behälter 
befestigt ist. Diese Karte kann ganz einfach 
gehalten sein, sie braucht nur zu enthalten: 
Bezeichnung des Artikels, Maximum und 
Minimum des Soll-Bestandes und die Mate- 
rialbewegung, also plus und minus der 
täglichen Entnahmen oder Zugänge mit je- 
weiligem Ist-Bestand. Bei Materialien, die 
täglich verlangt werden und für die sich die 
Scheine infolgedessen häufen, werden die 
Entnahmen der einzelnen Zettel zusammen- 
gestellt und in einem Posten verbucht. Die 
Entnahmescheine dienen dann zur sofortigen 
Verbuchung in der Lagerkartei. Es wurde 
vorhin schon gesagt, daß Einkaufs- und 
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Lagerkartei sich in vielen Fällen verbinden 
läßt. Wie eine derartige Kartei aussehen 
könnte, sei durch vorstehendes Schema ver- 
anschaulicht. 

Ob sie zweckmäßiger als Vertikal- oder 
als Sichtkartei eingerichtet wird, soll und 
braucht hier nicht untersucht zu werden. 
Beide Systeme haben im einzelnen Fall immer 
ihre Vorzüge und Nachteile, lassen sich aber 
letzten Endes beide für den gewollten Zweck 
so einrichten, daß die Kartei ohne langes 
Suchen jederzeit automatisch zeigt, ob der 
eiserne Bestand erreicht oder das Maximum 
überschritten ist, ob der Verbrauch verhält- 
nismäßig steigt oder ob längere Zeit über- 
haupt kein Verbrauch stattgefunden hat, ob 
die Bestellung noch nicht erfolgt, ob sie not- 
wendig ist oder ob sie schon vorgenommen 
wurde. Daß das alles ohne Suchen und 
Laufen und ohne Zeitvergeudung aus der 
Kartei zu ersehen ist, darauf kommt es an. 

Diese zwangsläufige Arbeit und automa- 
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tische Kontrolle ist mit einem sehr geringen 
Aufwand von Arbeit und Kosten zu erreichen. 
Es ist schon deswegen nicht zu verstehen, 
warum noch in so vielen Betrieben einer 
ordentlichen Materialwirtschaft so wenig Be- 
achtung geschenkt wird, und man sollte es 
einfach nicht für möglich halten, daß es 
auch heute noch Betriebe gibt, in denen das 
Material ohne jeden Beleg dem Arbeiter „aus- 
gehändigt“ wird oder die Arbeiter sich das 
Material ohne weiteres vom Lager nehmen. 
Tatsächlich stehen diese Fälle durchaus nicht 
vereinzelt da. 

Wenn man sich die beiden angeführten 
praktischen Beispiele, die doch nur winzige 
Ausschnitte aus der gesamten Materialwirt- 
schaft darstellen, ernstlich vor Augen hält, 
dann kann man schon daran ermessen, in 
welch bedeutendem Maße die Wirtschaftlich- 
keit eines Werkes gerade durch entsprechende 
Einrichtungen auf diesem Gebiete erhöht 
werden kann. Mercator. 


— —̃ — ͥͤ — 


+ Generaldirektor Ludwig Tennenbaum. 


Mit dem am 11. Februar 1928 verstorbe- 
nen Generaldirektor der Neusiedler Aktien- 
gesellschaft für Papierfabrikation, Herrn Lud- 
wig Tennenbaum, ist eine der markantesten, 
prominentesten Persönlichkeiten der öster- 
reichischen Papierindustrie dahingegangen. 

Einer altbürgerlichen Patrizierfamilie ent— 
stammend — sein Vater war Notar mit dem 
Amtssitze in Wien — wurde Ludwig Tennen— 
baum am 3. September 1862 geboren und hat 
somit ein Alter von etwas über 65 Jahren 
erreicht. Nach Beendigung seiner Studien an 
der Technischen Hochschule hörte er an der 
Wiener Universität verschiedene juridische 
Kollegien und ist schon als Jüngling mit 
reichem Wissen ausgestattet ins praktische 
Leben eingetreten. Fast unmittelbar von der 
Hochschule weg — er war zuerst nur etwa 
ein Jahr bei der Trumau-Marienthaler Baum— 
wollspinnerei und Weberei in Stellung — war 
Ludwig Tennenbaum zur Neusiedler gekom- 
men, der er durch 45 Jahre bis an sein 
Lebensende treu geblieben ist. 

Er hat zuerst alle Betriebe der Neusiedler 
A.-G. gründlich kennengelernt und sich um- 
fassende technische Kenntnisse in allen Zwei- 
gen der Papierindustrie erworben. Einige 


Jahre war ihm in den Fabriken in Petersdorf 


und in Klein-Neusiedl Gelegenheit geboten, 
in alle Einzelheiten der Papiererzeugung un- 
ter der Anleitung bewährter Praktiker auf 
das genaueste eingeweiht zu werden. Wieder 


in das Zentralbüro zurückberufen, wurde er 
zunächst zum Fabrikinspektor ernannt, als 
welcher er ständig die Fabrikwerke der Neu- 
siedler A.-G. zu besuchen hatte und dadurch 
das Bindeglied zwischen der Wiener Zentral- 
leitung und den Fabrikleitungen geworden 
war. Auch in dieser Stellung hat er sich 80 
hervorgetan, daß er bald darauf den Titel 
eines Direktors erhielt. 

Bei der im Jahre 1903 erfolgten Vereini- 
gung des Oesterreichischen Vereins für 
Zellulosefabrikation in Wien mit der Neusied- 
ler A.-G. wurde ihm die Oberleitung auch für 
die Zellulosefabrik Rattimau übertragen. Bald 
darauf wurde die Ungarische Strohstoffabrik 
Arad durch die Neusiedler A.-G. erworben 
und wieder war es Ludwig Tennenbaum, der 
mit der Leitung auch dieses Werkes betraut 
wurde. Im Jahre 1008 erfolgte die Fusionie- 
rung der Aktiengesellschaft der Papierfabrik 
Schlöglmühl mit der Neusiedler A.-G. und 
auch diese bis dahin größte Fusion in der 
Papierindustrie hat Ludwig Tennenbaum mit 
seltenem Geschick durchgeführt. 

Ludwig Tennenbaum war inzwischen nach 
dem Rücktritte des Zentraldirektors Max 
Rabe am 1. Juli 1906 als dessen Nachfolger 
bestellt und zum Generaldirektor der Neu- 
siedler A.-G. ernannt worden. 

Bald nach der Fusionierung wurde zu 
Ostern 1909 die Schlöglmühl durch eine ver: 
heerende Feuersbrunst bis auf den Grund 
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eingeäschert und da zeigte sich die Genialität 
Ludwig Tennenbaums in hellem Licht beim 
Wiederaufbau des zerstörten Werkes. In der 
überraschend kurzen Zeit von wenigen Mo- 
naten war es ihm gelungen, aus den Trüm- 
mern der alten Schlöglmühl ein neues Werk 
zu schaffen, bei dessen Aufbau er alle inzwi- 
schen gewonnenen reichen Erfahrungen nutz- 
bringend verwerten konnte. 

Weitere Angliederungen an die Neusiedler 
A. G. erfolgten durch die Erwerbung der 
Zellstoflabrik Josefihütte, durch den Ankauf 
der Papierfabrik Piette in Pilsen, durch die 
Fusion mit der Theresien- 
thaler Papierfabrik von 
Ellissen Roeder & Co. 
A.G., durch den Ankauf 
der Hirschwanger Holz- 
schleiferei und Holzstoff- 
warenfabrik vorm. Schoel- 
ler & Co. in Hirschwang. 

Aus der Aufzählung 
aller dieser Erwerbungen 
allein ist schon erkenn- 
bar, wie groß und um- 
fassend der Wirkungs- 
kreis und die Agenden 
des Generaldirektors im 
Laufe der Jahre gewor- 
den waren. 

Eine besondere Gabe 
war ihm eigen, reibungs- 
los alle Neuerwerbungen 
dem schon bestandenen 
Organismus anzuglie- 
dern und bei allen seinen 
Mitarbeitern durch sein 
überaus konziliantes, 
freundliches Wesen in 
jedem einzelnen nicht nur das Pflichtbewußt- 
sein zu heben, sondern jeden mit einer wahren 

lebe zur Arbeit zu begeistern, wie sie ihm 
selber eigen war. 

Stets bedacht auf das Wohl seiner Unter- 
gebenen war es Ludwig Tennenbaum gewe- 
sen, der im Jahre 1927 beim Verwaltungsrate 
die Gründung eines Pensionsfonds der An- 
bestellten anregte, welche Anregung vom 
Verwaltungsrat bereitwillig aufgegriffen und 
durchgeführt wurde, und welche Institution 
über Ersuchen der gesamten Beamtenschaft 
zur immerwährenden, bleibenden Erinnerung 
an ihren abgöttisch verehrten Generaldirektor 
vom Verwaltungsrat den Namen „Ludwig 

ennenbaum-Pensions- und Unterstützungs- 


fonds der Angestellten der Neusiedler A.-G.“ 
erhielt. | 
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Außerdem war Generaldirektor Tennen- 
baum in den Verwaltungen nachfolgender 
Gesellschaiten der Papierindustrie führend 
tätig: Lenzinger Papierfabriks-A.-G., Brigl & 
Bergmeister A.-G., Prager Elbemühl A.-G., 
Papierindustrie A.-G. Olleschau, Gräfl. 
Henckel von Donnersmarck'sche Papierfabrik 
Frantschach A.-G., Iglaumühl Papierfabriks- 
A.-G., Heidenauer Papierfabrik A.-G. Weiter 
fungierte er als Präsident des „Neuen Papier- 
fabriksverbandes G. m. b. H.“ und des „Ver- 
sicherungsverbandes für Papierindustrie“. 

In Würdigung seiner vielfachen Verdienste 
hat der Verwaltungsrat 
schon im Jahre 1913 
Ludwig Tennenbaum als 
sein Mitglied in die Ver- 
waltung der Neusiedler 
A.-G. kooptiert. 

Nach dem Ende des 
großen Krieges und dem 
bald darauf erfolgenden 
Zerfall der österreich- 
ungarischen Monarchie 
hat Ludwig Tennenbaum 
es mit großem Geschick 
verstanden, den ausge- 
dehnten Konzern der 
Neusiedler A.-G., soweit 
es notwendig war, in 
einzelne Teile zu zer- 
legen, gleichzeitig aber 
diese Teile unter seiner 
Führung vereint zu hal- 
ten. 

Mitallen Fasern seines 
Herzens hing General- 
direktor Tennenbaum an 
der Neusiedler A.-G., in 
jeder seiner Handlungen von dem Bestreben 
und von dem Wunsche beseelt, das ihm 
anvertraute Unternehmen groß und erfolg- 
reich zu gestalten. Sein unermüdlicher 
Fleiß und seine volle Hingabe an die Sache 
ließen ihn nicht darin Genüge finden, 
das Unternehmen nur von einem höheren 
Standpunkt aus zu leiten, sondern er ist 
jederzeit vom Beginn seiner Laufbahn bis zu 
seinem Lebensende in alle Einzelheiten ein- 
gegangen, hat alle Betriebe, auch die entiernt 
gelegenen, regelmäßig besucht und die An- 
strengungen der Reisen nicht gescheut, ob- 
wohl seine Gesundheit schon längere Zeit 
erschüttert war und ein quälendes Herzleiden 
ihm seine ausgedehnte Tätigkeit und das 
Reisen mitunter wohl recht schwer gemacht 
haben muß. 
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In Wahrheit ist mit dem Verblichenen 
einer der Größten der Papierindustrie viel 
zu früh dahingegangen, dem bei allen, die 
den Vorzug hatten, mit ihm bei irgendeiner 
Gelegenheit im Leben bekannt geworden zu 


sein, stets das ehrendste Gedenken an seine 
Großtaten der Arbeit und an seine hervor- 


ragenden persönlichen Eigenschaften erhalten 
bleiben wird. 


Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Sebnitz Aktlengesellschait. 1927, 

Im Jahre 1927 ist die Nachfrage sowohl im In- 
land- wie im Auslandgeschäft gut gewesen. Sie hat 
bis jetzt nicht nachgelassen. Trotzdem überwog in- 
iolge der durch die sogenannte Rationalisierung be— 
trächtlich gesteigerten Papiererzeugung das Angebot 
den Verbrauch. Im verschärften Wettbewerb gingen 
nicht nur die durch Rationalisierung der Betriebe er- 
zielten Vorteile restlos verloren, sondern darüber 
hinaus wurde auch noch die schon vorher ungenü- 
gende Gewinnspanne weiter gesenkt. 

Bei dieser gespannten Lage können schon gering- 
fügige Erschütterungen bedenkliche Folgen haben. Es 
ist deshalb sehr behutsame und verantwortungs- 
bewußte Behandlung der Steuer-, Zoll-, Lohns, 
Arbeitszeit-, Frachten- und Preisfragen mehr denn je 
erforderlich, und man kann nur wünschen, dall dies 
allseitig klar erkannt und gebührend berücksichtigt 
wird. 

Einschließlich des Gewinnvortrages von R.-M. 
22698 beträgt der zur Verfügung stehende Rein- 
gewinn R.-M. 344 352. Wir schlagen vor, wieder 14% 
Dividende = R.-M. 322 000 zu verteilen und den Rest 
von R.-M. 22 352 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken Akt.-Ges. 
in Niederschlema. 1927. 

Der in der zweiten Hälfte des Jahres 1926 ein- 
gesetzte bessere Geschäftsgang hielt im ganzen Ge- 
schäftsjahr 1927 an, so daß wir in der Lage waren, 
unsere Betrieb: voll auszunutzen. Hierdurch und in 
Auswirkung der durchgeführten Reorganisation konn- 
ten wir die Produktion an Holzstoff und an fertigem 
Papier erhöhen, so daß wir trotz gedrückter Preise 
unseren Aktionären ein befriedigendes Ergebnis vor- 
legen können. Die Steuern und sozialen Lasten be— 
wegten sich in ungefähr gleicher Höhe wie im Vor- 
jahre. 

Wir haben wieder bedeutende Beträge investieren 
müssen, um unsere Betriebe auf der Hohe zu halten. 
In der Papierfabrik Werk I (Stammwerk) wurde außer 
verschiedenen kleineren Zugängen ein neuer Misch- 
holländer aufgestellt. In der Papierfabrik Werk Il 
(Leonhardtwerk) wurden neue Arbeits- und Lager- 
räume geschaffen sowie ein Hochwasserbehälter und 
ein Zwöliwalzen-Rollenkalander aufgestellt. Die Holz- 
schleiferei V ist mit einer neuen Eindickanlage aus- 
gerüstet worden. Zur Beschaffung von Wohnungen 
haben wir noch ein Siedlungshaus crrichtet. An dem 
Ausbau unserer Werke wird weitergzarbeitet. In das 
neue Geschäftsjahr sind wir mit einem guten Auftrags- 
bestand eingetreten. 

Nach Abzug der Abschreibungen und nach Ab- 
setzung der satzungs- bzw. vertragsgemäßen Ge- 
winnanteile für Aufsichtsrat und Vorstand verbleibt 
ein Reingewinn von R.-M. 433 830, dazu kommt der 
Vortrag aus dem Vorjahre mit R.-M. 9358, ergibt zus. 
R.-M. 443 188. Im Einvernehmen mit dem Aujsichts— 
rat erlauben wir uns folgende Verwendung vorzu- 
schlagen: Zuweisung zur Hauptrücklage R.-M. 50 000, 
Zuweisung zur Schuldnerrücklage R.-M. 40 000, Zu- 


(C. S. K.). 


weisung zur Verfügungsrücklage R.-M. 10000, 8% 
Dividende R.-M. 320 000, Vortrag auf neue Rechnung 
R.-M. 23 188. 


Die Chromo-Papier- und Kartonfabrik vorm. Gu- 
stav Najork A.-G. in Leipzig nimmt bekanntlich die 
Dividendenzahlung mit 10 % wieder auf nach erhöhten 
Abschreibungen von R.-M. 162 000 (128 009) und bei 
R.-M. 205 554 (33 374) Reingewinn. Vorgetragen wer- 
den R.-M. 36 541 (30 434). Bei Konjunkturbeiestigung 
habe sich der Umsatz wesentlich gesteigert. 


Zellulosefabrik A.-G., Turclansky Sv. Martin 
Im letzten Geschäftsjahr wurde ein Rein- 
gewinn von etwa Kc 1 300 000 erzielt, aus welchem 


wie im Vorjahre eine Dividende von Kc 22 per Aktie 
verteilt werden soll. 


Generalversammlungeı 
Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Niederschlema i. Sa., am Sonnabend, den 17. März, 


vormittags 10% Uhr, im Fremdenhof „Zentralhalle“ in 
Niederschlema. 


Papierfabrik Neumühle A.-G., Neumühle b. Mies- 
bach (Oberbayern), am Montag, den 26. März, vor- 
mittags 11 Uhr, im Sitzungssaal der Bayerischen 


Hypotheken- und Wechselbank in München, Theatiner- 
straße 11/1. 


Kunstseide. 

Dr. Blüthgen, Direktor der Vereinigten Glanz- 
stoffabriken A.-G. in Elberfeld, sprach sich anlätlich 
der Kölner Frühjahrsmesse über die Aussichten der 
Kunstseidenindustrie außerordentlich günstig aus. Di: 
Kunstseideproduktion der Welt habe sich seit der 
Vorkriegszeit mehr als verzehnfacht. Während noch 
1923 Kunstseide und Seide fast in gleicher Menge 
produziert wurden, hat die Herstellung der Kunst- 
scide heute die der Seide um das 2,5—3fache über- 
ſſügelt. obwohl die Seid: ebenfalls seit dem Jahre 
1923 steigende Produktionsziffern aufweist. Da die 
Kunstseide erst einen geringen Prozentsatz der in 
der Textilindustrie zur Verarbeitung gelangenden Ma- 
terialien ausmacht, eröffnen sich für sie auf allen 
Märkten in den nächsten Jahren die besten Aussich- 
ten. Im Jahre 1927 rückte Deutschland an die zweite 
Stelle in der Kunstseide produktion. während an erster 
Stelle nach wie vor Amerika steht. 


Zum sofortigen Eintritt werden ein erfahrener, 
zuverlässiger 


Querschneider-Führer 


und ein 


Rollmaschinenführer 


gesucht, die besonders auf dünne Papiere einge- 
arbeitet sind 


Angebote unter V, 369 an die Gesch. d. Bl. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Carl Berberich, Heilbronn a. N., mit Zweig- 
geschäften in Köln a. Rh., München, Stuttgart, Mai- 
land. Dem Sohn des Herrn Carl Berberich senior, 
Herrn Willi Berberich, ist Einzelprokura er- 
teilt worden. 

Das Konkursverfahren über das Vermögen der 
Papier- und Kartonfabrik Köttewitz G. m, b. H. in 
Köttewitz I. Sa. wird aufgehoben, nachdem der im 
Vergleichstermin vom 10. Januar angenommene 
Zwangsvergleich durch rechtskräftigen Beschluß be- 
statigt worden ist. 

W. Hamburger, Papierfabrik in Poprad (C.S.R.). 
Nach einer Mitteilung der „Tschechoslowakischen 
Papierzeitung“ soll die seit einigen Jahren Still— 
stehende Papierfabrik von W. Hamburger in Poprad 
von der Generaldirektion der Silleiner Zellu- 
losefabrik angekauft worden sein, um sie wieder 
in Betrieb zu setzen. Zu diesem Zwecke wird ein 
Umbau des Werkes erforderlich sein. 

Waagthaler Papierfabrik. Dem gleichen Blatt 
zufolge ist die seit längerer Zeit stillstehende Waag- 
thaler Papierfabrik in den Besitz der Kronstäd- 
ter Papierstoff-A.-G. übergegangen. Die 
Maschinen sollen abgebrochen und in Ture. Sv. Martin 
wieder aufgestellt werden. 

Papleriabrik „ Sinowleff“ in Leningrad (Rußland). 
In dieser Fabrik soll demnächst eine fünfte große 
Papiermaschine aus Deutschland zur Herstellung von 
Druckpapier aufgestellt werden, mit welcher die 
Erzeugung der Fabrik im jahre 1928 mindestens 
15 0% Tonnen Zeitungsdruck betragen soll. Die Holz- 
schheifer:i dieser Gesellschaft hat eine größere An- 
zah! elektrischer Motoren von der AEG erhalten. Die 
tägliche Holzschlifferzeugung soll von 40 auf 120 Ton- 
nen steigen. wodurch die Papierfabrik nicht mehr 
wie bisher auf ausländische Lieferungen angewiesen 
sein wird. 


Treue Mitarbeit, Bei der Firma Kienzerle 
& Haustein, Papier- und Pappengroßhandlung in Ulm 
a. d. Donau, kann Herr Leonhard Meusel am 
15. März 1928 auf eine 40jährige ununterbrochene 
Reisetätigkeit zurückblicken. Herr Prokurist Udo 
Fritzsche konnte dieses Jubiläum schon im Jahre 
1923 begehen und ist heute im 45. Jahre bei der Firma 
tätig, 

Trauung. Am 27. Februar 1928 fand in Vil- 
lach die Trauung unseres langjährigen Mitarbeiters, 
des Herrn Ingenieur Eduard Belani mit Frau Mathilde 
Mayr statt. Wir gratulieren! D, Red. 


Absatzabkommen der tschechoslowakischen 


und deutschen Zellulosefabriken. 

Am 8. Februar 1928 weilten die Vertreter des 
Vereins Deutscher Zellstofi-Fabrikanten in Prag und 
verhandelten hier über ein Abkommen mit der tsche- 
Üosiowakischen Zelluloseindustrie, welche für den 
nlandischen Absatz eine gemeinsame Verkaufsstelle, 
de „Sulit“ Verkaufsbüro der tschechoslowakischen 
Lellulosefabriken G. m. b. H, in Prag besitzt, über dus 
Ixhechoslowakische Exportkontingent nach Deutsch- 
and, welches mit etwa 4000 Tonnen festgesetzt 
surde, Hierdurch hat sich die tschechoslowakische 
Jellulbseindustrie ungefähr den bisherigen Absatz in 
Deutschland zu den bisherigen Preisen gesichert und 
aueh gegen die Preiskonkurrenz seitens der deutschen 
Lellulosejahriken. 

Die deutsche Zelluloseindustrie wird voraussicht- 
lich in kurzer Zeit auch Verhandlungen mit der Indu— 


strie der nordischen Staaten, in erster Linie mit 
Schweden, einleiten. Es würde sich hauptsächlich um 
den englischen Markt handeln. Auch den Verhandlun- 
gen über dieses Uebereinkommen würde sich die 
tschechoslowakische Zelluloseindustrie anschließen, 
welche in bedeutendem Maße auf den Export ihrer 
Zellulose angewiesen ist. 


Vereinbarungen der tschechoslowakischen, 
österreichischen und jugoslavischen Pack- 
papierindustrie. 

Nach schwierigen und mehr als ein Jahr dauern- 
den Verhandlungen bezüglich der Regelung des Ab— 
Satzes in Packpapier ist eine Einigung der Packpapier- 
fabriken der oben angeführten Länder zustand: 
gekommen. Bisher bestand nur eine lose Preiskon- 
vention, welche die Mängel einer solchen Vereinbarung 
insbesondere in der Zeit der Absatzschwierigkeiten 
zeitigte. Mit Rücksicht auf die straffe Organisierung 
der tschechoslowakischen Papierindustrie und unter 
Zuhilienahme dieser Organisation wurde die ohen an- 
geführte Preiskonvention mit einem Kontingent- 
abkommen verknüpft, und zwar haben sich nicht nur 
die einzelnen Staaten untereinander, sondern auch die 
Fabriken einzelner Staaten über die Kontingentierungs- 
quote geeinigt. So wurde auch das Quantum von 
Packpapier, welches bisher aus der Tschechoslowakei 
nach Oesterreich exportiert wurde, auf ein Minimum 
reduziert und als Kompensation die tschechoslowaki- 
sche Exportquote für Ungarn erweitert. Desgleichen 
wurde zwischen Jugoslavien und Oesterreich eine 
Vereinbarung abgeschlossen, welche die Ausfuhr dieser 
Staaten in einige Balkanländer regelt. 

Es ist zu hoffen, daß diese neue Organisation 
eine Besserung der bisherigen unbefriedigenden Ver- 
hältnisse herbeiführen und zu einem weiteren Ausbau 
der zwischenstaatlichen Vereinbarungen in der Papier— 
industrie führen wird. 

Selbstverständlich werden die Interessen des Pa— 
pierhandels, insbesondere in Ungarn und Oesterreich. 
wahrgenommen werden, da der Handel an den frühe- 
ren desolaten Verhältnissen ebenfalls litt ung die 
jetzige Ordnung mit Sympathie begrüßt. 


Herr Emil Dietze in Berlin, scit 27 Jahren dor- 

tiger Vertreter der Firma Kübler & Niethammer 
in Kriebstein bei Waldheim, ist am 29. Februar ge- 
storben. (Nachruf sieh: S. 268.) 

Frau Elise Lalblin in Pfullingen, Witwe des im 

Jahre 1920 verstorbenen Papierfabrikanten Ernst 
Laiblin. welche früher mit ihrem Manne an vielen 
Papiermacherversammlungen teilgenommen hat und 
manchem Fachgenossen in guter Erinnerung sein wird, 
ist am 5. März nach längerem Leiden im Alter von 


69 Jahren gestorben. 


Beilagen-Hinweis, 

Der vorliegenden Nummer ist ein Prospekt der 
Demag Aktiengesellschaft, Duisburg, betr. „Elek- 
trozügce“ beigefügt. auf den wir unsere Leser 
ganz besonders aufmerksam machen. Die genannte 
Firma stellt Elektrozüge mit Tragkräften bis zu 10 t 
reihenweise her, die in allen Betrieben verwendbar 
sind. Die Demag versendet auf Wunsch an Interes- 
senten Sonderdruckschriften über ihre Elektrozüge 
und steht ebenfalls mit Ratschlägen über eine even- 
tuell zu errichtende Anlage, bei der Hebezeuge in 
Frage kommen, jedem Interessenten zur Seite, 
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Die Siemens-Schuckertwerke auf der Leipziger 
Frühjahrsmesse 1928. 

Aus dem umfangreichen Arbeitsgebiet der Sie- 
mens-Schuckertwerke sind auf der diesjährigen Leip- 
ziger Frühjahrsmesse im wesentlichen fünf Gruppen 
vertreten, und zwar sind das: I. Motoren, II. motorisch 
angetriebene Geräte, III. Geräte für industrielle 
Heizung, IV. Schaltzeug und Installationsgegenstände, 
V. Hausgeräte. 

Motoren. Die wichtigsten Kennzeichen der neuen 
Drehstrommotoren der Reihe R 6 für mittlere 
Leistungen sind Rollenlager, geringes Gewicht sowie 
Auibau unter Berücksichtigung der Dl-Normen und 
der REM 1923. Alle Typen dieser neuen Reihe können 
sowohl mit Schleifring- als auch mit Kurzschlußläufer 
ausgeführt werden. In letzterem Falle haben sie einen 
Wirbelstromläufer, durch den ein gutes Anzugs- 
moment bei niedrigem Anlaufstrom erzielt wird. 

Motorisch angetriebene Geräte. An Elektro- 
werkzeugen für Metall- und Holzbearbeitung sind 
neben den allgemein gebräuchlichen Handbohr- 
und Handschleifmaschinen in diesem Jahr 
erstmalig auch Dynbal-Schleifmaschinen 
und Schleiifmaschinen mit biegsamer Leinen- 
schleifscheibe ausgestellt. Diese gestatten die 
teure Schab-, Feil- und Meißelarbeit von Hand durch 
billigere und hochwertigere Maschinenarbeit zu er- 
setzen. Sie eignen sich ganz allgemein zur Bearbei— 
tung von Eisen, Stahl, Aluminium, Kupfer, Messing. 
Holz. Fiber, Bein usw. 

Von den ausgestellten Elektropumpen für 
Flüssigkeits- und Gasförderung sind bei den kleineren 
Typen Motor und Pumpe unmittelbar zu einer Ma— 
schine vereinigt. Die Pumpen sind Wasserringpum- 
pen und vereinigen in sich die Vorzüge von Kolben- 
und Zentrifugalpumpen, d. h. sie können auch bei 
Saugleitung sicher selbstansaugen. Sie sind wenig 
empfindlich gegen mitgerissene Fremdkörper. zeigen 
keinen Verschleiß und haben bei geringer Wartung 
eine lange Lebensdauer. Zwei verschiedene Ausfüh- 
rungen von selbsttätig arbeitenden Hauswaäasser-Ver- 
sorgzungsanlagen, wie man sie in Landhäusern be- 
nutzt. die außerhalb des Bereiches von öffentl chen 
Wasserleitungen liegen, werden im Betrieb vorgeführt. 

Geräte für Industrielle Heizung. Hier sind beson- 
ders die elektrischen SchweiBmaschinen zu 
erwähnen. 

Schaltzeug- und Installationsgegenstände. 
ser Gruppe hat die 
schiedene Zwecke, 
Gummi-Erzeugnisse, 


In die- 
Firma neue Schalter für ver- 
Installationsmaterial. Kabel und 
Beleuchtungskörper und Zähler 


ausgestellt. 
Hausgeräte. Die heute in der Küche ge- 
bräuchlichen Heiz- und Kochgeräte sind 


durchweg nach dem Grundsatz der Widerstands- 
heizung gebaut. Hierzu gehören Tauchsieder, Wasser- 
kocher. Kaffeemaschine, Teemaschine, Speisewärmer, 
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Wärmeplatte, Glühkochplatte, 
Heibwasserspeicher, 
Brat- und Backröhre. 

Der Protos-Küchenmotor führt in Ver- 
bindung mit den verschiedenartigsten Küchenmaschi- 
nen alle möglichen im Haushalt vorkommenden Ar- 
beiten in kürzester Zeit und bei geringem Stromver— 
brauch aus. 

Der Protos-Turbowascher ist gleich- 
zeitig Waschmaschine und Wäscheschleuder, d. h. die 
Wäsche kann ohne Unterbrechung nacheinander ge- 
waschen, gespült und geschleudert werden. Ein 
Waschvorgang mit etwa 5 kg Trockenwäsche dauert 
15—20 Minuten, während das Trockenschleudern etwa 
3 Minuten in Anspruch nimmt. 

Die Protos-Heißluitdusche hat sich im 
Laufe der Zeit zu einem recht vielseitigen, nützlichen 
Hausgerät entwickelt. 

Die in letzter Zeit zu hoher Bedeutung gelangten 
Elektrofliter zeigen die Siemens-Schuckertwerke in 
einer übersichtlichen Glasbilderserie von Elektrofilter- 
anlagen. Das Prinzip des Elektrofilters, nach welchem 
die zu reinigenden Gase in einem Schlot oder in einer 
Kammer der Einwirkung des hochgespannten elektri- 
schen Stromes ausgesetzt werden, ermöglicht die 
leichtere Eingliederung des Elcktrofilters in die be- 
stehenden Einrichtungen. Von den auf der Leipziger 
Frühjahrsmesse ausgestellten Lichtbildern zeigen 
einige die Wirkung von Flektrofilteranlagen der 
Braunkohlenindustrie., 

Auf einem besonderen Stand im Freien stellen 
die SSW ihre Elektrokarren aus. und zwar folgende 
Typen: P 752 mit 750 kg Tragkraft (Werkstattkarren), 
L 1500 mit 1500 kg Tragkraft mit Vierradlenkung 
(Werkstattkarren), L 1502 mit 1500 kg Tragkraft mit 
Jweiradlenkung (Straßenkarren), LF 1502 mit 1500 kg 
Tragkraft mit Führersitz, für längere Straßenfahrt:n. 
Außer diesen von den SSW gebauten Normaltypen 
weist der Stand einen Hubkarren Typ LH 1500 
auf, In Halle 9 haben die Siemens-Schuckertwerke 
mit zahlreichen Werkzeugmaschinenfabriken zusam- 
men ihre nach wirtschaftlichen Grundsätzen durch- 
gebildeten Werkzeugmaschinen-Antriebe ausgestellt, 
von denen besonders solche für große Drehbänke, 
Bohr- und Schleifmaschinen. Fräsmaschinen. Bohr— 
und Fräswerke, Hobelmaschinen. Stanzen und Pressen 
hervorzuheben sind. 


| Trockenzylinder, 


Durchm. = 1800— 2000 mm, Arbeitsbreite ca. 2100 mm 
in gutem brauchbaren Zustande 


zu kaufen gesucht. 


Angebote mit Preis unter H. 10727 an die Gesch. 


regelbare Kochplatte, 
Futterkocher, Waschautomat, 


Am 29. Februar ſtarb unſer Berliner Vertreter, 


herr Emil Dietze, 


der in 27 Jahren unſere Intereſſen mit unverminderter Sorgfalt und Tüd- 
tigkeit erfolgreich wahrgenommen hat. Wir betrauern ſeinen vorzeitigen Tod 
ſchmerzlich und werden ihm ein dankbares Andenken bewahren. 


10722 


Kübler & Niethammer, Kriebſtein. 
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Auslands-Rundschau. 


Chile. 


(Schluß zu Nr. 8. S. 211.) 

Die größte Papierfabrikfirma ist also 
unsere „Compania Manufacturera de Papeles 
y Cartones“, die drei Papierfabriken und eine 
Strohzellstoffabrik, alle in Puente Alto in 
der Nähe von Santiago, besitzt. Weiter 
kommt nur in Frage eine kleine Papierfabrik 
im Süden in der Stadt Talca, mit einer Füll- 
nerschen Papiermaschine. Bei uns werden, 
vie es in einem so kleinen Lande natürlich 
st, die verschiedensten Papier- und Karton- 
sorten gemacht. Die Gesellschaft besitzt eine 
Wasserkraftanlage, wo vorläufig 5500 PS 
ausgenützt werden, die zum größten Teil 
zum Betrieb der neuen, 1927 in Betrieb ge- 
kommenen Papier- und Strohzellstoffabrik 
verwendet werden. Da der Strom sehr billig 
ist (rund 1 Pfennig die KW St) lohnt es sich, 
Srohzellstoff nach der Methode De Vains 
aus Weizenstroh herzustellen, zumal Salz, 
hier im Lande gewonnen, auch sehr billig ist. 
Die Faser der so gewonnenen Strohzellulose 
st verhältnismäßig lang, schön weiß und 
kicht bleichbar. Ich füge ein Muster dieser 
Strohzellulose bei und bemerke, daß die Zel- 
lulose weder durch Kollergang noch durch 
Knotenfänger gegangen ist.“ Der elektrische 
Strom wird außerdem zum Betrieb eines Elek- 


trokeszels benutzt; der Kessel ist von den 


siemens-Schuckertwerken und für 2000 KW 
wird aber ohne jeglichen Nachteil dauernd 


mit 2500 KW belastet. Da, wie bereits er- 


wähnt, der elektrische Strom billig ist und 
die Kohle teuer, beabsichtigen wir auch in 
den anderen Papierfabriken Elektrokessel auf- 
zustellen, die sich in einigen Monaten bezahlt 
Machen werden. | 1 

Die Papiermaschine von 2,40 m beschnit- 
tener Arbeitsbreite der neuen Papierfabrik 
'st von der Firma Banning & Seybold, ebenso 

An m. d. Schriftleitung: Dieses Stoff- 
muster ist schön weiß und knotenfrei. Der Stoff- 
charakter ist ener weich als hart zu nennen. 


LF.Müller & 


Finnisches Papie rholz 


und alle anderen Provenlenzen. 


Sohn A.-G., Hamburg 27 


die beiden Kollergänge und die 6 Holländer 
sowie 2 Kugelkocher. Die Holländer sind die 
bekannten Bäßler-Holländer, deren vorzüg- 
liche Arbeit ich bewundern muß. Bei einer 
Stoffdichte von 7—8% beträgt die Stoff. 
umlaufgeschwindigkeit bis 14 m in der 
Minute, und der Kraftverbrauch (der außer- 
dem bei uns eine geringe Rolle spielt) scheint 
niedrig zu sein. Da die Holländer gruppen- 
weise angetrieben werden, läßt sich der 
Kraftverbrauch nicht genau ermitteln. Zwei 
Kalander und ein rotierender Doppelquer- 
schneider (für gleichzeitig zwei verschiedene 
Bogenlängen), die auch sehr gut arbeiten, 
stammen von Haubold. In dieser Papierfabrik 
werden hauptsächlich feine Schreibpapiere 
und auch Feindruckpapiere hergestellt. 

In den beiden anderen älteren Papier- 
fabriken werden auf zwei Selbstabnahme- 
maschinen von Wagner dünnere, einseitig- 
glatte Papiere gemacht, auf einer Langsieb- 
maschine, ebenfalls von Wagner, Karton 
(auch beklebter) sowie dickere Papiere und 
schließlich auf zwei Langsiebmaschinen bel- 
gischer Herkunft verschiedene feine und 
mittelfeine weiße und farbige Papiere. Diese 
beiden alten Papierfabriken besitzen ihre 
eigenen Wasserkrafteinrichtungen. 

Bis jetzt lagen die Zölle auf eingeführtes 
Papier für die einheimische Papierindustr'e 
nicht besonders günstig, trotzdem läßt sich 
mit für europäische Verhältnisse sehr gutem 
Gewinn arbeiten. Da Druckpapier zollirei 
eingeführt wird, kam bisher sehr viel weißes 
Papier verschiedener Art unter falscher 
Flagge ins Land. Das soll jetzt durch ein 
neues Zollgesetz wirksam verhindert werden, 
wodurch die Lage der einheimischen Papier- 
industrie natürlich noch besser wird. 

Ich habe in den letzten Jahren im W.f.P. 
einigemal gelesen, daß in Chile ausländische 
und einheimische Gesellschaften zur Herstel- 
lung von Holzstoff und Zellstoff gegründet 
worden sind, und sogar einmal, daß die Holz- 
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masseindustrie „bereits einen ansehnlichen 
Aufschwung genommen hat“. Demnach 
würde man glauben, die Sache sei schon 
im schönsten Gang, aber die Wirklich- 
keit sieht ganz anders aus. Gegenwärtig 
arbeitet (seit Jahrzehnten) nur eine einzige 
kleine Holzschleiferei mit einer Erzeugung 
von 10000 kg (!) jährlich, die unsere Firma 
aufkauft, welche aber natürlich keine Rolle in 
unserem Verbrauch spielen. Als Rohmaterial 
wird dort die chilenische Araukarie verwen- 
det, deren Fasern zwar etwas gelblich und 
kurz, aber sehr verfilzungsfähig sind. Wahr 
ist es, daß Chile sehr viel Wald im Süden 
besitzt, die Staatswälder betragen etwa 1514 
Millionen Hektar. Auch hat Chile eine Menge 
Holzarten, die sich zu Zellstoff eignen, und 
ebenso wie es in Brasilien gelungen ist, Zel- 
lulose aus Eukalyptus herzustellen, könnte 
es auch hier geschehen, nur müßte dann, wie 
in Brasilien, Eukalyptus passender Art ange- 
pflanzt werden. Aber auch ohne das gibt es 
passende Holzarten in genügenden Beständen. 

Die im W. f. P. erwähnten Gesellschaften 
sind bis jetzt gescheitert und sind nie über 
das Stadium der Untersuchungen gekommen. 
Teils ist die Sache nicht richtig angefaßt, 
teils sind die Versuche nicht ausgedehnt 
genug gemacht worden. Die Holzarten sind 
ja größtenteils ganz andere als in Europa 
und demnach müssen wahrscheinlich auch 
die gewöhnlichen Verfahren, Zellulose her- 
zustellen, etwas modifiziert werden, wie es 
in Brasilien bei der Verarbeitung von Euka- 
lyptus geschah. Ab und zu erscheinen in den 
Tageszeitungen längere Propagandaaufsätze, 
in denen die große Bedeutung einer einheimi- 
schen Zelluloseindustrie hervorgehoben wird 
und wobei alles natürlich im schönsten Licht 
erscheint. Als Herstellungsmethode wird 
die Natronmethode als die beste angegeben, 
weil durch billigen elektrischen Strom Na- 
triumoxyd leicht herzustellen ist und man 
dann auch Chlor zum Bleichen gewinnt. 


HOFFMANN-Koller gang 


1000 kg Eintrag 
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Die chilenische Araukarie läßt sich gut zu 
Zellstoff verarbeiten, auch zum Schleifen 
eignet sie sich und unsere Firma projektiert 
auch im Süden von Mittelchile, wo sie große 
Ländereien und sehr billige Wasserkräfte 
besitzt, später eine Papierfabrik mit Zellulose- 
fabrik und Holzschleiferei einzurichten, teils 
um den Bedarf des Landes an Zeitungsdruck 
(Rotationsdruck), der 30 Tonnen pro Tag 
ausmacht, zu befriedigen, teils um unseren 
eigenen Bedarf in drei Fabriken an Zellstoff 
und Holzschliff zu decken. 

Man hat auch versucht, die chilenische 
Palme (jubea spectabilis) als Rohmaterial zu 
Karton zu verwenden. Diese Palme ist sonst 
sehr geschätzt; aus ihr wird ein süßer Saft 
gewonnen, der eingedickt unter dem Namen 
Palmenhonig verkauft wird. Aus dem weichen 
Stamm, der allerdings sehr markhaltig ist, 
hat man einige Zeit Karton gemacht, aber 
wahrscheinlich mit wenig Erfolg, da die 
Fabrik eingegangen ist. 

Außer den obenerwähnten beiden Papier- 
firmen gibt es noch ein paar kleine Papier- 
fabriken sowie einige kleine Pappenfabriken, 
die auf kleinen und veralteten Maschinen 
(Langsieb und Rundsieb) ganz ordinäre 
Papiere und Kartons herstellen. Es gibt 
sogar Fabriken, die ihre Trockenzylinder mit 
offenem Feuer heizen, was ich übrigens auch 
in Brasilien gesehen habe. Welche Verhält- 
nisse mitunter in diesen primitiven Fabriken 
herrschen, zeigt folgende unwahrscheinliche, 
aber doch wahre Geschichte. Der wahrschein- 
lich uralte Manometer eines alten Dampf- 
kessels zeigte immer konstant denselben 
Druck, und als einer der beiden Teilhaber 
einer solchen kleinen Fabrik sah, wie das 
Sicherheitsventil anfing zu blasen (mich wun- 
dert es nur, daß man überhaupt ein Sicher- 
heitsventil hatte und noch mehr, daß es 
funktionierte) und er kein passendes Gewicht 
zum Abstellen dieses unnötigen Dampiver- 
lustes zur Hand hatte, setzte er sich auf 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R.P. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stiraräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Ol! 

Auswechselbarer Zahskrenz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Njederschle1ga cacon: 
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das Sicherheitsventil. In einem Augenblick 


geschah, was geschehen mußte, der Kessel 
Nog in die Luft und auch das lebendige Ge- 
wicht des Sicherheitsventils. 

Deutsche und österreichische Maschinen- 
führer haben wir auch in unseren Fabriken, 
gewöhnlich mit dreijährigem Kontrakt im 
Gegensatz zu den in Brasilien üblichen zwei 
Jahren. Es werden nicht, wie in Brasilien, 
die Reisekosten erst nach Ablauf der Kon- 
traktzeit vergütet, sondern gleich das Gehalt 
und sogar die Gratifikation von dem Tag der 
kinschiffung in Furopa berechnet und nach 
Ablauf der Kontraktzeit die Rückreise bezahlt, 
auch wenn der Kontrakt erneuert werden 
sollte. Daß diese Angestellten freie Wohnung, 
Licht und Heizung haben, ist ja selbstver- 
ständlich. Die Wohnung ist aber bis auf das 
kleinste möbliert, sogar das Eßgeschirr ist 
vorhanden. Solche Vorteile genießen sie kaum 
in den anderen Ländern Südamerikas. Was 
unsere Maschinenführer selbst über die Ver- 
hältnisse hier denken, geht am besten aus 
einem Brief, geschrieben von einem der drei 
zuletzt angekommenen und in Nr. 43/1926 
des W. f. P. veröffentlicht, hervor. 

‚Doch versucht man hier in Chile, soweit 
möglich, europäische Angestellte zu vermei- 

en in der Absicht, so schnell als möglich 
einheimische Spezialisten auszubilden, ein 
Bestreben, das eigentlich natürlich ist. Aller- 
dings werden die hiesigen niemals eine solche 
Ausbildung, geschweige denn die Erfahrung 
oder Praxis haben wie ein europäischer Fach- 
mann. Um jetzt von dem chilenischen Arbeiter 
Zu Sprechen, so ist er, wie seine Stammver- 
wandten in den östlichen Ländern Südameri- 

, etwas nachlässig (obgleich im geringeren 

rad als dort), sonst intelligent und leicht 
von Begriff, etwas einseitig ausgebildet in- 
folge der kleinen Papierindustrie. Um so 
mehr fallt es dann auf, daß z. B. sämtliche 

nen unserer neuen Papierfabrik von 
unserem chilenischen Schlossermeister in 

tadelloser Arbeit montiert wurden. 
Der Achtstundentag ist gesetzlich einge- 
und wird auch eingehalten, also nicht 


Le in den meisten brasilianischen Papier- 
„ES FLACH, MUTHER & CO, HAMBURG | 
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fabriken, in denen ungeachtet des achtstündi- 
gen Arbeitstages doch 12 Stunden gearbeitet 
wird. Ebenso werden eventuelle Ueberstun- 
den mit einer sehr bedeutenden Erhöhung 
bezahlt; auch dies im Gegensatz zu dem, was 
z. B. in Uruguay und Brasilien geschieht. 
Die soziale Fürsorge in Chile ist auch weit 
entwickelt, indem obligatorische Krankheits-, 
Unfalls- und Altersversicherung eingeführt 
ist. Für die Beamten existiert bei ung eine 
Sparkasse, in welche sie einen gewissen An- 
teil ihres Gehaltes einzahlen und die Firma 
ebensoviel für jeden einzelnen Beamten. 

Vor einigen Jahren waren die Zeiten aller- 
dings nicht gerade angenehm zu nennen, 
Streiks aus nichtigen Ursachen waren überall 
auf der Tagesordnung. Aber seitdem das 
Land im September 1926 ein unblutiges 
Revolutiönchen durchmachte, hat unser neuer, 
tatkräftiger Präsident, Don Carlos Ibanez, 
schnell eine mustergültige Ordnung einge- 
führt und durch Abschaffung vieler Miß- 
stände, die hier, wie auch in vielen anderen 
südamerikanischen Republiken, herrschten, 
und durch fortschrittliche Gesetze Chile auf 
den Weg der gesunden Entwicklung geleitet. 
Eine nationalistische Strömung geht gegen- 
wärtig durch die Industrie und das Losungs- 
wort der Zeit ist „Unabhängigkeit vom Aus- 
land“. Wo es möglich ist, eine nationale 
Industrie zu entwickeln, dort genießt sie auch 
Schutzzoll, der später allmählich verringert 
werden soll, sobald die betreffende eigene 
Industrie auf festen Füßen steht. Auf diese 
Weise wird Chile, wie auch die anderen süd- 
amerikanischen Republiken, allmählich, z. B. 
was Rohstoff für die Papierfabrikation anbe- 
langt, unabhängig werden, da ja der Vorrat 
an Papierholz ganz ungeheuer ist. Freilich 
wird es noch gute Weile haben, aber früher 
oder später wird die Zeit doch kommen. Mit 
unserer Strohzellulosefabrik ist der erste 
Schritt schon gemacht. 

Zum Schluß will ich meine persönliche 
Meinung über Chile dahin zusammenfassen, 
daß ich, der ich auch Brasilien, Uruguay und 
Argentinien kenne, in jeder Hinsicht unbe- 
dingt Chile den Vorzug gebe. A. N. 


— 
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Briefkasten. 


jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen. oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragesteliers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers au 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis 1 


56 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsauelien aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr 3699. Asbestmehl. Wie wird 
Asbestmehl als Zusatz zur Asbestpappenherstellung 
verwendet? B. 


Frage Nr. 3700. Altpaplersortierung. Wie 
richtet man praktisch und ohne allzu hohe Kosten eine 
Altpapiersortierung (3000 kg in 16 Stunden) ein. Es 
sollen nicht einzelne Papiersorten voneinander ge- 
trennt werden, sondern nur die bei gewöhnlichem 
Altpapier sehr zahlreichen Verunreinigungen an Kor- 
del, Lumpen. Holz wolle, Holz, Stroh u. dgl. aussortiert 
werden. Welcher Raum ist für eine derartige Sor— 
tierung notwendig und welche Arbeitskräfte? M. 


Frage Nr. 3701. Verschieben der Pappen aul 
der Formatwalze. Seit einiger Zeit verschieben sich 
die Pappen auf der Formatwalze der Rundsiebpappen- 
maschine. Wir fertigen graue Pappen und benutzen 
als Rohstoff nach wie vor gemischte Papierabfälle. 
Wir können jetzt den Stoff auf dem Rundsiebzylinder 
nur sehr dünn auflaufen lassen und kommen nur auf 
zwei Drittel der früheren Produktion. Worauf ist der 
Fehler zurückzuführen? L. 


Frage Nr. 3702. Erzeugung hoher einseitiger 
Glätte von Schrenzpapier. Hat sich die Ausführung: 
Gummiwalze, gleichzeitig als Andruckwalze ausge- 
bildet, mit Preßhebel bewährt? Es soll mit Schonfilz 
gearbeitet werden. Welcher Härtegrad des Gummi- 
überzuges wird empfohlen? W. 


Frage Nr. 3703. Rubber Latex Paper. Was 
versteht man unter „Rubber Latex Paper“, das in 
England nach dem Verfahren „Kaye“ erzeugt wird? 
Auf welchem Prinzip beruht das Verfahren und welche 
Vorteile bietet es? M. 


Frage Nr. 3704. Friktionsglättwerk. Welche 
Differenzgeschwindigkeit hat sich bei der Herstellung 
von Hochglanzpappen (braunen Holzpappen) mittels 
Friktionsglättwerkes als die zweckmäßigste bewährt, 
und zwar sowohl hinsichtlich Erzielung eines größt- 
möglichen Hochglanzes als auch geringster Ausschuß- 
bildung und rationellster Arbeitsmöglichkeit? K. 


Frage Nr. 3705. Wasserschaber am Zylinder 
für einseitige Glätte. Welche Schabereinrichtung be- 
währt sich am besten für den Zylinder von 3200 mm 
Durchmesser einer Selbstabnahmemaschine? Ist es 
möglich, bei Verwendung eines sogenannten Wasser- 
schabers ganz ohne Schmirgel auszukommen und eine 
spiegelnde Hochglätte des Zylinders zu erreichen und 
zu behalten? Wie wird ein solcher Wasserschaber 
ausgeführt, angebracht und im Betrieb behandelt? 
Muß nach demselben noch ein Bronzeschaber folgen, 
um etwa durchgelassenes Wasser abzustreichen? B. 

Frage Nr.3706. Gummiwalzen. Welche Här- 

ten der Gummiwalzenbezüge sind für die drei Pres- 


Leistungsfählsste Bezugsanelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände 


Telephon Nr. 1872 2 


sen einer Papiermaschine, welche mit etwa 100 bis 
180 m Geschwindigkeit bessere Schreib- und Druck- 
papiere erzeugt, am günstigsten? Ist es in Anbetracht 
des bei harten Walzen auftretenden Filzverschleißes 
ratsam, weiche Walzen zu verwenden oder wird die 
Pressung durch weiche Gummiwalzen ungünstig be- 
einflußt? Bedingen höhere Papiergeschwindigkeiten 
härtere Walzen? C 


Frage Nr. 3707. Kohle verbrauch. Wieviel 
Kilogramm Kohlen benötigt man zur fix und fertigen 
Herstellung von I kg grauem Schrenzpapier? Ps. 


PreBspanfabrikation. 
Antwort auf Frage Nr. 3686 in Nr. 6, S. 155. 
(Siehe auch Nr. 9, S. 249.) 

li. Die Fabrikation von Preßspan ist eine sehr 
heikle Sache. Mit drei Holländern, einem Kollergang 
und zwei Pappenmaschinen ließe sich die Fabrikation 
aufnehmen, vorausgesetzt, daß diese Maschinen in 
bestem Zustande sich befinden. Ihre Pressen sind 
auch "geeignet, dagegen ist ein schweres Satinier- 
werk unerläßlich. Ihr Trockenkanal entspricht heute 
nicht mehr den gestellten Anforderungen. Wenn Sie 
ausschließlich Preßspan arbeiten wollen, so wären 
außerdem mindestens 10- 12 Achatglätten nötig, ferner 
eine gute Beschneidemaschine. 

Die Rentabilität hängt von vielen Faktoren ab. 
Wenn Sie keine Erfahrung in der Herstellung und im 
Vertriebe dieses Artikels haben. so ist von der Auf- 
nahme desselben unbedingt abzuraten. Ob die Fabri- 
kation von Marmorpappen lohnend ist, hängt eben- 
falls von den Umständen ab. Bei allen Artikeln kann 
nur eine Rente erzielt werden, wenn äußerst rationell 
und angestrengt gearbeitet wird, um die Gestehungs- 
kosten so niedrig als möglich zu halten. 

Ein Fachmann. 

III. Mit einer Dampf. und Wasserkraft von 90 PS 
kann man die Preßspanfabrikation nicht mit Erfolg. 
d. h. gewinnbringend. betreiben. Hierzu gehören 
außer reichen Betriebserfahrungen auch heute kost- 
spielige Einrichtungen, die in Ihrer Anlage nicht vor- 
handen sind. Sie benötigen außer Hadernstäuber. 
Lumpenschneider, Hadernkocher. Halbzeugholländer. 
schwerem Satinierwerk, Glättwerken, Schneidmaschi- 
nen noch weitere Hilfsmaschinen, und die Arbeits- 
breite Ihrer Pappenmaschinen entspricht nicht den 
Ansprüchen, denn mit 1100 mm Arbeitsbreite kann 
man keine besonderen Formate, die ja doch verlangt 
werden, herstellen. Zu dem kommt noch die sehr 
kleine Produktion, die kaum eine Rentabilität zuläßt. 
Nachdem Sie Graupappe schon erzeugen, so können 
Sie ohne grofe Mehrkosten auch Marmorpappe her- 
stellen, die die Anlage schon rentabler machen würde, 
ohne große Kosten an Regie. Prasch, Bobot. 


Fauth & Co., Mannheim ev: Telegramme: Fauthco 
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Geölter Preßspan. 

Antwort auf Frage Nr. 3687 in Nr. 6, S. 155. 

J. Wenn es sich um die Herstellung größerer 
Mengen handelt, bedient man sich für die Oelung eines 
Streichapparates. Als Streichmaterial eignet sich eine 
Mischung von Leinöl und Petroleum, wie solche bei 
der Herstellung von Papiermaché verwendet wird. 

H. Post, Mödling b. Wien. 


Il. Geölten Preßspan stellt man am besten und 
billigsten nach dem sogenannten Streichverfahren her. 
Die Tafeln werden mit dem Oel dick bestrichen und 
darnach auf einen Stoß übereinander geschichtet. 
Nach etwa 15--20 Stunden ist der Span vollständig 
mit Oel durchtränkt und kann dann zum Nachtrocknen 
aufgehängt werden. Als Oel habe ich stets das ein- 
fache Maschinenöl (dünnflüssig) verwendet und nur 
gute Erfahrungen damit gemacht. G. 


III. Geölter Preßspan für Zwecke der Elektro- 
industrie wird auf zwei Arten erzeugt: Entweder nach 
dem Tauchverfahren oder nach dem Imprägnier- 
verfahren auf speziellen Maschinen mit nachfolgender 
Behandlung. Es gibt einige Spezialöle, die ganz be- 
stimmte Eigenschaften besitzen müssen, 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Ausschußprozente. 

Antwort auf Frage Nr. 3688 in Nr. 6. S. 55. 

J. Die Ausschußziffern bei holzfreien Papieren 
sind in den einzelnen Fabrikanlagen verschieden groß, 
Aus meiner ersten Praxis, woselbst genannt: Papiere 
erzeugt wurden. ist mir erinnerlich, daB bei der 
monatlichen Ausschußberechnung die Ausschußziffer 
micht höher als 2% war. Zurzeit arbeite ich ebenfalis 


‚Steinmayer-Siebe 


diese Papiere, jedoch mit einem Ausschußabfall von 
3--5%. Erstere Fabrik hatte den Vorteil, daß dort 
fast nur größere Posten von über 10 000 kg gearbeitet 
wurden. Bei letztgenannter hingegen werden Posten 
von 500 kg an aufwärts gearbeitet. Für Abschnitt 
rechnet man mit etwa 3%. Blanc-Fixe. 


II. In meiner langen Praxis rechnete ich stets 
mit 10% Ausschuß und war sehr zufrieden, wenn es 
mal weniger war. Hochmoderne Papierfabriken mit 
sehr breiten Maschinen und einheitlicher Produktion 
rechnen mit 4%, aber es gibt nur sehr wenige solcher 
Anlagen. Man wird daher mit 6% für gut einge- 
richtete Anlagen rechnen dürfen. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

III. Bei holzfrei Schreib-, Post-, Normal- und 
Werkdruckpapieren rechnet man einschließlich der 
Abschnitte 14—18 %, die jedoch zu 60—85 % zurück- 
gewonnen werden. Sichere Ziffern lassen sich nicht 
geben, da sie von zu vielen Eigenarten der Fabriken 
abhängen. Humulus. 

IV. Bei genannten Papiersorten muß bei sorg- 
fältiger Sortierung mit 7% als Normalausschußziffer 
gerechnet werden. Diese hängt neben dem Arbeit:n 
der Papiermaschine selbst sehr viel von der Lage der 
einzelnen Betriebsabteilungen bzw. von der Organi- 
sation des Transports von einer in di: andere Abtei- 
lung ab. Liegen dieselben weit auseinander und muß 
das Papier womöglich noch mit ungeeigneten Be- 
förderungsmitteln transportiert werden, so erhöht sich 
naturgemäß der Ausschußanfall. Es gibt Fabriken, die 
als Folge solcher Mißstände Ausschußziffern von 10 
bis 12 % haben. Radamus. 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6/10 mm 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose - Entwässerung. 


Reutlingen württemberg 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-H. 16, Hofbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusla-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Siowakeli: 


J. 


Ing. Albe Roeder, Troppan, Olmülzerstr. 13. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hlerunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Schlomann-Oldenbourg ‚Illustrierte Technische Wör- 
terbücher“ Band XIV Faserrohstofie. Olsen- 
bourg-Verlags-A.-G., München. Preis gebunden 
R.-M. 20.—. 

Von den zunächst vorgesehenen drei Bänden über 
das Gebiet der Faserstofftechnik ist der Band XIV 
Faserrohstoffe erschienen. Bände über Spinnerei und 
Weberei werden folgen. Das Verdienstvolle derarti- 
ger technischer Wörterbücher für den industriellen 
und wissenschaftlichen Meinungsaustausch, für den 
Geschäftsverkehr mit dem Auslande, wo das ge- 
schriebene Wort oft besondere Wertgeltung hat, 
braucht nicht hervorgehoben zu werden. 

Was zunächst die organisatorische Frage eines 
solchen Unternehmens betrifft, so hat Schlomann 
mit einem ausgezeichneten Stab von Mitarbeitern, die 
sämtlich der Industrie und Praxis angehören. hier 
vorbildliche Arbeit geleistet. Der Band „Faserroh— 
stoffe“ enthält in sechs Sprachen (deutsch, englisch, 
französisch, italienisch, russisch und spanisch) in 6300 
Wortstellen ungefähr 10 000 Stichworte. 

Welche Schwierigkeiten sich der „Verdeutschung“ 
von aus dem Ausland übernommenen Fachausdrücken 
entgegenstellen, ist jedem Leser bekannt, der sich in 
den Wortschatz ausländischer Fachzeitschriften ver- 
tieft hat. Auch diese Klippe ist hier mit viel Geschick 
und unter Vermeidung der Gefahr einer Verwirrung 
umschifft worden. 

In einem allgemeinen Teil werden die Begriffe 
der Faserstofftechnik, der Faserverarbeitung, Allge- 
meines über Pflanzenkunde, Ackerbau, Tierkunde, 
(iesteinskunde, ferner allgemeine Ausdrücke über den 
Handel und Versand der Rohstoffe erläutert. Die 
natürlichen pflanzlichen Rohstoffe bilden den zweiten 
Teil. im einzelnen werden Samenfasern, 
fasern, Bastfasern, Blattiasern, Fruchtiasern und 
sonstige Faserrohstoffe behandelt. Kapitel 3 und 4 
bilden die tierischen und mineralischen Rohfaserstoffe. 
Hier erfährt die Kunstseide sachgemäße Behandlung. 

Soweit überhaupt eine Erwähnung von Zellstoff 
und Papier in den begrenzten Rahmen „Faserroh— 
stoffe“ gehört, ist sie im vorliegenden Band nur mit 
wenigen Hinweisen erfolgt. 

Soweit die Durchsicht eines solch umfangreichen 
Buches dies ermöglicht, konnte ich nur gediegene 
Arbeit versierter Fachleute feststellen. So wird auch 
dieser Band der Schlomann-Oldenbourgschen Wörter- 
bücher im In- und Ausland zu alten Freunden neue 
sich erwerben. Dr. Wenzl. 


Die deutsch-schweizerischen Wirtschaftsbeziehungen 
im Jahre 1927. 

Der dieser Tag: erschienene Jahresbericht 
der Deutschen Handelskammer in der 
‚Schweiz (Zürich) enthält eine ausführliche Studie 
über die Entwicklung des deutsch-schweizerischen 
Handels im verflossenen Jahre. Es geht daraus her- 
vor. daß sowohl die deutschen Lieferungen nach der 
Schweiz. als auch die deutschen Bezüge in der 
Schweiz namhaft gestiegen sind, erstere von 465 Mill. 
Fr. im Jahre 1926 auf 541,7 Mill., letztere 
267 Mill, Fr. auf 397.9 Mill. 

Die Gründe für diese Entwicklung werden schr 
eingehend untersucht. Was die deutsche Ausfuhr nach 
der Eidgenossenschaft anlangt, so wird zunächst 
darauf hingewiesen. daB der Druck der französischen 
Konkurrenz nicht annähernd so fühlbar war als in der 


Stengel— 


von 


Zeit des ständigen französischen Währungsrückganges, 
d. h. in den Jahren 1925 und 1926. Der wesentlichste 
Grund der Belebung des Handels lag aber in der 
Besserung der allgemeinen schweizerischen Wirt- 
schaftslage. Die gut beschäftigte schweizerische In- 
dustrie vergab große Abschlüsse in Halbfabrikaten, 
Maschinen sowie Produktionsmitteln und die gebes- 
serte Kaufkraft aller schweizerischen Bevölkerungs- 
kreise beförderte den Absatz der eigentlichen Ver- 
brauchsgüter. 

Mit Besorgnis stellt der Bericht sodann fest, daß 
die Produktionsverhältnisse bei der deutschen Indu- 
strie leider in manchen Branchen keine restlose Aus- 
nützung der auf dem schweizerischen Märkte gebote- 
nen Absatzmöglichkeiten gestattete: „Es wurden zwar 
konkurrenzunfähige Preise im allgemeinen vermieden, 
aber lange Lieferfristen waren nicht selten.“ 

Die Zukunft des deutschen Handels mit der 
Schweiz wird zuversichtlich beurteilt. Es wird jedoch 
auch hier mit Nachdruck betont, daß alles von der 
Erhaltung konkurrenzfähiger Preise abhängt. Deutsch- 
land ist andererseits der wichtigste Abnehmer der 
schweizerischen Exportindustrie. 

Gut gruppiertes nicht zu nmfangreiches Zah- 
lenmaterial am Schluß des Berichtes ergänzt 
die textlichen Ausführungen. 

Der Jahresbericht ist bei der Deutschen Handels- 
kammer in der Schweiz, Zürich, zum Preise von 
R.-M. 2.— erhältlich. 


Zeitungs-Katalog Rudoli Mosse 1928. 


Die 54. Ausgabe des populären Führers auf dem 
Gebiete der Zeitungs- und Zeitschriftenreklame, der 
Rudolf Mosse-Katalog für 1928, ist soeben erschienen. 

Wenn das. vergangene Jahr auch manche wirt- 
schaftliche Krise brachte, so lassen sich andererseits 
doch deutlich fühlbare Fortschritte in der Gesundung 
der deutschen Wirtschaft feststellen. Diesen Gesun- 
dungsprozeß fördern und beschleunigen zu helfen ist 
zweifellos die Zeitungsreklame cines der geeignetsten 
Mittel. Von diesem Gesichtspunkt ausgehend, hat die 
Annoncen-Expedition Rudolf Mosse, unterstützt durch 
ihre zahlreichen Niederlassungen im In- und Auslande. 


ein fast lückenloses Material für die Durchführung von 


$ 


Werbefeldzügen zusammengetragen, das in dem Zei- 
tungs-Katalog 1928 vereinigt ist. Einem vielfach ge- 
äußerten Wunsch zu genügen, ist diesmal dem Katalog 
ein von der Druckerei Rudolf Mosse eigens hierfür 
hergestelltes. 30 Seiten umiassendes Kartenwerk bei- 
gegeben, das die Länderkarten des Deutschen Reiches 
sowie des gesamten übrigen europäischen Kontinents 
bringt. Seine Aufgabe, den Interessen der Inserenten 
und Verleger mit bestem Wissen und Können zu 


dienen, dürfte somit der Rudolf Mosse-Katalog 1928 
voll und ganz erfüllen. 


CETERE 


„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 


Von Generaldirektor Strobach. 


Preis broschiert M 2.50 (ins Ausland + 
Mehrporto). 


Zu beziehen durch: 
‚GünttegStaib Verlag, Biberach-RiB (Württ.). 
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Marktberichte. 


Zur Wirtschaftslage in Schweden, 
(Originalbericht.) 


Der zurzeit herrschende große schwedische Ar- 
beitskonflikt, der nunmehr auch die schwedische 
Papierindustrie umfaßt, beeinträchtigt natürlich mehr 
oder weniger die gesamte Wirtschaftslage des Landes. 
In Schiedsverhandlungen wird zurzeit absolut nichts 
unternommen, da die von der Regierung gebildete 
Schiedskommission infolge bisherigen Scheiterns aller 
Vergleichsversuche ihre Tätigkeit niederlegte. Man 
ist also gewissermaßen auf dem toten Punkt ange- 
langt, der jedoch einen sehr starken kommunistischen 
Hintergrund hat, um so mehr, als der schwedische 
Lohnkampf von russischer Seite aus stark unterstützt 
und auch geleitet wird. Es muß deshalb damit ge- 
rechnet werden, daß sich der ganze Lohnkampf dies- 
mal sehr in die Länge ziehen wird. 

Der schwedische Zellstoffmarkt hat im 
allgemeinen festere Preise aufzuweisen, da die Pro- 
duktion durch die Konflikte erheblich vermindert 
wurde. Für den Monat Januar wird die Verringerung 
der Produktion von Sulfit auf 63 000 und an Sulfat auf 
27500 Tonnen berechnet. Für Februar sind die Ziffern 
130000 bzw. 27 500 Tonnen. Die Verkäufe an Sulfit 
beliefen sich im Januar auf etwa 44 500 und an Sulfat 
auf etwa 19500 Tonnen. In Holzschliff wurde durch 
die Bildung der „Svenska Trämassekompaniet“ 
(Schwedische Holzmasse-Companie) eine Zusammen- 
arbeit zwischen den schwedischen, finnischen und 
wrwegischen Fabrikanten geschaffen, die in der 
Hauptsache auf eine Produktionsherabsetzung ausgeht, 
andererseits aber eine festere Preistendenz herbei- 
fünrte. Die durch die Aussperrung in dieser Industrie 
verursachte Verminderung der Produktion an Holz- 
schliff belief sich im Monat Januar auf 45 000 Tonnen; 
jedoch wird nach dem letzterwähnten Uebereinkom- 
men mit den Nachbarländern die Produktionsvermin- 
derung weit höher geschätzt. N. P. E. 


Vom englischen Papiermarkt. 
London, den 2. März 1928. 

In den letzten Februartagen zeigte sich der eng- 
wehe Papiermarkt aufnahmefähiger. Der Verbrauch 
kommt jedoch immer noch nicht im gewünschten 
Maße der einheimischen Papierindustrie zugute. In 
einer sehr bezeichnenden Kritik der heutigen Pro- 
duktion von Kraft- und Einschlagpapier in England 
selbst heißt es, daB der Schutzzoll die einheimische 
Industrie nicht in allen Fällen angespornt hat, eine 
bessere Qualität auf den Markt zu bringen. Immer 
noch ist die Einfuhr in dieser Papierart sehr groß, 
Schweden und Norwegen selbst haben die Möglich- 


Finnisches Papierholz 


Max Schüler & (o. e 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


keit, von Monat zu Monat ihre Lieferung für den 
englischen Markt zu vergrößern. Dies ist, wie die 
englischen Interessenten selbst zugeben, auf die 
Tatsache zurückzuführen, daß die in England erzeugte 
Qualität hinter der des Auslandes zurücksteht. 
Gerade der englische Markt erweist sich als sehr 
feinfühlig für Qualitätsunterschiede. 


In der Schretbpapierbranche ist die 
Beschäftigung der meisten Werke dagegen zufrieden- 
stellend. Auch die Aussicht, für bessere Druck- 
papiere gute, laufende Aufträge hereinzubekom- 
men, wird als zufriedenstellend bezeichnet. Ein gutes 
Interesse ist auch für das in England erzeugte 
Pergamentpapier. Eine in Northfleet errich- 
tete größere Fabrik hat im letzten Jahre hierin die 
Produktion aufgenommen. Während einerseits gern 
in Anlehnung an die durch Schutzzoll erleichterte 
Lage der Packpapierindustrie auch für Pergament- 
papier ein ähnliches Einsetzen der Safeguarding Act 
befürwortet wird, wird andererseits auf den großen 
Erfolg dieser Pergamentpapierindustrie verwiesen, 
die in der kurzen Zeit ihres Bestehens den Import- 
preis um £ 6 pro ton ermäßigt habe. 

Mit viel Zuversicht hinsichtlich der weiteren Ent- 
wicklung des diesjährigen Geschäftes wird die eng- 
lische Industriemesse abgewartet, die, wie man hofft, 
auch das übliche Ueberseegeschäft mit allen Teilen 
des englischen Imperiums bringen wird. 

Der englische Altpapiermarkt zeigt inso- 
fern eine Aenderung, als die Nachfrage nach den 
ordinären Qualitäten, für welche Deutschland vor- 
zugsweise am Markte war, kleiner geworden ist. 
Ebenso ist in Zeitungsmakulatur das Geschäft zurzeit 
nicht sehr groß. Dagegen liegen in weißen, sortierten 
Spänen prima Qualität Kaufgesuche vor, die in Man- 
chester bereits zu Preisverbesserungen geführt haben. 

i Ipu. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Papierholzverkäufe finden zwar noch immer in 
beträchtlichem Umfang statt, aber unter dem Einfluß 
der größeren Zurückhaltung Deutschlands im Einkauf 
ist die Stimmung etwas ruhiger geworden. Wie im- 
mer in dieser Jahreszeit ist der dringendste Bedarf 
der deutschen Verarbeiter aus mitteleuropäischer Ab- 
ladung seiner Sättigung nahe, man erwartet bei 
Eröffnung der Schiffahrtssaison vielfach größere nor- 
dische Ankünfte und man ist nicht mehr so sehr auf 
sofort greifbare Posten angewiesen, in denen die 
Tschechoslowakei eine Vorzugsstellung einnimmt, weil 
der Käufer sich hier im Gegensatz zu Polen und 
Nordeuropa auf raschen Erhalt der Ware verlassen 
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kann. Demgemäß hatte es wenig Erfolg, daß die 
Lieferanten sich fast durchweg auf eine Preisgrenze 
von 22 A für den Raummeter handelsüblicher ent- 
rindeter Ware ausfuhrfrei Weipert, Reitzenhain usw. 
festgelegt zu haben scheinen. Tatsächlich wollen die 
Käufer nun von 21.50 , der bisherigen Spitze, etwas 
Merkliches nachgelassen sehen und man hört wieder 
viel von Limiten in der Höhe von 21 & und ähnlich. 
Inländische Fabriken blieben aber weiterhin zu den 
bisherigen Preisen Käufer und die beiderseitige Zu- 
rückhaltung hat die bisher recht lebhafte Umsatz- 
tätigkeit mit Deutschland merklich eingeengt. Viel 
und mitunter auch recht billig wird minderes Papier— 
holz angeboten, oft auch Ware, deren ursprüngliche 
Bestimmung das Verbrennen war. So offerierte man 
8 20 cm starkes Papierholz zu 16 & und Fichten- 
nutzscheiter zu 12 Æ ausfuhrfrei böhmischer Grenz- 
stationen zwischen Tetschen und Eger. Aspenschleif- 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 
aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Tellstoffindustrie 
zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies- und Schwefelofengase 
Keine 8 u, Gi Se kein SO.-Verlust. 


chwefelersparnis 


— störungsfreie Kochung. 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und -Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau : Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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holz polnischer Herkunft, 10—24 cm stark, war in 
größeren Mengen zu 13.25 4 ausfuhrfrei Petrowitz, 
Makoschau angeboten. In Fichtenschleifholz war das 
polnische Angebot, zu den bisherigen Preisen nicht 
allzu umfangreich und auch hier sucht jetzt die deut- 
sche Käuferschaft durch Zurückhaltung einen Druck 


auf den Markt auszuüben. W.W. 
° Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg, den 3. März 1928. 


Die Tendenz des amerikanischen Marktes war 
weiter stetig in der verflossenen Woche. Die Preise 
zogen zunächst langsam weiter an und lauteten die 
Notierungen am 1. März (in $) für B 7.55. J 8.58. 
WW 10.50; am 2. März war der Markt wieder etwas 
ruhiger, und zwar notierte B 7.30, J 8.50, WW 10.50. 
Ueber die weitere Entwicklung des Marktes ist nichts 
Zuverlässiges zu sagen, da die weitere Preisgestaltung 
ganz von dem Wetter abhängen wird. 

Da einige Produzenten gern schon um diese Zeit 
einen Teil ihrer erwarteten Produktion verkaufen, um 
sich später einen Durchschnitt der Verkaufspreise 
kalkulieren zu können, können wir auch bereits spä- 
tere Abladung von Amerika handeln. 

Der Markt in Frankreich bleibt fest und stetig 
chne größere Veränderungen. 

Auch von Spanien sind keine Marktveränderungen 
gemeldet. 

Wir notieren heut: freibleibend (in $) für ame- 
rikanisches Harz, März/April-Abladung von 
Amerika. Konnossemente à 50 Faß: F 4.72%, G 4.75. 
H 4.77%, J 4.80. und Mai/Juni- und Juni/Juli-Abla- 
dung von Amerika: F 4.57%, G 4.60, H 4.62%, ] 4.65 
cif Hamburg. Cif-Konditionen. 


Ferner noti:ren wir freibleibend (in $) für: 


amerikanisches Harz, per März April-Lie- 


ferung und auch (soweit vorrätig) loko: B 8.25, 
D 8.50, E 8.65, F 8.70, G 8.75, H 8.80, J 8.85, K 8.90. 
M 9.—, N 9.75, WG 10.30, WW 10.60, Wurzel 7.35: 
per Juli/Dezember-Lieferung, monatlich gleiche Po- 
sten: F 8.55, G 8.60, H 8.65, J 8.70: 

iranzösisches Harz, loko: wg 10.10, ww 
10.30, 2A 10.75, 3A 11.—, 4A 11.25, 5A 11.75, 
oA 12.50; 

spanisches Harz, loko: WW extra 10.50. 
2A 10.65, 3A 10.85, 4A 11.25, 5A 11.50. 6A 12.—. 


Alles bei Posten von mindestens 10000 kg per 
100 kg netto, Taravergütung bei amerikanischem Harz 
mit 14%, französischem und spanischem Harz mit 
6%. Neuge wicht. waggon- oder kahnfrei Groß-Ham- 
burg, sofortige netto Kasse. 


WIDERSTANDSFAÄHIGSTER 
FLACHENBELAG 


ESTRICH + FLIESEN + PLATTEN + PFLASTERSTEINE 


Stahlbeton Kleinlogel 


Akt.-Ges. 


Fernruf: Hansa 1617-1618 +: Berlih.-NW. 40 + Kronprinzen-Uter Nr. 19 
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h agende 
Gummi- su =: 


Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen Halle a. d. Saale. 


Drablanschriit: Gummibrösel. Ferusprech- Nummern: 26 223 und 26 134. Gegr. 1886. 
Die unentbehrliche Ergänzung LUMINA- 
e e 
des Zerreißversuchs ist Tageslichtbrille 
die Falzprüfung mit dem EN 
räzise 
Schopper-Falzer auf wissen- 

Sie bringt wie kein anderes Ver- Grundlage 
fahren die Gleich : bezw. Un- gibt Gewähr für unbedingt gonane 
gleichmäBigkeit von Papier zum Farbennuterscholdung. 
Ausdruck, und gibt wertvolle i i'nmer mit einer beliebiget gormaltn 

> : ampe von att als Lichtquelle zu 
Aufschlüsse über den Widerstand | benutzen; keine Lichtkammer. keine Montage. 
des Papiers gegen Biegen, Reiben Gesellschaft für 


LOUIS SCHOPPER Wien VI, Schmalzhofgasse 8. 


Händler u. Wiederverkäufer wollen um 
LEIPZIG S 3 unsere Verkaufsbedingungen anfragen. 


A. Danz 


Koittern usw. Lumina „ Lichttechnik, 
vorm. Karl Roensch & Co., Cosel (O. s.) 


= 
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N 
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Schlickdüsen an Papiermaschine den Schaum vernichtend. 
Für alle anderen Zwecke der Papierfabrikation sind Schlicksche Düsen — von 
der kleinsten bis zur größten Leistung — nach langjährigen Erfahrungen und z \ > 
zahlreichen Spezialmodellen — stets lieferbar. baven als Spezialität vorzüglich 
5 
elektrischen Pum en für Wasser- 
G IN IN AV [ N 15 à Antrieb und p Versorgung. 
M s Kreiskolbenpumpen, Pumpen 
2 22 ür dicke und saure Fifssi 
' Abtlg.: Düsenbau. = Gebläse. -= 


dose. Holzsioil + Kaolin | 


Einfuhr — Ausiuhr 
` Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr, 40533, 43638. 
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Bericht über den Stand der Flußfrachten und p im ee nit i NE 
ie ; burg. im irge gewaltigen Wasser wuchs, dessen 8 
: Ka z d AERE cein teilige Auswirkung für die Schiffahrt durch den kurz 
Mitgeteilt von der 5 ! = € darauf wieder eintretenden Frost verhindert wurde. 
He De x z Ha wi 1928 Die Frachten haben sich im vergangenen Monat in 
Bie e kekelinabigen Schiff- aufsteigender Linie entwickelt und namentlich gegen 
i À i . . 1 im: 

fahrtsbetriebes auf der Elbe am 10. Februar hat dem Monatsende ist die Stimmung infolge des Kahnra 


À À mangels ausgesprochen fest geworden. Da alle An- 
nn CVVT Br zeichen dafür sprechen, daß das Ladungsangebot weli- 
> 5 d Umiange des Herbsigeschäftes ter zunehmen wird, dürfte die Frachtenlage auch 
en eh és 1 schon. wieder e weiterhin gespannt bleiben. Der Verkehr. auch nach 

i EP Saale ist i m- 
empfindlichen Mangel an Kahnraum herbeizuführen Ta Ee en ale ist in vollem U 
vermocht. Die Ursache für diesen Kahnraummangel g . ; 


ist, abgesehen von dem ohnehin flauen Talgeschäft, in Es werden heute folgende Frachten für komplette 
erster Linie in der Kalamität an den tschechischen Kahnladungen Schwergut bezahlt nach: 
Umschlagsplätzen zu suchen. Die Entlademöglich- Magdeburg . 32 Pf. Dresden . 58 Pf. 
keiten in Laube/Tetschen haben sich gegenüber dem Schönebeck. 33 „ Laube-Tetschen 5.75 Kc. 
gewaltigen Import, der mit Aufhören der Eishinder-- Barby . . . 35 „ Außig 0. 6.25 5 
nisse einsetzte, als völlig unzulänglich erwiesen. Die Aken 36 „ urn N 
Wasserstandsverhältnisse hatten sich im vergangenen Wallwitzhafen 37 „- Sela S j 
Monat recht eigenartig gestaltet; zuerst hatte es den Kleinwittenberg . 42 , Futtermittel . 63. 
Anschein, als wenn Niedrigwasser die Ausnutzung Torgau. 50, Schwergetr. 68/70. 
der Tragfähigkeit der Kähne beeinträchtigen sollte. Riesa . . . 55 Falle /S. (transito) 65. 
aber Mitte des Monats hatte die Elbe infolge Schnee- für 100 kg exkl. Bugsierlöhne. 


SCHWARTZKOPFF-HUWILER-GETRIEBE |, 


DER ANTRIEB von 
PAPIERMASCHINEN, KALANDERN usw. 


HAUPTVORZ HGE: 


EINFACH STE BEDIENUNG 
GROSSTER REGULIER BEREICH 


FEINSTE EINSTELLUNG DER 
PAPIERGESCHWINDIGKEIT 


ABSOLUTE KONSTANZ DER EINGESTELLTEN 
PAPIERGESCHWINDIGKEIT 


ABSOLUTE BETRIEBSSICHERHEIT 
GERINGSTE WARTUNG 


© 1 
ERSTKLASSIGE REFERENZEN ~ ZAHLREICHE NACHBESTELLUNGEN -fiS 
AUF DER LEIPZIGER FRUHJAHRSMESSE: HALLE VI, STAND- 194 i 


BERLINER MASCHINENBAU-ACTIENGESBLLSCHAFT | 
vormals L. SCHWARTZKOPFF, BERLIN N. 4 0 
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59. Jahrgang. 17. März 1928. Nummer 11. 


Postbestellung für das 2. Vierteljahr 1928. 


Die Bestellung auf das »Wochenblatt für Papierfabrikation“ für das 2. Viertel- 


In 1928 muß bei der Post sofort erneuert werden, damit in der Zustellung keine 
erzögerung eintritt. 


dene Wochenblatt kann jetzt in folgenden Ländern bei der Post bestellt werden: 


Dänemark Frankreich Litauen Schweden 

Ea aad. Frele Stadt Danzig Luxemburg Schweiz 

Esi id Holland Memelgeblet Tschechoslowakei 
Finnland Itallen Norwegen Ungarn 


Leitiand Oesterreich 

8 Bezugspreis beträgt bei Postbestellung vierteljährlich RM. 4.50, bei Streif- 
ezug RM. 5.—. m den angestellten Papiermachern den Bezug zu erleichtern, 

50 5 denselben das Blatt bei Postbestellung zum früheren Preise von 


15 a gegen Einsendung des Betrages von RM. 3.60 oder gegen Rückvergütung 
M 0 Pfg. vierteljährlich gegen Einsendung der jeweiligen Postbescheinigung. 


erfahren nologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“ 
welche von dem unseren Lesern wohlbekannten Schriftleiter des chemischen 
wird. Die Re errn Dr. Hermann Wenzl in Burg Gretesch, redigiert 
Die dritte Beil e Beilage war der Nr. 3 beigeheftet*, die zweite der Nr. 8 beigelegt. 
m 2 Vi age wird der vorletzten oder letzten Märznummer beigelegt werden. 
mende, sehr 'erteljahr erhalten die Bezieher außerdem die Mitte Juni herauskom- 
Welche wir anläßlich und umfangreiche Sonderfestnummer unseres Blattes, 
Mitgeliefert nablich der Papiermachertage in Konstanz herausgeben, kostenlos 
a Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
hervorgeg " Beiheftung befindet 


el sich am Schluß der Nr. 3, was, wie aus den zahlreichen Reklamationen 
en Lesern nicht beachtet wurde. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


l. Betr.: Bewertung zweifelhafter Forderun- 
gen bei buchführenden Gewerbetreibenden. 

Eine Firma hatte Lieferungen an einen 
Pächter eines Kurhauses gemacht. Dieser 
war 1925 in Konkurs geraten. Der neue 
Pächter hatte im Dezember 1925 Bürgschaft 
bis zur Höhe von 5000 R.-M. übernommen 
unter der Bedingung, daß er vor dem 1. Ja- 
nuar 1928 nicht in Anspruch genommen 
werden dürfe. Die Steuerbehörde hatte diese 
Forderung mit einem Wert von 4000 R.-M. 
in die Endbilanz 1925 eingesetzt. Der Reichs- 


finanzhof erklärte durch Urteil vom 18. No- 


vember 1927 VIA 694/27 die Rechtsbe- 
schwerde dagegen für unbegründet. Der 
Reichsfinanzhof führt aus: | 

„Die Rechtsbeschwerde ist unbegründet. 
Für die Ermittlung des Gewinns eines buch- 
führenden Kaufmanns kommt der & 11 
Abs. 1 E.St.G. nicht in Betracht, weil nach 
8 13 E.St.G. der Gewinn durch Vergleich des 
Reinvermögens am Ende des Steuerabschnitts 
mit dem am Ende des vorjährigen zu ermitteln 
ist. Diese Vorschrift ist eine materielle Vor- 
schrift, d. h. das Ergebnis des Vermögens- 
vergleichs ist auch insoweit maßgebend, als 
es von dem einer anderen Berechnung des 
Einkommens nach den Vorschriften des Ein- 
kommensteuergesetzes abweicht. Danach war 
die fragliche Forderung nach ihrem gemeinen 
Werte am Bilanzstichtag in die Endbilanz 
1925 einzusetzen ohne Rücksicht darauf, wie 
eine derartige Forderung bei solchen Steuer- 
pflichtigen, die als Einkommen den Ueber- 
schuß der Einnahmen über die Ausgaben mit 
oder ohne Berücksichtigung von Bestands- 
änderungen zu versteuern haben, zu behan- 
deln sein würde. Für die Ermittlung des 
Einkommens der buchführenden Kaufleute 
kommt der Begriff der Einnahme nicht in 
Frage; deshalb sind die Vorschriften des Ein- 
kommensteuergesetzes, welche angeben, wann 
eine Einnahme als zugeflossen anzusehen ist, 
für buchführende Kaufleute ohne Bedeutung. 
Die Feststellung des Wertes der fraglichen 
Forderung ist ohne erkennbaren Rechtsirrtum 
und ohne Verfahrensmangel erfolgt.“ 


II. Betr.: Bewertung von Außenständen für 
Lieferungen abzüglich der Umsatzsteuer. 
Der Beschwerdeführer ist buchführender 

Kaufmann. Er beansprucht Berücksichtigung 

der auf die Außenstände entfallenden Umsatz- 

steuer. Die Steuerbehörde hat dies mit der 


Charlottenburg 2, den 8. März 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 

Begründung abgelehnt, daß die Umsatzsteuer- 

schuld erst mit dem Eingang der Außenstände 

entstünde. Das Urteil des Reichsfinanzhofs 

vom 30. November 1927 VI A 551/27 hält die 

Rechtsbeschwerde für begründet. 

„Es mag richtig sein, daß die fragliche 
Umsatzsteuer am Bilanzstichtage noch nicht 
als Schuld anzusehen ist. Die Außenstände 
sind aber auf der Aktivseite nicht mit ihrem 
Nennwert, sondern mit ihrem wirklichen 
Werte einzusetzen. Es kann nun nicht 
zweifelhaft sein, daß eine Forderung, bei 
deren Eingang eine Umsatzsteuerschuld ent- 
steht, um deren Betrag weniger wert ist, als 
eine gleich sichere, bei der dies nicht der Fall 
ist. Da eine sichere Forderung, wenn man 
von dem hier nicht in Betracht kommenden 
Falle hoher Verzinslichkeit und längerer Un- 
kündbarkeit absieht, nicht höher als mit dem 
Nennwert zu bewerten ist, folgt für Forde- 
rungen, bei deren Einganır eine Umsatz- 
steuerschuld entsteht, daß sie nicht höher als 
mit dem Nennwert abzüglich der Umsatz- 
steuer zu bewerten sind.“ 


III. Betr.: Gewerbesteuerschulden für den 
am Bilanzstichtag laufenden und den im 
nächsten Geschäftsjahr beginnenden Gewerbe- 
steuerabschnitt bei der Einkommen- und 
Körperschaftssteuer. 


Eine Aktiengesellschaft hat die Absetzung 
einer Rücklage als eines Entwertungskontos 
für am 31. Dezember 1922 tatsächlich be- 
gründete oder doch von der Gesellschaft nach 
den Grundsätzen ordnungsmäßiger kaufmän- 
nischer Buchführung zu berücksichtigende 
Steuerschulden begehrt. Der Reichsfinanzhof 
hat hierzu in einem sehr ausführlich begrün- 
deten Urteil vom 11. November 1927 IA 
171/27 Stellung genommen. Wir wollen die 
wesentlichsten Ausführungen dieses Urteils 
nachfolgend bringen: 

„Was die Behandlung der Rücklage als 
eigentliche Steuerrücklage angeht, so ist zu 
unterscheiden zwischen den Steuern, die am 
31. Dezember 1922 gezahlt wurden und 
solchen Steuern, bei denen die Steuerschuld 
erst im Laufe des Geschäftsjahres 1923 ent- 
standen ist. 

Die Versagung des Abzugs derartiger 
Gewerbesteuern, die für den am I. April 
1923 beginnenden Gewerbesteuerabschnitt 


. entstanden sind, ist gerechtfertigt, weil für 


diese Steuern zwar der Ertrag des Geschälts- 
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jahres 1922 die Bemessungsgrundlage bildete, 
die Steuerschulden selbst aber frühestens mit 
dem 1. April 1923 entstanden sind. Der auf 
diese Steuern zu beziehende Teil der Rück- 
lage stellt danach eine steuerpflichtige Reserve 
für künftig zu erwartende, am Bilanzstichtage 
noch nicht zu berücksichtigende Schulden dar. 

Im übrigen war die Firma nach den 
Grundsätzen ordnungsmäßiger kaufmänni- 
scher Buchführung berechtigt, diejenigen Ge- 
werbesteuern, die deshalb geschuldet wurden, 
weil am 1. April 1922 ihr Gewerbebetrieb 


bestand, ihrem Geschäftsjahr 1922 zu be- 


asten. Sie verstieß nicht gegen die Grund- 
satze ordnungsmäßiger kaufmännischer Buch- 
iuhrung, wenn sie das tat, auch soweit die 
einzelne Steuerleistung erst auf das über ihr 
Ceschäftsjahr hinausreichende letzte Quartal 
des Gewerbesteuerabschnitts 1922/23 entf.el. 
ts kommt nur darauf an, ob und in welcher 
töne die Gesellschaft als vorsichtiger Kauf- 
mann am Bilanzstichtage rechnen konnte mit 
«m Vorhandensein oder mit der nahen 
Wahrscheinlichkeit des späteren Entstehens 
solcher an Sich zu den ‘Werbungskosten 
sehörenden Steuerforderungen, die auf den 
Ertrag des Jahres 1922 selbst gelegt seen 
(der gelegt werden würden, die also nicht 
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nur wie die Gewerbesteuer 1923/24 diesen 
Ertrag als Bemessungsgrundlage verwerteten. 
Soweit eine solche Annahme am Bilanzstich- 
tage berechtigt war, war die Gesellschaft zur. 
Einsetzung eines abzugsfähigen Passivpostens. 
in ihre Bilanz für den 31. Dezember 1922 
berechtigt. Der abzugsfähige Betrag setzt 
sich also zusammen: 


l. aus den gesamten nachgewiesenen Ge- 
werbesteuern für das erste Kalender- 
vierteljahr 1923, 


2. aus dem gesamten Betrag derjenigen 
Steuern, bezüglich deren die Firma etwa 
noch nachweist, daß sie am Bilanzstich- 
tage bereits entstanden, aber noch nicht 
entrichtet waren, : 


3. aus dem gesamten nachgewiesenen Be- 
trage der mit rückwirkender Kraft für 
den Stichtag nachgeforderten Steuern, 


4. aus dem geschätzten Betrage derjenigen 
Steuern, mit deren rückwirkender Ent- 
stehung für den Bilanzstichtag die Steuer- 
pflichtige am Bilanzstichtage rechnen 
konnte. | 
In Betracht kommen natürlich nur die 

an sich als Betriebsunkosten abzugsfähigen 
Steuern.“ 


— e ......xK — men 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure. 
eg An unsere Mitglieder! | 

form erdurch bringen wir zur Kenntnis, daß der. Mitgliedsbeitrag gegenüber dem 
‚re unverändert geblieben ist und für das Jahr 1928 beträgt 


für Einzelmitglieder 


„ Firmenmitglieder 


„ Studenten 


RM. 20.— 
„ 100.— 
2 


Wir bitten um Einsendung des Betrages an den Schriftführer, Direktor Richard 


Schark, Berlin NW. 7, 


Friedrichstr. 100, bezw. um Ueberweisung auf das Post- 


scheckkonto des Vereins, Berlin Nr. 28885. 


Verein der Zellstofi- und Papier-Chemiker 


und -Ingenieure. 


2. Di i 
1 Neue Deutsche Bergbau-Zeitung. 
5 ug 106, beabsichtigt, eine 
n ohlen-Sondernumme r 


= in w 
Aufsätzen auch 6 elcher unter anderen wertvollen 
l err Direktor Ing. G. Lest, Mus- 

U 


Machen 


Ihren Beam 
ten und A 
mit den tac rbeitern zu 


Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papleriabrikatlon“ 
gänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
en Fortschritten der Zelt vertraute Mitarbeiter! 


N Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


kau, über: „Braunkohle und Papierindustrie“ schrei- 
ben wird. Die Nummer kostet zuzüglich des Zu- 
sendungspostgeldes 50 Pig. Wir bitten gegebenenfalls 
um unmittelbare Bestellung. 
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Neugestaltung des Zwangsmietrechts. 


(Fortsetzung zu Nr. 8, S. 198.) 


II. Aenderung des Mieterschutzes. 

In weit größerem Umfang als die Aen- 
derungen des Reichsmietengesetzes sind Ver- 
änderungen des Mieterschutzes erfolgt. Trotz 
der vielen formellen Aenderungen, die vorge- 
nommen wurden, ist hier von einer wesent- 
lichen Neugestaltung des Mieterschutzrechts 
kaum die Rede. Es kommt ja volkswirtschaft- 
lich nicht darauf an, daß die oder jene Form 
der Zwangswirtschaft besteht, sondern man 
kann nur dann mit Erfolg die Wohnungsnot 
bekämpfen, wenn die materiellen Möglich- 
keiten, neue Wohnungen zu schafien, erleich- 
tert werden. Wie das zu geschehen hat, mag 
eine Frage zukünftiger Gesetzgebung bleiben, 
denn mit der gegenwärtigen Aenderung des 
Mieterschutzgesetzes wird man schwerlich 
die heute bestehenden schweren sozialen 
Mängel beseitigen können. Die wichtigste 
Veränderung will den Vermieter wieder in 
die Lage versetzen, von seinem Kündigungs- 
recht Gebrauch zu machen. Bisher konnten 
nach dem Mieterschutzgesetz Mietverhältnisse 


über Gebäude oder Gebäudeteile gegen 


den Willen des Mieters nur durch 
Aufhebungsklage mit dem nachfolgenden Auf- 
hebungsurteil aufgehoben werden. Es gab 
keine Kündigung, es gab auch keinen Ablauf 
eines Mietverhältnisses, das nur eine be- 
stimmte Zeit eingegangen war. Die Voraus- 
setzungen für die Aufhebungsklage waren 
eng begrenzt. Auch heute gibt es bei allen 
Mietverhältnissen über Gebäude oder Ge- 
bäudeteile noch keine freie Kündigung, die 
vertraglich geregelt werden könnte, sondern 
die Kündigung ist nur unter den gleichen 
Voraussetzungen wie die Aufhebungsklage 
zulässig. Mit anderen Worten, an Stelle des 
Mietaufhebungsverfahrens ist ein Miet- 
kündigungsveriahren getreten. 
Dieses Verfahren spielt sich in mehreren 
Etappen ab. Zunächst muß der Vermieter sein 
Kündigungsschreiben, das er unterzeichnen 
muß, an den Mieter zustellen lassen. Dazu 
reicht er es beim Amtsgericht ein und die 
Zustellung erfolgt von Amts wegen. Genaue 
Angaben über die Vertragsteile, über Lage 
und Art des Mietraumes, über die Angabe 
des Zeitpunktes, in dem das Mietverhältnis 
enden soll, vor allem aber genaue Angabe 
der Kündigungsgründe sind erforderlich. 
Wird die Kündigung auf Zahlungsverzug ge- 
stützt, so muß der Vermieter zunächst den 
für einen Monat zu entrichtenden Zins an- 
geben. Zum Vergleich damit ist der rück- 


ständige Betrag zu bezeichnen. Bei viertel- 
jährlichen und noch längeren Mietzahlungs- 
abschnitten muß auch dieser Mietzins noch 
angeführt werden. Um die Rechtslage des 
Mieters dem Kündigungsschreiben des Ver- 
mieters gegenüber zu erleichtern, wird ein 
amtlicher Vordruck für das Kündigungs- 
schreiben verwertet. Es folgt nun die erste 
Etappe, die Prüfung des Kündigungsschrei- 
bens. Das Kündigungsschreiben wird ledig- 
lich nach den Angaben des Vermieters nach 
der formellen Seite hin geprüft. Entspricht 
es den gesetzlichen Vorschriften nicht, 80 
weist der Urkundsbeamte der Geschäftsstelle 
das Gesuch zurück. Auf Erinnerung dagegen 
entscheidet das Gericht endgültig. 

Die Einreichung des Kündigungsschrei- 


bens gilt zugleich als Gesuch um Zustellung 


an den Mieter. Der Urkundsbeamte der Ge- 
schäftsstelle des Gerichts hat die Zustellung 
des in Ordnung befundenen Kündigungs- 
schreibens zu bewirken. Zugleich mit der 
Zustellung ist bei einem Mietverhältnis über 
einen Wohnraum, die auf einen Zahlungs- 
verzug gestützt wird, der Fürsorgebehörde 
Mitteilung zu machen. Dadurch soll recht- 
zeitig verhütet werden, daß bei unverschul- 
detem Zahlungsverzug, der nach dem Bürger- 
lichen Gesetzbuch bei Geldschulden keine 
Berücksichtigung finden kann, die Räumung 
gegen einen Mieter ausgesprochen wird, ohne 
daß die Fürsorgebehörde Gelegenheit hatte, 
den Fall zu prüfen. In allen Fällen unver- 
schuldeter Arbeitslosigkeit, schwerer Krank- 
heit in der Familie des Mieters und in ähn- 
lichen Fällen wird die Fürsorgebehörde prü- 
fen müssen, ob sie die Miete zahlen will oder 
nicht. Die Geschäftsstelle des Gerichts gibt 
dann noch dem Vermieter Nachricht von der 
erfolgten Zustellung und damit ist das Zu- 
stellungsverfahren beendet. 

Jetzt muß der Mieter sich ernsthaft über- 
legen, ob er der Kündigung Folge leisten 
will oder nicht. Falls er keinen Widerspruch 
erhebt, so ergeht ein gerichtlicher Räumungs- 
befehl, auf den wir noch zu sprechen kommen 
werden. Nehmen wir zunächst einmal an, daß 
der Mieter gegen die Kündigung an das Ge- 
richt schriftlich oder zu Protokoll der Ge- 
schäftsstelle Widerspruch erheben will. Die 
Ueberlegung wird ihm erleichtert durch die 
Angabe der gesetzlichen Kündigungsgründe 
— der bisherigen Aufhebungsgründe des 
Mieterschutzgesetzes — und den ausdrück- 
lichen Hinweis auf seine Befugnis, Wider- 
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spruch einzulegen. Die Widerspruchsfrist 
lauft zwei Wochen seit der Zustellung des 
Kündigungsschreibens. Aber auch ein ver- 
späteter Widerspruch muß noch berücksichtigt 
werden, wenn nicht inzwischen vom Urkunds- 
beamten der Räumungsbefehl gegeben wurde. 


Nunmehr teilt sich das Verfahren, je 
nachdem, ob der Mieter rechtzeitig Wider- 
spruch eingelegt oder dies unterlassen hat. 
Gegen den Mieter, der nicht rechtzeitig Wi- 
derspruch einlegte, wird auf Antrag des Ver- 
mieters ein Raumungsbefehl erlassen. 
Der Räumungsbefehl ist aber auch noch nicht 
die endgültige Erledigung dieses Teils des 
Verfahrens, sondern bedeutet nur eine Art 
Versäumnisurteil gegen den Mieter. Nach 
dem Räumungsbefehl hat der Mieter seinen 
Mietraum an den Vermieter herauszugeben 
und die Kosten des Verfahrens zu tragen. Da 
der Räumungsbefehl einem Versäumnisurteil 
gleich steht, so kann dagegen Einspruch ein- 
gelegt werden, genau wie es sonst bei einem 
Versäumnisurteil der Fall ist, Die Einspruchs- 
irist beträgt zwei Wochen, die Einlegung des 
Einspruchs erfolgt durch Einreichung der 
Einspruchschrift beim Prozeßgericht. Nun 
zeigt sich aber, daß der Räumungsbefehl, weil 
der Widerspruch nicht rechtzeitig eingelegt 
1 doch eine weittragende Bedeutung 
at. In dem folgenden Einspruchsverfahren 
'st nämlich nicht, wie sonst bei einem Ver- 
umnisurteil, gegen das Einspruch erhoben 
1 eine volle Nachprüfung der im 

„"ißungsschreiben geltend gemachten Auf- 
Mi „ zulässig. Im Gegenteil, der 
11 er n diese Aufhebungsgründe gegen 

f gelten lassen. Eine materielle Nach- 
h der Kündigungsgründe gibt es nur, 
o Mieter innerhalb der Widerspruchs- 
5 a 2 dem Vermieter erklärt hat, daß 
at erausgabe des Mietraums ablehnt 

er wenn die Versäumung des rechtzeitigen 


\derspi uchs nicht V 
5 auf ein 
es Mieters 5 em erschulden 


grund sich 
leitet, so ka 
lauf der W 
rechnen. G 


gibt nun Fälle, in denen 
= ngsbefehl als berechtigt 
m 5 5 Gründen 
der Verte en Will. Dann kann er vor 
ea Kung des Räumungsbefehls die 
Gibt dp. einer Räumungsfrist beantragen. 
so wird 4 seine Zustimmung dazu, 
mungsir Näumungsbefehl mit der Räu- 
erlassen. Widerspricht der Ver- 


mieter der Räumungsfrist, so wird vom 
Gericht von Amts wegen Termin zur Güte- 
verhandlung angesetzt. 

Das Verfahren ist auch in einem Fall, wo 
nicht Widerspruch erhoben wurde, ein abge- 
kürztes Verfahren, was sich auch darin zeigt, 
daß der Vermieter die Erlassung des Räu- 
mungsbefehls binnen einem Monat nach 
Ablauf der Widerspruchsfrist beantragen 
muß. Er erleidet, wenn er es nicht tut, den 
Rechtsnachteil, daß die Kündigung ihre Kraft 
verliert. 

Dem eben geschilderten Verfahren bei 
einem Räumungsbefehl ohne rechtzeitigen 
Widerspruch steht ungefähr die Sachlage 
gleich, daß von vornherein ein für eine be- 
stimmte Zeit eingegangenes Mietverhältnis 
vorliegt. Nehmen wir an, es hat jemand einen 
Wohn- oder Geschäftsraum gemietet vom 
1. Januar 1925 bis zum 31. Dezember 1928. 
Dann brauchte er bisher am 31. Dezember 
1928 die Räume nicht herausgeben, sondern 
konnte sie behalten. Das Mietverhältnis 
wurde also fortgesetzt. Schon jetzt konnte 
sich allerdings der Mieter auf die Beendigung 
des Mietverhältnisses berufen, nicht aber der 
Vermieter. Die neue Regelung des Mieter- 
schutzgesetzes gestattet nun auch die Be- 
rufung des Vermieters auf die Beendigung des 
Mietverhältnisses. Notwendig sind hier aber 
wieder die gesetzlichen Aufhebungsgründe, 
unter denen er ja auch nach dem neuen Gesetz 
nur kündigen kann. Diese Berufung des 
Vermieters auf die Beendigung des Mietver- 
hältnisses muß in dem gleichen formellen 
Verfahren durchgeführt werden, wie wir es 
eben geschildert haben. 


Gegen den Willen des Mieters kann da- 
gegen nicht durchgeführt werden ein vertrag- 
lich vorbehaltliches Rücktrittsrecht. Hier gibt 
es keine Möglichkeit, zu einem Räumungs- 
befehl zu gelangen, wenn nicht die gesetz- 
lichen Voraussetzungen für ein Kündigungs- 
verfahren gegeben sind. 


Kündigung und Zeitablauf können daher 
zu einer Beendigung von Mietverhältnissen 
führen. Ausgenommen sind solche besonde- 
ren Mietverhältnisse, bei denen schon jetzt 
das freie Kündigungsrecht in irgendeiner 
Form aufrechterhalten war. Wir erinnern 
hier hauptsächlich an die Erbenkündigung, 
an die Vermietung für besondere Zwecke 
(zum Beispiel Ausstellungszwecke), an. die 
Untermieter und vor allem an die immer mehr 
ausgedehnten Fälle der Neu- und Umbauten. 
Wenn daher kein Kündigungsverfahren statt- 
finden kann, das Mietverhältnis auch durch 
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Zeitablauf sich nicht beendigen läßt, so gibt 
es nach wie vor nur die Aufhebungsklage, die 
aus den gesetzlich vorgeschriebenen Gründen 
zulässig ist. Die bisherige Fassung des 
Mieterschutzgesetzes ist hier fast durchgängig 
geblieben. Wesentliche Aenderungen sind 
bei Zahlungsverzug mit dem Mietzins vorge- 
nommen, indem hier der Fürsorgebehörde die 
Möglichkeit eines beschleunigten Eingreifens 
gegeben wurde und vor allen Dingen für 
Werkwohnungen. Der Eigenbedarf des 
Vermieters wurde bisher nach Beendigung 
des Dienst- oder Arbeitsverhältnisses bei 
Dienst- oder Werkwohnungen schon dann als 
Aufhebungsgrund gewertet, wenn der Ver- 
mieter den Mietraum aus besonderen Grün- 
den, insbesondere für den Nachfolger des 
Mieters in.dem Dienst- oder Arbeitsverhältnis 
dringend brauchte. Diese Bestimmung ist 
jetzt wesentlich erweitert. Der Eigenbedarf 
wird anerkannt, wenn der Vermieter den 
Mietraum für einen Nachfolger des Mieters 
in dem Dienst- oder Arbeitsverhältnis oder 
im Betriebsinteresse für einen 
anderen Angehörigen des Be- 
triebes braucht. Das Betriebsinteresse 
wird namentlich bejaht bei Einstellung neuer 
Arbeitskräfte oder um einen Arbeitnehmer in 
der Nähe seiner Arbeitsstelle unterzubringen. 
Erweitert ist auch das Vorgehen gegen Be- 
triebsfremde, die in Werkwohnungen sitzen, 
aber auch gegen solche Mieter, die nur mit 
Rücksicht auf ein zwischen den Vertragsteilen 
bestehendes Dienst- oder Arbeitsverhältnis 
den Raum mietweise erhalten haben. Aller- 
dings muß es sich hier um Werkwohnungen 
handeln, die von dem Inhaber des Betriebes 
zur Unterbringung von Angehörigen des 
Betriebes errichtet wurden oder vor dem 
1. Juli 1918 erworben oder gekauft wurden. 
Bisher konnte man nur von einem Betriebs- 
fremden die Aufhebung des Mietverhältnisses 
verlangen, wenn der Vermieter den Raum für 
cinen Angehörigen des Betriebes dringend 
brauchte. Jetzt kann in solchen Fällen der 
Vermieter auf Aufhebung des Mietverhältnis- 
ses auch klagen, wenn der Raum im Verhältnis 
zu der Zahl der Bewohner übermäßig groß 
ist. Diese Zahl wird ermittelt, indem lediglich 
der Mieter und seine Familienangehörigen 
gezählt werden. Voraussetzung ist eine Ver- 
handlung mit dem Betriebsrat, dem Be- 
triebsobmann oder einem im Betriebe für 
Wohnungssachen gebildeten Ausschuß. Das 
Gesetz verlangt nur eine Verhandlung, nicht 
die Zustimmung des Betriebsrats usw. Wird 
in solchem Fall wegen dieses besonderen 
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Eigenbedarfs des Vermieters die Aufhebung 
des Mietverhältnisses ausgesprochen, 80 
kommt unter Umständen ausreichender Er- 
satzraum in Betracht, der aber jetzt auch in 
einer anderen Gemeinde für diese Fälle liegen 
kann, nur darf die Verlegung des Wohn- 
sitzes nicht zu schweren wirtschaftlichen 
Nachteilen für die Mieter führen. 

Besondere Vorschriften sind nun in dem 
Aenderungsgesetz noch für solche Mietver- 
hältnisse gegeben, auf die sich die landes- 
rechtlichen Befreiungsverordnungen beziehen. 
Bekanntlich sind in der Zwischenzeit sowohl 
in Preußen als auch in anderen Ländern 
Lockerungsverordnungen ergangen, deren 
Rechtsgültigkeit lange umstritten war, die 
aber jetzt wohl einhellig von den Gerichten 
als rechtsgültig erachtet werden. Die oberste 
Landesbehörde konnte mit Zustimmung des 
Reichsarbeitsministers anordnen, daß be- 
stimmte Gemeinden oder Gemeindeteile oder 
bestimmte Arten von Mieträumen von den 
Vorschriften des Mieterschutzgesetzes ausge- 
nommen werden. Zumeist ist davon in der 
Zwischenzeit Gebrauch gemacht worden, 
soweit es sich um Großwohnungen handelte 
und soweit Geschäftsräume in Betracht 
kamen. Für derartige Räume, bei denen die 
Zwangswirtschaft gelockert war, galt bisher 
völlig freies Mietrecht nach bürgerlichem 
Recht. Die Landesbehörden waren nicht 
befugt, Uebergangsvorschriften zu schaffen, 
das Reich hat jetzt erst diese Uebergangsvor- 
schriften nachgeholt. 

Der Vermieter hat nicht mehr das Recht, 
nach Belieben in den Mietvertrag Kündi- 
gungsgründe einzusetzen, die dann formular- 
mäßig von dem Mieter übernommen werden. 
Im wesentlichen sind es drei Kündigungs- 
gründe für die fristlose Kündigung, die dem 
Vermieter solcher jetzt zwangswirtschaftlich 
freien Räume zur Verfügung gestellt werden. 
Er kann kündigen, wenn er wegen erheb- 
licher Belästigung die Aufhebung des Miet- 
verhältnisses verlangen könnte. Er kann 
ferner kündigen, wenn der Mieter ungeachtet 
einer Abmahnung des Vermieters einen ver- 
tragswidrigen Gebrauch der Sache fortsetzt, 
der die Rechte des Vermieters in erheblichem 
Maße verletzt. Das gilt namentlich, wenn die 
Räume unbefugt untervermietet werden oder 
wenn die Mieträume durch Vernachlässigung 
der dem Mieter obliegenden Sorgfalt erheb- 
lich gefährdet werden. Der letzte Kündi- 
gungsgrund ist gegeben, wenn der Mieter 
für zwei aufeinanderfolgende Termine mit 
der Entrichtung des Mietzinses oder eines 
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Teils des Mietzinses im Verzuge ist. Gering- 
fügige Mietzinsrückstände berechtigen nicht 
zu einer fristlosen Kündigung. Der Mieter 
kann die Kündigung unwirksam machen, wenn 
er bis zum Ablauf von zwei Wochen seit der 
Fälligkeit des Mietzinses den Vermieter be- 
friedigt, gegenüber der Mietzinsforderung 
aufrechnet oder ein ihm zustehendes Minde- 


rungs- oder Zurückbehaltungsrecht geltend 


macht. Ueblich sind nun in den Formular- 
mietverträgen Bestimmungen über den ver- 
traglichen Ausschluß eines Minderungs- oder 
Zurückbehaltungsrechts oder eines Rechts auf 
Aufrechnung mit Ersatzansprüchen wegen 
Ausbesserungen. Auf alle diese Vertrags- 
bestimmungen kann sich der Vermieter nicht 
berufen, wenn der Mieter ihm seine Aufrech- 
nungsabsicht, seine Minderungsabsicht oder 
Zurückbehaltungsabsicht mindestens einen 
Monat vor der Fälligkeit des Mietzinses in 
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schriftlicher Form angezeigt hat. Noch eine 
Erschwerung der Kündigung des Vermieters 
liegt darin, daß, selbst wenn der Mietzins 
nach Monaten bemessen ist, die Kündigung 
des Vermieters nur für den Schluß eines 
Kalendervierteljahres erfolgen kann. Sie hat 
spätestens am dritten Werktage des Viertel- 
jahres zu geschehen. Nur für Untermietver- 
hältnisse gilt das nicht. 

Hier sind also die materiellen Kündi- 
gungsgründe abgeändert, die volle Freiheit 
in der Kündigung ist beseitigt, man hat 
Uebergangsvorschriften im eigentlichen Sinne 
geschaffen und wollte dadurch die Härten, 
welche durch die Lockerungsbestimmungen 
der Länder eingetreten waren, mehr oder 
minder beseitigen. 

Die neuen Vorschriften treten ab 1. April 
1928 in Kraft. Das Mieterschutzgesetz selbst 
ist bis zum 31. März 1930 verlängert. 

Dr. Sch. 


— . .....——ę 


Rationalisierung ein Schlagwort? 
Von Karl Beck. 


Vortrag beim 20, Stifftungsfest der Fachvereinigung für Papiertechnik Cöthen 
am 25. Februar 1928. 


Schlagwörter hates immer gegeben, 
auch Menschen, die an diese Schlagwörter 
glaubten und deren ganzer Glaube eben das 
Sewon war. Sie haben sehr oft damit 
1 gelitten. Manchmal aber haben 
ese Schlagwörter eine große Bedeutung 
erlangt und sind dann mehr geworden als 
N Schlagwort. Sie haben in der Ge- 
en te eine gewaltige Rolle gespielt, vor 
15 h der Wirtschaftsgeschichte. Ich nenne 
a st nur das eine, das berühmte Schlag- 
1 „ faire laissez pas- 
10 1 5 beherrschte die Wirtschaft des 
1 wesse alt bis in die 80er Jahre in 
9 A ` man sich heute kaum mehr 
11 8 7 5 1848 Karl Marx und Frie- 
I A ihren Schlachtruf: „Proletarier 
8 17 €r vereinigt euch!“ ertönen ließen, 
0 ‚es wirklich nur ein Schlagwort; 
10 sie selbst hatten nicht an einen großen 
= . r Und doch hat es in Ruß- 
an 917 eine Wirklichkeit gezeigt, die 

B ie Europa erschreckt hat. 
9 ist es wohl auch bei allen Ideen 
bewegt g i 5 den Wirtschaftenden Menschen 
rere da am en. Es müssen einer oder meh- 
die ihn oo 115 emen Begriff prägen und 
der einhä enge immer und immer wie- 
mmern, bis diese den Begriff endlich 


als selbstverständlich ansieht. 
Während der Zeit dieser Einhämmerung 
braucht man das Schlagwort. Ob es 
eine Wahrheit ist oder nicht, spielt dabei 
keine Rolle, denn erst die Zukunft wird ent- 
scheiden, ob der Gedanke richtig war oder 
nicht. 

So wird es auch mit dem Begriffe gehen, 
der uns heute beschäftigen soll, mit dem 
Begriffe der Rationalisierung. Ist er 
nur ein Schlagwort oder sind wir bereits 
über den Begriff hinaus zu greifbaren Tat- 
sachen gekommen? Welche Bedeutung hat 
diese Idee für die Gegenwart, für die Zukunft? 
Alle Mutmaßungen von heute können natür- 
lich morgen sinnlos sein. Wir haben das in 
letzter Zeit so oft erlebt und es ist eigentlich 
zu verwundern, daß dem Deutschen nach all 
dem Unsinn der Inflationsjahre der Sinn für 
das Planvolle und Zweckmäßige nicht ver- 
loren gegangen ist. 

Doch nun zum Begriffe selbst. Geht 
man dem Sinne dieses Wortes nach, so be- 
deutet es eigentlich nichts anderes als einen 
alten Grundsatz, ohne den das Wirtschafts- 
leben, vielleicht auch die menschliche Gesell- 
schaft ‘unmöglich bestehen kann, nämlich: 
denke und handle vernunit- 
gemäß! Laß dich durch gute und schlechte 
Erfahrung nicht um deinen klardenkenden 
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Menschenverstand bringen, gebrauche deine 
Vernunft! Dem Wortsinne nach also gar 
nichts Neues. Und trotzdem hat es noch eine 
andere Bedeutung. Nicht um die Vernunft 
des einzelnen handelt es sich, sondern darum, 
den einzelnen Betrieb, das Wirt- 
schaftsleben ganzer Völker 
plan voll zu gestalten, Produktion, Ver- 
waltung und Vertrieb zu verwissenschaft- 
lichen und zu mechanisieren. 


Sombart, einer unserer bedeutendsten 
Volkswirtschaftler, der dem Studium des 
Kapitalismus seine Lebensarbeit gewidmet 
hat, sagt über unser Problem folgendes:! 
„Rationalisierung im subjekti— 
ven Sinne ist das Bestreben, Handlungen 
und Einrichtungen zweckmäßig zu ge- 
stalten, Nationalisierung im objektiven 
Sinne ist die Annäherung eines Verfahrens 
an die vollendete Zweckmäßig 
keit. Gegenstand der Rationalisierung sind 
Bedarf, Markt und Betrieb. An die Stelle 
persönlicher Bindungen innerhalb des Be- 
triebes aber tritt ein kunstvolles System ver- 
sachlichter Funktionen.“ Er bezeichnet die 
Rationalisierung als den letzten Sinn 
der hochkapitalistischen Wirt- 
schaft. Denn er sagt weiter: „Rationeller 
arbeiten heißt, kapitalistisch rationeller, was 
wiederum entweder soviel bedeutet wie 
privatwirtschaftlich rationeller, 
d. h. immer mehr den Rentabilitätszwecken 
der einzelnen kapitalistischen Unternehmung 
angepaßt oder gesamtwirtschaftlich 
rationeller, d. h. in fortschreitender Annähe- 
rung an die Idee des Kapitalismus.“ Er fällt 
kein Werturteil, auch die Frage, ob der 
Kapitalismus das letzte Ziel menschlichen 
Wirtschaftslebens darstellt, läßt er offen. Er 
rechnet nur mit den außerordentlich nüchter- 
nen Tatsachen und schaltet zunächst alles 
Gefühl, ob dies nun gut oder böse sei, aus. 


Die Sombartschen Ausführungen gelten 
für den Kapitalismus der ganzen Welt. 
Für Deutschland kommt noch ein 
anderes in Frage Die Rationalisierung 
ist hier noch etwas Besonderes. Sie ist der 
Ausdruck eines neuen Lebenswillens nach 
den Niederlagen der Kriegs- und Nachkriegs- 
zeit. Vieles darin ist noch in der Gärung 
begriffen, vieles falsch, manches unklar. Aber 
die Bewegung im ganzen ist da. Ja, 
sie schreitet mit Riesenschritten vor- 
wärts und läßt sich nicht mehr aufhalten. 
Sie ist also aus dem Begriff des Schlagwortes 


— 
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heraus längst zu einer Tatsache geworden 
und wir haben uns jetzt noch darüber zu 
unterhalten, in welcher Weise sich die Ratio- 
nalisierung auswirkt. 

Es handelt sich etwa um folgendes: 

Die Rationalisierung ist zunächst ein tech- 
nisches Problem, dann aber vor allem ein 
Finanzproblem, endlich interessiert 
uns noch die Frage, welche sozialen Wir- 
kungen löst die Rationalisierung aus und 
welchen Nutzen hat die Allgemein- 
heit davon? 

Man hat die Rationalisierung in der 
Hauptsache als ein technisches Problem 
hingestellt, und es ist kein Zweifel, daß im 
Zeitalter der Maschine der Ingenieur und 
Techniker eine Hauptrolle spielt. Die Bewe- 
gung, zu rationalisieren, geht daher auch in 
erster Linie vom Techniker aus. Ueberblickt 
man die Geschichte der Rationalisierungs- 
bewegung in Deutschland, so findet man, daß 
bis zum Jahre 1925 die verschiedensten Aus- 
schüsse bei Verbänden und Behörden sich 
nur mit rein technischen Problemen, vor 
allem mit dr Normalisierung und der 
Wärmewirtschaft beschäftigt haben. 


Erst im Jahre 1925 beginnen auch die 
wirtschaftlichen Probleme eine 
größere Bedeutung zu gewinnen. Das Krisen- 
jahr 1925 hatte gezeigt, daß eine technische 
Rationalisierung wesentlich davon abhängt, 
was an Geldern in die Betriebe hineingesteckt 
wird, daß es also auch ein Finanzproblem sei. 
Gleichzeitig hat man erkannt, daß die beste 
Technik nichts nützen kann, wenn nicht 
Aufwand und Ertrag, Kosten und Leistung 
genau erfaßt werden, d. h. man erkannte die 
gewaltige Bedeutung des Rech- 
nungswesens und allmählich beschäftigt 
sich Wissenschaft und Praxis auch mit den 
Problemen des Absatzes, um auch hier 
rationeller, besser zu arbeiten. Es will mir 
fast scheinen, als ob man von Anfang an Zu 
wenig auf die letzteren Tatsachen Rücksicht 
genommen hätte. Die beste Betriebsgestal- 
tung kann nichts nutzen, wenn auf dem Wege 
bis zum Verbraucher zu viele Zwischenglieder 
eingeschaltet werden und der Markt doch 
nicht billiger versorgt wird. 

Betrachten wir nun die technische 
Seite für sich. Das Ideal der Rationalisie- 
rung ist eigentlich die Fabrik ohne 
Menschen, also ein fein eingespielter 
Automat. Die Maschine ersetzt den Men- 
schen. Dieses Ideal wird natürlich nie er- 
reicht werden. Aber die Praxis hat doch viele 
Beispiele, in denen man dem Ideal sehr nahe 
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kommt und durch maschinelle Einrichtungen 
die frühere Arbeiterzahl auf einen Bruchteil 
herabgesetzt wurde. So ersetzt bei vielen 
Großbanken die Hollerith-Maschine, eine 
Großbuchungsmaschine, Dutzende von Buch- 
haltern und braucht zur Bedienung und Vor- 
bereitung der Lochkarten nur zwei Ange- 
stellte. In den Briketttabriken genügt heute 
ein Mann, um einen Großraumwagen in die 
Trocknerei einlaufen zu lassen, hier zu kippen 
und wieder auslaufen zu lassen. Durch die 
neuen Koksöfen ist die Zahl der früheren 
Arbeiter auf weniger als die Hälfte herab- 
gedrückt worden. Und so könnten noch eine 
ganze Menge von Beispielen genannt werden, 
die Ihnen zeigen, daß die Rationalisierung 
auf dem besten Wege ist, ihr Ideal zu er- 
reichen. 

Oder aber sie macht es noch anders, sie 
schafft aus einer Vielheit von Menschen eine 
lebendige Arbeitsmaschine, das 
laufende Band. Die Fließarbeit ist von 
Ford zu ihrem größten Ausbau gebracht 
worden. Viele deutsche Industrien haben sie 
nachgeahmt. An sich ist diese Art von Ar- 
beit bereits vor mehr als 100 Jahren in 
Uebung gewesen. Die staatlichen Manufak- 
turen des 18. Jahrhunderts hatten sie bereits 
m großen Maße. Sie ist durch die Dampf- 
maschine wieder verdrängt worden. Trans- 
missionen von Dampfmaschinen aus dürfen 
nicht zu lang sein. Die größeren Betriebe 
waren daher genötigt, mehrere Kraftzentralen 
einzurichten, vor allem aber war ein Hin- 
tereinanderschalten der Arbeits- 
gauge nicht möglich, nur ein Nebenein- 
ander. Erst der Elektromotor hat hierin 
Aenderungen geschaffen, denn ohne ihn wäre 
eine Fließarbeit unmöglich. 


Der technische Vorzug der Fließarbeit in 
manchen Industrien liegt auf der Hand, die 
Automobil- und Fahrradindustrie sind Zeu- 
Len hierfür. 


Eine Voraussetzung für die Fließarbeit 
und die Rationalisierung überhaupt ist die 
wıssenschaftliche Betriebs- 
führung. Jeder Arbeitsvorgang wird nicht 
mehr dem Arbeiter überlassen, selbst nicht 
einmal dem Meister. Er wird von einem 
besonderen Betriebsbüro von vornherein fest- 
gelegt, und zwar auf Grund eingehender 

ntersuchungen mit Stoppuhr und allen 
möglichen Registriermitteln. Das subjektive 
kmpinden spielt keine Rolle mehr, die Be- 
triebsweise wird streng zerlegt in vor- 
dereitende und ausführende Arbeit. 
Die wissenschaftliche Betriebsführung ist bei 
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uns im allgemeinen unter dem Ausdruck 
Tayloris mus bekannt. Sie ist viel ange- 
feindet worden, hat aber ohne Zweifel durch 
ihre Untersuchungen über die günstigsten 
Arbeitsweisen außerordentlich viel Nutzen 
geschaffen und die Arbeitsbedingungen für 
den einzelnen Arbeiter sehr oft erleichtert, 
ihr Grundsatz ist Arbeitsteilung im weitesten 
Sinne. Das fließende Band schafft daneben 
wieder die Arbeitsvereinigung. 

Bedeutende technische Fortschritte sind 
auf dem Gebiete der Wärme wirtschaft ge- 
macht worden. Neue Umschichtungen zeigt 
die Verwendung von Kunstseide, an der die 
Zellstoffindustrie indirekt Interesse hat, zeigt 
im Papierfach die Verwendung von Isolier- 
papier, von Vulkanfiber und anderem. Hier 
hat die Kriegswirtschaft bis heute insofern 
günstig für unsere Wirtschaft gewirkt, als 
sie einige Artikel, die früher aus dem Aus- 
lande eingeführt wurden, durch Inlandstoffe 
ersetzte. Die Beispiele lassen sich vermehren. 


Die technische Umstellung des Einzel- 
betriebes kann große Vorteile schaffen; ihr 
größter Erfolg zeigt sich erst bei der S Pe- 
zialisierung. Eine Fabrik macht statt 
einer Vielheit von Sorten nur noch eine 
bestimmte Art oder nur wenige Typen. 
Auf diesem Gebiete ist Amerika führend und 
auch in Deutschland stehen wir augenblick- 
lich in einer Bewegung, die man als Ratio- 
nalisierung der Branchen bezeich- 
nen kann. Die großen Konzerne sind hier 
führend gewesen. Sie haben eine Arbeits- 
teilung in größtem Maße durchgeführt, wobei 
allerdings auch Rücksicht auf den Absatz 
genommen werden mußte, große Ersparnisse 
an Frachten sind der Gewinn dieser Bestre- 
bungen. Dann aber haben sie systematisch 
durch Zusammenlegen der Vorratslager die 
Bestände an Roh- und Hilfsstoffen stark herab- 
drücken können und dadurch Millionen an 
Zinsen gespart. DiedeutscheReichs- 
bahn hat ihre Reparaturwerkstätten so 
spezialisiert, daß gewisse Wagen- oder Loko- 
motivtypen nur in bestimmten Werkstätten 
ausgebessert werden. Die Fahrzeuge haben 
dadurch allerdings eine längere Fahrtzeit zu 
ihrem Ausbesserungsorte, aber der Nachteil 
wird dadurch weit aufgewogen, daß die 
Ausbesserungszeit ganz erheblich herabge- 
setzt werden konnte und daß auf diese Weise 
die früher in erheblichem Maße eingetretenen 
Stillstandskosten herabgemindert wurden. 
Auch die Papierindustrie kennt bereits eine 
gewisse Arbeitsteilung, die größtenteils durch 
die Standortslage bedingt ist. Trotzdem kann 
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man sagen, daß in unserer Industrie die Be- 
wegung erst in ihren Anfängen steht. 

Hand in Hand mit der Arbeitsteilung geht 
die Typisierung und die Normali- 
sierung, die man beide als Kennzeichen 
der Rationalisierung bezeichnet hat. Auf 
diesem Gebiete ist bereits sehr viel erreicht 
‚worden. Es bestehen heute in Deutschland 
über 2000 sogenannte Normblätter, auf 
denen für irgendeine Sache einheitliche Nor- 
men angegeben sind. Zweifellos ist auf 
diesem Gebiete noch sehr viel zu tun. Man 
darf aber nicht vergessen, daß die Normali- 
sierung in der Uebergangszeit dadurch große 
Schwierigkeiten hervorruit, daß der Fabrikant 
und Händler gezwungen werden, alte und 
neue Formate, Gewichte usw. auf Lager zu 
halten, und daß die Maschinen teilweise um- 
gestellt werden müssen. Es ist bekannt, daß 
auf den Papiermaschinen, die meist noch auf 
das Quart- und Folioformat eingestellt sind, 
etwa 4% der Maschinenbreite unausgenützt 
bleiben, daß also ein erheblicher Verlust an 
Arbeitszeit eintrat. Dazu kam noch die ver- 
mehrte Lagerhaltung für Fabrikant und 
Händler. Ä 


Sie sehen also bereits, daß die Normali- 
sierung auch ihre Nachteile hat. Man 
hat oft über den technischen zu sehr die 
wirtschaftlichen Momente vergessen; 
denn das Rationalisierungsproblem ist gleich- 
zeitig en Finanzierungsproblem. 
Wer Menschen durch Maschinen ersetzen 
will, muß erst Geld haben, um diese Maschi- 
nen zu kaufen. Bei der Kapitalknappheit in 
Deutschland war dies ein schwieriges Pro- 
blem. Und die Rationalisierung ist teilweise 
nur gelungen unter Zuhilfenahme von Aus- 
landkredit. Die Verwendung von Büro- 
maschinen, die meist amerikanischen Ur- 
sprungs sind, bedeutet eine Verschlechterung 
der Handelsbilanz, macht uns also ebenso an 
das Ausland tributpflichtig. 


Andere Nachteile der Rationalisierung 
liegen gleichfalls auf wirtschaftlichem Gebiet. 
Eine Fabrik, die auf Fließarbeit eingestellt ist, 
bei der also jede Maschine eine Spezial- 
maschine sein muß, läßt sich sehr schwer auf 
andere Fabrikate umstellen. Es ist bekannt, 
daß Henry Ford nach den beispiellosen Er- 
folgen, die er mit seinem Wagen, Modell T, 
hatte, im letzten Jahre erleben mußte, daß 
seine Wagen nicht mehr gekauft wurden, und 
daß er sich umstellen mußte. Diese Umstel- 
lung bedeutete das Opfer von vielen Millio- 
nen, und es ist keineswegs sicher, ob das neue 
Modell U den Anforderungen entspricht und 
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ob Ford nicht zum zweitenmal genötigt ist, 
monatelang stillzuliegen und Tausende von 
Spezialmaschinen zu verschrotten. Das Bei- 
spiel Ford ist eine große Warnung. 


Was hier über die Fließarbeit gesagt 
wurde, gilt auch für die Spezialisie- 
rung. Wer viele Artikel macht, kann in 
seiner Produktionspolitik den einen Artikel 
vernachlässigen, den anderen bevorzugen, je 
nachdem es die Marktlage verlangt. Wer 
aber nur einen Artikel macht, kann nur ent- 
weder produzieren oder still- 
legen. Was aber Stillstände kosten, weiß 
die deutsche Industrie zur Genüge. Gerade 
die Papierindustrie hat sehr hohe Stillstands- 
kosten, weil hier meist sehr große Kapitalien 
investiert sind. 

So gut also die Rationalisierungsfrage 
technisch, wenn auch nicht gelöst, so doch 
der Lösung nähergebracht wurde, so stehen 
in wirtschaftlicher Hinsicht den Vorteilen 
auch erhebliche Nachteile gegen- 
über, und es gibt sehr viele Skeptiker, die 
beides einander gleichstellen, die also für die 
Gesamtheit der Wirtschaft keinen Erfolg 
erwarten. Man wird ihnen nur zum Teil 
recht geben können. Einmal ist die ganze 
Bewegung jetzt noch im vollen Fluß und 
dann leidet unser Wirtschaftsleben unter den 
unsinnigen Belastungen infolge des soge- 
nannten „Friedensvertrages“, der ebenfalls 
eine Rationalisierung verdiente. An sich kann 
man, wenn man das Lesanılbita unserer 
Wirtschaft betrachtet, nur mit großer Bewun- 
derung die Tatkraft und Organisationsfähig- 
keit unserer deutschen Industrie anerkennen, 
wenn man auch in der Entwicklung nicht nur 
Vorteile sieht. 

Aus wirtschaftlichen Erwägungen heraus 
ist in letzter Zeit auch der Versuch gemacht 
worden, ein Gebiet zu normalisieren, das 
dem Techniker das Spiegelbild seines Betrie- 
bes geben will, nämlich das Rechnungs- 
wesen. Die besten technischen Fortschritte 
nutzen dem einzelnen Betriebe nichts, wenn 
er nicht richtig kalkulieren kann, wenn er 
infolge falscher Berechnung Artikel bevor- 
zugt, die ihm gar nicht liegen. Es ist manch- 
mal unglaublich, welche falschen Wege hier 
oft eingeschlagen werden, und zwar auch in 
Betrieben, die technisch durchaus auf der 
Ilöhe sind. Was nutzt der beste technische 
Fortschritt, wenn das Wirtschaftsmanometer, 
dieBuchhaltung, nicht in Ordnung ist? 

Auf dem Gebiete des Rechnungswesens 
besteht in der Praxis ein großes Durch- 
einander, und es ist außerordentlich 
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dankenswert, daß auch auf diesem Gebiete die 
Normalisierungsarbeit eingesetzt hat. Sie ist 
grundsätzlich branchenweise aufgezogen, auch 
für die Papierindustrie sind Arbeiten nach 
dieser Richtung teils bereits erschienen, teils 
in Angriff genommen. Die zunehmende Kar- 
tellierung wird es mit sich bringen, daß 


Betriebe gleicher Art nach Aufwand und Lei- 


stung verglichen werden können. Der Be- 
triebsvergleich schwebt daher allen Norma- 
lisierungsarbeiten als Ziel vor Augen. 


Die Rationalisierungsbewegung hat in 
Deutschland auch die Unterstützun g 
des Staates gefunden, Träger dieser 
Bewegung ist das Reichskuratorium 
für Wirtschaftlichkeit, Berlin, das 
im Jahre 1921 ins Leben gerufen wurde, und 
zwar gemeinsam vom Reichswirtschaftsmini- 
ster und vom Verband technisch-wissenschaft- 
licher Vereine. Seit 1925 erst erhält das 
Reichskuratorium staatliche Unterstützung. 
Es bestehen zahlreiche Fachausschüsse so- 
wohl für die einzelnen Branchen als auch 
Arbeitsgebiete. Mit den wirtschaftlichen 
Fragen befaßt sich vor allem der Aus- 
schuß für wirtschaftliche Ver- 
waltung. 

Ein Ausschuß, der eigentlich am meisten 
Interesse in der Allgemeinheit verdiente, ist 
der Fachausschuß für Hauswirtschaft. 
Es handelt sich darum, für alle die Dinge, 
die im Haushalte gebraucht werden, die 
besten Normen zu finden. Es ist beabsichtigt, 
daß Gegenstände, die den Anforderungen 
entsprechen, mit einem Stempelaufdruck ver- 
sehen werden, so daß jedermann daraus er- 
sehen kann, daß der gekaufte Gegenstand 
gewissen Anforderungen entspricht. Gerade 
auf diesem Gebiete ist noch außerordentlich 
viel zu leisten. Es ist nicht einzusehen, 
warum der Laie im Ladengeschäft Dutzende 
von gleichartigen Artikeln vorgelegt be- 
kommt, von denen jeder der beste sein soll 
und von denen vielleicht keiner etwas taugt. 


Interessieren wird Sie vielleicht noch, daß 
das Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit 
und der Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung 
jeden Monat zwanglose Mitteilun- 
Ren? herausgibt, die kostenlos bezogen wer- 
den können und die einen ganz interessanten 
— 


` RWK.-Nachrichten und AWF-Mitteilungen. beide 
zu beziehen durch die Geschäftsstelle Berlin NW 6, 
Luisenstraße. 
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Ueberblick über die Fortschritte auf dem 
Gebiete der Rationalisierung geben. 

Wie sich die Rationalisierungsbewegung 
in der Zukunft weiterentwickelt, läßt sich 
nicht voraussagen. Es wird vor allen Dingen 
davon abhängen, wieweit Kapital für die 
Umstellung der Betriebe zur Verfügung steht. 
Namhafte Wirtschaftler sehen eine Lösung 
nur darin, daß das Ausland mehr und mehr 
Teilhaber an deutschen Industrieunterneh- 
mungen wird. Weiter wird es darauf ankom- 
men, inwieweit es uns gelingt, unsere Waren 
im Auslande abzusetzen. Hier sind die Aus- 
sichten nicht günstig. Der Hauptabsatzmarkt 
ist das Inland. Es wird also darauf ankom- 
men, auf dem deutschen Markt soviel als 
möglich abzusetzen. Damit wächst die ganze 
Rationalisierung wieder zu einem Absatz- 
problem heraus. Man hat es nicht mehr mit 
den Maschinen zu tun, sondern mit den 
Menschen. -Damit sind wir bei den 
sozialen und psychologischen Problemen an- 
gelangt, die eine viel gewaltigere Rolle spie- 
len, als gewöhnlich angenommen wird. Es 
gibt viele Organisatoren, deren ganzes Be- 
streben nur dahin geht, Menschen durch 
Maschinen zu ersetzen. Sie vergessen, daß 
die Arbeitslosigkeit von vornherein den Ge- 
winn wieder aufzehrt. Ueber 900 Millionen 
Unterstützung sind 1927 bezahlt worden. 
Welche Werte mit den zertrümmerten Einzel- 
schicksalen vernichtet wurden, wissen wir 
nicht. Jede Bewegung muß auch einen 
Idealzweck haben. Das Ziel ist doch 
nach den Satzungen des Reichskuratoriums: 
„Steigerung des Volkswohlstandes 
durch Verbilligung, Vermehrung und Ver- 
besserung der Güter.“ 

Es will mir scheinen, als ob in Deutsch- 
land die technischen Probleme gut gelöst 
wurden, auch der wirtschaftlichen wird man 
Herr. Aber die sozialen Probleme sind 
noch ungelöst, sie werden uns in der näch- 
sten Zeit am meisten bes_häftigen. Was wird 
die Lösung sein? Das amerikanische Service- 
System: Dienst am Kunden? Die 
Arbeitsgemeinschaft, an sich ein 
deutscher Gedanke? Oder wird der Diktator 
kommen, der nach Spengler Wirtschafts. 
diktator sein wird? Wer weiß es? Sicher 
ist nur das eine, daß wir auch in wirtschaft- 
lichen Dingen in einem Uebergange stehen. 
Jedenfalls aber, vergessen Sie bei aller Ra- 
tionalisierung den Menschen nicht! 


— “ .. 
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Verringerung der Gewichtsschwankungen der Papierbahn 


durch Verwendung eines Radiogerätes. 
Referat von Dr.-Ing. Walter Brecht. 


Vor einiger Zeit erschien im Radio Broad- 
cast Magazine! eine größere Arbeit von 
James Millen, die sich „Saving Paper!“ 
betitelte und in der November-Ausgabe des 
„Paper Trade“ unter der Ueberschrift „Ver- 
ringerung der Gewichtsschwankungen durch 
ein Radiogerät“ einen erweiterten Neudruck 
erfuhr. Wiewohl es verwunderlich ist, daß 
sich bis jetzt noch keine einzige andere ame- 
rikanische oder kanadische Fachzeitschrift mit 
der dort behandelten Sache befaßte und sich 
auch die amerikanische technische Fachverei- 
nigung der Zellstoff- und Papierindustrie we- 
der auf ihrer Frühjahrs- noch auf der Herbst- 
versammlung des vergangenen Jahres über 
die Erfindung, die schon mehr als zwei Jahre 
zurückliegt, und die in der Zwischenzeit 
damit erzielten praktischen Erfolge geäußert 
hat, mag es im Hinblick auf die Neuartigkeit 
des Verfahrens doch angängig erscheinen, 
einen sachlichen Bericht zu erstatten. 

Die Erfindung Albert Allens besteht in 
einem Verfahren, das gestatten soll, den 
Feuchtigke.tsgehalt der Papierbahn am Aus- 
lauf der Papiermaschine in automatischer 
Weise konstant zu halten und das jeweils vor- 
liegende Flächengewicht des Papiers laufend 
aufzuzeichnen. 

In Anbetracht der mannigfaltigen Apparate 
und Methoden, die zur Erreichung derselben 
Zwecke schon vorgeschlagen wurden, be- 
steht das Verdienst Allens nicht darin, als 
erster die technischen und wirtschaftlichen 
Vorteile erkannt zu haben, die sich mit dem 
erwähnten Verfahren erzielen lassen. Was 
dagegen seine Methode von den bisher be- 
kannt gewordenen in interessanter Weise 
unterscheidet, ist der Umstand, daß sie sich 
der Grundlage der Radiotechnik bedient und 
damit ein völlig neues Element in den Rahmen 
der Betriebskontrolle von Papierfabriken ein- 
führt. 

Kann man annehmen, daß die Mehrzahl 
der Verfahren, die den oben angegebenen 
Zwecken zu dienen suchen, dadurch entstan- 
den ist, daß die Erfinder die Notwendigkeit 
dieser Fabrikationskontrolle erkannt und sich 


1 James Millen, Radio Broadcast Magazine, 
Doubleday, Page & Co. Garden City, New York, 
Vol. XI Nr. 4 August 1927, S. 199. 

? James Millen, The Paper Trade, allmonatlich 
erscheinende Beilage der Zeitschrift „The Paper In- 
dustry“, F. P. Bullard, 608 South Dearbornstreet. 
Chicago. III. (U.S. A.). 


auf Grund dieser Einsicht bemüht haben, 
einen gangbaren Weg zu diesem Ziele zu 
finden, so lag bei dem Amerikaner Allen, 
wenn die Berichte stimmen, die Sache anders. 

Als Radioamateur, der sich eine Anzahl 
von Empfangsgeräten gebaut hatte, brachte 
er einmal, während sein Instrument auf den 
Ortssender abgestimmt war, ein Stück Papier 
zwischen zwei Platten eines der Abstimm- 
kondensatoren. Die Folge war, daß er sofort 
eine andere Station hörte. Die Erklärung der 
inneren Natur dieses Vorganges ist die 
Grundlage der Allenschen Erfindung. Auf 
Grund seiner von Luft verschiedenen dielek- 
trischen Eigenschaften hatte das Papier die 
Kapazität des Kondensators und damit die 
Wellenlänge geändert, auf die das Gerät ein- 
gestellt war. 
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Abb. 1. 


Abb. I veranschaulicht eine Schaltung, die 
gestattet, die Stromstärkeänderungen zu mes- 
sen, die sich schon aus einer sehr kleinen 
Aenderung der elektrostatischen Kapazität 
eines Kondensators ergeben. Der Schwin- 
gungserreger A ist durch die Spulen B und C 
mit dem abgestimmten Schwingungskreis D 
gekoppelt. Wird der Kreis D so abgestimmt, 
daß er sich mit dem Schwingungserzeuger A 
in Resonanz befindet, so erfolgt ein Ausschlag 
des Galvanometers E. Durch richtige Wahl 
der Konstanten des Schwingungskreises kann 
dafür gesorgt werden, daß das Meßinstru- 
ment E schon auf kleinste Kapazitätsänderun- 
gen in empfindlichster Weise anspricht und 
die Ausschläge desselben entsprechend den 
vorliegenden Bedingungen entweder die durch 
die Kurve A in Abb. 2 gegebene Abhängigkeit 
aufweisen — wobei die geringsten Kapazitäts- 
schwankungen eine sehr deutliche Stromände- 
rung bewirken — oder sich infolge einer 
anderen extremen Versuchsbedingung der mit 
B bezeichneten Kurve anpassen. 
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Der Präzisionskondensator dient dazu, 
den Schwingungskreis D so einzustellen, daß 
er sich in unmittelbarer Nähe der Resonanz 
befindet. Der Pfeil in Abb. 2 zeigt diesen 
Zustand an. Bei der praktischen Ausführung 
kann auf dem ansteigenden wie auf dem fal- 
lenden Teil der Resonanzkurve gearbeitet 
werden. 

Parallel mit dem variablen Präzisions- 
kondensator sind zwei von Hand einstellbare 
Kondensatorplatten angeordnet, die in Abb. 1 
mit P bezeichnet sind. Wird nun zwischen 
den beiden Platten Papier oder ein anderes 
Material durchgeführt, das durch seine Ge- 
wichtsschwankungen Aenderungen der Kon- 
densatorkapazität hervorruft, so nähert oder 
entfernt sich der Schwingungskreis D der 
vorliegenden Schwingung entsprechend von 
dem Resonanzgebiet, und zwar je nachdem, 
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Kopazıläl des Kondensators 


Abb. 2. 


ob die aufsteigende oder absteigende Seite 
der Resonanzkurve als Versuchsgrundlage 
benutzt wird. Ist das Milliampèremeter E als 
Schreibgerät ausgebildet, so erhält man einen 
Linienzug, der die Gewichtsschwankungen 
des Papiers zu jeder Zeit notiert. 

Dasselbe Arbeitsprinzip verwendet Allen, 
um den Feuchtigkeitsgehalt der Papierbahn 
laufend aufzuzeichnen und die Heizung der 
Trockenpartie automatisch so zu regulieren, 
daß die Schwankungen des Feuchtigkeits- 
gehaltes nur in engsten Grenzen auftreten. 
Millen erwähnt in seiner Abhandlung, daß 
es in den Anlagen eines der größten ameri- 
kanischen Druckpapierkonzerne gelungen sei, 
durch Verwendung der Allenschen Apparatur 
einen um 114% höher liegenden Feuchtig- 
keitsgehalt dadurch zu erreichen, daß die 
Schwankungen, die frūher vor Benutzung der 
Radiogeräte bei entsprechender Zunahme des 
mittleren Feuchtigkeitsgehaltes die Zulässig- 
keitsgrenzen überschritten hätten, nun um 
soviel geringer seien. 
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Bei dieser radiotechnischen Kontrolle des 
Feuchtigkeitsgehaltes wird von der Tatsache 
Gebrauch gemacht, daß das Volumen vieler 
Substanzen in bestimmter Weise von ihrem 
Feuchtigkeitsgehalt abhängt. 

Der aus hygroskopischem Material be- 
stehende sensitive Teil eines Hygrometers ist 
mit dem einen Ende am Gehäuse des Instru- 
mentes befestigt, während das andere Ende 
mit der beweglichen Platte eines Konden- 
sators verbunden ist. Dieser ist mit dem 
Abstimmkondensator des in Abb. 1 schema- 
tisch gezeigten Schwingungskreises D parallel 
geschaltet, so daß jede Längenänderung der 
hygroskopischen Substanz eine Aenderung 
im Schwingungskreis und damit eine ent- 
sprechende des Stromes hervorruft, die durch 
das Milliamperemeter angezeigt oder lau- 
fend aufgezeichnet wird. Da zwischen der 
Längenänderung des Hygrometerorgans und 
der daraus resultierenden Anzeige der Strom- 
stärke eine eindeutige Beziehung vorliegt, ist 
es ohne weiteres möglich, das Milliampere- 
meter unmittelbar auf den Feuchtigkeitsgehalt 
des Papieres zu eichen, wobei allerdings die 
Bedingung erfüllt sein muß, daß das Hygro- 
meter ohne Zeitverlust auf eine Aenderung 
des Feuchtigkeitsgehaltes der Papierbahn rea- 
giert. Die angestellten Empfindlichkeitsermit- 
telungen sollen ergeben haben, daß eine 
Aenderung von noch weniger als U % des 
Feuchtigkeitsgehaltes von dem Instrument 
zur Aufzeichnung gebracht wird. 

Von dieser Vorrichtung der automatischen 
Aufzeichnung des Feuchtigkeitsgehaltes ist es 
nur ein kleiner Schritt zur selbsttätigen An- 
passung der Heizdampfzufuhr der Trocken- 
partie an den vorgeschriebenen Trockengehalt 
der Papierbahn, wobei zu beachten ist, daß 
diese Art der Dampfmengenregulierung unter 
allen bekannt gewordenen die erste ist, bei 
welcher der ursprüngliche Regelimpuls von 
dem Feuchtigkeitsgehalt des Papieres selbst 
und nicht, wie bei all den anderen Methoden 
durch eine von ihm abhängige physikalische 
Nebenerscheinung, wie die Elastizität des 
Papiers oder den Wärmezustand eines unter 
bestimmten Bedingungen arbeitenden Trocken- 
zylinders usw. erteilt wird. 

Allen hat diesen Schritt zurückgelegt, 
indem er das Milliamperemeter mit zwei 
elektrischen Kontakten versah, innerhalb 
welchen der Zeiger des Instrumentes bei 
normalem Trockengehalt des Papieres steht. 
Mit zunehmender Feuchtigkeit des Papiers 
wächst, wie erläutert, der Strom und bringt 
damit den Zeiger mit dem einen Kontakt in 
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Berührung, der mit Hilfe eines energie- 
zuführenden Relais das Dampfventil um einen 
bestimmten Betrag öffnet. Durch ein im Milli- 
amperemeter untergebrachtes Uhrwerk wird 
eine weitere Unterbrechung des Relaisstrom- 
kreises alle 15 Sekunden geschlossen. Die 
Dauer des Kontaktes beträgt je nach Art der 
Papiermaschine, in die die Apparatur gelegt 
ist, 4—9 Sekunden. Mit dieser Maßnahme, 
bei welcher die Steuervorrichtung nur perio- 
disch eingeschaltet ist, versuchte man die 
schädliche Wirkung der Zeitverzögerung zu 
verringern, die zwischen der Aenderung des 
Feuchtigkeitsgehaltes des Papieres und der 
Meßanzeige besteht. Diese Art der Regelung 
ist nicht neu und wird unter anderem auch 
bei der selbsttätigen Kesselregelung der 
deutschen Askaniawerke benützt. 
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Abb. 3. Ermittelung des Flächengewichtes von P_p.er- 
bogen mit dem neuen selbstaufzeigenden Instrument. 
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Der Umstand, daß von dem Augenblick, 
in welchem die Dampfzufuhr verändert wird, 
bis zu dem Zeitpunkt, in welchem sich diese 
Aenderung in gewünschter Weise im Papier 
ausgewirkt hat, eine bis zu 5 Minuten lange 
Frist verstreicht, machte es notwendig, die 
Vorrichtung durch Einführung eines Nach- 
stellregelorgans zu vervollkommnen, das eine 
möglichst synchrone Arbeitsweise und die 
Vermeidung einer Ueberregelung gewähr- 
leistet. 

Sind damit die Grundzüge der neuen 
Kontrollverfahren geschildert, so seien der 
Vollständigkeit halber noch ein paar Streif- 
lichter auf die Entwicklung geworfen, die 
diese keineswegs einfache Apparatur bis 
heute genommen hat. 

Zwei Jahre widmete sich Allen gänzlich 
seiner Erfindung. Nachdem er eine Zeitlang 
allein experimentiert hatte und sich des Er- 
folges sicher fühlte, veranlaßte der Präsident 
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der Papierfabrik, in der Allen als Forschungs- 
ingenieur tätig war, dessen Zusammenarbeit 
mit den technischen Laboratorien der Har- 
vard- Universität. Es wurden nun Modell- 
geräte gebaut, die in den Anlagen der 
Eastern Manufacturing Company in Bangor 
im Staate Maine zu weiteren praktischen 
Studienzwecken in Betrieb genommen wurden. 
Die hierbei gesammelten Erfahrungen mach- 
ten einen Neuentwurf nötig. Einer Reihe von 
Schwierigkeiten war zu begegnen. Schon die 
geringsten Temperaturänderungen verursach- 
ten einen Wechsel der Kapazität, der um ein 
Vielfaches größer war, als der durch leichte 


Abb. 4. Innenansicht des Radiogerätes mit Trans- 
formator, Röhre und Spulen. 


Gewichtsschwankungen des untersuchten Ma- 
terials bewirkte. Man griff zu thermo- 
statischen Kompensationskondensatoren, um 
die auftretenden Temperaturänderungen des 
Hauptkondensators auszugleichen, kompli- 
zierte jedoch hierdurch die Apparatur in 
übermäßiger Weise. Ein Ausweg wurde ge- 
funden, indem man für die Kondensatorteile 
den teueren Invarstahl verwendete, der für 
Temperaturschwankungen nahezu unempfind- 
lich ist. 

Eine weitere Schwierigkeit stellten die 
außerordentlich großen Spannungsschwan- 
kungen des Netzes dar, aus dem der Schwin- 
gungserreger gespeist wurde. Von den. Vor- 
kehrungen, die hierfür getroffen wurden, 
berichtet Millen nur, daß das Problem der 
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Spannungskonstanz zuletzt in einfacher und 
befriedigender Weise gelöst wurde. 

Da das Radioamateurwesen in Amerika 
eine noch bei weitem umfassendere Verbrei- 
tung gefunden hat als auf dem Kontinent, ist 
es verständlich, daß sich alsbald die Frage 
erhob, ob der Radioempfang in der Umgegend 
der betreffenden Anlagen durch die Verwen- 
dung der Allenschen Apparatur nicht stark 
beeinträchtigt würde, da ein Schwingungs- 
erreger von der Art des in dem Kontroll- 
instrument verwendeten einen Sender im 
kleinen darstellt. Der Schwingungserreger 


ist jedoch auf eine Wellenlänge von etwas 
mehr als 600 m abgestimmt, so daß er sich 
über den vom Gros der Sendestationen 
benützten Wellenlängen befindet. Außerdem 


Abb. 5, Registrierinstrument und Anzelgeinstrument 
für die Gewichtsangabe des laufend durch die Kon- 
densatorplatten P geführten Materlals. 


ist der Schwingungserreger so vollständig 
abgeschirmt, daß selbst ein nur 100 m davon 
entfernt aufgestelltes, überaus empfindliches 
Superheterodynegerät nicht in der Lage ist, 
eine Störung festzustellen. l 

Es ist in diesem Referat unterlassen wor- 
den, über die enormen Ersparnisse zu be- 
richten, die nach Millens Angaben schon im 
ersten Jahre der kommerziellen Inbetrieb- 
nahme der Apparatur durch Papier- und 
Gummifabriken gemacht worden sind, und 
die die Vermutung nahelegen sollen, daß diese 
Radioinstrumente heute schon zu der durch- 
aus üblichen Einrichtung der Betriebskon- 
trolle neuzeitlich eingestellter amerikanischer 
Papierfabriken gehören. Millens sagt in 
sener Einleitung wörtlich: „Heute sind 
Allens Vorrichtungen in den Papier- und 
Gummifabriken des ganzen Landes in Be- 
nutzung und kontrollieren die Gleichheit der 
Produkte in selbsttätiger Weise.“ 
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Aus einer Reihe von Gründen ist das 
vorliegende Referat der etwas propagandisti- 
schen Aufmachung entkleidet worden, die der 
originalen Abhandlung einen nicht restlos 
sympathischen Beigeschmack verleiht. Selbst 
wenn man sich der Tatsache nicht ver- 
schließen will, daß es für die moderne Be- 
triebskontrolle nur vorteilhaft sein kann, 
wenn sie die letzten Errungenschaften der 
Spezialwissenschaften und die daraus ent- 
wickelten Verfahren in ihre Dienste stellt, so 
muß es doch als fraglich bezeichnet werden, 
ob sich heute schon derart komplizierte und 
teure Einrichtungen einer noch so jungen 
Fachindustrie, wie sie die Radiotechnik dar- 
stellt, mit kommerziellem und technischem 
Erfolg in dem doch immerhin etwas rauhen 
Betrieb der Papierfabrikation verwenden las- 


Abb. 6. Das Instrument in anderer Ausführung. Der 
Schwingungserzeuger ist in dem rechtsstehenden 
Gehäuse untergebracht. 


sen. Aber abgesehen davon, scheint mir das 
von Albert Allen benützte Versuchsprinzip, 
wonach die durch Kapazitätsänderung des 
Kondensators hervorgerufene Aenderung des 
Stromes dem Gewicht des zwischen den 
Kondensatorplatten durchgeführten Materials 
direkt proportional sein soll, nicht völlig 
überzeugend. Es gibt Papiere, die bei ver- 
schiedener Blattdicke das gleiche Flächen- 
gewicht haben, und es ist nicht ohne weiteres 
einzusehen, daß die Kapazitätsänderung des 
Kondensators, auf einer Aenderung des 
Dielektrizitätswertes der zwischen den Plat- 
ten befindlichen Schicht beruhend, von der 
Dicke des die Schicht verengenden Materials 
unabhängig sein soll. 

Ueber kurz oder lang wird man auch 
objektive Meinungen über die Erfolge dieses 
zweifellos außerordentlich geistreichen und 
interessanten Verfahrens vernehmen können. 
Fraglos ist, daß Allen besonders bei der 
Registrierung des Feuchtigkeitsgehaltes der 
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Papierbahn und bei der automatischen Kon- 
trolle der Dampizufuhr zu den Trocken- 
zylindern einen wissenschaftlich korrekten 
Weg einschlug. In Anbetracht der schon 
geleisteten Arbeit ist dem Verfahren ein tech- 
nischer Erfolg absolut zu wünschen und zu 
gönnen. 

Allens Idee stellt eine bedeutsame Stufe 
auf dem Wege der Einverleibung der in der 
reinen Radiotechnik gewonnenen Erkennt- 
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nisse und entwickelten Verfahren in den 
Dienst der Fachindustrien dar. Einer der 


ersten Schritte, die in dieser Richtung ge- 
macht wurden, war die Verwendung von 
Radiogeräten durch große elektrische Licht- 
und Kraftzentralen, die auf diese Weise die 
elektroatmosphärischen Bedingungen prüften 
und hierdurch über nahende Gewitter, die 
meist einen erhöhten Lichtbedarf mit sich 
bringen, frühzeitige Aufschlüsse erhielten. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Das Delthirna-Harzleimverfahren. 


An Stelle des üblichen Verseifens des 
Harzes mit Soda, des Kochens der Harzseife, 


mit anschließendem Auflösen der Harzseife 


in Wasser zu Leimmilch wird bei dem Del- 
thirna-Verfahren eine Harzemulsion konti- 
nuierlich und automatisch in einem Arbeits- 
gange auf kaltem Wege hergestellt. 


Die Delthirna-Armatur besteht in der 
Hauptsache aus einer speziell für diesen 
Zweck konstruierten Batterie aus Röhren, 
deren Anzahl sich nach dem Harzverbrauch 
richtet. Die Röhren werden mit Harzstücken 
angefüllt und durch das ganze System wird 
ständig eine Natronlaugelösung gepumpt, die 
etwa 5 g NaOH per Liter enthält. Man 
erhält da eine klare Harzlösung von gelblicher 
Farbe mit etwa 40 g Harz per Liter, die in 
einen Vorratsbehälter und von da nach den 
Holländern fließt, wie früher die Leimmilch. 
Ist der Vorratsbehälter voll, so wird der 
Zufluß der Natronlauge nach der Röhren- 
batterie automatisch so lange unterbrochen, 
bis wieder Platz für weitere Harzlösung ist. 
Das Ausfällen im Holländer geschieht in der 
üblichen Weise durch schwefelsaure Tonerde. 


Als Vorteile der Delthirna-Methode wer- 
den angegeben: 


1. 25—30 % Harzersparnis; 


2. die Anlage arbeitet automatisch und er- 
fordert keine Bedienung, abgesehen von 
dem Nachfüllen der Batterie mit Harz 
und dem Herstellen der NaOH-Lösung, 
von der man sich zweckmäßig zunächst 
ein größeres Quantum konzentrierte Lö- 
sung herstellt, aus der man dann leicht 
durch Verdünnen die Verbrauchslösung 
erhält; 

3. Ersparnis an Dampf, ein Kochen findet 
nicht statt; 

4. trotz der gelblichen Farbe der Harzemul- 
sion Erhöhung der Weiße des Papiers, 
hauptsächlich wohl wegen des geringeren 
Harzverbrauches; 

5. keine Ablagerung von Harzteilchen in 
Behältern und Rohrleitungen, keine Harz- 
flecke auf Sieben und Filzen, da das Harz 
in äußerst feinverteiltem Zustande aus- 
gefällt wird. 

Infolge dieser Vorzüge hat das Delthirna- 
Verfahren in vielen Fabriken Eingang gefun- 
den. Der Verfasser hatte Gelegenheit, in einer 
nordischen Feinpapierfabrik eine Anlage im 
Betrieb zu sehen, die seit einem Jahre zur 
vollsten Zufriedenheit arbeitet. Es wurde 
versichert, daß die Ersparnis an Harz min- 
destens 25 % betrage, und daß die Weiße 
der Papiere besser als früher wäre. A. 


Zentrale Trockenfilzspannung D. R. P. 359011. 


Im Wochenblatt Nr. 36/1925, S. 1101 und 
folgende, ist ein Artikel „Die Bespannung der 
Papiermaschine“ erschienen. Der Zweck 
nachstehender Zeilen ist es, im weiteren Ein- 
gehen auf die dort angeregten Bestrebungen 
auf selbsttätige Spannung bzw. Entspannung 


der Trockenfilze, auf eine bereits durchgebil- 


dete und praktisch erprobte Vorrichtung auf- 
merksam zu machen, die noch viel zu wenig 


bekannt und angewendet ist. Nur für Fach- 
kreise bestimmt, soll im nachstehenden auch 
nur auf das Wesentliche eingegangen werden. 

Die An- bzw. Entspannung der in den 


. Papiermaschinen laufenden Trockenfilze von 


Hand erfordert die Einzelbetätigung mehre- 
rer Handräder an der Maschine, je nach deren 
Ausführung. Diese Arbeiten sollen nun bei 
der Erfindung zentral von einer einzigen 
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Stelle der Maschine aus selbsttätig ermöglicht 
werden, um dadurch einmal ein gleichmäßiges 
Anspannen und Zurücklassen der Trocken- 
fize zu erreichen, das andere Mal jedoch, um 
dem Personal in den volle Aufmerksamkeit 
erheischenden Augenblicken des Aufführens 
oder Reißens des Papiers Zeit für andere 
Betätigung zu lassen. 

Zu diesem Zwecke werden die an der 
betreffenden Maschine bereits vorhandenen 
Filzspanner durch Ketten und Kettenräder 
mit einer oberhalb der Papiermaschine anzu- 
ordnenden besonderen Spannvorrichtung ver- 
bunden. Die Uebertragungsglieder liegen auf 
der Antriebsseite, so daß die Aufführung der 
Papierbahn nicht behindert wird, während 
die Steuerung der Vorrichtung vom Führer- 
stand aus bequem erreichbar angeordnet ist. 
Die Vorrichtung selbst ist einstellbar und be- 
wirkt nach Inbetriebsetzung die selbsttätige 
Spannung bzw. Entspannung aller vorhande- 
nen Trockenfilze auf jedes praktisch ge- 
wünschte Maß. Selbstverständlich ist außer- 
dem die Möglichkeit vorgesehen, einen Filz, 
getrennt von den anderen, besonders zu 
spannen, wenn es sich als notwendig erweist. 
Dies geschieht einfach durch Abkupplung 
desselben von der Zentralspannung; nach 
erfolgter Richtigstellung wird er wieder 
angeschlossen. Die Betätigung der Spann- 
vorrichtung kann von einer Welle der Papier- 
maschine aus oder durch einen eigenen 
Elektromotor erfolgen; letzteres ist besonders 
zu empfehlen, da sich dabei die gesamte 
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Einrichtung für den Betrieb am vorteilhafte- 
sten gestaltet. Die Filzspanneinstellung kann 
durch eine Meßeinrichtung abgelesen werden. 


Die Vorteile der Erfindung bestehen nun 
darin, daß durch diese Vorrichtung das Be- 
dienungspersonal der Maschine — wie schon 
erwähnt — wesentlich entlastet wird; so 
genügt ein einziger Handgriff (Betätigung 
eines Druckknopfes), um sämtliche Trocken- 
filze einer Papiermaschine gleichzeitig selbst- 
tätig zu entspannen und zum gegebenen Zeit- 
punkt in gleicher Weise in ihre ursprüng- 
liche Stellung zurückzubringen. Ferner wird 
beim Reißen der Papierbahn durch das 
schnelle Nachlassen aller Trockenfilze einer 
Ueberlastung der Walzenzapfen durch Kür- 
zerwerden der Filze vorgebeugt und dadurch 
Zapfenbrüche und Reparaturen vermieden. 
Die Trockenfilze werden dabei geschont. 
Durch Verminderung des Ausschusses und 
erhebliche Filzersparnis macht sich die zen- 
trale Trockenfilzspannung in kurzer Zeit 
bezahlt. 


Erwähnenswert ist noch, daß die Aus— 
stellungspapiermaschine auf der Jahresschau 
Dresden 1927 ebenfalls mit dieser Vorrich- 
tung ausgerüstet war. Nachdenklich stimmt 
aber der Umstand, daß wieder das Ausland 
diese in Deutschland noch wenig angewandte 
Erfindung ausnützt, u. a. werden neuerdings 
zwei Papiermaschinen für die Union der 
Sowjetrepubliken mit der zentralen Filzspan- 
nung versehen. | Nemo. 


Längste, in Deutschland gefertigte Papierkalanderwalze. 


Die untenstehend abgebildete, während der Be- 
arbeitung in der Werkstatt aufgenommene Schalen- 
hartguß-Kalanderwalze ist wegen ihrer ungewöhn- 
lichen Abmessungen besonders bemerkenswert. Sie 
hat einen Ballendurchmesser von 600 mm, eine Bal- 
Ienlänge von 6500 mm und eine Gesamtlänge von 
9000 mm bei einem Rohgewicht von 17 000 kg und 
stellt in bezug auf ihre Größe eine Rekordleistung für 
Deutschland dar. 

Die Herstellung von Schalenhartgußwalzen ist in 
der deutschen Industrie in nahezu hundertjähriger 


Zusammenarbeit von Technik und Wissenschaft zu 
hoher Vollkommenheit entwickelt worden, so daß 
heute das deutsche Erzeugnis hinsichtlich der Hoch- 
wertigkeit des zur Verwendung kommenden Baustoffs, 
der Festigkeits- und Härteeigenschaften und der sorg- 
fältigen Ausführung und Bearbeitung dem des aus- 
ländischen Wettbewerbs nicht nur als ebenbürtig gilt, 
sondern ihm anerkanntermaßen überlegen ist. 
Die abgebildete Kalanderwalze wurde in 
Werkstätten des Krupp-Grusonwerkes gefertigt. 


den 
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Auslands-Rundschau. 


Rußland. 

Fehlschlagen der russischen Erwartungen 
betrefiend Gründung einer eigenen Papier- 
industrie. 

Es dürfte wohl vieles, was über Rußland 
geschrieben wird, nicht stimmen. Rechts- 
gerichtete Zeitungen beurteilen Sachen pessi- 
mistisch, linksgerichtete Zeitungen sehen alles 
überaus günstig. Man muß deshalb mit der 
Beurteilung der russischen Verhältnisse sehr 
vorsichtig sein. Wenn aber Moskauer Zei- 
tungen, wie Krasnaja Gazeta usw., über Fehl- 
schlagen der Berechnungen der Sowjetbehör- 
den berichten, kann man wohl annehmen, 
daß die Angaben sachlich zutreffen. 

Aus russischen Zeitungen geht hervor, 
daß schon 1925 die O. S. W. O. K. W. S. H. N., d. i. 
die Spezialkommission des Obersten Volks- 
wirtschaftsrats für die Neubeschaffung von 
Betriebskapital ein Projekt für den Bau von 
vier Papierfabriken fertiggestellt hat: 1. die 
riesengroße Wolga-Kombination in Balahna 
im Gouvernement Nischni Nowgorod, 2. die 
Sjas-Kombination im Gouvernement Lenin- 
grad, 3. Neuanlagen in Kondopoga in Kare- 
lien und 4. die Kartonfabrik in Balahna. Es 
wurde beschlossen, 40 Millionen Goldrubel 
— über 80 Millionen R.-M. in diesen Unter- 
nehmungen zu investieren. Nachdem zwei 
Jahre verstrichen waren, begann die Arbeiter- 
und Bauerninspektion sich dafür zu interes- 
sieren, wieweit diese Arbeit fortgeschritten 
ist, deren Zweck in erster Reihe der war, 
Goldausfuhr zwecks Ankaufs von Papier zu 
verhindern. Die Ueberprüfung ergab folgen- 
des: Für die Wolga-Werke, in welchen bisher 
schon 32 Millionen Rubel = etwa 65 Millio- 
nen R.-M. festgefahren sind, hat seinerzeit 
der Centrobumag-Trust das Projekt in zwei 
bis drei Wochen fertiggestellt. Dieses ist dann 
vom Obersten Wirtschaftsrat ohne Ueber— 
prüfung genehmigt und dessen Ausführung 
beschlossen worden. Es wurden zwar im 
Obersten Wirtschaftsrat Zweifel laut, ob das 
Rohmaterial in genügender Menge zur Ver— 
fügung stände und auch die gewählten Grund- 
stücke für die Wolga- und Sjas-Werke ge- 
eignet wären. Die Papierabteilung des Ober- 
sten Wirtschaftsrates sollte die Ueberprüfung 
vornehmen, aber zufolge Ueberlastung wurde 
dieser Auftrag nicht ausgeführt. Es wurde 
der Bau begonnen, ohne daß man feststellte, 
ob die u des‘. Rohmaterials auch ge- 
sichert sei. Mit dem Bau wurde begonnen, 


ohne daß die Detailpläne ausgearbeitet waren 
und Baumaterial ist in solchen Mengen an- 
geschafft worden, daß Anfang 1926 die Pa- 
pierabteilung sich mit der Frage beschäftigen 
mußte, wie man die für die Wolga-Werke zu 
viel angeschafiten Rohmaterialien verwerten 
könnte, nachdem in diesem Ueberschuß un- 
gefähr 21, Millionen Rubel — etwa 5 Mil- 
lionen R.-M. festgelegt waren. Die Sjas-Werke 
haben 62 Wohnungshäuser und eine Zellstoff- 
fabrik gebaut, bevor die Bauplätze endgültig 
bestimmt waren, in Kondopoga wurden die 
Grundmauern der Fabrik aufgeführt und 
nachher wurde der ganze Plan verändert. Die 
Fabriken wurden gebaut und gleichzeitig 
wurden die Projekte vom Höchsten Wirt- 
schaftsrat überprüft. Diese Ueberprüfung hat 
Monate und in einigen Fällen sogar Jahre 
gedauert und das Projekt für die Wolga- 
Werke ist noch heute nicht endgültig fest- 
gestellt. Es ist demnach natürlich unmöglich, 
Veränderungen, die die Zentralbehörden vor- 
schlagen, durchzuführen. 

Diese Unordnung kostet natürlich viel 
Geld. Die Bautätigkeit der Papierindustrie 
kostet anstatt der veranschlagten 40 Millio- 
nen Rubel 65 Millionen Rubel — 62,5 % mehr 
als veranschlagt. Insbesondere kosten die 
Werke in Kondopoga rund dreimal soviel wie 
das Projekt aufgewiesen hat. Die Kosten- 
berechnungen sind so leichtsinnig aufgestellt 
worden, daß z. B. Arbeitslöhne, der Wert 
der Grundstücke, Ablaufskanäle für Fabrik- 
abwässer, Zinsen für Anleihen usw. entspre- 
chend etwa 7 Millionen Rubel — 14 Millionen 
R.-M. einfach in der Berechnung vergessen 
worden sind. Die Zeitungspapierfabrik in 
Balahna sollte im Oktober 1927 im vollen 
Betrieb sein, wird aber erst frühestens im 
Mai 1928 und da auch nur mit halber Erzeu- 
gungsfähigkeit in Betrieb kommen. Kondo- 
poga wird erst im Frühling 1929 anstatt wie 
berechnet im Sommer 1928 anfangen. Und 
was die Selbstkostenpreise der erzeugten Fa- 
brikate betrifft, kann schon heute festgestellt 
werden, daß alle Erwartungen zunichte wer- 
den. Die Tonne kostet bei Papier, das aus 
dem Ausland kommt, frei russischer Grenze 
ungefähr 140 Rubel — etwa 280 R.-M. Der 
Selbstkostenpreis von Zeitungspapier sollte in 
den Wolga-Werken nicht mehr als 130 Rubel 
== 260 R.-M. ausmachen und in Kondop0ga 
140 Rubel = 280 R.-M. Wenn diese Zahlen 
richtig gewesen wären, so hätte Rußland sich 
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ziemlich von dem Zoll an das Ausland für 
importiertes Zeitungsdruckpapier befreien 
können. Darin lag auch der Grundgedanke 
der Industriekombination. Tatsächlich aber 
wird in den Wolga-Werken eine Tonne Zei- 
tungsdruckpapier und auch erst, wenn die 
Papierfabrikation ordnungsgemäß voll betrie- 
ben werden kann, 170 Rubel — 340 R.-M. 
und in Kondopoga 235 Rubel — 470 R.-M. 
kosten. In der Sjas-Fabrik sollte die Tonne 
Zellulose 95 Rubel — 190 R.-M. kosten, wäh- 
renddem sie tatsächlich 150 Rubel — 300 R.-M. 
kostet, dagegen eingeführte ausländische Zel- 
lulose 110 Rubel — 220 R.-M. Kosten ver- 
ursacht. Ohne Zweifel und ganz offen wird 
heute in Rußland schon zugegeben, daß die 
Papierpläne der Sowjetregierung fehlgeschla- 
gen sind. Einen unmittelbaren Vorteil werden 
ın den nächsten Jahren die baltischen Länder, 
insbesondere Finnland haben, die noch Papier 
nach Rußland werden exportieren können. 
Für die deutsche Volkswirtschaft ist es aber 
wichtig, daß diese Fragen offen und klar 
besprochen werden, damit nicht den deut- 
schen Maschinenfabriken, die einen großen 
Teil der Lieferungen ausgeführt haben, die 
Schuld für diese Vorkommnisse in die Schuhe 
geschoben wird, weil die deutsche Maschinen- 
industrie, insbesondere die Maschinenfabri- 
ken, die Papierfabrikseinrichtungen bauen, 
nichts für diese groben Fehler können und 
sie keinerlei Schuld trifft, was ausdrücklich 
hervorzuheben ist. K. 


England. 
die Einfuhr an Umschlag- und 
Leitungspapier. Unter der Wirkung 
des vor etwa zwei Jahren in Kraft getretenen 
Lollschutzes auf Umschlagpapier ist 
die Einfuhr an solchem vom Jahre 1925 mit 
noch 224 400 Tonnen bereits 1926 auf 199 600 
Tonnen und im vergangenen Jahre weiter auf 
177000 Tonnen gesunken. Der Verlust trifft, 
wie vermutet werden konnte, den deutschen 
Anteil ganz besonders stark, wenn nicht 
Sogar restlos. Die hochwertigen skandinavi- 
schen Kraftpapierqualitäten konnten, trotzdem 
hierfür geeigneter Zellstoff in größerem Um- 
lang aus diesen Ländern zum Import ge- 
langte, nicht ersetzt werden, selbst dann nicht, 
als man den Versuch machte, den Zellstoff 
in feuchtem Zustande einzuführen. Es war 
daher begreiflich, daß die vergrößerte ein- 
heimische Fabrikation von Umschlagpapier 
vor allem die bisher von Deutschland geliefer- 
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ten Umschlagpapiere niedererer Qualität zu 
ersetzen vermochte. Unter diesem Gesichts- 
punkt sind daher die Einfuhrziffern von Pa- 
pierstoff zu werten, die vom Jahre 1926 mit 
398000 t auf 511000 t im Jahre 1927 an- 
stiegen. 

Der Zeitungspapier import zeigt 
eine entgegengesetzte Entwicklung. Er ist in 
den letzten Jahren stark angestiegen, und 
zwar in der Hauptsache dank der erhöhten 
überseeischen Zufuhr aus Kanada und Neu- 
fundland, die sich zuungunsten des Anteiles 
aus europäischen Ländern im laufenden Jahre 
noch mehr steigern dürfte. Mehrere Um- 
stände sprechen dafür. Die ungünstige Lage 
Neufundlands mit Rücksicht auf die Beliefe- 
rung der Vereinigten Staaten mit Zeitungs- 
papier läßt vermuten, daß mit den im letzten 
Jahre von dort nach England eingeführten 
77 000 t Zeitungspapier (ein Drittel der ge- 
samten englischen Einfuhr davon) noch nicht 
das letzte Wort gesprochen ist. Eine weitere 
Gefahr größerer Einfuhr von außereuropäi- 
schen Ländern ist in dem Umstande zu er- 
blicken, daß durch die Ingangsetzung der mit 
englischem Kapital errichteten Anglo-Cana- 
dian Pulp and Paper Comp. in Quebec-City 
mit einer vorläufigen Tagesproduktion von 
500 sh-tons vielleicht ein Teil der Produktion 
für englische Verbraucher bestimmt ist, da 
als Hauptinteressent und Präsident Lord 
Rothermere, der Besitzer der Londoner Zei- 
tungen Daily Mail, Daily Mirror, Evening 
News u. a. m. fungiert. Schließlich mag auch 
noch die vor kurzem gegründete Verkaufs- 
organisation der Canadian Newsprint Asso- 
ciation, die vor allem die Bearbeitung außer- 
amerikanischer Zeitungspapierkonsumenten zu 
leiten hat, dazu beitragen, daß der europäische 
Zeitungspapiererzeuger im laufenden Jahre 
mehr denn je allerwärts dem kanadischen 
Konkurrenzprodukt begegnet. S. W. 


Schweden. 


Neue Sulfatfabrik in Skuthamn. 
Wie aus Pitea gemeldet wird, wurde in die— 
sen Tagen in der neuen Sulfatfabrik der 
Munksunds Aktiebolaget in Skut- 
hamn bei Pitea (Schweden) der Probebetrieb 
aufgenommen. Die Leistungsfähigkeit der 
Fabrik wird auf 30 000—40 000 t pro Jahr 
mit einer Belegschaft von 300 Mann berech- 
net. Die Anlagekosten dieser auf das mo- 
dernste ausgerüsteten Fabrik beliefen sich auf 
10 500 000 schwed. Kronen. NPE, 
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Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Kabel Akt.-Ges., Kabel (Westf.). 1927. 


Wir blicken auf das erste Geschäftsjahr unserer 
Gesellschaft zurück, welche laut Vertrag vom 22, Fe- 
bruar 1927 als Papierfabrik Mark Aktiengesellschaft 
mit einem Kapital von R.-M. 400 000 gegründet wurde 
und deren Eintragung in das Handelsregister des 
Amtsgerichts Hagen unterm 5. März 1927 erfolgte. 


Das wichtigste Ereignis für uns in dem abgelau- 
fenen Geschäftsjahr war die Verschmelzung mit der 
Papierfabrik Kabel G. m. b. H., Kabel, einer reinen 
Druckpapierfabrik mit zwei Papiermaschinen und 
eigener Dampischleiierei, mit Wirkung vom 1. Januar 
1927 und Annahme von deren Firma. Zu dem Zwecke 
wurde durch Beschluß der außerordentlichen General- 
versammlung vom 14. Juni: vorigen Jahres das Aktien- 
kapital um R.-M. 2000000 erhöht und die jungen 
Aktien an die Gesellschafter der G. m. b. H. zum 
Kurse von 110 % begeben. Das bei dieser Verschmel- 
zung nach Abzug der Unkosten erzielte Aufgeld in 
Höhe von R.-M. 159 173 bildet den Grundstock des 
gesetzlichen Reservefonds. 


Die Beschäftigung war während des ganzen Be- 
richtsjahres eine gute. Die Verkaufspreise für Zei- 
tungsdruckpapier konnten trotz starken Anziehens der 
Gestehungskosten, trotz der stark gestiegenen Schleif- 
holzpreise und trotz erheblicher Lohnerhöhungen 
leider nicht die nötige Aufbesserung erfahren. 


Zwingend wurde daher für uns eine wesentliche 
Rationalisierung unserer Betriebseinrichtungen. Den 
Ausgangspunkt für diese konnte unserer Meinung nach 
nur die Aufstellung einer ganz modernen breiten 
Druckpapiermaschine bilden. Diese kam planmäßig 
Ende November in Betrieb und setzte uns in die Lage, 
den erhöhten Bedarf in der Weihnachtszeit zu decken. 


In der Beschaffung dieser Druckpapiermaschine 
finden die erheblichen Zugänge auf den Anlagekonten 
ihre Erklärung, denn zwangsläufig ergab sich auch 
die Errichtung einer neuen Maschinenhalle mit Pack- 
saal sowie eine bedeutende Vergrößerung der Anlagen 
für Versorgung mit Fabrikationswasser. 


Hand in Hand mit dieser Vergrößerung unserer 
Leistungsfähigkeit wurde die Rationalisierung unserer 
Betriebe durch Verbesserung der Kesselanlagen, Ver- 
größerung der Dampischleiferei und Modernisierung 
der Stoffaufbereitungsanlagen gefördert. 


Da zudem der Verband Deutscher Druckpapier- 
Fabriken G. m. b. H., Berlin, dem wir angehören, sich 
verlängert hat, erwarten wir im neu begonnenen Ge— 
schäftsjahre eine günstige Weiterentwicklung unseres 
Unternehmens. wenn nicht zu den schon jetzt enor— 
men Ansprüchen steuerlicher und sozialer Art weitere 
Belastungen kommen. 


Zur Verstärkung unserer Betriebsmittel beschloß 
eine außerordentliche Generalversammlung am 21. De- 
zember vorigen Jahres die Erhöhung des Grund- 
kapitals um weitere R.-M. 600 000. Die Erhöhung ist 
aber erst im laufenden Geschäftsjahr zur Durchführung 
gelangt und wird demnach in der Bilanz für dieses 
Jahr in Erscheinung treten. 


Für die Mitglieder des ersten Aufsichtsrates 
bringen wir für das verflossene Geschäftsjahr eine 
Vergütung in Vorschlag. die der im Gesellschaftsver- 
trage für den Aufsichtsrat festgesetzten entspricht. 

Dies berücksichtigend, schlagen wir vor, den nach 
Abzug aller Unkosten und Abschreibungen in Höhe 
von R.-M. 153 470 sich ergebenden Reingewinn von 


R.-M. 280 564 wie folgt zu verwenden: Für den ge- 
setzlichen Reservefonds R.-M. 14 076, für 10% Divi- 
dende R.-M. 240 000, für Vergütung an den Aufsichts- 
rat R.-M. 17 050 und die verbleibenden R.-M. 9438 
auf neue Rechnung vol zutragen. 


Die Generalversammlung der Feldmühle, Papler- 
und Zelistoffwerke A.-G. in Stettin setzte die Divi- 
dende auf 12% fest und beschloß die Erhöhung des 
Kapitals um R.-M. 4 Mill. auf 16.5 Mill. Die neuen 
Aktien, die ab 1. Januar 1928 dividendenberechtigt 
sind, werden den Aktionären 4 zu 1 zu 145 % ange- 
boten. Der verbleibende Rest von R.-M. 875 000 dient 
zur gleichfalls genehmigten Verschmelzung mit der 
Chemischen Werke Pommern G. m. b. H. in Stettin. 
Die neuen Mittel sollen dazu dienen, um günstige 
Objekte zu erwerben. Man hofft, daß auch das er- 


höhte Kapital in der gleichen Weise verzinst werden 
kann. 


Vereinigte Bautzner Papleriabriken, Bautzen 
(Sachsen). Die am 12. März stattgefundene General- 
versammlung hat die Jahresrechnung und die vor- 
geschlagene Gewinnverteilung (6 % Dividende) ge- 
nehmigt. In den Aufsichtsrat wurde das langjährige 
Vorstandsmitglied. Herr Kommerzienrat Runk, neu- 
gewählt. 


Steyrermühl Paplertabriks- und Verlags-Gesell- 
schaft, Wien. Die Gesellschaft schlägt der General- 
versammlung (30. März) wieder S 7 Dividende je 
Aktie über S 100 vor. 


M. Niedermayr Paplerwareniabrik A.-G., Rosen- 
heim. Aus einem Reingewinn von R.-M. 81 742 
(77 422) nach R.-M. 48 430 (47 832) Abschreibungen 
verteilt die Gesellschaft wieder 10 % Dividende auf 
R.-M. 500 000 Aktienkapital. Trotz größeren Um- 
satzes sei der Rohgewinn infolge stark gedrückter 
Verkaufspreise etwas geringer gewesen als i. V. Von 
der Durchführung des .Kapitalerhöhungsbeschlusses 
(um R.-M. 250 000) wurde vorerst noch abgesehen. 


Abschlußschätzung. Dresdner Chromo- 
und Kunstdruck-Papleriabrik A.-G. wieder 8 %. 


N. V. Vereenigde Koninklijke Papleriabrieken der 
Firma van Gelder Zonen, in Amsterdam. 


Auszug aus dem Jahresbericht 1927. 


Die Resultate des vergangenen Jahres waren 
wieder sehr befriedigend. Wir haben die Produktion 
wieder nicht unbedeutend erhöhen können, u. a. durch 
die Inbetriebnahme der in unserem Jahresbericht 1926 
erwähnten neuen Maschine in Renkum. Die neue 
Papiermaschine in Wormerveer ist im Anfange dieses. 
Monats in Betrieb gestellt. Die Preise unserer Pro- 
dukte blieben in der ersten Hälfte des Jahres ziemlich 
stabil; in der zweiten Hälfte gestalteten sie sich für 
einige Sorten und besonders für Zeitungsdruck sehr 
viel niedriger. 

Wie in 1925 und 1926 wird eine Dividende von 
15% für die gewöhnlichen und 7,8% für die Vor- 
zugsaktien vorgeschlagen. 


In 1927 wurde an Neubauten und Verbesserungen 
der Anlagen mehr als 1750000 Gulden verwendet. 
Der Reserve werden 5% Zinsen und 281 904 Gulden 
gutgeschrieben. Unsere Fabriken haben vorläufig 
Aufträge genug, und Wir hoffen, daß die Papierpreist 
ihren niedrigsten Punkt erreicht haben. 
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Der Bruttogewinn beträgt 4 285 522 (4 306 189) 
Gulden, die Abschreibungen 1 395 156 (1 332 636) Gul- 
den. Die Bilanz enthält folgende Posten (in Gulden): 
Aktiva: Maschinen, Gebäude, Grundbesitz, Schiffe, 
Wohnhäuser usw. 9 306 535 (8 948 560), Kasse 101 324 
(113 327), Effekten 217 346 (155 157), Vorräte und Roh- 
stoffe 8085421 (8948560), Debitoren 5821 764 
(5617377); Passiva: Gewöhnliche Aktien 10,5 
Mill., Vorzugsaktien 4,5 Mill., Kreditoren 3 277 026 
(3113548), Dividendensaldo 117 231 (57 245), Reserve 
2319092 (1 916 077), Reingewinn 2 819 040 (2 925 818). 


Generalversammlungen, 

Heldenauer Papierfabrik Aktiengesellschaft, Hei- 
denau, Bez. Dresden, am Dienstag, den 3. April 1928, 
mittags 12 Uhr, im Sitzungszimmer der Commerz- 
und Privat-Bank Aktiengesellschaft, Filiale Dresden 
in Dresden-A., Waisenhausstraße 21. 

F. W. Strobel Aktiengesellschaft, Willschthal, am 
Mittwoch, den 4. April 1928, nachmittags 4 Uhr, im 
Sitzungszimmer der Allgemeinen Deutschen Credit- 
Anstalt Filiale Chemnitz in Chemnitz, Poststraße 15. 


Papierfabrik Kabel Aktiengesellschaft, Kabel 


(Westf), am Mittwoch, den 4. April 1928, nachmittags 
4 Uhr, im Sitzungssaal der Deutschen Bank Filiale 
Hagen, Hagen (Westf.), Bahnhofstraße 51. 


— . — —-— 
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Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Preis A 3.—. 
„Buntpapierfabrikation“ 
von August Weichelt. 

Dritte Auflage, mit 247 Abbildungen und 273 einge- 
klebten Mustern. Preis elegant gebunden A 30.— 
Papierprüfung 
von Professor W. Herzberg, Berlin-Dahlem. 
Sechste verbesserte Auflage 
mit 110 Textabbildungen und 23 Tafeln. 
Preis gebunden A 27.— 

Die Praxis der Pappenverarbeitung. 

Von Walter Heß. 

l. und II. Teil in einem Bande gebunden. Preis M 20. 
Kartellbewegung und Kartellprobleme in der 
deutschen papiererzeugenden Industrie. 
Von Katharina Krahl. 

Preis broschiert M 10.—. 

Elektrische Einzelantriebe für Papier- 
maschinen. 

Von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel. 

Preis A 1.—. 


Zu beziehen durch: 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Witbg. 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Februar 1928. 
m ———— — —— ——— — a 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau 
Ammendorier Papierfabrik . 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . à 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papiertabrik 
Pedmühle, Papier- und Zellstoffwerke A. aa $ 
Heidenauer Papierfabrik . . .. 
Kartonpapierfabriken Oroß-Särchen 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A. 0. 
Natronag, Berlin 
Pionau, Königsberg . . 
Umtersachsenfelder Preßspanfabrik A.-G. 
Reisholz, Papierfabrik . 
chlesische Cellulose- und Papiertabriken A. 0. 
Simonius’sche Cellulosefabriken . . . ; 
Stettiner Papier- und Fappentabrik 
Varziner Papierfabrik. ; 
lech lr al Papierfabriken . i 
r Zeilstoßf-Industrie 
Zellstofabrik Waldhof . . 


Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 
180 155 Wächtersbach La . 
rer Buntpa ierfabrik 
Vereinigte Strohstofl-Fabriken 


München. 
tert Holzstofl- und Papierfabrik l 
schen Dachauer Papierfabriken A. Be 
Papierfabrik Hegge * 0 0 0 * 
Teisuacher Papierfabrik 


Dre 
Chemnitzer Papierfabrik 20 aste 
dest Papierfabrik zu weißeaborm : 
p esche Papierfabrik . . . . . . 
‚atentpapierfabrik zu Penig 


Papierfabrik 8 eh i 
olzstofi- und Papierfabrik Niederschlema . 


| 

| | 

| . 

222, — 

| 0 0 146.50 
134.— 132.— 134.— 129.50 
208. | 208.— 211.875 208. — 
54.75 52.— 52.75 51,50 
115,.— 115.— 115.— 115,— 
149, — 145,50 148,50 144,25 
719, — 77,25 78,25 77.25 
79,25 78.— 78.25 BEER 
246,-- 240.— 240.— 236.— 
139, — 134.— 136.— 136.— 
50.— 50.— 54.— 56.50 
145.25 142.25 144.50 142.— 
71.50 77.50 84.— 80.— 
153,50 152.— 153.50 154.— 
2406.— 247.— 254.— 250,50 
86.— 88.50 86.— 90.— 
52.50 53.— 50.— 51.— 
158.— 157.— 164,25 164,25 
306,50 —.— 317.— 312, — 
78,— 76, — 73.— 70.— 
105.— 106.— 107.— 102.— 
82.— 81.— 81.— 81.— 
70,50 72.— 72.— 72.— 
99.— 99.— | 99.— 99.— 
94.— 93.75 95,375 93,50 
101.— 101. — 101.25 101.— 
138.— 138.— | 132, — 132.— 
123.— 126.— 126,— 126.— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Gustav Bretschnelder, Papier- und Holzstofi-Fa- 
briken G. m. b. H., Schönhelde l. Sa. Gesamtprokura 
ist erteilt dem Kaufmann Kurt Hesse und dem 
Betriebsleiter Walter Platz er. Sie zeichnen die 
Firma gemeinsam. 


Nach einer Mitteilung von Tengers „Papier- und 
Schreibwaren-Zeitung“, Wien, ist die der Olleschauer 
Papierfabrik A.-G. gehörende Paplerfabrik Wran a, d. 
Moldau an ein amerikanisches Konsortium, mit wel- 
chem schon lange Verhandlungen stattgefunden haben, 
um den Betrag von 7 Millionen Kc verkauft worden. 
In diesem Kaufpreis sind die Vorräte, die gleichfalls 
von der amerikanischen Gruppe übernommen werden, 
nicht inbegriffen. 


Wilhelm Hartmann & Co. Vereinigte Papierindu- 
strie A.-G. in Wien. Wie uns die Firma mitteilt, hat 
die Firma Wilhelm Hartmann & Co. G. m. b. H., Ber- 
lin, ihr Interessement an der Gesellschaft aufgegeben 
und ist aus der Verwaltung ausgetreten. Demzufolge 
ist der oben angeführte Firmenwortlaut des Unter- 
nehmens in Vereinigte Papier-Industrie Aktiengesell- 
schaft abgeändert worden. Das Unternehmen gehört 
zum Konzern der Oesterreichischen Credit-Anstalt 
für Handel und Gewerbe, welche auch in der Ver- 
waltung vertreten ist. Ab 1. April befinden sich die 
Büros des Unternehmens: Wien I, Renngasse 6. 


Die Fa. von Asten & Co. A.-G., Filztuchfabrik, deren 
Stammhaus sich in Eupen, Neu-Belgien, befindet, hat 
eine Vergrößerung ihres Betriebes vorgenommen und 
dazu die Nepomukmühle zu Stolberg ausgebaut. Die 
Neuanlage soll vor allem der Herstellung der Asten- 
Asbesttrockenfilze dienen. Gleichzeitig wird der Sitz 
der Gesellschaft von Aachen nach Stolberg (Rhld.) 
verlegt. 

Die Firma Franz J. R. Heinrich, Weichgummi- 
fabrikate, Hannover, hat ihre Geschäftsräume infolge 
des immer lebhafter gewordenen Geschäftsumsatzes 
nach Hannover-Linden, Ungerstrabe 35 (Bürocingang 
über den Werkshof), verlegt. 


Neue Sulfatzellstoffabrik in Nord- 
schweden. Die neue Sandviker Sulfatiabrik, 
welche von der Sandvikens Cellulose-A.-B. errichtet 
wurde, soll in den nächsten Tagen in Betrieb kommen. 
Die Jahresproduktion wird auf etwa 18 000 Tonnen 
geschätzt. Als Betriebsleiter der Anlage ist Herr 
Ingenieur E. Enderlein bestimmt worden. 

N. P. E. 

Eine neue Kunstseldefabrik an der deutsch-belgl- 
schen Grenze. An der deutsch- neubelgischen Grenze, 
gegenüber dem Bahnhof Kalterherberg (Eifel), wird 
auf belgischem Gebiet (Gemeinde Küchelscheid) von 
einem deutsch-belgischen Konsortium unter Führung 
der Firma Crous & Barkhausen in Viersen mit 
Fr. 1 Mill. Kapital eine Kunsts:idenfabrik errichtet. 
Auch eine Krefelder Firma ist beteiligt. 


80. Geburtstag. Herr Kommerzienrat Fritz 
Henkel, der Gründer des Industriewerkes Henkel & 
Co. Aktiengesellschaft in Düsseldorf-Holthausen, wird 
am 20. März 80 Jahre. Er hat dieses Werk, dessen 
Erzeugnisse in der ganzen Welt bekannt sind, in 50- 
jähriger Arbeit geschaffen. Trotz seiner 80 Jahre ist 
er noch immer auf dem Posten — von Arbeitern und 
Angestellten als Führer gewürdigt un wie ein Vater 
verehrt. 


Herr Hans Löbbecke, ehemaliger Betriebsleiter 
der Papier- und Pergamentpapierfabrik Oberlahn- 
stein a. Rh., hat seit 1. Januar die papiertechnische 
Leitung der ersten großen englischen Pergament- 
papierfabrik, British Vegetable Parchment Mills Limi- 


ted in Northfleet (Kent), inne. 


Handelsregister-Eintragungen. 

E. Holtzmann & Cie. A.-G., Welsenbach (Baden). 
Dem Kaufmann Ernst Klemm in Scheuern ist Ge— 
samtprokura erteilt. Er ist gemeinsam mit einem 
Prokuristen oder einem Vorstandsmitglied zur Zeich- 
nung und Vertretung der Firma berechtigt. 


J. P. Sonntag G. m. b. H., Papierfabrik in Emmen. 
dingen (Baden). Ernst Pickel und Albert 
Sonntag jr., Diplomingenieur, ist Gesamtprokura 
erteilt in Gemeinschaft. Die Geschäftsführer Ernst 
undAlbertSonntagsowieRichard Vogel, 
Direktor, sind berechtigt, die Gesellschaft allein zu 
vertreten und die Firma zu zeichnen. 


Die Papierfabrik Robert Weber A.-G. in Drent- 
wede hat ihre Zweigniederlassung in Altkloster auf- 
gehoben. 

Robert Weber A.-G., Zeliulosefabrik Fulda (Hes- 
sen-Nassau). Direktor Ernst Uffen ist aus dem 
Vorstand ausgeschieden. 


Buchmann G. m. b. H., Holzstoff- und Pappen- 
fabrik in Rinnthal (Rheinpfalz). Als weiterer Ge- 
schäftsführer wurde bestellt Dr. Johannes 
Schaaf mit der Maßgabe, daß er die Gesellschaft 
gemeinsam mit einem anderen Geschäftsführer oder 
einem Prokuristen zu vertreten berechtigt ist. 10 


Leipziger Pappenfabrik A.-G., Leipzig. E. R. 
Bennewitz ist als Vorstandsmitglied ausgeschie— 
den. Zum Mitglied des Vorstands ist der Kauimann 
Kurt Enke jun, in Cottbus bestellt. 


Dickenauer Holzstofi- und Pappentabrik Basel & 
Co., Dickenau. Der bisherige Inhaber Robert Ba- 
sel über Ableben, Prokura der Julie Basel und 
Vertretungsprovisorium gelöscht. Nunmehr offene 
Handelsgesellschaft seit 1. November 1927. Gesell- 
schafter: Julie Basel und Erich Basel in 
Dickenau. Vertretungsbefugt ist jeder der beiden 
Gesellschafter selbständig. 

Franz Taurer in Dellach, Dellach und Draßnitz- 
dorf im Drautale. Gelöscht wird die Kollektivprokura 
des Anton Taurer. Kollektivprokura zur ge- 
meinsamen Firmazeichnung wird dem bereits einge- 
tragenen Prokuristen Egon Horsetzky an Stelle 
des gelöschten Prokurist:n erteilt dem eee 
Karl Seybole in Dellach. 


Baltische Papier-Industrie Akt.-Ges. in Berlin. Die 
Prokura des Hans Dettmann ist erloschen. 


Friedrich J. Knott, Duisburg (Rheinland). Inhaber 
ist der Kaufmann Friedrich Johann Knot! 


in Duisburg. Geschäftszweig: Grofliandlung in Papiet 
und Papierwaren. 


Stelgender Zigarettenpapierimport in den 
Vereinigten Staaten. 

Der Verbrauch an Zigarettenpapier nimmt in den 
Vereinigten Staaten jährlich um 7—8 % zu. Erheb- 
liehe Mengen werden dabei aus dem Auslande einge: 
führt. Die Exportmöglichkeiten von ZigarettenD: aper 
nach den Vereinigten Staaten werden außerordentlich 
günstig bezeichnet. 


Nr. 11 1928 


Am 1. März 1928 ist in Freiheit i. Böhmen Herr 

Prosper von Piette-Rivage, der Seniorchef der 
bekannten Zigaretten- und Seidenpapierfabrik P. Piette 
im 82. Lebensjahr gestorben. Er entstammte der 
bekannten alten Papiermacherfamilie Piette du Rivage 
und wurde am 30, November 1846 in Beckingen 
(Rheinprovinz) geboren. 1872 übernahm er nach dem 
Tode seines Vaters mit seinen Brüdern Julius und 
Ludwig zusammen die von seinem Vater 1865 er- 
worbene Papieriabrik in Freiheit, die er zu hoher 
Blüte brachte. Es gelang ihm, der bis zu jener Zeit 
unbedingten Alleinherrschaft des französischen Ziga- 
rettenpapiers erfolgreich Konkurrenz zu machen, den 
Inlandmarkt zu erobern und einen ansehnlichen Ex- 
port zu entwickeln. Herr Prosper Piette stand nicht 
nur als ausgezeichneter Papierfachmann und Kauf- 
mann von großem Weitblick in hohem Ansehen, son- 
dern er hatte sich durch seinen vornehmen Charakter 
und sein überaus humanes Wirken auch eine unge- 
wöhnliche Popularität erworben, die ihn unter dem 
volkstümlichen Ehrennamen „Vater des Riesengebir- 
zes“ weithin bekannt machte. 

Herr Hugo Hartig, Seniorchef und Begründer der 

bekannten Firma Hugo Hartig in Hamburg, ist 
am II. März nach kurzer, schwerer Krankheit ge- 
storben. (Nachruf siehe heutige Nummer, S. 302.) 


— 


Echt handgeschöpfte Papiere. 

Als Ergänzung der im W. f. P. Nr. 52/1927, S. 1599, 
und Nr. 8 1928, S. 205, erschienenen Mitteilungen mö- 
gen auch drei schwedische Werke genannt sein, die 
seit alters her die Fabrikation von echt handge- 
schöpften Papieren bis zum heutigen Tage noch neben 
der Maschinenpapierfabrikation als Spezialität aus- 
uben. Es sind die J. H. Munktells Pappers- 
fabriks-A.-B. in Grycksbo und die nunmehr 
zur A.-B. Klippans Finpappersbruk gehörende Les- 
sebo A.- B. sowie die für die Zwecke des schwedi- 
schen Staates arbeitende A.- B. Tumba b. Stock- 
holm. In erstgenannter, die von den drei genannten 
Werken die größten Mengen erzeugt, werden noch 
heute während der Sommerzeit 2--4 und während der 
Winterzeit 8 Schöpfbütten im Betrieb gehalten. In 
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den kalten Monaten wird dort ausschließlich das 
bekannte schwedische Filtrierpapier in verschiedenen 
Qualitäten von Hand geschöpft und nach Ausfrieren 
und Lufttrocknung fertiggestellt. Die Erzeugung in 
der wärmeren Jahreszeit beschränkt sich auf echt 
handgeschöpfte Post-, Dokumenten-, Urkunden- und 
Wechselpapiere. Auch die beiden anderen Werke 
schöpfen heute noch von Hand. wenn auch in ge— 
ringerem Umfang als Grycksbo. S. W. 
Von den in Nr. 52/1927, S. 1899, bzw. in Nr. 8/1928, 
S. 205, angeführten Firmen, welche noch handge- 
schöpfte Papiere bzw. Pappen herstellen sollen, 
schreibt uns die Firma Rosenthal& Co., Papier- 
und Pappenfabrik, Röthenbach a. d. P. (Bayern), 
daB die betreffende Mitteilung durchaus unrichtig ist: 
diese Firma befaßt sich also nicht mehr mit der Her— 
stellung handgeschöpfter Papiere. Ebenso verhält es 
sich mit der Firma August Plöger in Schie- 
der (Lippe). Die Einrichtung derselben besteht aus 
zwei Holländern. einem Kollergang und einer 90 cm 
breiten Rundsiebpapiermaschine; die Fabrik stellt 
täglich etwa 80 kg Aktendeckel und Pappen in allen 
Stoffklassen und Färbungen her. Was die ferner an- 
geführte Firma Johann Knorr in Zettels- 
dorf bei Walsdorf, Station Bamberg (Bayern), an- 
belangt, so kam unsere diesbezügliche Anfrage mit 
der Bemerkung zurück: „Empfänger gestorben“, Die 
frühere dortige Papiermühle wird also wohl wie so 
viele andere eingegangen sein. 


Ein wertvolles Zeitungsdruckpapler. 

Die australische Zeitung „Sidney Morning 
Herald‘ hat beschlossen, einen Teil ihrer täglichen 
Ausgabe nicht auf gewöhnlichem Zeitungsdruckpapier 
zu drucken, sondern ausschließlich auf ein aus 
Lumpen hergestelltes, nicht vergilbendes Qualitäts- 
papier. Diese Spezialausgabe ist vornehmlich für 
Summlerzwecke bestimmt, um die Exemplare für 
Aufbewahrung in Bibliotheken. Lesesälen usw. halt— 


barer zu machen. Exemplare dieser Art werden 
jedoch auch für Abonnenten gegen Zahlung einer 
Zuschlagsgebühr bereitgestellt. Ipu. 


Am 29. Februar ds. Is. verloren wir durch den Tod im Alter von 
erſt 56 Jahren unſeren Berliner Vertreter 


Herrn Emil Dietze. 


Tief erſchüttert ſtehen wir an der Bahre eines von uns hochgeſchätzten 
Mitarbeiters, der in 20jährigem Wirken unſere Intereſſen aufs beſte 


wahrgenommen hat. 


Das Ableben dieſes rührigen und tüchtigen Mannes 


bedeutet für uns einen ſchweren Verluſt. Wir ſind ihm für ſeine raſt— 
lofe, unſerem Unternehmen jederzeit dienende und förderliche Tätigkeit 
über das Grab hinaus zu großem Dank verbunden. Ein ehrendes An— 
denken bleibt ihm bei uns für alle Zeiten geſichert. 
Ober⸗Leſchen, den 1. März 1928. 
verein für Hellſtoff-Induſtrie Aktiengeſellſchaft 
Aweigniederlajfung Ober⸗-Leſchen. 
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Leipziger Frühjahrsmesse 4.—14. März 1928. 


Wenn heute der Vorteil einer zweckmäßigen 
Wärmewirtschaft in technischen Fachkreisen voll zur 
Erkenntnis gekommen ist, so ist das in erster Linie 
eine Folge der Erfahrungen, die uns durch die Not 
der Kriegs- und Nachkriegszeit zuteil geworden sind. 
Eine ungeheure Summe von wissenschaftlichen Er- 
kenntnissen, ergänzt durch praktische Erfahrungen auf 
allen Gebieten, hat den Begriff „Wärmewirtschaft‘ 
einen derartigen Umfang annehmen lassen, daß es 
heute zu ihrer Beherrschung eines besonderen Stu— 
diums bedarf. 


An wärmewirtschaftlichen Meß- und Kontroll- 
apparaten bewährter Konstruktionen bietet die Firma 
J. C. Eckardt A.-G. in Stuttgart-Cannstatt, die schon 
vor einigen Jahren auf ein fünfzigjähriges Bestehen 
zurücksehen durfte, eine außerordentliche Auswahl. 
An Neuheiten zeigt sie auf ihrem Stand Nr. 76a und 
78a in Halle 21 einen Kesselspeisewasser- 
messer (auch als Oel- und Ammoniak wasser- 
messer verwendbar) mit Belastungsan zei- 
ger, der die jeweilige Durchflußmenge Sofort erken— 
nen läßt. Obwohl der Apparat auch seither schon mit 
einer Schreibvorrichtung ausgestattet werden konnte, 
bedeutet diese Einrichtung eine außerordentlich wert- 
volle Unterstützung für den Betriebsingenieur. Als 
weitere Neuheit ist en Rauchgasprüfer mit 
Brennstoff-Verlustanzeiger zu sehen. 
Ganz neu ist ebenfalls die Kombination eines Rauch- 
gasprüfers mit Temperatur schreibung, die 
neben der Ausführung mit elektrischer Fernanzeige 
viel Interesse finden wird. 


Aus der Reichhaltigkeit der Ausstellung, die u. a. 
Dampimesser, Venturi-Messer, elektrische MeßBinstru- 
mente, Druckregler. Trommelflüssigkeitsmesser um- 
faßt. sollen noch Manometer. Thermo- 
meter und Zug messer als Schreibinstru- 
mente mit ablaufenden Streifen beson- 
ders erwähnt werden, die sich dank ihrer Einheitsiorm 
in hervorragender Weise zum Gruppeneinbau auf 
Schalttafeln eignen. Auffallend ist weiterhin die fort- 
schreitende Modernisierung bereits früher gesehener 
Modelle, die soweit notwendig und möglich auch mit 
elektrischer Fernanzeige ausgerüstet worden sind. 
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Herabsetzung der Kosten vorgesehen ist, 
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Bestellung der Jahresberichte der Gewerbeaulsichts- 
beamten und Bergbaubehörden für das Jahr 1927. 

Nach einem Rundschreiben des Reichsarbeits- 
ministers wird die Reichsausgabe der Jahresberichte 
der Gewerbeaufsichtsbeamten und Bergbaubehörden 
für das Jahr 1927 voraussichtlich im Laufe des Monats 
August 1928 gedruckt vorliegen. Da auch in diesem 
Jahr in dem bereits vom Haushaltsausschuß des 
Reichstags gebilligten Reichshaushalt ein Zuschuß zur 
wird die 
Ausgabe — in vier Ganzkalikobände gebunden - bei 
endgültiger Bewilligung dieses Zuschusses wiederum 
nur 15 R.-M. kosten. 

Um die Höhe der Auflage zu bestimmen, müssen 
Bestellungen möglichst umgehend dem Reichsarbeits- 
ministerium (Abt. IIIa) in Berlin NW 40, Scharnhorst- 
straße 35, unter genauer Angabe der Stückzahl (ge- 
bunden oder geheftet) zugehen. Die Kosten werden 
bei Uebersendung durch Nachnahme erhoben. Spätere 
Bestellungen können nur nach Maßgabe des vorhan- 
denen Vorrats berücksichtigt werden. 

In den Jahresberichten 1927 werden neben einer 
allgemeinen Uebersicht über Zu- und Abnahme der 
Zahl der gewerblichen Betriebe und der Zahl der 
beschäftigten Arbeiter, neben den allgemeinen Be- 
richten über Arbeiterschutz, Betriebsunfälle, gesund- 
heitliche Maßnahmen, Wohlfahrtspflege u. dgl. auch 
eine Reihe Sonderfragen behandelt. 


Beilagen-Hinweis, 

Tier Mann und H. G. Scheffauer haben sich 
an die Spitze eines neuen Unternehmens gestellt. 
welches unter dem Titel „Romane der Welt“ seinen 
Subskribenten allwöchentlich einen modernen Roman 
eines bekannten neueren Weltautors bringt. Die 
Buchhandlung Kari Block in Berlin SW 68, Koch- 
straße 9, bietet die Vergünstigung äußerst bequemer 
Monatszahlungen, welche die Erwerbung dieser Ro- 
manbibliothek jedermann ermöglicht. Näheres in der 
Prospektbeilage unserer heutigen Nummer. 

Außerdem liegen der heutigen Nummer Prospekte 
der Firmen J. C. Eckardt A.-G., Stuttgart-Cannstatt, 
über „Meßgeräte“ und Kreuzversand Klotz G. m. b. H., 
München, über „Häusliche Schwitzkuren im Kreuz- 


Thermalbad‘ bei. die wir der Aufmerksamkeit unserer 
T ecer emnfehler, 


wir an seiner Bahre. 


Zukunft sichern. 


10749] 


Hamburg, den 12. März 1928. 


2 


Am 11. März verstarb nach kurzer, schwerer Krankheit der Senior- 
chef und Begründer unserer Firma. 


Herr Hugo Hartig ° 


Der Tod hat ihn jäh seinem Schaffen entrissen. 


Erschüttert stehen 


Wir werden die Firma, die seinen Namen trägt, 
als ein Vermächtnis treu bewahren und ihm so ein Gedenken in alle 


Inhaber, Prokuristen und Angestellte 
der Firma Hugo Hartig. 


Nr. 11 1928 
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Patent-Berichte. 


Vorrichtung für Papiermaschinen zum Ueber- 
leiten der Bahn von einer vollgewickelten auf 
eine noch leere Rolle. 

Vickerys Limited in London. 

Kl. 55e. D. R. P. 451 783 (vom 22. 1. 26 ab). 

Patent-Ansprüche. 1. Vorrichtung für 
Papiermaschinen zum Ueberleiten der Bahn von einer 
vollgewickelten auf eine noch leere Rolle, dadurch 
gekennzeichnet, daß, kurz bevor das Bewickeln der 
noch leeren Rolle anfängt, infolge selbsttätigen Oeff- 
nens und Schließens eines Ventils 14 oder eines 
Hahnes Wasser aus einem Mundstück 12 auf die noch 
leere Rolle spritzt und infolge deren Drehung sowie 
des Druckes, mit dem diese Rolle auf der Antriebs- 
trommel 12 aufliegt, die noch der vollen Rolle zu- 
laufende Bahn durchtränkt, so daß disse zerreißt und 
sich alsdann auf die noch leere Rolle aufwickelt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Ventil 14 oder der Hahn einerseits 
durch den die leere Rolle aufnehmenden Schwing- 
rahmen geöffnet und andererseits durch eine Feder 
geschlossen wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß eine auf die Welle des Schwing- 
rahmens quer zu ihr verschiebbare aufgesetzte Zug- 
stange beim Hin- und Herschwingen des Schwing- 
rahmens mit bewegt wird und das Ventil 14 öffnet. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, gekenn- 
zeichnet durch einen auf die Welle des Schwing- 
rahmens aufgekeilten Arm, der beim Schwingen in 
der einen Richtung den Hahn öffnet, dagegen beim 
Schwingen in der anderen Richtung an dem Hahn 
vorübergeht, ohne ihn zu öffnen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Ventil 14 mit einem seine Schließ- 
bewegung verlangsamenden, einstellbaren Bremskopf 
ausgerüstet ist, der so eingerichtet ist, daB die Brems- 
wirkung seines Kolbens nach Zurücklegung eines 
gewissen Weges plötzlich aufhört. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Bohrung des Bremszylinders 
an dem der Schließstellung des Ventils 14 entspre- 
chenden Ende weiter ist-als der Durchmesser des 
Bremskolbens. * 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch einen zwischen dem Ventil 14 und dem Mund- 
stück 12 in die Wasserleitung eingeschalteten Be- 
hälter, der sich einerseits nach dem Oeffnen des 
Ventils 14 erst füllen muß, bevor das Wasser aus 
dem Mundstück 12 austreten kann und sich anderer- 
seits in der Zeit zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
Oefinungen des Ventils 14 entleert. 

8. Vorrichtung nach Anspruch I und 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Entleerung des Behälters 
dieser mit einem einstellbaren, ständig geöffneten 
= mit einem selbsttätig wirkenden Ablaßhahn ver- 

ehen ist, 


Bei schnell laufenden Papiermaschinen 
macht das Ueberleiten der Bahn von einer 
Wickelrolle, die bereits vollgewickelt ist, auf 
eine frische, leere Rolle Schwierigkeiten. 
Dabei treten meist erhebliche Verluste an 
Papier ein, und oft entsteht in dem zu erzeu- 
genden Wickel ein weicher Kern,, der bei 
der weiteren Verarbeitüng der Papierbahn 


Schwierigkeiten verursacht. Der Zweck der 
Erfindung besteht nun darin, die Abtrennung 
der Papierbahn und ihr Aufwickeln auf eine 
leere Rolle vollkommen selbsttätig herbeizu- 
führen. Dies geschieht in der Weise, daß, 
kurz bevor das Bewickeln der noch leeren 
Rolle anfängt, durch ein sich selbsttätig 
öffnendes und alsbald wieder schließendes 
Ventil Wasser zu einem Mundstück gelangt, 
aus ihm auf die noch leere Rolle spritzt und 
infolge deren Drehung sowie des Druckes, 
mit dem diese Rolle auf der Trommel aufliegt, 
die nach der vorhergehenden Rolle zulaufende 


Bahn durchtränkt, so daß diese zerreißt und 


sich auf die noch leere Rolle aufwickelt. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55c, 4. 457407. Wilhelm Grützky, Erkrath 
bei Düsseldorf. Holländermahlwalze für insbesondere 
Papierstoff. 25. 11. 25. G. 65 806. 

Kl. 55e, I. 457 846. Siemens-Schuckertwerke Akt.- 
Ges., Berlin-Siemensstadt. Elektrischer Einzelantrieb 
für Walzen mit veränderlicher Achsenhöhe, insbeson- 
dere für Kalanderwalzen. 24. 10. 26. S. 76676. 

Kl. 551, 7. 457089. Paul Erkens, Düren, Rhk. 
Waschvorrichtung an Pergamentiermaschinen. 11. 11. 
24. E. 31 544. 

Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55f, 15. H. 101 242. Kohlepapier. 29. 7. 26. 


| Patent-Löschungen. 

Kl. 55b: 388 344 400 570 404 614 416 600. 

Kl. 55c: 414 045. Kl. 55d: 275 379 279 978. Kl. 558: 
378 850. 

Gebrauchsmuster. 

Kl. 55a. 1023411. Akt.-Ges. der Maschinen- 
fabriken Escher Wyß & Cle., Zürich. Einrichtung 
zum Verschlelfen von Grobstoff. 8. 3. 26. A. 42 551. 
Schweiz. 28. 2. 26. 

Kl. 55c. 1022 778. Anton D. J. Kuhn, Bad Lie- 
benwerda. Feinschöpfrechen für Altpaplersortler- und 
Auflöseholländer. 9. 2. 28. K. 117 163. 

Kl. 55c. 1 022 712. Anton D. J. Kuhn, Bad Lie- 
benwerda. Auflöse- und Sortlerholländer für Holz- 
schliff. Strohstoff und Zellstoff. 9. 2. 28. K. 117 164. 

Kl. 55e. 1021992. Sachsen werk, Licht- und 
Kraft-Akt.-Ges., Niedersedlitz Dresden. Vorrichtung 
für Blechbeklebemaschinen zum Trennen der Papier- 
hahn zwischen den mit kurzen Zwischenräumen fort- 
laufend durchgsführten Blechtafeln. 21. 11. 25. 
S. 59 450. 


— M 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizuiegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden . vor, 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für deu Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 


156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsauellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3708. Abdampf zum Paplertrock- 
nen. Wir fertigen auf unserer Papiermaschine etwa 
5000 kg Papier in 24 Stunden. Zum Trocknen dieses 
Ouantums wird der Abdampi einer 200-PS-Einzylinder- 
Dampimaschine, welche mit 12 atü arbeitet, verwen- 
det. Die Maschine soll 6 kg Dampf PS-St. gebrauchen, 
mithin müssen zum Trocknen des Papieres pro 
Stunde 1200 kg Abdampf zur Verfügung stehen. Nun 
soll man aber für 1 kg Papier nur etwa 3 kg Dampf 
nötig haben, das wären für unsere Produktion 
15 000 kg in 24 Stunden, Abdampf steht uns aber von 
der Dampfmaschine viel mehr zur Verfügung und 
trotzdem reicht dieser nicht aus zum Trocknen des 
Papieres. Es handelt sich hier um Sattdampf. Würde 
man bei Verwendung mit Heißdampi mehr erzielen 
oder ist es besser, die 200-PS-Dampfmaschine mit 
Kondensation arbeiten zu lassen und zum Trocknen 
Frischdampf zu verwenden? N. 


Frage Nr. 3709. Dünnes, holzhaltiges, wei- 
ches Papier. Ich möchte auf meiner Langsiebpapier- 
maschine ein rösches, holzhaltiges Papier herstellen 
von 40 g/am. stoße aber auf die Schwierigkeit, daß 
das Papier am oberen Manchon hängen bleibt und 
durchreißt, trotzdem ein neuer Manchon eingezogen 
ist. Ich nehme an, daß der Stoff zu rösch ist und 
zuviel Holz enthält und bitte um Auskunft, ob der 
Stoff schmierig sein muß und welchen Höchstprozent- 
satz an Holz er enthalten kann. Die Leimung soll 4 
betragen. Bedingung ist, daß der Stoff weich 
bleibt. Es wird mit ungewebtem Manchon und Kitt- 
ner-Schaber gearbeitet. E: 


Frage Nr. 3710. Paraffinieren. Wie paraffi- 
niert man holzhaltige Kartons, ohne daß diese dabei 
dunkel werden? B. 


Frage Nr. 3711. Elektrisches Papier. In 
letzter Zeit ist es häufig vorgekommen, daß sich die 
Drucker von Zeitungs-Formatpapier über elektrische 
Erscheinungen beim Drucken beklagt haben. Beson- 
ders sollen die Bogen vielfach aufeinander kleben und 
beim Anlegen große Schwierigkeiten bereiten. Bei der 
Herstellung des Papieres sowie auch beim Sortieren 
ist nichts von Elektrizität bemerkt worden. Es ist 
demnach anzunehmen, daß die Elektrizität sich erst 
nachträglich im Papier bildet. Auffallenderweise be- 
klagen sich hauptsächlich die kleineren Druckereien 
über diese störenden elektrischen Erscheinungen. S. 


Frage Nr. 3712. Gefälle des Stofistromes in 
der Papiermaschine. Welches Geiälle pro Meter rech- 
net man im allgemeinen von der Stoffbütte bis zum 
Knotenfäng:r, um allzu viel Schaumbildung zu ver- 
meiden? N. 

Frage Nr. 3713. Faustfiormeln für Sieblänge 
und Trockenfläche. a) Gibt es eine Formel für den 
Zusammenhang zwischen Sieblänge, Geschwindigkeit 
und Produktion? b) Gibt es eine Formel für den Zu- 
sammenhang zwischen Trockeniläche (Wirksamer). 
Produktion und Geschwindigkeit? Es sind Faust- 
formeln für annähernd: Berechnungen, in welchen die 
Stoffaualität. weil sehr verschiedener Art, nicht in 
Betracht gezogen werden kann, erwünscht. N. 


Frage Nr. 3714. Falzwiderstand.. Wie er- 
zielt man hoh? Falzzahlen bei Packpapieren, nament- 
lich bei holzfreien und holzhaltigen Superiorpapieren? 

W. 


Stark gepreßter Zellstofi. 

Antwort auf Frage Nr. 3689 in Nr. 7, S. 185. 

J. Holzzellstoff, der mit Hochdruckpressen ent- 
wässert worden ist, ergibt bei seiner Verarbeitung 
keinerlei Unterschied gegenüber einem Zellstoff, der 
zwecks Entwässerung seinen Lauf durch die sonst 
üblichen Pressen genommen hat, Voraussetzung ist 
in beiden Fällen, daß es sich um einen nachher ge- 
trockneten Zellstoff handelt. Nachteilig ist die schwie- 
rigere Zeriaserung des gepreßten Zellstofis, der eine 
Vorbereitung, am besten in einem Kollergang oder 
Wurster, vor dem Eintragen in die Holländer erfor- 
dert. — e — 


II. Bei der Verarbeitung von Holzzellstoff, wel- 
cher in Hochdruckpressen stark ausgepreßt wird. 
ergeben sich nur Schwierigkeiten beim Eintragen in 
den Holländer, da die Lagen im Pack oder in der 
Rolle zusammenkleben und schwer zu trennen sind. 
während die auf der Langsiebmaschine getrockneten 
Pack- oder Zellstoffrollen ohne jede Schwierigkeiten 
in den Holländer eingetragen werden Können. 

Prasch, Bobot. 


III. Allgemein ist nur unter Druck entwässerter 
Zellstoff ein hochwertigerer Halbstoff als auf Zylin- 
dern getrockneter. Auch die Entwässerung durch die 
Hochdruckpresse ändert praktisch nichts daran. Durch 
die verhältnismäßig schnelle Zylindertrocknung tritt 
eine ungünstige Veränderung der Faserstruktur ein. 
Die Ursachen sind plötzliche starke Wasserabgabe und 
die dadurch entstehenden Zugspannungen. N. W. 


IV. In Hochdruckpressen entwässerter Zellstoff 
setzt dem Wiederauflösen im Holländer etwas größeren 
Widerstand entgegen, weshalb man, um die Holländer- 
eintragszeit zu verkürzen, meist zum Vorkollern des 
Zellstoffs greifen muß. In neuerer Zeit jedoch scheinen 
die solchen Zellstoff liefernden Werke, um den Ver- 
braucher vor genanntem Uchelstand zu bewahren, 
Mittel hiergegen gefunden zu haben. Dickeres Heraus— 
arbeiten der Stoffbahn bis zu 800, ja 1000 g/qm und 
nachträgliches Auflockern bzw. Weichmachen durch 
abwechselnde Streckung des Fasergefüges nach ver- 
schiedenen Richtungen in trockenem Zustand aui 
einem in die Trockenmaschine eingebauten besonderen 
Apparat haben zu einem befriedigenden Ergebnis ge- 
führt. Vor Abschluß eines Zellstoffkontraktes ist es 
zu empfehlen. Angaben darüber bei der liefernden 
Firma einzuholen, in welchem Zustand die Zellstoif- 
pappe geliefert wird und eventuell Probebogen anzu- 
tordern, damit man vor Ucberraschungen bei der 
Verarbeitung geschützt ist. S. W 


Blasenbildung an Prägepappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3690 in Nr. 7. S. 185. 
L Wahrscheinlich lösen sich die Stofflaxı sen Ihrer 
Pappe bei der Verarbeitung iniolge zu geringer Bin- 
dung untereinander, stellenweise los. Es ist deshalb 
anzustreben, die Stoffbahn mit einem höheren Feuch- 
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tigkeitsgehalt in die Presse der Pappenmaschine ein- 
treten zu lassen, was sich durch Entlastung der 
Gautschwalze, eventuell durch Vertauschen derselben 
gegen eine leichtere, erreichen läßt. Ludwig. 


II. Blasen in Pappen entstehen, wenn sich die 
aufeinandergegautschten Faserschichten voneinander 
trennen und sich die dadurch entstandenen Hohlräume 
mit Luft füllen. Ursachen des Lostrennens der Faser- 
schichten voneinander sind, daß der Stoff zu rösch ist, 
demselben keine klebenden Materialien zugeteilt 
wurden, die Pappen auf der Maschine sowie in der 
Entwässerungspresse einem zu niedrigen Druck aus— 
gesetzt werden und das Trocknen bei zu hohen Tem— 
peraturen, die insbesondere bei Zylindertrocknung in 
Frage kommen, erfolgt. H. Post!, Mödling b. Wien. 


III. Kontrollieren Sie den Mahlungsgrad des 
Stoffes, am besten mit dem Mahlungsgradprüfer 
Schopper-Riegler. Der Stoff muß möglichst gleich- 
mäßig gemahlen sein, nicht zu rösch, aber auch nicht 
zu schmierig. Lassen Sie den Stoff auf den Rundsieb- 
zylinder dünn auflaufen und achten Sie darauf, daß 
Formatwalze und Presse gut entwässern. Es kann 
auch sein, daß die Pappe vor dem Verbrauch unsach- 
gemäß lagert. H. Gr., Papierfabrik Mühldorf. 


Scooler-Knotenfänger. 

Antwort auf Frage Nr. 3691 in Nr. 7. S. 185. 

J. Der Scooler-Knotenfänger hat sich in der 
Puppenfabrikation sehr gut bewährt und eignet sich 
für fast alle Rohstoffe. Die Schläge durch die rasche 
Arbeitsweise müssen keineswegs auf die Zylinder- 
partie übertragen werden und ist die Leistung bei der 
Wahl der richtigen Schlitzweite groß. 

Prasch, Bobot. 

II. Der Scooler-Knotenfänger wurde besonders 
zur Herstellung von Graupappe und Packpapier ge- 
baut. Er entfernt die in der zur Verwendung kom- 
menden Rohstoffe, wie Altpapier, Bast, Jute, enthal- 
tenden Fremdkörper und löst bei Altpapier die durch 
die Mahlung nicht gänzlich getrennten Fasern durch 
das kräftige Schlagen des Flügelrades. K. Z. 

III. Während meiner Tätigkeit als Werkführer 
in einer Pappenfabrik hatte ich Gelegenheit, mit dem 
Scooler-Knotenfänger zu arbeiten und muß sagen, daß 
derselbe die Leistungen der mir bekannten Plan- 
knotenfänger bei weitem übertraf. Der Scooler sor- 
tiert den Stoff auch für feinste Pappen absolut an- 
standslos. Vorbedingung ist, daß die Papierabfäll: 
oder der gekollerte Stoff sortiert werden, damit nicht 
Steine u. dgl. die Siebwand des Knotenfängers bei 
der schnellen Umdrehung der Flügelwelle zerschlagen. 
Ein möglichst großer Sandfang trägt dazu bei, Fremd- 
körper nicht in den Knotenfänger gelangen zu lassen 
und Sandablagerungen im Zylinderkasten zu verhüten. 
Um eine gleichmäßige Papierblattbildung auf dem 
Rundsieb zu erreichen, ist es notwendig, daß man 
den Stoff vom Sortierer erst durch eine Holzrinne 
leitet, diese am Boden mit einer Oeffnung versicht 
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und darunter, dem Durchmesser der Oeffnung ent- 
sprechend, einen Holzschacht anbringt. An der Rück- 
wand des Zylinderkastens wird ein schmaler Kasten 
angebracht, dessen Höhe und Länge den Dimensionen 
des Zylinderkastens entsprechen. Um Platz zu spa- 
ren, legt man die Holzrinne so, daß der Schacht an 
der Rückwand des Kastens, in dessen Mitte, befestigt 
werden kann. Der sortierte Stoff fließt also aus der 
Holzrinne in den Schacht und aus diesem durch eine 
Oeffnung am unteren Ende desselben, von unten in 
den Holzkasten, steigt dann empor und fließt über die 
Rückwand des Zylinderkastens in denselben hinein. 
Eine Stauwand im Zylinderkasten selbst ist sehr vor- 
teilhaft. Dies alles bewirkt einen ruhigen und wirbel- 
freien Stoffeinlauf sowie eine tadellose Papierblattbil- 


dung auf dem Rundsieb. 
H. Gr., Papierfabrik Mühldorf. 


Zellstoffkochen mit Anzapfdampl. 

Antwort auf Frage Nr. 3692 in Nr. 7, S. 185. 

J. a) Der für direkte Kochung verwendete An- 
zapfdampf einer Turbine kann, ohne daß das Holz 
dadurch Schaden leidet, auf etwa 250° C überhitzt 
werden. 

b) Damit, wenn die Turbine aus irgendeinem 
Grunde plötzlich abgestellt werden muß, in dieselbe 
keine Lauge aus den Kochern gedrückt werden kann, 
sind in die Rohrleitungen zwei Rückschlagventile, 
eines davon unmittelbar neben dem Kocher, das an- 
dere bei der Turbine, einzuschalten. 

H. Post], Mödling b. Wien. 

II. Zu a) Die Temperatur des Kochdampfes soll 
220° möglichst nicht überschreiten. Der Rohstoff wird 
sonst zu schnell erhitzt. Bei Ihrem Anzapfdampf wird 
die Temperatur zu hoch sein. Sie müssen in diesem 
Falle in die Dampfleitung einen Heißdampfkühler ein- 
bauen. Dem Dampf wird in diesem durch Einspritzung 
von Wasser die starke Ueberhitzung genommen. 

Zu b) Ohne Kenntnis der Verhältnisse ist die 
erforderliche Druckdifferenz schlecht anzugeben. Sie 
ist hauptsächlich durch die Leitungsquerschnitte be- 
stimmt. Wenn die Druckdifferenz genügt, um den 
Dampf in den Kocher zu bringen, dann tritt keine 
Lauge zurück. Sollten Sie den Wert zur Berechnung 
einer Neuanlage benötigen, dann würden Sie mit 0,5 at 
sicher gehen. Gegen den Rücktritt der Lauge bei 
Druckschwankungen ist ein Rückschlagventil anzu- 
bringen. l N. W. 
Selbsttätige Regulierung der Trockenfllze. 

Antwort auf Frage Nr. 3693 in Nr. 7. S. 185. 

J. Automatische Filzregulierungen werden schon 
seit längerer Zeit gebaut und haben sich gut bewährt. 
Sie sind sehr einfach in ihrer Konstruktion und in die 
Maschine leicht einzubauen. Der Filz läuft dabei in 
Holzführungen, die auf einem schwenkbaren Arm 
befestigt sind, auf dem auch die Lager der Filzregu- 
lierwalze sitzen. Verläuft sich nun der Filz z. B. 
nach der Führerseite, so drückt er den führerseitigen 
Schwenkarm nach außen und verstellt dabei die 
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Walzenlager so, daß die Walze schräg zu stehen 
kommt, so lange bis der Filz wieder in der richtigen 
Lage läuft. Ein Abnützen des Filzes durch die Regu- 
lierung ist nicht möglich, da Lager und Schwenkarme 
in Kugellagern laufen. K. Z. 


II. Wenden Sie sich an die Maschinenfabrik 
J. M. Voith in Heidenheim a. d. Brenz, die solche 
Trockenfilzregulierungen baut. Ich selbst arbeite schon 
lange mit dieser Einrichtung, die sich bestens bewährt 
hat. Ist der verhältnismäßig einfache Apparat einmal 
eingestellt, so arbeitet er zur vollsten Zufriedenheit. 
— e — 
III. Die Firma F. H. Banning & Seybold, Ma- 
schinenbaugesellschaft m. b. H. & Co. in Düren bringt 
eine automatische Regulierung auf den Markt, die 
sich bei Schnelläufern sehr gut bewährt hat. Ich 
empfehle Ihnen, bei genannter Firma anzufragen. 
„Alaaf Oche.“ 
IV. Die geeignetste Regulierung für Trockenfilze 
und Siebe ist der neue elektrische „Asra-Regler“ 
System Schubert. Dieser Regler ist seit einigen 
Monaten im Probebetrieb in einer Papierfabrik mon. 
tiert und hat sich gut bewährt. Die Firma Fabrik 
elektrischer Steuerapparate Rudolf Knote, Leipzig- 
Großzschocher, hat die Lizenzen und die Fabrikation 
dieses Reglers übernommen und stellt den Apparat 
jetzt zur Frühjahrsmesse in Halle 5, Stand 176/177, 
betriebsfähig auf. S. 


Gelbbraune Flecken im Holzstoff. 

Antwort auf Frage Nr. 3694 in Nr. 7, S. 185. 

I. Es handelt sich um den typischen Acrostalag- 
mus cinnaborinus corda, einen Schimmelpilz, der sich 
fast regelmäßig auf feuchtem, längere Zeit in warmen, 
ungelüfteten Räumen lagerndem Holzstoff, wie auf 
allen faulenden Vegetabilien einfindet. Ob und in- 
wieweit dadurch eine Entwertung der Holzmasse 
eintritt, hängt natürlich von dem Grade der Ver— 
seuchung ab, wertlos aber ist die Masse nicht, weil 
sie sich ohne Bedenken zu minderen Papieren ver- 
arbeiten läßt. Ludwig. 
II. Die gelbbraunen Flecke im Holzstoff sind die 
Myzelien von Schimmelpilzen und werden durch Ein- 
wirkung von schwachen Bleichlösungen (Chlorlauge) 
sofort zerstört. Die Flecke beeinträchtigen im allge- 
meinen und wenn sie nicht zu häufig sind. die Stoff- 
qualität nicht. Die Sporen der Pilze gelangen mit 
dem Holz in die Fabrik und sind auf den Lagern, dem 
Holzplatze und in der Holzputzerei in reicher Menge 
zu finden. Sie bewirken je nach ihrer Art die Rot-, 
Gelb-, Weiß-, Grün- und Blaufäule. Es gibt billige 
Mittel dagegen, z. B. Kaliumpermanganat. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

III. Ihre Bemerkung, daß die gelbbraunen Flecken 
in dem gelagerten Holzstoff im Frühjahr und Sommer 
auftreten, weist auf eine Infektion durch Schimmel- 
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pilze hin, wie ich eine solche öfters bei gelagertem 
nassem Zellstoff bemerken konnte. In den von mir 
beobachteten Fällen traten rote, gelbbraune und 
schwarze Flecken auf, die sich ähnlich einer Bak- 
terienkultur auf einer Nährgelatine um ein Zentrum, 
den Infektionsherd, gruppierten. Die mikroskopische 
Untersuchung ergab, daß die Wandungen des Faser- 
schlauches gefärbt waren oder aber gar das Lumen 
gefärbte Einschlüsse enthielt. Diese Erscheinung trat 
immer in der wärmeren Jahreszeit und dann auf, 
wenn der Zellstoff in feuchten, dunklen und unge- 
lüfteten Räumen eng lagerte und zeigte sich besonders 
in den unteren Lagen der Rollen. 

Sollte die von Ihnen geschilderte Erscheinung 
die gleiche Ursache haben, so wäre durch entspre- 
chende Lüftung des vorteilhaft mit Chlorkalk des- 
infizierten und dem Tageslicht zugänglich gemachten 
Raumes sowie nicht zu enge Lagerung der Holzstoff- 
pakete bedeutende Besserung, wenn nicht vollstän- 
dige Abhilfe zu erzielen. Auch sind zur Vermeidung 
von derartigen Infektionen verschiedene Mittel vor- 
geschlagen worden, von denen sich, ich glaube Na- 
triumfluorid gut bewährt haben soll. Von einer nach- 
teiligen Wirkung derartiger Flecken auf die Qualität 
des Stoffes ist mir nichts bekannt. Ing. F. J. 


IV. jeder Holzstoff hat gewisse Fäulniserreger. 
die sehr schwer zu ergründen sind. Ich führe die 
gelbbraunen Flecke auf unreines Fabrikationswasser 
zurück oder ist dies nicht der Fall gewesen, dann ist 
im Holzstoff sehr viel Schleifsand mitgeführt worden 
und diese Sandteilchen werden nach längerer Lage- 
rung des Stoffes erst gelbbraun und später schwarz. 
Feuchter Holzstoff, der der Wärme dauernd ausge- 
setzt ist, wird im Innern des Stapels blauschwarz- 
fleckig. In Ihrem Falle ist der Stoff noch immer ganz 
gut zu Rotationsdruckpapier zu verwenden, aber für 
bessere Papiere nicht geeignet. Prasch, Bobot. 


V. Bei den in Ihrer Holzmasse auftretenden gelb- 
braunen Flecken handelt es sich vermutlich um Harz- 
flecken. Dies: Harzflecken entstehen dadurch, daß 
der auf der Oberfläche des Abwassers schwimmende 
Schaum vor der Wiederverwendung des Abwassers 
nicht entfernt wird und bei der Rückverwendung des 
Abwassers für die Stoffverdünnung mit in den Stoff 
gelangt. Um den Uebelstand zu vermeiden, setzt 
man in den Abwasserkanal vor der Abwasserpumpe 
ein Staubrett ein, über welches ein geringer Teil des 
Abwassers in den Schmutzwasserkanal laufen kann. 
Es fließt sodann die oberste Wasserschichte mit den 
darauf schwimmenden Harzunreinheiten ab. Auch 
muß dafür Sorge getragen werden, daß der Saug- 
stutzen der Abwasserpumpe auf jeden Fall unter das 
Niveau der Wasseroberfläche zu liegen kommt. Der 
gelbfleckige Stoff ist zwar nicht wertlos, ist jedoch 
als la. Stoff nicht mehr verkäuflich. Efka. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Kommentar zum Einkommensteuergesetz nebst den 
Ausführungsbestimmungen. Vom Senatspräsi- 
denten am Reichsfinanzhof Dr. Strutz. Ber- 
lin W 57, Verlag von Otto Liebmann. I. Band 
vollständig. 1144 Seiten. Preis dieses I. Bandes 
in Halbleder geb. & 51; Il. Band, Lieferung 1: 
14.50. Einzelne Teile werden nicht abge- 
geben. 

Gerade rechtzeitig für die neuen Steuererklärun- 
gen erscheint diese weitere Lieferung des großen 
Strutzschen Kommentars. Es liegt nunmehr bereits 
die Erläuterung bis einschließlich $ 29 vor, also 
gerade zu denjenigen Bestimmungen, die jetzt für die 
Ausarbeitung der Steuererklärungen in erster Lifiie 
benötigt werden. Wer mit größeren Objekten zu tun 
hat, wird ohne diesen maßgebenden Kommentar des 
Altmeisters der Steuerrechtswissenschaft überhaupt 
nicht auskommen können. Es dürfte kaum eine Frage 
von wesentlicher Bedeutung geben, die hierin nicht 
eingehend und maßgebend klargestellt ist. 

Das Bankdepotgesetz in der Fassung vom 21. No- 
vember 1923. Für die Praxis erläutert von 
Geh, Justizrat Professor Dr. Rie Ber. 5. 
vermehrte und wesentlich veränderte Auflage, 
bearbeitet unter Mitwirkung von Rechtsanwalt 
Otto Bernstein. 1928. Verlag von Otto 
Liebmann, Berlin W 57. Preis & 13, geb. A 15. 

Nachdem die vierte Auflage des bekannten Rie Ber- 
schen Kommentars längere Zeit vergriffen war, ist 
nun die 5. Auflage erschienen, die sich mit Recht 
als eine wesentlich veränderte und stark vermehrte 
bezeichnet. Unter Mitwirkung des Rechtsanwalts Otto 
Bernstein wurde das Buch in allen Teilen nach dem 
neuesten Stande bearbeitet. Es bringt insbesondere 
neu eine ausführliche Darstellung der Lehre vom 
Sammeldepot infolge der Einführung des erweiterten 
Efiektengiroverkehrs. Ebenso ist den im Depotgesetz 
nicht geregelten Verwahrerpflichten, namentlich der 
Vornahme von Verwaltungshandlungen durch den 
Hinterleger, ein neuer besonderer Abschnitt gewidmet 
worden und bei der Erläuterung des $ 7a des Bank- 
depotgesetzes wurde die neue Vergleichsordnung vom 
5. Juli 1927 eingehend berücksichtigt. 

Entwurf eines Gesetzes über den Ausgleich von In- 
Nationsverlusten aus der Veräußerung von 
Grundstücken nebst Begründung. Zugleich eine 
Ergänzung zum Aufwertungsgesetz vom 16. Juli 
192£. Von Reichsgerichtsrat Dr. Ernst Son- 
tag und Rechtsanwalt Dr. Alfons Roth. Ver- 
lag von Otto Liebmann, Berlin W 57. & 1.20. 

Ein Beitrag zu der schwierigen Frage der Ent- 
schädigung der Inflationsverlierer. Die beiden b:- 
kannten und um die Durchdringung der Aufwertungs- 


DAMPFMESSER 


fragen verdienten Verfasser sind auf den glücklichen 
Gedanken gekommen, den Wertzuwachs, den das 
Grundstück seit der ersten Inflationsveräußerung er- 
fahren hat, zur Entschädigung des ersten Inflations- 
veräußerers, und zwar nur dieses, heranzuziehen. 
Damit greifen sie in die Wirtschaftsverhältnisse nur 
in schonendster Weise ein, haben aber starke Gerech- 
tigkeitsargumente für sich. Die Verfasser haben ihren 
Vorschlag so sorgfältig ausgearbeitet, daß dem Auf- 
tauchen von Zweifelsfragen, welchen die modernen 
Gesetze oft leider nur zu viel Raum lassen, vorge- 
beugt ist. Zum Verständnis der schwierigen Gesetzes- 
bestimmungen folgt dem Gesetzestext eine eingehende 
Begründung mit Zahlenbeispielen. 


Staat und Betrieb. Die Einwirkungen des Staates auf 
das Betriebsleben. Von Dr. rer. pol. L. Lau- 
mans, Diplom-Kaufmann. Muth'sche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart. Kartoniert R.-M. 3.75. 

In welch vielfältiger Weise der Staat auf das 

Betriebsleben einwirkt. zeigt diese systematische Dar- 

stellung. Von der Gründung bis zur Auflösung eines 

Unternehmens sind diese Einwirkungen dargelegt. 

Am stärksten davon erfaßt zeigt sich der laufende 

Betrieb. Zum ersten Male wird durch dieses Buch 

die enge Verknüpfung der wirtschaftlichen Betätigung 

mit den staatlichen Maßnahmen und Vorschriften bis 
in die weitverzweigten Einzelheiten hinein klargelegt. 


Lohnsteuer- Tabellen für wöchentliche, monatliche und 
tägliche Lohn- bzw. Gehaltszahlung auf Grund 
des Gesetzes vom 22. Dezember 1927 über die 
Senkung der Lohnsteuer, gültig ab 1. Januar 
1928. Von K. Seidenschnur. Verlag E. 
Meier, Berlin N 54. Brunnenstraße 181. Auf 
guten Manilakarton gedruckt. Preis & 1.10 für 
die Wochentabelle, „ 1.50 für die Monats- 
tabelle und Æ —.70 für die Tagestabelle. 

Die sich von mal zu mal schwieriger gestaltende 
Ermittelung des Lohnsteuerbetrages hat die Lohn- 
steuertabelle im Wirtschaftsleben zum unentbehrlichen 
Werkzeug gemacht, und von allen bisher erschie- 
nenen Tabellen dieser Art sind die des E. Meierschen 
Verlages infolge ihrer Uebersichtlichkeit und Zuver- 
lässigkeit wohl die bekanntesten und verbreitetsten. 
Jeder in Frage kommende Lohnsteuerbetrag kann 
ohne weiteres aus den Tabellen abgelesen werden. 


Handbuch für den praktischen Fabrikbetrieb. 


Herausgegeben von Ing. C. E. Ber c k. 
Deutscher Ingenieur-Kalender Teil III geb. & 3.50. 


Zu beziehen von | 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß (Württbg.) 


WASSERMESSER 


FÖR ALLE VERWBANDURGSZWECKE 


LIBRBERT SBIT 


FEODOR STABE APPARATEBAUANSTALT 
BERLIN SO 26 


10 JAHREN 
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Marktberichte. 


Lage der französischen Papierindustrie. 

(Bericht von unserem Spezialberichterstatter.) 

Vor dem Kriege beschäftigte die französische 
Papierindustrie etwa 45 000 Arbeiter und erzeugte 
750 000 Tonnen Papiere aller Qualitäten. Eine Million 
Kubikmeter Fichten, Tannen- und Espenholz wurden 
verwendet; die Hälite des Materials stammte aus dem 
Lande selbst. 180 000 Tonnen der gesamten Papier— 
erzeugung waren Rotationsdruckpapier für Zeitungs- 
bedarf. Während aber nach dem Krieg in der ganzen 
Welt die Erzeugung von Zeitungspapier stark im 
Ansteigen begriffen ist, sehen wir die französische 
Produktion im Jahre 1926 auf 80 000 Tonnen fallen. 
45 % der Arbeiter und Angestellten der Papierindu- 
strie waren in diesem Jahre arbeitslos. Man schreibt 
dies den Auswirkungen der verhältnismäßig hohen 
Preise und der ausländischen Konkurrenz zu. 

Dennoch ist es im abgelaufenen Jahre zu einigen 
Neugründungen gekommen; man erwartet offenbar 
Verbesserung der Lage durch eine intensive Bewirt- 
schaftung. Zu diesen Gründungen zählen die Pape- 
teries Landaises, eine Aktiengesellschaft mit 
8 Millionen Kapital in Aktien zu 500 Franken. Die 
Gesellschaft plant die Erzeugung aller Sorten von 
Papier aus Holz und gedenkt zu diesem Zweck eine 
Fabrik in Roquefort im Departement Landes zu 
errichten. Man will besonders die Fichten der Meeres— 
küste verarbeiten. 

Die Papeteries Regionales de 
France, Aktiengesellschaft mit 3% Millionen Fran- 
ken Kapital, Sitz in Paris (16 rue de la Grange- 
Batelière), bezweckt die Auswertung zweier fran- 
zösischer Patente für die Herstellung von Papierbrei. 

La Celloforme, eine gleichfalls in letzter 
Zeit gegründete Aktiengesellschaft mit einer Million 
Kapital, Sitz in Courbevoie (Seine), beschäftigt 
sich mit allen Produkten aus Zellulose und ihrer 
Derivate und besonders mit der Erzeugung von 
Luxuspackungen für die Parfümerie. Zuckerwaren— 
jabrikation und Edelmetallindustrie. 

Unter dem Titel Société Nouvelle de 
Papeterie wurde eine Aktiengesellschaft mit dem 
Kapital von 500 000 Franken, Sitz Paris, 13 rue de 
Teheran, gegründet, die nicht nur Erzeugung, Kauf 
und Verkauf aller Papierwaren und ähnlicher Pro- 
dukte, sondern auch Zeitungs- und Buchverlag, 
Druckereitätigkeit und Buchhandel in ihr Programm 
aufgenommen hat. i 

Die Verhandlungen, die seit langem zwischen dem 
Syndikat der Papiererzeuger und den Vertretern der 
Zeitungsindustrie schwebten, scheinen zu einer we- 
sentlichen Annäherung dieser beiden wichtigen Fak- 
toren geführt zu haben, die vielleicht auf die Krise 
der Papierindustrie mildernd einwirken wird. Hin- 
gegen steht eine Verständigung mit den Verlegern 
noch aus. 

In Frankreich werden jetzt auch Versuche mit 
Sulfitablauge zur Straßenbesprengung besonders von 
der Société L’Avebene angestellt, die ihr zu diesem 
Zweck in den Handel gebrachtes Produkt „Protektor“ 
genannt hat. 

Monsieur Yves Guyot. früherer Minister für 
öffentliche Arbeiten, teilt im „Temps“ eine Statistik 
mit, nach der in Frankreich zum Zwecke der Papier- 
erzeugung täglich 100 Hektar Holz geschlagen, 
jedoch nur wöchentlich 100 Hektar aufgeforstet 
werden. Ein ähnliches Mißverhältnis besteht ın allen 
l.ändern der Erde. J. 


Der Papiermarkt in Tunis. 

Die französische Papierindustrie hat in ihrem 
Kolonialmarkt Tunis ein dankbares Absatzgebiet für 
Papier und Papierwaren gefunden, das von Jahr zu 
Jahr aufnahmefähiger wird. Der französische Kon- 
sulatsbericht hebt besonders die überragende Anteil- 
nalıme der französischen Herkunft, wie sie nach den 
zuletzt veröffentlichten Einfuhrstatistiken sich für 
alle Papierwaren ergibt, hervor. In der Tat ist es der 
französischen Industrie gelungen, sich eine Vormacht- 
stellung zu schaffen. Doch weist gerade im letzten 
Jahr die steigende Belieferung durch nordeuropäische 
Länder und Deutschland in Druckpapier und Druck- 
karton darauf hin, daß heute auch für nichtiranzösi- 
sche Fabrikate der Markt aufnahmefähig wird. Von 
dieser Einfuhr, die in den drei letzten Berichtsjahren 
von 743 000 kg auf 782 000 kg und 802 000 kg ange- 
stiegen ist, lieferten 1926 Frankreich und Kolonien 
83 000 kg, während der übergroße Teil mit 719 000 kg 
von anderen Ländern bezogen wurde, darunter an 
erster Stelle Norwegen. 

Die wichtigste Einfuhrgruppe ist das Pack- 
papier. Hiervon werden jetzt durchschnittlich 
1 800 000 kg jährlich benötigt, wobei an der Lieferung 
außer Frankreich Italien, Norwegen und Schweden 
teilnehmen. Die Einfuhr von Schreibpapieren 
ist in den letzten drei Jahren ziemlich konstant ge- 
blieben mit etwa 120 000 kg. Die Einfuhr von Bunt- 
papier (Papier de fantasie) mit 168 000 kg jährlich 
entfällt auch zum größten Teil auf französische Fa- 
brikate. Zu nennen wären noch: Kartons und 
Pappen in Bogen für die Fabrikation von Kar- 
tonnagen mit jährlich 354 000 kg. Ipu. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 

Die Verbraucher setzen ihre Bemühungen, die 
Preise herabzudrücken, fort. Der Waldbesitz setzt 
ihnen Widerstand entgegen, indem er die Aufarbeitung 
zu Papierholz tunlichst einschränkt und so das An- 
gebot nach Möglichkeit verknappt. So ist die Lage 
allmählich etwas unklar oder stagnierend geworden. 
Immerhin lieben sich bei seriösen Verkaufsverhand- 
lungen immer noch annehmbare Preise herausholen. 
und im ganzen genommen kann auch hier von einem 
nennenswerten Zurückweichen der Kurve vorerst 
noch nicht gesprochen werden. Die badische 
Staatsforstverwaltung erlöste zuletzt für rund 1009 
Ster 112 118 % der Grundpreise von 17, 14 und 11 N 
je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. von 15, 12 und 
9 A je Ster ebenso mit Rinde ab Wald, während in 
den württembergischen Staatsforsten für 
rund 3500 Ster (gereppelt) 112—121% dieser Sätze 
erzielt wurden. In Oberbayern erbrachte der 
Freihandverkauf von rund 1620 Ster Erlöse von 103%. 
meist aber von 110—111 %; in Oberfranken 
wurden für rund 1600 Ster 116—122,5 % bezahlt, in 
Niederbayern, wo auch die Rundholzpreise 
bereits sichtbarer als anderwärts gefallen sind, für 
rund 500 Ster etwa 92% der obengenannten Grund- 
preise. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 

Die Daten des österreichischen Außenhandels 
wurden erst bis zum dritten Quartal des Jahres 1927 
veröffentlicht, doch liegen von „ofiiziöser Seite schon 
Daten über die Entwicklung des österreichischen Holz- 
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exportes in den ersten 11 Monaten des Vorjahres vor, 
welche bereits ein deutliches und eindeutiges Bild 
über die Gestaltung des Marktes geben. Am Meisten 
interessiert die gewaltige Steigerung der Schleiiholz- 
und Rundholzausfuhr im Vergleiche mit den Vorjahren, 
in welchen allerdings noch die Ausfuhr an ein lang- 
wieriges Bewilligungsverfahren gebunden war. In 
den ersten 11 Monaten 1927 wurden insgesamt 18 937 
Waggonladungen Schleifhölzer exportiert und dürfte 
die Gesamtausfuhr des Jahres 20 000 Waggons stark 
übersteigen und dadurch 10% des gesamten öster- 
reichischen Schleifholzanfalles erreichen. Dadurch hat 
sich Oesterreich wieder eine bedeutende Rolle in der 
Schleifholzversorgung der deutschen Papier- und Zell- 
stoffindustrie gesichert, welche von der Gesamtaus- 
fuhr mehr als zwei Drittel oder 12 446 Waggons in 
den ersten 11 Monaten abnahm, während etwa 3000 
Waggons nach der Schweiz, 1700 Waggons nach 
Italien und über 1300 Waggons nach der Tschecho- 
slowakei abgesetzt wurden. Der Export von Rundholz 
hat sich in noch viel größerem Maße gesteigert und 
erreichte in den ersten 11 Monaten 1927 42 135 Wag- 
gons gegen 28869 Waggons im ganzen Jahre 1926. 
Dies bedeutet eine mehr als 60prozentige Steigerung 
der Ausfuhr im Vergleiche zum Vorjahre. 


Die Festigkeit des österreichischen Rund- und 
Schleifholzmarktes, welche in die ersten Monate des 
neuen Jahres übernommen wurde, läßt in den letzten 
Tagen etwas nach, was mit der Verringerung des 
Interesses der süddeutschen Verbraucher für öster— 
reichische Ware zusammenhängt. Uebertriebene For- 
derungen der österreichischen Wäarenbesitzer, welche 
häufig & 40 für Langhölzer und A 19—20 für Papier- 
hölzer ausfuhrfrei deutscher Grenzplätze übersteigen, 
werden von den deutschen Verbrauchern glatt abge- 
lehnt, dagegen sind billigere Partien noch mit guten 
Zahlungsbedingungen verkäuflich. Die österreichische 
Forstwirtschaft erhielt für ihre diesjährigen Einschläge 
fast durchweg Rekordpreise, und es zeigte sich jetzt 
schon, daß die österreichischen Sägen, aber insbeson- 
dere der Zwischenhandel sich trotz aller Warnungen 
zur Bezahlung viel zu hoher Rohholzpreise verleiten 
liel und seine Bestände zu Verlustpreisen wird 
liquidieren müssen. Die österreichische Papier- und 
Zellstoffindustrie war zwar ebenfalls genötigt, ihre 
Einkaufspreise zu erhöhen, doch war die schon seit 
Jahren geübte gemeinsame und vorsichtige Einkaufs- 
politik auch im heurigen Jahre erfolgreich. W. O. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Keltin z G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 10. März 1928. 
Die Tendenz des amerikanischen Marktes 
bleibt weiter stetig ohne größere Schwankungen. 
Savannalı notierte (in $) am 2. März für B 7.30, 
J 8.50, WW 10.50, am 9. März für B 7.60, J 8.37. 
WW 10.—. Wir hatten hier ein ganz lebhaftes Ge- 
schäft in prompter Lieferung und sind infolgedessen 
die Bestände in Loko-Ware weiter zusammen- 
geschmolzen. 
Die Vorräte an den drei Stapelplätzen Amerikas 
(Savannah, Jacksonville und Pensacola) betrugen: 


l 1928 1927 

am 1. Februar 200 300 160 000 Faß 

Zufuhren im Februar 30 500 27 215 55 
230 800 187 215 Faß 

Verschifiungen im Februar 71 800 39 580 „ 


159 000 147 635 Fab 
so daß die statistische Lage weiter für die Lagerhalter 
von den größeren Harzvorräten eine günstige bleibt. 
Die weitere Preisentwicklung hängt speziell von der 
Witterung in den nächsten Monaten ab, worauf wir 
bereits verschiedentlich hingewiesen haben. 

Der Markt in Frankreich ist ruhig bei etwas 
niedrigeren Preisen. 
Vom Markt in Spanien ist nichts Neues zu be- 


richten, da die Ernte erst in mehreren Monaten 
beginnt. 


Herkules-Harz. 
Hamburg, den 12. März 1928. 
Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser in 
Hamburg 36 sind die für die laufende Woche gültigen 
Preise: Herkules-Harz „F“ R.-M. 34.40, Herkules- 
Harz Nr. 11 R.-M, 35.40, beide per 100 kg ab Lager 
Hamburg, mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 10. März 1928. 

Argentinien. Die Notierungen lauten wenig 
einheitlich. ln den letzten Tagen waren Angebote 
für Abladungsware mit E 63—64 im Markt. Ver- 
schiedene große Käufer sind der Meinung, daß die 
Preise wieder fester werden mülten. 


Kaufmännischer Direktor 


gesucht von großer Papierfabrik Mitteldeutschlands. 


| Außer Einkauf und Verkauf wird neueste Organisation von 
Buchhaltung und Statistik verlangt. 


Angebote unter H. 392 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 
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Vorsitzwechsel im Verein Deutscher Papierfabrikanten. 


1 Der Vorsitzende des Vereins Deutscher Papi erfabrikanten, Herr Fabrikbesitzer 

mann Klingspor M.d.R., hat sich mit Rücksicht auf seinen seit längerer Zeit 
er Gesundheitszustand gezwungen gesehen, den Vorsitz sowohl im Verein 
1 Papierfabrikanten als auch im Gesamtausschuß der Fachgruppen der 
Herr Ge) ustrie niederzulegen. Der erste stellvertretende Vorsitzende des V. D. P., 
weh ar Kommerzienrat Dr. Dr. Niethammer, hat bis zu der erfolgten Neu- 
fabrikant s Nachfolgers für Herrn Klingspor den Vorsitz im Verein Deutscher Papicr- 

en übernommen. 


aaa 


Der Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V., Charlottenburg, wird seine 


abhalten. Di Hauptversammlung 1928 Mitte Mai in Jena 
Deutsche ie Tagung wird zusammen mit der Hauptversammlung des Vereins 
er Holzstoff-Fabrikanten E. V. stattfinden. e en, 


—— . —— 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Charlottenburg 2, den 14. März 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/. III. 


auch dann unterliegt, wenn der in der Schrift 
Di l Mr angegebene Ausstellungstag zwar nicht mehr 
hen Wa, streitige Frage, ob der als 3 Monate vor dem darin bestimmten 
echselsteuergesetzes ; 38 Abs. 2 des Zahlungstage liegt, der unvollständige Wech- 
des echselstem eine Schrift der im sel aber schon mehr als 3 Monate 5 Tage 
Art (in stempelgesetzes bezeichneten früher akzeptiert und vom Akzeptanten aus 
Sbesondere 


also ein Blankowechsel) den Händen gegeben worden ist, wurde vor 


Betr - 
etr.: Wechselstempelgesetz (Tag der Aus- 


stellung eines Wechsels). 
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kurzem vom Reichsfinanzhof grundsätzlich 
entschieden. Dem Reichsfinanzhof wurde fol- 
gender Sachverhalt unterbreitet: Die Firma 
hat einen von einem Aussteller noch nicht 
unterzeichneten, unterm 23. September 1927 
ausgestellten, am 23. Dezember 1927 fälligen 
und bei ihr zahlbar gestellten gezogenen 
Wechsel über 2089.85 R.-M., der von der 
Bank X. akzeptiert war, mit 2.10 R.-M. 
Wechselsteuer versteuert. Das Finanzamt 
erklärte eine weitere Wechselsteuer von 
2.10 R.-M. für erforderlich, da der Wechsel 
eine längere Laufzeit als 3 Monate 5 Tage 
habe. 

Nachdem das Finanzgericht dem Finanz- 
amt beigetreten war, hat der Reichsfinanzhof 
durch Urteil vom 13. Januar 1928 II A 551/27 
die Rechtsbeschwerde dagegen für unbegrün- 
det erklärt. Der Reichsfinanzhof führt aus: 

„Die Entscheidung dreht sich um die 
Frage, ob unter Ausstellungstag der im 
Wechsel als Tag der Ausstellung angegebene 
Tag zu verstehen ist, wie die Beschwerde- 
führerin will, oder der wirkliche Tag der 
Ausstellung, wenn er ein anderer als der im 
Wechsel angegebene Tag ist, wie dies die 
beiden Vorentscheidungen annehmen. Die 
Beschwerdeführerin stützt sich für ihre 
Ansicht, ohne auf Bedeutung und Zweck der 
Vorschriften über die erhöhte Steuer einzu- 
gehen, einfach auf den Wortlaut des 8 8 
Abs. 2 letzter Satz, wo bestimmt ist, daß, 
wenn in einer Schrift der im 8 2 bezeichneten 
Art der Ausstellungstag nicht angegeben ist, 
der Tag der Uebergabe als Ausstellungstag 
gilt. Also, folgert sie, müsse, wenn, wie hier 
ein Ausstellungstag angegeben sei, dieser für 
die Berechnung der steuerlich erheblichen 
Laufzeit des Wechsels maßgebend sein. An- 
dernfalls hätte die Vorschrift des letzten 
Satzes etwas vollständig Ueberflüssiges be- 
stimmt. Daß der Wortlaut des Gesetzes für 
die Auslegung der Beschwerdeführerin zu 
sprechen scheine, glaubt die Vorentscheidung 
zwar zugeben zu sollen, hält es aber unter 
Berufung auf 8 4 der Reichsabgabenordnung 
für unausweichlich, dem Zwecke der Gesetzes- 
vorschrift Geltung zu verschaffen. Dem ist 
beizutreten. Der Begründung zum Entwurf 
eines Gesetzes wegen Aenderung des Wech- 
selstempelgesetzes vom Jahre 1909 (Druck- 
sache des Reichstags 1907/1909 Nr. 1457, 
S. 6) ist zu eninehmen, einmal, daß Wechsel 
auf lange Frist oder Sicht, die nicht die dem 
Wechsel ursprünglich innewohnende Bestim- 
mung. dem Zahlungsausgleiche zu dienen, 
erfüllen, sondern zur Sicherheitsleistung ver- 
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wendet werden, zu einer erhöhten Abgabe 
herangezogen werden sollten, und zum an- 
deren, daß man die Ersatzbestimmung unvoll- 
ständiger Wechsel gerade deshalb eingeführt 
hat, weil es sich bei Sicherheitswechseln zur 
Umgehung des Wechselstempels eingebürgert 
hatte, Wechsel in unvollständiger Form hin- 
zugeben, deren Ausfüllung dem Empfänger 
für den Fall gestattet sein sollte, daß er von 
der Sicherheit Gebrauch zu machen in die 
Lage versetzt werden sollte. Hieraus folgt im 
allgemeinen, daß, wenn die Absicht des 
Gesetzgebers nicht von vornherein vereitelt 
bleiben sollte, unter Ausstellungstag nur der 
Tag der wirklichen Ausstellung und nicht der 
Tag, der im Wechsel als solcher angegeben 
ist, falls er ein anderer ist, verstanden werden 
kann; und im besonderen, daß für unvoll- 
ständige Wechsel nichts anderes als für voll- 
ständige Wechsel gelten kann. Zu diesem 
Ergebnis führt auch 8 5 Abs. 1 hin, wonach 
die Steuerpflicht beim Blankoakzept mit dem 
Zeitpunkt entsteht, in dem es vom Akzep- 
tanten aus den Händen gegeben wird. Denn 
es wäre nicht einzusehen, warum der Gesetz- 
geber, wenn er in dem Aus-der-Hand-Geber 
eines Blankoakzepts einen Akt des Umlaufs 
des Wechsels auch dann sieht, wenn die 
Hingabe vor dem Ausstellungstag erfolgt, 
und demnach bereits daran die Steuerpflicht 
anknüpft, nicht auch den gleichen Zeitpunkt 
für die Berechnung der Laufzeit des Wechsels 
im Sinne des § 8 Abs. 2 im Auge gehabt 
haben sollte. Wie im 8 8 Abs. 2 liegt übri- 
gens auch die Sache im Falle des 8 4 Abs. Ib, 
wo nach dem Sinne der Vorschrift unter dem 
Tage der Ausstellung gleichfalls nur der 
wirkliche Tag der Ausstellung, nicht der im 
Wechsel angegebene, gemeint sein kann, da 
mit Setzung der vom Ausstellungstag an zu 
rechnenden längstens zehntägigen Frist ver- 
mieden werden sollte, daß der Wechsel vom 
ausländischen Remittenten nach dem Inland 
zurückgiriert und hier anstatt inländischer 
stempelpflichtiger Wechsel in Umlauf gesetzt 
werde. Daß die im Wechsel getroffene An- 
gabe, wenn sie nicht der Wirklichkeit ent- 
spricht, nicht unter allen Umständen für die 
steuerliche Beurteilung maßgebend ist, hat 
übrigens das Reichsgericht längst erkannt, 
indem es für die Entscheidung der Frage, ob 
ein unvollständiger Wechsel im Ausland aus- 
gestellt ist, nicht die im Wechsel angegebene 
Ortsangabe, sondern den Umstand hat maß- 
gebend sein lassen, ob der Wechsel im Aus- 
land oder im Inland vervollständigt worden 
ist. (Entscheidung des Reichsgericht; IV, 
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25. April 1899 E 32, 131; III, 30. Mai 1899, 
Deutsche Juristenzeitung, Jahrgang 4, S.402). 
Daß der Gesetzgeber nach dem steuerlichen 
Zwecke der Vorschrift sehr wohl zwischen 
cem tatsächlichen und dem in der Urkunde 
angegebenen Ausstellungstage zu unterschei- 
den weiß, zeigt die Vorschrift im 8 4 Abs. 2 
über die vordatierten Schecks, und so muß 
auch im 8 8 Abs. 2 das Wort „Ausstellungs- 
tag“ im Sinne des Zweckes der steuerlichen 
Vorschrift ausgelegt werden, auch wenn der 
Nortlaut der Vorschrift nur auf den Normal- 
fall abgestellt ist, daß der tatsächliche und 
der im Wechsel angegebene Tag der Ausstel- 
ung übereinstimmen. Für den Normalfall, 
daß die am Wechsel Beteiligten gar keine 
absicht der Wechselsteuerumgehung hatten, 
war aber die Vorschrift des letzten Satzes 
keineswegs überflüssig, da für den Fall der 
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eines Ausstellungstags 1 
unvollständigen Wechsel sehr wohl 111 
darüber bestehen konnten, mit welchem 55 
ein solcher Wechsel als ausgestellt anges® A 
werden könne. Wenn die Beschwerdeführe 
ausführt, daß die Finanzbehörde bei 1 
Wechsel, der nach der Ausstellung beim Aus- 
steller liegengeblieben sei und erst Zu en 
viel späteren Zeitpunkt als dem als us- 
stellungstag angegebenen Tage von ihm aus 
den Händen gegeben worden sêl, sicher den 
im Wechsel angegebenen Ausstellungstag für 
die Besteuerung als maßgebend ansehen 
werde, so ist nicht ersichtlich, worauf die 
Beschwerdeführerin eine solche Annahme 
gründen will. Zu der Frage Stellung zu 
nehmen erübrigt sich, da ein solcher Fall 
kaum praktisch vorkommen wird.“ 


Nichtangabe 


— . — — — 
Handelspolitik. 


1. Polen. 

Da die polnische Regierung den dringen- 
ven Vorstellungen, die von der deutschen Re- 
sierung und von mehreren anderen Staaten 
gegen die Inkraftsetzung der Valorisierungs- 
verordnung vom 14. Februar 1028 erhoben 
worden sind, nicht entsprochen hat, ist die 
Valorisierungsverordnung, über die in Nr. 8, 
g. 1928 dieser Zeitschrift eingehend be- 
richtet worden ist, am 15. März 1928 in 
Kraft getreten, 

Die polnische Regierung hat nur insofern 
ene gewisse Erleichterung geschafen, als 
durch ein Rundschreiben des Finanzministers 
an die Zollämter verfügt werden ist, daß die 
jetzt geltenden Zölle noch erhoben werden 
bei allen Waren, die bis zum Ablauf des 
I4. März bei den Zollämtern , angemeldet“ 
werden. Entscheidend ist also für die Ver- 
zollung die Anmeldung der Ware beim 
Lollamt. Im übrigen gelten die Bestimmun— 
gen über die Karenzfristen hinsichtlich der 
Lollabfertigung und der Bezahlung der Zoll- 
gebühren, wie sie auch bisher schon in Kraft 
snd. Hiernach müssen die Zollgebühren 
innerhalb von 6 Tagen nach der Zollabferti- 
gung bei den Grenzzollämtern und im Ver- 
laufe von 14 Tagen nach der Zollabfertigung 
bei Binnenzollämtern entrichtet werden. 


2. Rußland. 

Der deutsch-russische Handelsvertrag vom 
12. Oktober 1025, der am 12. März 1926 in 
Kraft gesetzt worden ist, hat die deutschen 
Erwartungen auf eine Belebung des deutsch- 
lessischen Güteraustausches nicht erfüllt. 


Selbst trotz des Rußland gewährten Kredits 
von 350 Millionen Mark ist die deutsche Aus- 
fuhr nach Rußland auch im letzten russischen 
Wirtschaftsjahr weiter zurückgegangen. Der 
Anteil Deutschlands an der russischen Ein- 
fuhr, der vor dem Kriege 40 % betrug, ist 
von 25,6% im Jahre 1925/26 auf 25,2% 
gesunken, während gleichzeitig der Anteil 
Rußlands am Welthandel von 3% auf 1,2% 
fiel. Auch die deutsche Papierausfuhr nach 
Rußland ist von 27 546 t auf 9785 t zurück- 
gegangen, so daß Deutschland als Papier- 
lisferant jetzt an fünfter Stelle nach Estland, 
Schweden, Norwegen und Finnland steht. 
Ausgeführt wurde im letzten russischen Wirt— 
schaftsjahr fast nur Zeitungsdruckpapier. 
Trotz dieser ungünstigen Entwicklung des 
deutschen Handelsverkehrs mit Rußland, die 
zweifellos auf russischer Seite auf der politi- 
schen Ausnutzung ihres eigenen Handels- 
monopols beruht, hat die deutsche Regierung 
von einer Kündigung des Vertrags, die erst- 
malig am 12. September 1927 möglich ge- 
wezen wäre, abgesehen. Dagegen sollte durch 
die deutsch-russischen Wirtschaftsbesprechun- 
gen, die am 11. Februar in Berlin begonnen 
haben, versucht werden, dem Vertrage eine 
günstigere Auswirkung für Deutschland zu 
geben. Die Verhaftung deutscher Ingenieure 
in Rußland hat dem Reichsverband der 
Deutschen Industrie zu folgendem Schreiben 
an das Auswärtige Amt Anlaß gegeben: 
„Die Verhaftung von Ingenieuren der 
Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft und der 
Firma Koppers in Rußland veranlaßt den 
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Reichsverband, an das Auswärtige Amt den 
Antrag zu richten, die zurzeit schwebenden 
Wirtschaftsverhandlungen mit den Russen 80 
lange zu unterbrechen, bis die Angelegenheit 
zur vollen Zufriedenheit der betroffenen 
Firmen von russischer Seite geregelt ist. 

Das Verhalten der Sowjetbehörden zeigt, 
mit welcher Berechtigung die deutsche Wirt- 
schaft stets die Unsicherheit im russischen 
Geschäft im Hinblick auf mögliche Willkür- 
akte betrachtet hat. Das Verhalten hat in 
Kreisen der deutschen Industrie um 80 
größere Entrüstung hervorgerufen, als ge- 
rade zurzeit über das Niederlassungsabkom- 
men verhandelt wird und in der deutschen 
Industrie die Erwartung bestanden hat, daß 
die Sowjetbehörden entgegenkommender als 
bisher die Bestimmungen des Niederlassungs- 
abkommens zur Anwendung bringen werden. 
Es wäre noch besonders hervorzuheben, daß 
die russische Delegation bei diesen Verhand- 
lungen die Forderung gestellt hat, die Reichs- 
regierung möge in Fragen des Niederlas- 
sungsrechts in Deutschland russischen Staats- 
angehörigen in einem Maße entgegenkommen, 
das über die Bestimmungen des Abkommens 
selbst hinausgeht.“ 

Am 15. März sind die deutsch-russischen 
Wirtschaftsverhandlungen von deutscher Seite 
unterbrochen worden. Weitere Maßnahmen 
bleiben abzuwarten. 


J. rıankreich. 

Die neue französische Zolltarifnovelle ist 
durch die Kammer angenommen worden und 
mit dem 16. März 1928 in Kraft getreten. Die 
Novelle umfaßt in der Hauptsache Positionen 
der Liste A und C des französischen Handels- 
vertrages vom 17. August 1927 (siehe die 
entsprechenden Veröffentlichungen in Nr. 34 
und 35 des Wochenblattes für Papierfabrika- 
tion). Soweit die Papierindustrie hierdurch 
berührt wird, folgen die betreffenden Be- 
stimmungen und veränderten Sätze hierunter. 

Durch die jetzt eingetretenen Aenderungen 
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Deutschland schon vom 16. April 1928 
ab die uneingeschränkte Meist- 
begünstigung. In der Zwischenzeit je- 
doch, also vom 16. März bis 16. April, tritt 
für Deutschland bei denjenigen deutschen 
Waren, für die die Zollnovelle Erhöhungen 
bringt und für welche Deutschland bisher 
den Generaltarif oder gemäß Liste C Zwi- 
schensätze zu tragen hatte, der erhöhte 
Generaltarii oder Zwischentarif in Kraft. 
Durch diese Bestimmung ist die Papierindu- 
strie bezüglich des Druckpapiers betroffen, 
für welches gemäß Liste C bisher der Zwi- 
schensatz von 11.50 Fr. galt. Für dieses 
Papier ist in der neuen Novelle eine Drei- 
teilung (siehe unten) nach Zeitungen und 
periodischen Veröffentlichungen, für Schul- 
bücher und für andere Bücher vorgenommen 
worden. Für Druckpapiere dieser drei Kats- 
gorien gelten vom 16. März bis 16. April 
folgende Zwischensätze: 


Für Papier zum Druck von Zeitungen und 
periodischen Veröffentlichungen bestimmt 
Fr. 16.25; 

für Papier zum Druck von Schulbüchern 
bestimmt Fr. 32.50; 

für Papier zum Druck von allen anderen 
Büchern bestimmt Fr. 52.—. 


Auszug aus der französischen Zolltarifnovelle. 


Kapitel XIV. 
Verschiedene Erzeugnisse und Roh- 
produkte. 
u Zölle 
Ne ~ Bezeichnung der Waren Genefa Mimma 
Fr. Fr. 
168 Halbzeugmasse: 
1. Mechanische: 
Trocken (A) 10. - (A) 0.5% 
Feucht (A) 5. - (A) 3.25 
2. Chemische: 
Trocken (A) 16.— (A) 13.— 
Feucht (A) 8.— (A) 6.50 


(A) Vorbehaltlich der durch die zuständige 
Aemter festgesetzten Kontro!lmaßregeln bleiben für 
eingeführte Halbzeugmasse, die zur Herstellung von 
Maschinenpapier im Gewicht von mehr als 35 g per 
qm und von sogenanntem weiß Zzstrichenen Phan- 


genießt auf Grund der entsprechenden 1 (Kunstdruck), welches zum Druck ve” 
j N: : r nrdsecdjıes Feräffentli en sole 
Bestimmungen des deutsch - französischen eitungen und periodischen Veröffentlichungen aY 
17. A 9 zum Buchdruck bestimmt ist, erkenntlich ist. nach- 
Handelsabkommens vom 17. August 1927 stehende Zölle zulässig: 
Mechanische Halbzeugmasse Chemische Halbzeugmass® 
Ma8- trocken feucht trocken feucht 
stab Gen, Min. en.- Min. Gen.- Min. Gen.- Min.- 
kg larif Tarif Tarıf Tarif 
BERN Fr. Fr. Fr. Fr. Fr. r Fr. Fr 
Für Papier zum Druck von Zeitungen 
und periodischen Veröffentlichungen 
bestimmt Me ee te 100 2.25 150 115 0.75 450 3 — 2.25 1,50 
Für Papier zum Druck von Schul— 
büchern bestimmt . 2 > . 100 3.75 2.50 1.90 125 625 5.— 325 2.50 
Für Papier zum Druck von allen an- 
deren Buchern bestimmt 100 ba, 4 Faus Den 10.— 8.— ve — 


Nr. 12 1928 


— —ͤ ——¾ 


| Kapitel XXVI. 
Papier und seine Verwendung. 


Tarif- Zölle 
Nr. Bezeichnung der Waren General- Minimal- 
tarif tarif 
Aus 61 G Maschinenpapier, 1 "E 
nicht genannt, im Gewicht per qm 
von mehr als 35 g 1260. — 165.— 


35 g oder weniger: 
Kondensatorpapier . v. Wert 44v.H. 11 v. H. 
N anderes TE 400.— 100.— 
Die Papiere dieser Art (ausschließlich der Pa— 
pieje: welche Alfagras oder Lumpen enthalten, welche 
nach d:m normalen Tarif verzollt werden) unterliegen 
tv'genden Zöllen: 
Lum Druck von Zeitungen und periodi- 


schen Veröffentlichungen bestimmt 25.— 12.50 
Lum Buchdruck bestimmt für: 

Schulbücher . 50.— 25.— 
andere Bücher . 80.— 40.— 


N Di: bei der Einfuhr nach Frankreich erhobenen 
Zaligebühren auf ausländische Papiere, für die die 
ermäßigten Zölle von 25 Fr. im Generaltarif und 
1250 Fr. im Minimaltarif zulässig sind, sollen einen 
zemeinsamen Fonds bilden, von dem unter den durch 
das Gesetz bestimmten Bedingungen die Geldbewilli- 
zungen vorweggenommen werden, welche die Fa— 
brikanten derartiger Papiere zugeteilt erhalten im 
Verhältnis zu den Mengen, die tatsächlich von ihnen 
fur die Presse und periodische Veröffentlichungen 
Lellejert worden sind, 

Der Satz für diese Geldbewilligungen wird auf 
12.50 Fr. solange festgesetzt bleiben, wie die von den 
Iranzösischen Papierfabriken für die Presse und perio- 
sche Veröffentlichungen gelieferten Papiermengen 
nicht größer sein werden, als die Mengen dieses aus 
dem Ausland eingeführten Papiers; von diesem Augen- 
ik an wird diese Geldbewilligung entsprechend 
hirabgesetzt werden. 

Der Zoll von 10 Fr. im Minimaltarif bleibt in An- 
wendung bis zum k Januar 1929 für die Papiere, die 
ats dem Ausland, für die Presse und periodischen 
Veröffentliehungen bestimmt, eingeführt werden, unter 
der Bedingung, daß bei der vollziehenden Presse- 
Kommission durch Dokumente nachgewiesen wird, daß 
livse Lieferungen bewerkstelligt worden sind in Aus- 
'uhrung von Abschlüssen vor dem 1. März 1927. 

Ein Gesetz wird in einer Frist von einem Monat die 
Anwendungsbedingungen der vorhergehenden Ver- 
lüzungen bestimmen und die Kontrollinaßnahmen fest- 
setzen, die für die Einfuhr der zu dem herabgesetzten 
Farif zugelassenen Papiere nötig sind. 


Latif G J. 0 l l e 
2 a 
Bezei r eneral- Minima!- 
Ir. chnung der Waren Sr 1 
Fr. Fr. 


Aus 46IM Papier oder Kartonpapier, 
sogenanntes Phantasiepapier: 
Anderes als das unter den vor- 
stehenden Nummern aufgeführte, 
mit weißem oder farbigem Ueber- 
Lux. farbig, zweifarbig, mit 
Jeichnungen oder Mustern De- 
druckt (indienne), quadriert auf 
„ Jer Wale usw. 2720.— 180.— 
Papier mit weißem Ueberzug ausschließlich des 
sestrichenen Papiers, das Alfagras oder Lum- 
hen enthält: 
Zam Druck von Zeitungen und periodi- 
chen Veröffentlichungen bestimmt 90. — 45.— 
Zum Buchdruck bestimmt . 100.-- 50.—— 
| Ein Gesetz wird die Anwendungsbedingungen der 
'etzizen Tarziierung bestimmen. 
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4. Saargebiet. 
K anzösischen 


ag -fr 
Bei Abschluß der deutsch im August 


Handelsvertragsverhandlungen 
1927 war bekanntlich vereinbart worden, daß 


alsbald auch eine endgültige Regelung 1755 
Warenverkehrs mit dem Saargebiet getro a 
werden solle (siehe Nr. 47/1926 und NT. 


1927 d. Bl.). N 
2 Die ee Verhandlungen, die 
in Paris am 18. November 1927 aufgenommen 
worden sind, sind nunmehr zum Abschluß 
gelangt. Das neue Saarabkommen ist am 


23. Februar 1928 in Paris unterzeichnet WOT- 
den und im Deutschen Reichsanzeiger vom 
8. März veröffentlicht. | 

Der Warenverkehr ist in mehreren Listen 
geregelt, von welchen für die Papierindustrie 
nur die Listen A und B in Betracht kommen. 
Die Liste A umfaßt Waren .der allgemeinen 
Ausfuhr aus Deutschland nach dem Saar- 
gebiet, Liste B die Einfuhr aus dem Saar- 
gebiet nach Deutschland. Die Waren der 
Liste A unterliegen teils einem ermäßigten, 
teils dem Minimaltarif. Die Waren der 
Liste B sind zollfrei. Alle in beiden Listen 
aufgeführten Waren sind kontingentiert. Die 
entsprechenden Kontingente sind für ein Ka- 
lenderjahr festgesetzt. Die in der Kalender- 
periode des 1. Kalenderhalbjahres nicht aus- 
genutzten Kontingentsmengen können in der 
zweiten Periode des Kalenderjahres ausge- 
nutzt werden. 

In Liste A (betr. die in das Saargebiet 
einzuführenden Waren) ist die Papierindustrie 
nur in folgender Position des französischen 
Zolltarifs betroffen: 


Nr. des Zoll- Jahres- 
französ. Bezeichnung der Waren behand- kontin- 
Zollturifs lung gent 
aus 461 Rohpappe zur Herstellung Minimaltarif 
von Dachpappe. ermäßigt um 350 t 
30 v. H. 


In Liste B (betr. die nach Deutschland aus 
dem Saargebiet einzuführenden Waren) kom- 
men folgende Positionen des deutschen Zoll- 


tarifs in Frage: 


Nr. des Zoll- ahres- 
deutschen Bezeichnung der Waren behand- 1 
Zolltarifs lung gent 


650 Halbzeusz (Halbstoff zur Papier- und 
Dappenhereitung) aus Holz, Stroh, 
Espartogras oder anderen Pilanzen- 
fasern (Holzmasse [mechanisch be- 
reiteter Holzstofi, Holzschliff]: che- 
misch bereiteter Holzstoff [Zellstoff. 
Zellulose]: Stroh-, Esparto- und 
anderer Faserstoff),. breiartig oder 
in fester Form, auch gebleicht oder 
Lefärbt oder mit mineralischen 
Stoffen, Leim usw. versetzt 

aus 651A Pappen (Pappdeckel), geformt 
(geschöpft) oder gegautscht, auch 


frei 300 t 
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aus zusammengeklebten 
hergestellt: 

Glanzpappe (Preßspan) und andere 
hochgeglättete Pappe, Kunstleder- 
pappe sowie andere feine Pappen. 
auch in der Masse gefärbt; Pap- 
pen aus mechanisch oder chemisch 
bereiteten Holzstoff, auch aus sot- 
chem von gedämpitem Holz, fest- 
gewalzt (Braunholzpappe, sogen. 
Lederpappe). Stroh-, Schrenz- und 
Torfpappe und im allgemeinen Tarif 
anderweitig nicht genannte grobe 


Puppen 


Pappen. auch in der Masse ge- 
färbt e e ee e e ee 
Puppen mit Asphalt. Teer oder der— 
gleichen überzogen. getränkt oder 
bestrichen •ꝗ 999 rei 800 t 
052 Pappen aller Art, weiß oder farbig 
gestrichen, mit weißem oder far- 
bigem Papier beklebt. lackiert. 
bronziert, mit Wollstaub' oder der- 
gleichen überzogen, durch Pressen . 
gemustert; Malerpappe .. . frei 10 t 
aus 653 Gelbes Strohpapier . . . . . frei 159 t 
654 Packpapier, in der Masse gefärbt, 
auch auf einer Seite glatt . . frei SUD t 


Alle nicht genannten Papier- usw. Posi- 
tionen unterliegen den tarifarischen Vereinba- 
rungen des deutsch- französischen Handels- 
vertrags vom 17. August 1927 (siehe Nr. 34 
und 35/1927 d. Bl.). 
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Das Saarzollabkommen tritt nach Aus- 
tausch der Ratifikationsurkunden zu einem 
von beiden Regierungen gemeinsam festzu- 
setzenden Zeitpunkt in Kraft. Mit Wirksam- 
keit vor dem 1. April ist kaum zu rechnen, 
da Annahme durch die gesetzgebenden Kör- 
perschaften erforderlich ist. Die Kontingents- 
bereelimung beginnt hingegen mit rückwir- 
kender Kraft ab J. Januar 1928. 


5. Tunis. 

Nach einer Mitteilung des Ministeriums 
des Aeußern in Paris vom 16. Februar 1928 
ist für Waren deutschen Ursprungs und 
deutscher Herkunft bei der Einfuhr nach 
Tunis die Vorlage eines Ursprungszeugnisses 
nicht erforderlich, um die Meistbegünstigung 
zu beanspruchen. 

Desgleichen wird auch die Vorlage von 
Konsulatsfakturen nicht verlangt, wenn Wa- 
ren bei der Einfuhr nach dem Werte verzollt 
werden müssen. In Tunis bestehen keine 
Sondervorschriften, auf Grund deren solche 
Fakturen gefordert werden können. Die Zoll- 
verwaltung hat lediglich das Recht, im Falle 
offensichtlicher falscher Wertangabe seitens 
des Deklaranten von dem Vorkaufsrecht Ge- 
brauch zu machen. v. W 


— ͤ —ß:ñ—. —— — 


Deutschlands Papierausfuhr in die Schweiz. 


Der deutsch- schweizerische Handelsvertrag 
vom 14. Juli 1926 ist bekanntlich mit dem 
1. Januar 1927 in Kraft getreten. Bei einer 
Prüfung der Auswirkung dieses Vertrages ist 
festzustellen, daß beide Länder im Jahre 1927 
eine Steigerung ihres Absatzes auf dem 
Markte des Vertragspartners verzeichnen 
können. Besonders stark war die Zunahme 
der schweizerischen Ausfuhr nach Deutsch— 
land, die eine Rekordziffer von 308 Millionen 
Franken gegen 267 Millionen im Vorjahre 
und 305 Millionen 1913 aufzuweisen hat. 

Unter Berücksichtigung des heutigen 
Geldwertes einerseits und der durch den 
Krieg eingetretenen deutschen Gebietsver- 
luste andererseits ist festzustellen, daß der 
schweizerische Handel nach Deutschland den 
Vorkriegsstand wieder erreicht hat. Deutsch— 
land war im Berichtsjahr der beste Abnehmer 
schweizerischer Erzeugnisse, und zwar wurde 
ein Fünftel des eidgenössischen Gesamt- 
exports auf dem deutschen Markte umgesetzt, 
während England, das früher vor Deutsch— 
jand rangierte, nur ein Siebentel der schwei- 
zerischen Gesamtausiuhr bezogen hat. 

Der Wert der deutschen Ausfuhr nach ces 


Schweiz belief sich 1927 auf 542 Millionen 
Franken statt 465 im Vorjahre. Die Zunahme 
beträgt also 77 Millionen Franken oder etwas 
mehr als 16%. Interessanterweise ist diese 
Aufwärtsbewegung aber erst seit April d. J., 
also seit dem Abflauen der starken französi- 
schen Valutakonkurrenz, zu beobachten. Sehr 
wenig befriedigend hat sich aber die deutsche 
Papierausfuhr nach der Schweiz entwickelt, 
wie die untenstehende Tabelle zeigt. 

Die Zugeständnisse der Schweiz auf dem 
Papiergebiet sind angesichts der Höhe der 
schweizerischen Zollsätze als fast belanglos 
anzusehen. Nach einer vergleichenden Studie 
des Oesterreichischen Nationalkomitees der 
Internationalen Handelskammer über die 
Ilöhe der Zollbelastung in 14 europäischen 
Staaten steht die Schweiz bezüglich der Pa- 
pierzölle mit 46,4 % durchschnittlicher Wert- 
belastung an zweiter Stelle. 7 

Auch die geringe Zollermäßigung für 
Packpapier im schweizerisch-tschechoslowaki- 
schen Handelsvertrag mit Wirkung vom 
12. Juli 1027, an der Deutschland auf Grund 
der Meistbegünstigung teilnimmt, ist 80 gut 
wie bedeutungslos. Dagegen wirkt die Zol- 
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auslegung der schweizerischen Zollbehörde, 
daß alles, bedruckbare“ Papier, ohne Rück- 
Sicht auf seinen eigentlichen Verwendungs- 
zweck, ais Druckpapier anzusehen ist, für 
Packpapier prohibitiv. Die Deutschland zuge- 
standene Anmerkung zu Pos. 294 (Pack- 
papier) kann daran nichts ändern. So ist der 
Rückgang der Einfuhr von Packpapier (Pos. 
293/294) in die Schweiz ganz besonders ins 
Auge springend. 

Wenn Deutschland nicht in absehbarer 
Leit fühlbare Zollherabsetzungen und gerech- 
tere Tarifierungen durchsetzen kann, ist kaum 
auf eine Belebung der deutschen Papieraus- 
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N 2 3804 
299 Seidenpapier von 25 K und G er 5 2304 
darunter per m. . D 3 323 28 102 


300 Zeitungsdruckpapier von 45 G g = 
bis 55 g per mmm D 3 164 4 137 40 582 
301 Anderes einfarbiges Druck-, G 43 681 70 364 17 922 
Schreib- u. Zeichenpapier D 34 279 20: i 15 
302 Mehrfarb. Druck-, Schreib- G 515 Hi 10 
und Zeichenpapier D 463 5 

303 Kartons im Gewichte von: | 
— 200—300 g per m? . G 3780 1 285 I 381 
D 3244 890 950 
: 156 

304 — mehr als 300 g per m?” G 2622 912 1 
2 276 706 932 
304a -- gegautschte Pappen G 68 
v. 400 g od. mehr p. m” D i o 
305 Papiere, Kartons, Pappen, G 1083 475 1020 


‚D 79 48 67 


liniiert Ka AR ee 
gestrichen oder 


306a Pappen, 


fuhr : e 

pA nach der Schweiz zu rechnen, während mit gestr cenen Bader 4 20 119 

ererseits jährlich nicht unerhebliche Men- überzogen o.. D 4 17 117 

gen deutschen Papierholzes in die Schweiz 306b Pappen. farbig gemustert G 84 89 129 

abwandern. NW a aţa D 46 27 121 

Die Paplereinfuhr in di pe | Papiere und Kartons: 

samen uf MUNE ee Schweiz. N | 306€ — einseitig gestrichen. G 1300 TI 17 

einfuhr, D = Einfuhr aus Deutschland.) farbig gemustert: glatt D 11908 501 525 
Zoll- Waren- 191319261927 306d — einseitig gestrichen, 
pos, bezeichnung in 100 kg ungemustert; beider- 
292 Pappen. graue, Holzpappen G 20370 4526 4352 seitig gestrichen oder 
u Wc. 0 5197 1887 2691 mit gestrichenem Pa— 
93 Packpapiere, beidseit. rauh, G 2 233 4006 1820 pier überzogen; plis- 
von 100—400 g per m?. D 2 179 16 170 siert, perforiert: gum— 

294 Packpapiere, nicht ander- G 17 641 1478 1 173 miertes Papier, nicht G 12 979 5 763 6 530 

weit genannt, auch geölt D 9744 1290 676 lichtempfindl. Papiere D 11798 4557 5258 

20 Wellpapiere 6 2577 547 139 30e — mit geprebten und ge- G 1761 5979 6714 

D 1 405 13 15 prägten Dessins . . D 1505 5085 5 601 

236 Patentpacking u. dgl. 6 377 ıs6 222 307 Oel-, Paraffin-, Paus- und G 706 638 384 

D 129 38 52 Wachspapier En |; 574 582 342 

207 Teerpapiere G 210 204 433 307b Stanniolpapier . — — =. 

D 177 69 70 307e Pergament- und Perga- G 11242 3897 3846 

2 Löschpapier. Filtrierpapier G 1226 1054 945 minpapier . . . . . D 9563 2826 2516 

usw, .D 622 601 604 v. W. 
— — —— 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 13. Trocknen frischer Drucke. 

-© Das Wirtschaftsamt des Deutschen Buchdrucker- 
Vereins, Leipzig, macht uns darauf aufmerksam, daß 
'n Amerika günstige Erfahrungen mit Wärmevorrich- 
ungen gemacht worden sind, die in Schnellpressen 
cinzebaut. das Abschmieren frischer Drucke auch ohne 
Enschießen von rauhem Makulaturpapier verhindern, 
während in Deutschland Versuche mit derartigen 
Apparaten bisher fast ergebnislos verlaufen sind. 
Dieses unterschiedliche Verhalten wird zumeist auf 
die Zusammensetzung der deutschen Druckiarben und 
die Beschafienheit des deutschen Papiers zurückgeführt. 
Um eme Klärung herbeizuführen, beabsichtigt das 
Wirtschaftsamt des Deutschen Buchdrucker-Vereins 
zunächst die Beobachtungen der Druckereicn sowohl 
wie der Papier- und Farbenfabriken zu sammeln und 
durch geeignete Vorschläge auf Abstellung der Mängel 
hedacht zu sein. In der „Zeitschrift für Deutschlands 
Buchdrucker“, Berlin. Köthenerstraße 33, ist in Nr, 19 
vom 6. März 1928 auf Seite 163 cin demeutsprechender 
Aufruf erlassen. 

Wir bitten unsere Mitglieder, uns baldgefälligst 
entsprechendes Material zur Verfügung zu stellen. 


Nr. 14. Veröffentlichung des Enquete-Ausschusses 
(Kartellgruppe). 

Die 3. Arbeitsgruppe des Unterausschusses J des 
Ausschusses zur Untersuchung der Erzeugungs- und 
Absatzbedingungen der deutschen Wirtschaft (En- 
quete-Ausschuß) hat es sich belianntlich zur Aufgabe 
gestellt, die Wandlungen in den wirtschaftlichen Orga- 
nisationsformen zu untersuchen. Den Vorsitz dieser 
3. Arbeitsgruppe (Kartellgruppe) führt Herr Lammers. 
Die Arbeiten der Gruppe sind soweit gediehen, daß 
die erste Veröffentlichung dieser Tage erschienen ist. 
Sie erfolgte im Verlage E. S. Mittler & Sohn, Berlin 
SW 68, und lautet: 

Wandlungen in den wirtschaftlichen 
Organısationsformen. 

Erster Teil: Wandlungen in den Rechts- 
formen der Einzelunter nehmungen und 
Konzerne. 

Dem ersten Band wird ein zweiter mit einem 
Bericht über die Vernehmungen ausgewählter indu- 
strieller Kartelle folgen. 

Abonnementspreis des Bandes: Geheftet R.-M. 7.70, 
gebunden R.-M. 8.45, zuzüglich Versandkosten, 


— ee 
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Luftdurchlässigkeit von Papier. 


Von Dr. Bruno Schulze. 
Mitteilung aus dem Staaflichen Materialvrüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Während man bisher bei Papieren die 
Luftdurchlässigkeit nur bei solchen Erzeug- 
nissen prüfte, die zum Umhüllen von Tee, 
Kakao usw. dienen, wird seit einiger Zeit 
auch der Luftdurchlässigkeit von Sackpapier 
Aufmerksamkeit geschenkt. Die Ursache hier- 
für liegt in Schwierigkeiten, die mitunter beim 
Füllen von Papiersäcken mit Zement auf- 
treten. Während die Säcke den einlaufenden 
Zement meist glatt aufnehmen, läuft er in 
manchen Fällen über. Störungen dieser Art 
hat man auf zu geringe Luftdurchlässigkeit 
der Sackpapiere zurückgeführt, in der An- 
nahme, daß der größte Teil der Luft, die im 
Sack enthalten ist, bei der Füllung gezwungen 
wird, durch das Papier zu entweichen. Ob 
diese Annahme richtig ist, muß erst noch 
entschieden werden; jedenfalls hat aber die 
Anzahl der beim Amt einlaufenden Anträge 
auf Luftdurchlässigkeitsprüfung von Sack- 
papier in letzter Zeit merklich zugenommen, 
und es erscheint angebracht, die Fachkreise 
über die hierbei und bei der Prüfung einiger 
weiteren Papiersorten anderer Art gemachten 
Erfahrungen zu unterrichten. In der Zeit von 
Oktober 1925 bis Februar 1928 wurden 103 
Papiere auf Luftdurchlässigkeit geprüft: 77 
Sackpapiere, 17 holzfreie Zellulosepapiere, 
5 Tabakeinschlagpapiere, 2 Pergaminpapiere, 
ein imprägniertes Packpapier und eine Cello- 
phanprobe. Die ersten Versuche wurden mit 
dem Dalenschen Luftdurchlässigkeitsprüfer? 
ausgeführt, die späteren (vom März 1927 ab) 
mit dem Schopperschen Apparat,’ nach- 
dem vergleichende Versuche praktische Ueber- 
einstimmung in den Resultaten der beiden 
Apparate ergeben hatten. Sämtliche Prüfun- 
gen sind bei 65 % Luftfeuchtigkeit ausgeführt 


I Roth. W.: Einige Versuchsergebnisse über 
Untersuchungen von Sackpapieren. Papier-Fabrikant 
1925. 33. S. 529—530. 

2 Herzberg: Papierprüfung, 6. Auflage 1927. 


worden. Der Grad der Luftdurchlässigkeit 
wird ausgedrückt durch die Anzahl Liter Luit, 
die in einer Minute durch 100 qcm Papier 
gehen, bei einem Luftdruckunterschied, der 
einer Wassersäule von 10 cm entspricht. Die 
bei der Prüfung ermittelten Werte sind 
nachstehend zusammengestellt. 


Anzahl der 
Papiere Art der Papiere Luftmenge in | 
14 Sackpapier . . 0.090 —0, 430 
14 hi 2020... 0,473—0,995 
20 s ..... .I.010. 1.4% 
13 5 ... 1I.500— 1,950 
5 . 22.250 3.125 

4.050 — 4.450 

. 5, 060 5.550 

7,580 

0.051- -0,904 
95 1.120 1.808 
„ 2.142 2.078 
3,000 3.750 


holzfreies Zellulosepapier 


Tabak-Einschlagpäapter 
u 2.239 


Pergaminpapier pe 0 
imprägniertes Packpapier 0 
Cellop hann. 0.032 


— w —— — — — TTS 


Gegenüberstellung der Mindest-, Höchst- und Mittel- 
werte der ersten drei Paplergruppen. 


Sack- holzfrei Tabak- 

papier Zellulosepap. Einschlagpap. 
Mindestwert .. 0.00 0,051 0,593 
Höchstwert 7,580 3.750 4,054 
Mittel 1.001 1.735 2,0644 


Die Ergebnisse haben zunächst lediglich 
statistischen Wert; insbesondere können 
keine Schlußfolgerungen über den Einiluß 
der mehr oder minder hohen Luftdurchlässig- 
keit auf die Verwendung der Papiere IM 
praktischen Gebrauch gezogen werden, da 
über deren Verhalten in dieser Hinsicht nichts 
bekannt ist. Für spätere Versuche soll Ma- 
terial beschafft werden, über dessen Verhalten 
im Gebrauch Erfahrungen vorliegen. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramiors. 
Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Untersuchungen über Dispersität und Weißgehalt der 
Papierfüllstoffe. 


Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa, und 
Dr.-Ing. Otto Seiderer, Dresden. 
(Fortsetzung zu Nr. 8, S. 201.) 


15. Ueber die Korngrößen der Blanc fixe. 


Natürlicher Schwerspat, durch trockene 
oder nasse Mahlung als Papierfüllstoff zube- 
reitet, wird meist nur in unbefriedigender 
Ausbeute von der Faser angenommen. Viel 
günstiger stellt sich die Ausheute bei An- 
wendung künstlich gefällten Bariumsulfates 
(Blanc fixe), welches als teigige Masse mit 
35—45% Wassergehalt in den Handel 
kommt, da es beim Trocknen zu unregelmäßi- 
gen Aggregaten zusammenballen würde. 


i E: 5 „ psi 


ee 


2222722275 8 
== 


genommen. Von einer bestimmten Einwage 
konnte dabei nicht ausgegangen werden, da 
Trocknung vor der Sedimentation vermieden 
werden mußte, um die Teilchengröße nicht 
zu verändern. Nach Aufnahme des Photo- 
gramms wurde der Inhalt des Sedimentier- 
rohres durch ein gewogenes Filter gegossen, 
getrocknet und gewogen. Die Kurve zeigte 
einen den Gipsen ähnlichen steilen Abfall und 
verriet damit eine relativ starke Koagulation 
durch Bariumion. 


Ser er 
HHH 
. 
44H 
. 
e 
T 
E 
_ Piterlergeschumargsen | | I | 
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N 5 24 grd 
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Tafel 30. 


Die Korngröße des Blanc fixe in den käuf- 
lichen Posten ist abhängig von deren Alter. 
Aus diesem Grunde konnte eine vergleichende 
Untersuchung der 6 von verschiedenen Fir- 
men und zu verschiedenen Zeiten gelieferten 
Blanc fixe auf ihre Korngrößenunterschiede 
nicht durchgeführt werden. Ein zufällig ver- 
schiedenes Alter der Proben könnte das 
Untersuchungsergebnis derart beeinflussen, 
daß es zur vergleichenden Beurteilung der 
Korngrößen nicht mehr geeignet ist; denn 
alle Stoffe, die mit ihrer eigenen Lösung in 
Berührung Stehen, vergröbern sich im Laufe 
der Zeit. 

Um jedoch wenigstens den Typ der Kurve 
eines Blanc fixe zu ermitteln, wurde eine 
Probe der Paste der Firma Marienhütte Gos- 
lar aufgeschwemmt und das Photogramm auf- 


Die günstigste Ausbeute bei der Papier- 
füllung mit Blaac fixe erzielt man, wenn man 
einen frisch gefällten Blanc fixe verwendet, 
und es wird diese Bedingung am günstigsten 
erfüllt, wenn die Fällung des Bariumsulfates 
im Holländer selbst, also in Gegenwart der 
Faser, vorgenommen wird. 

Da im Holländer Sulfationen, welche dem 
zur Harzleimung benötigten Tonerdesulfat 
entstammen, auf alle Fälle zugegen sind, 
genügt für schwache Blanc-hixe-Fällung ein 
entsprechender Zusatz von Bariumchlorid. 

Soll das Papier stärker gefüllt werden, so 
macht sich ein weiterer Zusatz eines Sulfates, 
meist von Natriumsulfat oder Natriumbisulfat 
erforderlich. 

Es spielen sich dann im liolländer folgende 
Ionenreaktionen ab: 
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Zuerst wird Leimmilch (Harzseife) zuge- 
setzt. Durch die Verdünnung hydrolysiert sie 
sich großenteils und es entstehen Natrium- 
und Hydroxylionen. Nun wird das Barium- 
chlorid zugefügt, d. h. also Ba” und CI’, und 
ausgiebig mit dem Papierbrei vermischt, 
wobei die Flockung des Harzes durch das 
zweiwertige Ba” schon eingeleitet wird. Hier- 
aus erhellt, daß im Interesse des Gelingens 
einer befriedigenden Harzleimung schon vor 
dem Bariumchloridzusatz der Harzleim gründ- 


Area Ayfschwemmung 


Manostar zuge: 
Quæde a Saugaruchs 


Apparat zur Messung 
der Ailtriergeschwindigkeit 
noch Wo. Ostwald u. Mitarbeitern. 


mit niemen dna 


Tafel 31. 


lich beigemischt sein muß. An dritter Stelle 
folgt die Zugabe des Tonerdesulfates; wäh- 
rend die Al“ die Harzflockung vervollständi- 
gen, verbinden sich die SO,” mit den Ba” 
zu einem feinkörnigen, das Papier völlig 
durchdringenden Bariumsulfatniederschlag. 
Die Korngröße dieses Niederschlages ist 
nach P. P. von Weimarn*' als Funktion 
der Fällungskonzentration zu betrachten. Die 
Weimarnschen Gesetze über die Korn- 
größe der Niederschläge sind in erster Linie 


4 Vgl. P. P. von Weimarn, Zur Lehre von 
den Zuständen der Materie, Dresden-Leipzig 1914. 
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aus den Verhältnissen bei der Bariumsulfat- 
bildung hergeleitet; sie besagen, daß bei 
Fällungen aus extrem hohen und aus extrem 
niedrigen Konzentrationen die kleinsten Korn- 
dimensionen ausfallen, bei mittleren Konzen- 
trationen aber die größten Kristalle gebildet 
werden. Die praktische Anwendung dieses 
kolloidchemischen Gesetzes sollte auch vom 
Papiermacher beachtet werden, da.es ihm in 
manchen Fällen Vorteile bietet. 


Für die vorliegende Arbeit haben wir 
einige Versuche angestellt über das Altern 
von Niederschlägen aus mittleren und aus 
starken Verdünnungen. Ehe die angewandte 
Methodik geschildert wird, sei das Ergebnis 
vorweggenommen: 

n 


2000 
war, wies selbst nach fünf Tagen noch keine 
Kornvergrößerung auf, wogegen ein aus 2n 
Lösung hergestelltes BaSO, diese schon nach 
einer halben Stunde beobachten ließ. 

Dieses Ergebnis wurde nach Wo. Ost- 
wald durch Filtriergeschwindigkeitsmessun- 
gen ermittelt. Der Ostwaldsche Filtrier- 
apparat kam in der in Tafel 31 abgebildeten 
verbesserten Form zur Anwendung. 

Bringt man in den Trichter eine bestimmte 
Menge Aufschwemmung, so wird die Sus- 
pension auf dem dafür geeigneten Sieb (Fil- 
trierpapier, Filterscheibe oder dgl.) zurück- 
gehalten, während das Dispersionsmittel in 
die graduierte Bürette (B) abfließt. 

In dieser Bürette herrscht ein Saugdruck, 
welcher vor Beginn des Versuches dadurch 
erzielt wird, daß man diese mit einer mit 
Wasser gefüllten, nicht zu kleinen Flasche (S) 
dicht verbindet. Die Flasche (S) besitzt durch 
einen Tubus und Schlauch einen Abfluß in 
eine Flasche (G), an welcher sich ein soge- 
nannter Florentiner Ueberlauf befindet, und 
welche mit Wasser bis zum Ueberlauf ge- 
füllt ist. N 

In das Verbindungsstück schaltet man ein 
Manometer (M) (am einfachsten ein Wasser- 
manometer) ein. 

Schließt man nun das System mit dem 
Hahn möglichst nahe dem Siebe vor Beginn 
des Versuches, so kann man durch eine 
Höhenveränderung der Flasche (G) eine 
geeignete konstante Druckhöhe einstellen, die 
das Manometer anzeigt. 

Wenn nun gleichzeitig mit dem Eingießen 
der zu prüfenden Suspension in den Trichter 
der Hahn geöffnet wird, saugt der in der 
Apparatur herrschende Saugdruck das Was- 
ser der Suspension in die Bürette. Die zeit- 
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liche Zunahme der durchfiltrierten Wasser- 
menge in der Bürette wird mit Hilfe einer 
Sekunden- oder Stoppuhr — beispielsweise 
aller 3 cem — notiert. 

Beim Ansteigen des Wassers in der Bü- 
rette wird der Saugdruck im System dadurch 
konstant erhalten, daß aus dem Hahn in 8 
die dem Filtrat in der Bürette entsprechende 
Menge Wasser abfließt, wobei der Niveau- 
unterschied zwischen S und G wegen der 
Weite der Flaschen so gut wie gleichbleibt. 
Den richtigen Verlauf des Versuches kontrol- 
liert man an dem gleichbleibenden Manometer- 
stand. 

Durch Aufnahme der Kurve Zeit — 
Abszisse und Filtratmenge = Ordinate 
erhält man ein charakteristisches Bild für 
die mehr oder weniger enge Zusammenlage- 
rung der suspendierten Teilchen und dadurch 
einen Vergleichsmaß tab für deren Größe 
(siehe Tafel 30). 

Ein grobkörniger Niederschlag wird das 
Wasser rasch durchgehen lassen und eine 
steil ansteigende Kurve liefern. Ein fein— 
körniger Niederschlag von gleicher Gewichts- 
menge dagegen verhindert mit zunehmender 
Verdichtung den raschen Durchlauf des 
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Wassers in progressiver Weise und gibt da- 
nach eine Kurve mit flacher Konkavkrüm- 
mung, die bei völliger Verstopfung in eine 
Horizontale übergeht. Ein noch feinerer, 
annähernd kolloidaler Niederschlag läuft da- 
gegen ohne jede Verzögerung der Durch- 
laufsgeschwindigkeit mitsamt seinem Disper- 
sionsmittel durch das Filter. Dieses Verhalten 
zeigte die Bariumsulfatfällung aus äußerster 


n 
20100 und behielt es auch tage- 


lang bei, eine Alterung und Vergröberung 
nimmt sich in diesem Falle offenbar viel mehr 
Zeit, als daß sie für die Verhältnisse im 
Papierholländer in Frage käme. 

Anders die Fällung aus 2 n Lösung. Ihre 
Filtrierkurve frisch nach Fällung zeigt bereits 
mittlere Dispersität an, die sich schon nach 
einer halben Stunde bedeutend weiter ver- 
gröbert und das im Laufe der nächsten Stun- 
den und Tage noch fortsetzt. 

Hieraus läßt sich die Regel ableiten, daß 
der Papiermacher gut daran tut, in möglich- 
cter Verdünnung zu fällen, soweit dies Rück- 
sichten auf die sonstigen technischen Not- 
wendigkeiten erlauben. 

(Fortsetzung folgt.) 


Verdünnung ( 


Welchen Zweck hat der große Schlußzylinder 
an Feirpapiermaschinen? 


Seit ungefähr 30 Jahren bauen die deut- 
schen Spezialmaschinenfabriken in Feinpapier- 
maschinen einen Schlußzylinder von 1500 bis 
1800 mm Durchmesser ein. Dieser Zylinder 
soll dem Papier Klang geben und :s griffig 
machen. 

Der Gedankengang, der zu dicser Kon- 
struktion geführt hat, war ungefähr der 
folgende: 

Gut geleimte Papiere sollen langsam 
trocknen, darum werden die ersten Zylinder 
wenig geheizt, die nachfolgenden ansteigend 
mehr. Durch Anordnung von kleinen Grup- 
pen wird eine Regulierung der Züge ermög- 
licht, damit, entsprechend den physikalischen 
Eigenschaften der jeweiligen Faser eine 
natürliche Schrumpfung möglich und eine 
Verzerrung des Gefüges vermieden wird, bei 
Vermeidung von Welligwerden. Am Ausgang 
der Trockenpartie vor dem großen Schluß- 
Zylinder soll das Papier noch nicht ganz 
trocken sein. 

Wird die Bahn jetzt auf einer größeren 
Fläche zwischen festgespannten Filz und 
stärker geheizten Schlußzylinder gespannt 


und in dieser unverrückbaren Lage fertig 
getrocknet, so entsteht nicht nur eine Span— 
nung in den einzelnen Fasern, sondern infolge 
der eingetretenen guten Leimung auch zwi— 
schen den benachbarten Faserwischen. Hier- 
durch erhält die ganze Bahn eine Spannung 
in Lauf- und Querrichtung, die bei gewalt— 
samer Biegung der Fasern und Zurückschnel- 
len in die alte Lage das gewünschte Geräusch 
hervorbringt. Das Papier wird als klanghart 
bezeichnet. 

Der Gedankengang erscheint logisch und 
die Praxis zeigt, daß sich der Maschinen— 
führer tatsächlich mit dem größeren Schluß- 
zylinder viel helfen kann. Der Zylinder kann 
als tiefliegend oder hochliegend angeordnet 
werden. : 

Durch entsprechende Behandlung im 
Holländer und Wahl geeigneter Rohstoffe 
können natürlich gleiche oder ähnliche Wir- 
kungen erzielt werden. 

Es ist nun interessant, festzustellen, daß 
die amerikanischen Fabriken, wie auch die 
englischen, im allgemeinen den großen 
Schlußzylinder nicht anordnen, und doch wird 
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niemand behaupten, daß amerikanische Pa- 
pierfabriken auf amerikanischen Maschinen 
bei entsprechenden Rohstoffen nicht griffige 
und klangvolle Papiere erzeugen können. 
Hält man nun den Schlußzylinder für 
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unbedingt notwendig oder kann man auch 
auf einer Maschine ohne Schlußzylinder 
gleiche Papiere erzeugen? Was sagen die 


Herren Kollegen hierzu? 


Otto Kiefer, Ingenieur. 


— —— 


Eine Mecklenburger Papiermühle in 150jährigem Familienbesitz. 


Außerhalb Neubrandenburgs i. M. steht 
die Papierfabrik der Firma Wilhelm 
Krüger, deren Inhaber pietätvoll den ehr- 
würdigen Namen „Papiermühle“ beibehielten. 
Am 28. März 1778 übernahm dieselbe der 
„ehrenfeste Herr Papierer Johann Friedrich 
Wilhelm Krüger“ und das Werk blieb seit- 
dem im Besitz von dessen Familie, welche 
heute ein nicht oft zu verzeichnendes 150- 
jähriges Jubiläum zu feiern die Ehre 
hat. Johann Friedr. Wilh. Krüger war mit 
einer Papiermüllerstochter Schottler von 
Prenzlau verheiratet; durch diese und spätere 
Heiraten von Krüger-Töchtern aber kam die 
Familie Krüger mit den altangeselienen, vor- 
nehmen Fachgenossen Fournier in Wolfswin- 
kel, Ebart in Spechthausen und vieler Blauert 
in Pommern in verwandtschaftliche Be— 
ziehungen. 

Bei dem 1805 erfolgten Ableben des „Ur- 
vroßvaters“ war sein gleichnamiger Sohn 
noch nicht volljährig, weshalb die Witwe 
(wie das in sehr vielen Papiermühlen nach- 
weisbar ist) das Geschäft weiterführte, und 
es folgten dann als weitere Besitzer: 

1813 Joh. Friedr. Wilhelm Krüger, f 1857. 
1857 Hermann Krüger, + 1904, 
1004 Walter Krüger, f 1924. 

Trotzdem die Papiermühle im Jahre 1760 

an einer sehr kleinen Wasserkraft der Linde 


angelegt worden, haben doch alle Krüger es 
mit Umsicht und Fleiß erreicht, das Geschäft 
vorwärts zu bringen und bis auf den heuti- 
gen Tag der Familie zu erhalten, was viel 
besagen will. Durch stetige Verbesserung der 
maschinellen Einrichtung und mit stets ehr- 
licher Geschäftsführung, dann einer treuen, 
anhänglichen Arbeiterschaft, wußten ste den 
erworbenen, ebenso alten Kundenkreis 
dauernd an sich zu fesseln. Nach Einführung 
von Turbinen- und Dampfbetrieb kam 1857 
auch eine Rundsiebmaschine zur Aufstellung, 
und seitdem befaßt sich die Firma Wilhelm 
Krüger mit der Herstellung verschiedener 
Packpapiere. Dem letzten Stammhalter, Herrn 
Walter Krüger, war es leider nicht vergönnt, 
gleich seinem Vater und Großvater lange 
Jahre zu wirken, denn er starb schon allzu 
früh im schönsten Mannesalter von 50 Jahren 
am 2. März 1024. Nach dem Vorbild vieler 
mutiger Frauen unserer Papierindustrie über- 
nahm auch Frau Witwe Margarete Krüger 
die schwere Aufgabe, das Geschäft fortzufüh- 
ren, und unterstützt von einem Betriebsleiter 
und zwei fleißigen Töchtern der Familie zu 
erhalten, was ihr bis heute gut gelang. 

Wir beglückwünschen die Firma Wilhelm 
Krüger, auf daß sie noch lange wetterfest 
stehe gegen alle künftigen Zeitstürme! a 

F. y. H. 


„Kraftbedarf von Papiermaschinen.“ 


Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert f 3,50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 


Aus dem Inhalt: Einführung. 
Naßpresse. 
Das Feuchtglättwerk. 
Der Längsschneider. 
Zusammenstellung. 

Kraitkonstanten. 

triebswiderstände. 


Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. 
moment und Krafıkonstante. 
Die zweite Naßpresse. 

Nachtrockner und Kühlzylinder. 
Der Rollapparat. 
Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 
Anwendungsbeispiel. 

Anfahrwiderstand. 


Ideelles Dreh- 
Die tjautschpresse. Die erste 
Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 


Die Siebpartie. 


Das Satinierwerk. 
Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Messungsergebnisse. Verlauf der An- 
Mechanische Antriebsarten. Elek- 


trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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Prosper von Piette.“ 


Herr Prosper Piette, geboren im Jahre 
1846 in Bekingen (Rheinprovinz) als ältester 
Sohn des Herrn Prosper Piette du Rivage, 
des Begründers der Firma, eines Nachkom- 
mens der alten französischen Papiermacher- 
familie Piette du Rivage in Vieil-Salm (Pro- 
vinz Luxemburg), trat im Jahre 1872 nach 
dem Tode seines Vaters mit seinen Brüdern, 
den Herren Julius und Ludwig Piette, welche 
seither verstarben und beide durch ihr her- 
vorragendes Wirken in industriellen Kreisen 
hohes Ansehen genossen, in die Leitung der 
Papierfabrik in Freiheit ein und dieses Unter- 
nehmen wurde im Laufe der Jahre muster- 
gültig eingerichtet. 

Die Papierfabrik in Pilsen wurde 1878 


erworben, daselbst zwei neue Papiermaschi- 


nen in Betrieb gesetzt, eine Holzschleiferei 
und eine Zellulosefabrik erbaut. Diese An- 
lage ging im Jahre 1911 an die Neusiedler 
A.-G. für Papierfabrikation über. 

Herr Prosper Piette hat an der Ausgestal- 
tung des Freiheiter Unternehmens rastlos 
geschaffen und dasselbe mit den modernsten 


wurde das Huydroelektrizitätswerk erbaut, 
durch welches das Gefälle des Aupafluss:s 
ausgenützt wird. 

Seine unermüdliche Schaffenskraft und 
seinen Weitblick in allen Zweigen der Wirt- 
schaft stellte Herr Prosper Piette den öffent- 
lichen Körperschaften jederzeit zur Ver— 
fügung und seiner Tatkraft und Opferwillig— 
keit ist es zu danken, daß die Marktgemeinde 
Marschendorf I, in welcher der Hauptfabrik- 
betrieb gelegen ist, eine moderne Industrie- 
und Schulgemeinde wurde. 

Die zielbewußte Tätigkeit im Verein 
österr.-ung. Papierfabrikanten und als lang- 
jähriger Vorsitzender der Sektion Trautenau 
des Bundes der Industriellen, ferner als be- 
sonderer Förderer der Aktion zur Errichtung 
einer Talsperre im oberen Aupatale sind in 
Fachkreisen stets voll gewürdigt worden. 

Allbekannt ist seine besondere Tätigkeit 
um die Erschließung des Riesengebirges für 
den Fremdenverkehr als Gründer, emsigster 
Mitarbeiter und Ehrenvorsitzender des Rie- 
sengebirgsvereins. Jeder ideale Gedanke fand 
in Herrn Prosper Piette allzeit die größte 


Errungenschaften der Technik unermüdlich 


weiter ausgebaut. In den Jahren 1020/21 Förderung und seine Verdienste um das Wohl 


des ganzen Riesengebirgsgaues sind unver- 


Siche auch Nr, IL S. 301. gänglich. 


— 


Postbestellung für das 2. Vierteljahr 1928. 
Die Bestellung auf das „Wochenblatt für Papierfabrikation“ für das 2. Viertel- 
jahr 1928 muß bei der Post sofort erneuert werden, damit in der Zustellung keine 


Verzögerung eintritt. | 
Das Wochenblatt kann jetzt in folgenden Ländern bei der Post bestellt werden: 


Belgien Frankreich Litauen Schweden 
Dänemark Frele Stadt Danzig Luxemburg Schweiz 

England Holland Memelgeblet Tschechoslowakel 
Estland Itallen Norwegen Ungarn 

Finnland Lettland Oesterreich 


Der Bezugspreis beträgt bei Postbestellung vierteljährlich RM. 4.50, bei Streif- 
bandbezug RM. 5.—. Um den angestellten Papiermachern den Bezug zu erleichtern, 
wollen wir denselben das Blatt bei Postbestellung zum früheren Preise von 
RM. 3.60 vierteljährlich liefern, und zwar entweder durch Ueberweisung durch die Post 
von hier aus gegen Einsendung des Betrages von RM. 3.60 oder gegen Rückvergütung 
von je 90 Pfg. vierteljährlich gegen Einsendung der jeweiligen Postbescheinigung. 

Mit dem Jahre 1928 hat das Wochenblatt eine Erweiterung durch eine monat- 
liche Beilage im Umfang von 12—16 Seiten: 

„Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“ 
erfahren, welche von dem unseren Lesern wohlbekannten Schriftleiter des chemischen 
Teils des Wochenblattes, Herrn Dr. Hermann Wenzl in Burg Gretesch, redigiert 
wird. Die erste Beilage war der Nr. 3 beigeheftet*, die zweite der Nr. 8 beigelegt. 
Die dritte Beilage wird der letzten Märznummer beigelegt werden. 

Im 2. Vierteljahr erhalten die Bezieher außerdem die Mitte Juni herauskom- 
mende, sehr inhalts- und umfangreiche Sonderfestnummer unseres Blattes, 


Welche wir anläßlich der Papiermachertage in Konstanz herausgeben, kostenlos 
mitgeliefert. Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


* Die Beiheftung befindet sich am Schluß der Nr. 3, was, wie aus den zahlreichen Reklamationen 
hervorgeht, von vielen Lesern nicht beachtet wurde. 
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Geschäftsberichte. 


Heidenauer Papierfabrik Aktiengesellschaft, 
Heidenau, Bez. Dresden. 1927. 

In dem abgelaufenen Geschäftsjahr hat unser 
Werk Heidenau besser als im Vorjahre gearbeitet. 
Unser Werk Hasserode, welches wir, wie schon in 
dem vorjährigen Geschäftsbericht mitgeteilt ist, still- 
gelegt hatten, haben wir unter dem Buchwert ver- 
kauft, weil unter den gegebenen Verhältnissen eine 
Wiederaufnahme des Betriebes unmöglich erschien. 

Nach Abschreibung auf die Anlagewerte von 
R.-M. 123 460 verringert sich der aus dem Vorjahre 
vorgetragene Verlust von R.-M. 259 951 auf 131 765. 
Die Beschäftigung im laufenden Jahre ist hisher 
zufriedenstellend gewesen. Die Resteinzahlung auf 
die jungen Aktien ist inzwischen erfolgt. 

Wir hoffen, wenn nicht unvorhergesehene Ereis— 
nisse eintreten, in diesem Jahre mindestens die Unter— 
bilunz tilgen zu können. 


München Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft in München. Das Ergebnis im letzten G>- 
schäftsjahr war befriedigend. Durch den Verzauf ent- 
behrlicher Immobilien wurden Gewinne erzielt. die 
den Verlustvortrag des letzten Geschäftsjahres 
(% 260 320) überschreiten. In Verbindung mit einem 
guten Beschäftigungsgrad haben sich Sparmaßnahmen 
so bewährt, dab ein ansehnlicher Betriebsgewinn die 
Ausschüttung einer Dividende gestatten wird. Es 
sollen 6% in Vorschlag gebracht werden. Auch das 
neue Geschäftsjahr hat bisher cine gute Beschäftigung 


gebracht. Allerdings sind die Verkaufspreise UNZU- 
länglich und zwingen zu weitergehenden scharfen 
Sparmaßnahmen. 


Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft in Niederschlema. In der am 17. März 
stattgeiundenen Generalversammlung der Gesellschaft 
wurde die Verteilung einer Sproz. Dividende ein- 
stimmig genehmigt. 


Gesellschaft für Holzstoffbereitung, Basel. Im 


Geschäftsjahr 1927 ist der Betriebsgewinn auf 
1 334 793 (i. V. 1301758) Fr. angewachsen. Die Ab- 
schreibungen haben eine bedeutende Vermehrung 


erfahren durch die im vorjährigen Bericht angeführten 
Neuanlagen und Verbesserungen. Die Rechnung weist 
Abschreibungen von 366 122 Fr. gegenüber 124 400 Fr. 
im Vorjahre aui. Der Gewinnsaldo hat sich um 
390 862 Fr. ermäßigt und ist mit 740 845 Fr. ausge- 
wiesen (i. V. 1131707 Fr.) einschließlich des Saldo- 
vortrages von 1926 in der Höhe von 18 195 Fr. Dieser 
Reingewinn soll wie folgt verwendet werden: 10% 
= 72265 (i. V. 111705) Fr. Zuweisung an den Re- 
servefonds, 273 000 Fr. zur Ausschüttung einer Divi- 
dende von 13% (16%) auf das 2 100 000 Fr. betra- 
gende Prioritätsaktienkapital und 252 000 Fr. = 12% 
(15 %) Dividende auf das S.c:;nmaktienkapital in glei- 
cher Höhe sowie 125815 (2.5806) Fr. statutarische 
Zuwendungen an den Verwaltungsrat und die Zentral- 
direktion. 17 765 (18 195) Fr. sollen auf neue Rech- 
nung vorgetragen werden. Bei der Dividendenaus— 
schüttung ist zu berücksichtigen. daß sich diese auf 
das erhöhte Aktienkapital bezieht. In Albbruck 
wurde die neue Papiermaschine in Betrieb gestellt; 
sie arbeitet zur vollen Zufriedenheit. In Mandeur: 
und Carmignano wurden neue Turbinen eingebaut. 
Der Beschäftigungsgrad der Fabriken ließ teilweise 
zu wünschen übrig und blieb im Durchschnitt unter 
dem des Vorjahres. 

Greaker Cellulosefabrik (Norwegen) weist für 
1927 einen Reingewinn von K 84 000 auf, eine Divi- 
dende gelangt nicht zur Verteilung. Es wurden cer- 
zeugt: 4355 t Pergaminpapier und 30 117 t Zellstoff. 

Generalversammlung. 

Vereinigte Dachpappenfabriken A.-G., Charlotten- 
burg, am 29. März. 11 Uhr vormittags, in den Ge- 
schäftsräumen der Kokswerke und Chemische Fabri- 
ken A.-G. zu Berlin NW 40. Hindersinstraße 9. 


Heute wurde uns infolge Unglücksfalls durch den unerbittlichen Tod 
unser Betriebsdirektor 


Herr Papieringenieur 


Rudolf Hückler 


entrissen. 


Tieferschüttert stehen wir an der Bahre eines vortrefflichen, 


tüchtigen Menschen, dem die Pflichterfüllung über alles ging und der in 
vorbildlichem Eifer die Interessen unseres Werkes vertrat. 


Wir werden seiner stets in Ehren gedenken. 
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Der Vorstand 
der Papierfabrik Bützow H.-G., Bützow / Mecklbg. 


Bützow i. M., den 5. März 1928. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Neusiedler Aktiengesellschaft für Papierfabrika- 
tion, Wien. Die seit 8. März abgeänderte Brieiadresse 
lautet: Wien IV, Postamt 126, Brieffach. 


Die Papierfabrik Phoenix Paper Mills bei Gulls- 
kogen (Norwegen) wurde von Drammens Privatbank 
an ein durch Direktor Einar Gundersen, Oslo, 
vertretenes Konsortium für K 425 000 verkauft. 


Neuer Direktor der Papierfabriken Läskelä Bruks 
A.-B. in Läskelä (Finnland) mit Sulfitstoff- und Holz- 
schliffabrik wurde an Stelle des verstorbenen Ing. A. 
Gripenberg General Oscar Enckell 

(Papier-Ztg.) 


Unser langjähriger Mitarbeiter, Herr Hans Er- 
hardt, seither Prokurist der Papierfabrik Zwingen, 
tritt am 1. April als Direktor bei der Firma Pa- 
pierfabrik Serrieres bei Neuchätel ein. Wir 
gratulieren ihm zu dieser Berufung und wünschen 
ihm auf seinem neuen Arbeitsfelde die besten Erfolge. 


| Nach einer Mitteilung in der Papier-Zeitung sind 
in der Zellstoffabrik Kohlhaus bei Fulda die beiden 
Laugentürme am 24. Februar durch den Nordwest- 
sturm umgerissen worden. Glücklicherweise hat das 
Unglück kein Menschenleben gefordert. 


Leber das Vermögen der Firma Carl Jagenberg, 
Papierfabrik, Düsseldorf-Reishoiz, ist das gerichtliche 
Vergleichsverfahren zur Abwendung des Konkurses 
eröffnet worden. Als Vertrauensperson wurde Herr 
Bankdirektor Dr. Friedri ch in Düsseldorf bestellt. 


Ausgleicheröffnung über das Vermögen 
der Rasthaler Pappenfabrik, Holzschlelferei und Elek- 
trizitätswerk G. m. b. H. in St. Kathrein (Steiermark). 
Ausgleichkommissar L. G. ER. Dr. Hans Schavft- 
lein des K.G. Leoben. Ausgleichverwalter Dr. An- 
{on Lipp Terler, Rechtsanwalt in Bruck a. d. 
Mur. Die Entscheidung über die Termine wird bis 
zur Entscheidung über den gleichzeitig eingebrachten 
Delegierungsantrag (H.G. Wien) aufgehoben. 


Herr Otto Ficker. Kommerzienrat in Kirchheim 

u. Teck, ist am 17. März nach langem Leiden im 
69. Lebensjahr gestorben. Er war mit seinem Bruder 
Eugen Ficker lange Jahre Leiter der altbekannten 
Papierzroßhandlung und Fabrik von Briefhüllen in 
Kirchheim. Als diese in die Otto Ficker Akt.-Ges. 
umgewandelt wurde, übernahm er den Vorsitz im 
Aufsichtsrat, U. a. war er auch viele Jahre Mitglied 
der Handelskammer Reutlingen und deren stellvertre- 
tender Vorsitzender, ferner gehörte er lange Zeit 
dem Gemeinderat an und hat über die Kriegszeit als 
Vertreter des einberufenen Stadtschultheißen über die 
schwierigen Notjahre den Vorsitz geführt. Eine Reihe 
Kemeinnütziger Einrichtungen verdankt seinem Ge- 
meinsinn ihre Entstehung. 


Am 5. März ist Herr Papieringenicur Rudolf 

Hückter, Betriebsdirektor der Papierfabrik Büt— 
2% A-G., Werk Schwarzenberg-Wildenau i. Sa., in- 
tige eines Unglücksfalles gestorben. Er war ein 
Sohn des verstorbenen Generaldirektors Hückler in 
Wildshausen und kam erst vor wenigen Monaten von 
Nordamerika zurück, woselbst er mehrere Jahre in 
Papieriabriken, zuletzt in Three Rivers (Michigan), 
atiz war. Nach seiner Zurückkunft hat er die Be- 
tPebsdirektorstelle in der obengenannten Papierfabrik 
übernommen. (Nachruf dieser Firma siche heutige 
Nummer. 8. 324.) | 


25jähriges Arbeitsjubiläum. Bei der 
Papierfabrik J. W. Zanders. Bergisch-Gladbach. 
wurde, wie alljährlich, am 9. März, am Geburtstage 
der Frau Maria Zanders, das Jubiläum der Meister, 
Arbeiter und Arbeiterinnen gefeiert, die im abgelau- 
jenen Jahr auf eine 25jährige Tätigkeit im 
Dienste der Firma zurückblicken konnten. Unter den 
Il Jubilaren befanden sich die Meister Adolf 
Bosbach und Wilhelm Metten, die Arbeiter Joh. 
Lennefer, Wilhelm Löhe, Heinrich Mett- 
mann, Theodor Röhrig, Heinrich Schnell, 
Anton Schnell, Heinrich Wahlen und die Ar- 
beiterinnen Christine Olpen und Berta Veit. 


Im mit frischem Grün und Blumen geschmückten 
Sitzungssaal des Hauptverwaltungsgebäudes versam- 
melten sich mit den Jubilaren die Inhaber, Direktoren 
und leitenden Beamten der Firma. Herr Dr. J. W. 
Zanders führte in einer Ansprache aus, weiche 
hervorragende Bedeutung die vergangenen 25 Jahre 
für die Entwicklung der Firma gehabt haben. Mit 
einem Gefühl der Verehrung und Dankbarkeit müsse 
man vor den Mitarbeitern stehen, die das heutige 
Werk mit aufgebaut und das in sie gesetzte Ver- 
trauen voll gerechtfertigt hätten. Wirtschaftskampf 
und Konjunkturwandel erforderten angestrengteste 
Aufmerksamkeit und Arbeit. Der Geist des Ver- 
trauens und des Zusammengehörigkeitsgefühles biete 
die beste Gewähr für das weitere Blühen und Ge 
deihen des Werkes. Mit dem Dank für die treue 
Mitarbeit verband Herr Dr. Zanders den Wunsch, 
daß das Beispiel der Jubilare den jüngeren Mitarbei- 
tern zum Vorbild dienen möge. Anschließend über- 
reichte er die Ehrengaben der Firma. 


Mit herzlichen Worten dankte im Namen der 
Jubilare Meister W. Metten, indem er hervorhoh. 
daß die alte Treue zur Firma weiterhin erhalten 
bleiben werde. Er schloß mit den besten Wünschen 
für einen weiteren Aufstieg des Werkes. 


25jähriges Jubiläum. Herr Louis Z.eg- 
ler kann am 3. April sein 25jähriges Jubiläum als 
Direktor der Papierfabrik Bukovec bei Pilsen be- 
gehen. Er entstammt einer alten Papizrmacher- 
familie: sein Großvater hat in Kriegstetten bei Solo- 
thurn, woselbst der Jubilar geboren ist, eine der 
ersten Papiermaschinen in der Schweiz in Betrieb 
gesetzt. Ziegler absolviert? seine Studien in Solo- 
thurn, Basel und Zürich und erhielt seine Papier- 
technische Ausbildung in den Papierfabriken Gr Ilin- 
gen (Schweiz), Albbruck (Baden), Montreux (Frank- 
reich), Janczin und Joseisthal (Leykam-Joseisthal), 
wurde alsdann Werkführer in der Leykamfabrik in 
Graz und in Gratwein, kam von dort als technischer 
Leiter nach Niederkaufungen bei Kassel, dann in der 
gleichen Eigenschaft zu Quinke nach Niedermarsberx. 
woselbst er fünf Jahre war, um alsdann als tech- 
nischer Direktor in Danzig-Boelkau und in Kleinska! 
in Böhmen tätig zu sein. Am 3. April 1903 kam er 
nach Bukovec. Wir senden dem Jubilar unsere besten 
Glückwünsche! 


Jubiläum. Am 31. März 1928 ist Herr Oswald 
Irmscher 25 Jahre Inhaber der 1893 gegründeten 
Firma Richard Hiller, Vertretung von Papier- 
und Kurtonfabriken. Dresden-A. 16. Die vor 
25 Jahren übernommenen Vertretungen sind heute 
fast nusrahmslos roch in seinen Händen. 
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Verkaufsbüro der Vereinigten Papierfabriken 
in Prag. 
(Tschechoslowakisches Papierkartell.) 

Deniselben gehören nunmehr mit 28 Firmen alle 
bedeutenderen Betriebe der Tschechoslowakei an. Bei 
den noch nicht eingetretenen wenigen Firmen handelt 
es sich durchweg nur um kleine oder mittlere Be- 
triebe. mit welchen man in Unterhandlungen steht, 
welche eine Einigung als sehr wäahrschein'ich er- 
scheinen lassen. Es wurden vier Gruppen gebildet. 

Zur Gruppe I gehören die Erzeuger von 
Rotationsdruck für Zeitungen: 

zur Gruppe H die Erzeuger von graphi- 
schen Papieren als Druck und Schreib jeder 
Art und zu jeglichem Verwendungszweck in Formaten 
und Rollen (außer Rotationsdruck). Jann Zeichen-, 
Bücher- und Kartonpapiere, Konzept, Mundstück, 
Lösch. Filtrier, Couleur und Affichen usw.: 

zur Gruppe III die Erzeuger von Pack- 
papieren als: Superior. Havanna. Hutpack. 
l.omps. F-Stoff, Albino, Natronpack, Pergamin und 
fettdichte Papiere usw.; 

und zur Gripsc IV die Erzeuger von 
Braunholz- (Paten:-)Grau-undBraurn- 
pack. 

Dem Zentralverkauisbüro stehen zwei verant- 
wortliche Leiter vor, wad zwar als fucamannisener 
Direktor Karl Kubik für die kommerzielle Tatis— 
keit, welchem die Verkaufsabteilung obliegt, Tür die 
administrative, finanzielle und kartelltechnische Lei- 
tung Direktor Karl Karasek, dessen Ressort die 
Organisation. Statistik und Buchhaltung ist. Dem 
fachmännischen Leiter stehen Gruppenleiter in der 
Person des Ing. Karl Wurmield und Franz 
Wende (Schriftführer) zur Seite. Die ständige 
Kontrolle in den Fabriken besorgen lug. Franz 
John in Arnau und Dircktor Kurt Wagner, 
Ersterer besucht die Fabriken in Böhmen, letzterer, 
welcher seinen Wohnsitz in Wien hat und durch die 
ehemalige Konvention (Exportbüro) der tschecho- 
slowakischen Packpapierfabriken schon bekannt ist. 
die ihm näherliegenden Betriebe in Mähren, Schlesien 
und in der Slowakei. 

Das Zentralbüro führt seine Verkaufstätigkeit nur 
im Namen und für Rechnung der Fabriken, Jer Mit- 
«liedsfirmen. durch, demselben ist der vertretungs- 
weise Alleinverkauf der gesamten für den Inland- 
markt bestimmten Papierproduktion übertragen. Das 
Büro tritt somit den Kunden gegenüber in kein direk— 
tes Kreditverhaltnis und werden alle Verkauisverein- 
barungen erst durch schriftliche Bestätigung de; 
Lieferfirma verbindlich. 

Die Dauer des Kartells wurde vorläufig bis Ende 
1930 festgesetzt. der Vertrag kann erstmals an 
1. Juli 1930 gekündigt werden. 

(Zentralbl. f. d. Papierind., Wien.) 


Aus Schweden. 


Unter den großen schwedischen Fabrikunterneh— 
men, die zurzeit vom Lockout betrofizn werden, steht 
in erster Linie de Holmens Bruks- und Fa- 
briksaktiebolaget in Norrköping. Die Gc- 
sellschaft besitzt in Norrköping: Papierfabrik. 
Holzschleiferei, Baumwollspinnerei und Wollweberei: 
in Hallstaviks: Papierfabrik, Schleiferei und 
Sulfitzellstoffabrik: in Loddv eine Sulfatzellstoff— 
fabrik: in Wisskvarn eine Holzschleiferei und in 
Stabo za eine Holzwolleiabrik. In den Fabriken 
dieser Gesellschaft werden 2737 Arbeiter beschäftigt 
und der Hersiellungswert beträgt 28 400 090 K, dem- 
nach 10376 K pro Arbeiter. Durch die nun statt- 


geiundene Fusion mit De Förenede Yliefa- 
brikerna, Brücks und die Bergsbro A.-G. 
mit einer weiteren Arbeiterzahl von 1450 Mann und 
einem Produktionswert von 2 550 000 K ist die Ge- 
sellschaft eine der allergrößten Unternehmen Schwe— 
dens geworden. Holmens Bruk hat ein Aktienkapital 
von 24 Millionen Kronen. F. D. 


Großräumige gedeckte Güterwagen. 
(Einsendung einer Papierfabrik.) 

Nach einem Beschlusse seines Güterwäagenäls- 
schusses ist der Reichsverband der Deutschen Indu- 
strie beim Reichsbahn-Zentralamt für einen vermehr- 
ten Bau von großräumigen gedeckten Güterwagen 
eingetreten, damit diese Güterwagenart in einem 
größeren Umfange als bisher den Verkehrstreibenden 
zur Verfügung gestellt werden kann, Die ständige 
Tarifkommission, die darüber zu befinden hat, ob ein 
großräuniger gedeckter Güterwagen grundsätzlich für 
den Versand eines gewissen Gutes zur Verfügung 
gestellt werden soll oder nicht, ist mit der Bewilligung 
der Aufnahme eines Gutes in das Verzeichnis II der 
zur Beiörderung in großräumigen gedeckten Güter- 
wagen zugelassenen Güter außerordentlich” zurück- 
haltend. Sie hat es sich zu einer ungeschriebenen 
Regel werden lassen, daß nur, wenn nicht mehr als 
10 t in einem gewöhnlichen 15-t-Wagen von dem be- 
treffenden Gute verladen werden können, ihr Einver- 
ständnis zur Gestellung der großräumigen gedeckten 
Güterwagen gegeben wird. Diesen Grundsatz glaubt 
die ständige Tarifkommission damit rechtfertigen zu 
können. daß nicht genügend Gl-Wagen vorhanden 
seien. Es ist daher von Bedeutung, daB das Reichs- 
bahn-Zentralamt uns auf unseren Antrag hin, die Gl- 
Wagen zu vermehren, bekanntgegeben bat, Jah der 
ietzt vorhandene Park an Gl-Waxen von den Gütern 
des Verzeichnisses II noch gar nicht einmal voll in 
Anspruch genommen wird, und daß die Bahn die 
überzähligen Gl-Wagen im Stückzutverkehr verwende. 

Es ist daher dringend erforderlich, daB Jie stan- 
dige Tarifkommission ihre Grundsätze für die Auf— 
nahme von Gütern in das Verzeichnis II der zur 
Beförderung in großräumigen gedeckten Wagen zuge- 
lassenen Güter besonders der Papierindustrie ändert. 


Die größte Papiermaschine in Kanada. 

Die kanadische Papierfabrik Baekus-Brooks Com- 
zany stellt zurzeit in ihrem Werk in Fort Willlam 
(Provinz Ontario) eine Riesenpapiermaschine auf. die 
als größte Maschine in der ganzen Welt bezeichnet 
werden kann. Diese Papiermaschine hat eine Arbeits- 
breite von 304 inch (7.6 m) und kann mit einer Get- 
„chwindigkeit von 628 1500 Fuß (190- 456 m) pro 
Minute arbeiten. Herstellerin der Maschine ist die 
Firma Bagley & Sewall. Der Antrieb erfolgt durch 
Rexzulator-Typ-Motor der General Electric Company 
und stellt eine 1000-Kilowatt-Synchronmotor-Genera— 
tor-Gruppe dar. Die genannte Papierfabrik in Fort 
William besitzt bereits sehr große Papiermaschinen 
mit einer Breite von 264 inch (6.67 m). Ipu. 


Amerikanische Anlcihe für Koholyt? Herr Har- 
rison, der Vorsitzende der Koholyt A.-G. und 
Chairman der Inveresk Paper Co, in London, ver- 
handelt It. „D. A. Ztg.“ in Amerika mit der Equitable 
Trust Bank über eine Anleihe für die Koholyt A.-G. 
in Berlin. Die „. A. Zuge." ist der Meinung, daß die 
deutsche Regierung der Koholyt die Anleihevergün- 
stigungen für deutsche Auslandanleihen nur dann 
zubillige, falls noch ein deutsches Interesse an der 
Koholyt besteht. 
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Auslands- Rundschau. 


Norwegen. 

Papirindustriens tekniske 
Forening hält seine diesjährige General- 
versammlung am 27. März in Halden (Fre- 
drikshald) ab. Das Programm umfaßt außer 
der Generalversammlung einen Besuch der 
bekannten Papier- und Zellstoffabrik Saug- 
brugsforeningen, ferner einen Vor— 
trag von Ing. Sömme über „Betrieb und 
Kalkulation“ und von Dr. Samuelsen 
über „Die Verwendbarkeit verschiedener 
Apparate zur Fabrikkontrolle in der Papier-, 
Zellstoff. und Holzschliffindustrie“. Ag. 


Schweden. 

An Papiermasse, Pappe und 
Papier wurden im Februar infolge des 
Arbeitsstreites nur 39 000 Tonnen ausgeführt, 
was seit März 1924 die niedrigste Export- 
ziffer darstellt, denn im Januar war die Ziffer 
61 000 Tonnen und im Februar 1927 64 000 
Tonnen. N. P. E. 


Finnland. 

Die Papierausfuhr im Jahre 
1927. Die Vereinigung finnländischer Pa- 
pierfabriken exportierte zusammen mit den 
an das Finnländische Papierbureau ange- 
schlossenen Werken und der Kymmene A.-B. 
Insgesamt 228462 tons. Papier. Davon ent- 
fielen auf den Verband 117 308 tons gegen- 
über 121 860 tons im Jahre 1926. Die Rich- 
tung der letztgenannten Ausfuhr ist aus der 
nachfolgenden Statistik ersichtlich: 

England: 45108 (1926 — 30 720) 
tons, Argentinien: 20644 (1926 = 
13653) tons, Nordamerika: 16589 
(1926 = 24713) tons, Chin a: 6416 (1926 
= 11073) tons, Frankreich: 4998 (1926 
= 9025) tons, Holland: 4068 (1926 — 
313) tons, Südamerika: 3729 (1926 — 


1306) tons, Brasilien: 3712 (1926 — 
9720) tons, Dänemark: 1405 (1926 — 
1205) tons, Belgien: 1336 (1926 — 1701) 


tons, andere Länder: 5276 (1926 — 
4495) tons. Ipu. 
| Tschechoslowakei. 

Ein- und Ausfuhr von Papier- 
zeug. Bei einer Einfuhr von 26 500 dz Pa- 
Pierzeug aller Art im Werte von 3 996 000 Kc 
kamen in der Tschechoslowakei im ersten 
Halbjahr 1927 443440 dz im Werte von 
35498000 Ke zum Versand. Auf die ver- 
schiedenen Sorten trafen dabei folgende 
Mengen und Werte: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Ke in dz in Kc 
Papier zeug: 
aus Lumpen (Halbzeug) 20 18 000 = — 
aus Holz, Stroh, Esparto 
u. dgl., meclı. geschl.: 
ungebleicht . . 11 870 649 000 510 59 000 
gebleicht 600 60 000 — — 
aus Holz, chem. hergest.: 
ungebleicht . 5550 1 263 000 231 880 41 606 000 
gebleicht . 6700 1518000 211 050 53 833 000 
aus Stroh usw., chem. 
hergestellt. . 1760 488 000 — — 


Der Menge nach am bedeutendsten war 
die Einfuhr an mechanisch geschliffenem 
ungebleichten Papierzeug aus Holz, Stroh 
usw., das Deutschland zum größten Teil 
liefern konnte. Auch den gebleichten Holz- 
zellstoff konnte hauptsächlich Deutschland 
liefern, während für ungebleichten Holzzell- 
stoff Schweden Hauptlieferant war. Sehr be- 
deutend war der Versand der Tschechoslowa- 
kei an FHolzzellstoff, wobei Deutschland 
Hauptabnehmer war. Außerdem gingen 
große Mengen nach Britisch-Indien, Frank- 
reich, Belgien, Ungarn, Polen, Jugoslavien, 
Italien und den Vereinigten Staaten. B. 


Kanada. 

Einer Bankübersicht zufolge hat die Pa- 
pier produktion im Monat Ja- 
nuar dieses Jahres 186 271 tons Zeitungs- 
druckpapier betragen, was gegenüber dem 
ersten Monat des vergangenen Jahres eine 
Mehrproduktion von 24 997 tons (15 % mehr) 
darstellt. Die größere Produktion, die sich 
somit auch für den Beginn des laufenden 
Jahres ergibt, ist eine Folge der größeren 
Beschäftigung der kanadischen Industrie, die 
heute mit durchschnittlich 88% ihrer vollen 
Leistungsfähigkeit beschäftigt ist, gegenüber 
82,2 % im Januar des vorigen Jahres. 

Ipu. 
Japan. 

Nach den nunmehr vom Verband japani- 
scher Papierfabrikanten vorgelegten Produk- 
tionsziffern hat die Papiererzeugung in 
Japan in den ersten drei Vierteljahren des 
verflossenen Jahres trotz der in Zeitungs- 
druckpapier durchgeführten Produktionsein- 
schränkung die der gleichen Zeit des Vor- 
jahres übertroffen. Die Gesamterzeugung 
stellte sich für 1927 auf 426 211 short tons 
gegenüber 384 651 short tons im Vorjahre, 
was eine Produktionszunahme von etwa 
11% bedeutet. Ipu. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Der Dickstofischieber „Haspa“. 


l. Anwendungsgebiet. Der Dick- 
stofischieber „Haspa“ dient zum Steuern von 
flüssigen Massen in Rohrleitungen, also von 
Flüssigkeiten mit Beimengungen verschieden- 
ster Art in verschiedenem Verhältnis bis zu 
dem höchsten in der Praxis vorkommenden 
Gehalt, wie Zellstoff, Holzstoff, Strohstoff 
oder Papierstoff, flüssiger Baumwolle und 
Seife, Roh- und Schlammsaft, Schnitzelwasser, 
Schlempe, Maische, Soole, Lohbrühe, Mineral- 
ölen, Schmutzwasser, Seewasser mit Tang 
und Algen usw., welche fallweise nicht nur 
das Auftreten von natürlichen Ab- 
lagerungen zeigen, die infolge des spez. 
Gewichtes der Beimengungen auftreten, son- 
dern auch noch eine andere Eigenschaft, daß 
sie infolge gewisser vorhandener Ingredien- 
zien 2. B. beim Papierstoff: Harze, Leim- 
stoffe, Alaun, Kaolin usw. ansetzen un d 
festsitzende Ablagerung en bilden, 
welche zum Verstopfen von Rohrleitungen 
und Pumpen, aber auch insbesondere der in 
innen eingebauten Absperrorgane führen. Sie 
geben dadurch nur zu häufige Veranlassung 
zu zeitraubenden und kostspieligen Betriebs- 
störungen, ganz abgesehen davon, daß die 
Absperrorgane selbst einem außergewöhnlich 
hohen Verschleiß durch häufiges Manövrieren 
unterworfen sind. Bei ausgesprochener 
Fließ arbeit, wie sie z. B. in den Pa- 
pierfabriks- und Zellstoffbetrieben in der 
Natur der Sache liegt, wirken sich alle diese 
Erscheinungen sehr unangenehm aus und 
belasten das Betriebspersonal ständig. 

2. Konstruktiver Aufbau. Der 
„Haspa“-Schieber besteht aus einem zwei- 
teiligen Gehäuse, einer Schieberplatte und 
einer mehrgängigen, steilen Schneckenspindel, 
deren Durchführung aus dem Gehäuseinnern 
nach außen durch eine Stopfbüchsenabdich- 
tung erfolgt. 

Im Gegensatz zu den normalen Schiebern 
— Keilschiebern — erfolgt die Gehäuse- 
teilung nicht in der Durchilußrichtung, son- 
dern senkrecht zu dieser; in dieser Teilungs- 
ebene schwingt die halbkreisförmige, auf 
ihrem Umfang mit einer Verzahnung ausge- 
stattete Schieberplatte um einen parallel zur 
Durchflußrichtung, aber exzentrisch zur 
Durchflußöffnung gelagerten Bolzen. Durch 
die Art der Gehäuseteilung ist jederzeit die 
Möglichkeit gegeben, etwaige Beschädigun- 


gen der Dichtungsflächen ohne Beeinflussung 
der Wirkungsweise nachzuarbeiten; zu die- 
sem Zwecke werden die beiden Gehäuse- 
hälften unter Zwischenschaltung einer Dich- 
tung, deren Stärke verändert werden kann, 
miteinander verbunden. 

Die Schieberplatte besitzt auf der einen 
Seite (Dichtungsseite) eine Dichtungs- 
fläche, welche planparallel ausgeführt ist, 
auf der anderen Seite (Verschlußseite) ein: 
oder mehrere gewindegangartige Nuten, 
denen gegenüber an der inneren Gehäuse- 
wand entsprechende Erhöhungen angeordnet 
sind; diese Maßnahme bewirkt kurz vor der 
Geschlossenstellung der Schieberplatte die 
Erzeugung eines achsialen Druckes, durch 
welchen letztere auf die Gehäusedichtungs- 
fläche nachdrücklich aufgepreßt und vollkom- 
men dichter Schluß erzeugt wird. 

3. Wirkungsweise. Die Erkenntnis, 
daß ein verstopfungsfreies Absperrorgan nur 
durch eine Einrichtung zu erreichen ist, wel- 
che sich betriebssicher selbst von den auf- 
tretenden Absetzungen befreit, hat zu der 
halbkreisförmigen Ausbildung der 
Schieberplatte geführt, welche in einem voll- 
zylindrischen Gehäuseinnern leicht, 
aber ohne besonderes Spiel 
schwingt; sie streift beim Oeffnungs- bzw. 
Schließvorgang mit ihrer radialen Stirnfläche 
a bzw. b, welche der jeweiligen Kreisbewe- 
gung voreilt, die inzwischen mit Absetzun- 
gen behaftete Gehäusepartie vor sich in der 
Weise ab, daß sich an dieser voreilenden 
Stirnfläche anfänglich ein kleiner Bausch 
bildet, welcher sich im weiteren Verlauf ver- 
größert und verdichtet, um dann schwamm- 
artig die vor ihm liegende Gehäusepartie 
selbsttätig zu reinigen, wobei 
gleichzeitig alle vorgeschobenen Massen in 
den Flüssigkeitsstrom zurückgespült 
werden. 

Fig. l. Beim Schließen in der Pfeil- 
richtung streift die radiale Stirnfläche a der 
Schieberplatte die untere Gehäuse- 
partie vor sich von Absetzungen frei. 

Fig. 2. Beim Oeffnen in der Pfeil- 
richtung streift die radiale Stirnfläche b der 
Schieberplatte die obere Gehäuse- 
partie vor sich von Absetzungen frei. 

Der Arbeitsvorgang der Schieberplatte IM 
Verlauf einer Oefinungs- bzw. Schließbewe- 
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rationsfreiesArbeiten der Schieber- 


gung ist ein zusammengesetzter und besteht 
platte gewährleistet, wodurch diese allein 


aus. 


der Schließ- bzw. Oeffnungsbewegung 


Selbst, 
. einer Abstreifarbeit, wie oben beschrie- 


, 


to 


der Rückspülung der Absetzungen in 
den Förderstrom, 

einer Achsialbewegung zur Erzeugung 
des Schließdruckes und 

einer gewissen Schneidwirkung der 
Stiimlläche a kurz vor dem Schließen 
(Fremdkörper !). 
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Fig. 1. 


Die Reinigung der Verschlußeinrichtung 
von Absetzungen geschieht ebenfalls durch 
die abstreifende Wirkung der jeweilig vor- 
elenden radialen Stirnfläche der Schieber- 
platte in Verbindung mit einem seitlichen 
Herauspressen derselben beim Aufeinander- 
drücken der nach innen geöffneten Gewinde- 
nuten der Schieberplatte gegen die entspre- 
Eu Erhöhungen an der inneren Gehäuse- 
wand. 

Diese Verschlußeinrichtung läßt einen 
leicht wahrnehmbaren Gefühls- 
unterschied zwischen der End- und 
Zwischenstellung der Schieberplatte deutlich 
erkennen. 

Durch die besondere Art der Lagerung 
der Schieberplatte ist ein absolut vibe- 


dastehende Konstruktion für Wasser- und 
Dampfkraft- sowie Kochbetriebe in Zellstoff- 
fabriken usw. eine ganz besondere Eignung 
erhält. 

Unbeschadet einer zur Verfügung stehen- 
den großen Uebersetzung vom Handrad auf 
die Verzahnung der Schieberplatte, welche 
ein dichtes Abschließen des Schiebers ge- 
währleistet, wird durch die steile Schnecken- 
spindel andererseits ein Schnellver- 
schluß erzielt, so daß z. B. für einen lich- 


ten Rohrdurchmesser von 200 mm nur 17 Um- 
drehungen des Handrades für die Halbkreis- 
bewegung der Schieberplatte erforderlich 
sind; diese können mit einer leicht gehenden 
Schneckenübersetzung naturgemäß schneller 
ausgeführt werden, als durch eine Gewinde- 
spindel. 

Die „Haspa“-Schieber werden für lichte 
Durchmesser von 50—500 mm in sechs ver- 
schiedenen Ausführungen für die verschieden- 
sten Gebrauchszwecke hergestellt. Der Allein- 
vertrieb erfolgt durch die Firma Franz Haß- 
mann, Flüssigkeitsförderungen, Kiel, Feld- 
straße 130; die feinmechanischen Werkstätten 
der Firma Neufeldt & Kuhnke, Betriebs- 
G. m. b. H., Kiel, Werk Ravensberg, bürgen 
für bekannte Qualitätsausführung. B. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Leimung von Papier. 
Continentale Akt.-Ges. für 
Chemie in Berlin. : 
Kl. 55c. D. R. P. 454 005 (vom 28. 1. 1926 ab). 


Patent-Anspruch. Verfahren zur Leimung 
von Papier, dadurch gekennzeichnet. daß man Pina- 


bietinsäure verseift und die so erhaltene Emulsion in 


bekannter Weise zur Papierleimung verwendet. 
Aus führungsbeispiel. 100 g un- 
gereinigte Pinabietinsäure werden mit 10 g 
Natronlauge oder mit 12 g Natriumkarbonat, 
die in etwa 300—400 ccm Wasser gelöst sind, 
folgendermaßen verseift. Man bringt zuerst 
die Pinabietinsäure zum Schmelzen und läßt 
in die heiße Schmelze nach und nach unter 
kräftigem Rühren die Lauge zufließen. Wenn 
sämtliche Lauge hinzugekommen ist, kocht 
man etwa eine Stunde weiter, bis man eine 
gute, dickflüssige Emulsion erhalten hat, in 
der sich keine Pinabietinkristalle mehr erken- 
nen lassen. Diese homogene Emulsion gießt 
man unter starkem Rühren heiß in 213 bis 
3 Liter kaltes Wasser, wodurch man die zur 
Papierleimung verwendbare Harzmilch erhält. 
Diese Harzmilch von schneeweißer Farbe 
kann ganz analog der aus Kolophonium her- 
gestellten zur Leimung von Papier, z. B. mit 
Alaun oder Aluminiumsulfat, benutzt werden. 


Verfahren und Einrichtung zum Reinigen des 
Naßfilzes in Papiermaschinen. 
Eduard von Asten, Eupen (Belgien). 
Kl. 55d. D. R. P. 453-867 (vom 1. 5. 1925 ab). 


Patent- Ansprüche. 1. Verfahren zum 
Reinigen des Naßfilzes in der Papiermaschine. bei 
welchem Wasser auf oder durch den Filz gespritzt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daß der Filz unter 
Beibehaltung seiner ursprünglichen Breite vor und 
hinter der Spritzstelle in seiner Breitenrichtung ab- 
wechselnd nach entgegengesetzten Seiten verzogen 
wird. 

2. Einrichtung zur Ausübung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß zu beiden 
Seiten des oder der Spritzrohre Riffelkörper mit 
gegenläufigen Riffelungen vorgesehen sind, über 
welche der Filz geführt wird. 


Gewebter Entwässerungsfilz für Papier- 
maschinen. 
H. G. Waldhelm Filztuchfabrik 
in Wernigerode-Hasserode a. H. 
Kl. 55d. D. R. P. 454 002 (vom 19. 4. 25 ab). 


Patent- Anspruch. Gewebter Entwässe- 
rungsfilz für Papier maschinen. dadurch gekennzeich— 
net, daß etwa gleich starke Schuß- und Ketteniäden 
sich unter Bildung von Zwischenräumen (Maschen) 
kreuzen, die von feineren Schuß- oder Kettenfäden 
oder von beiden durchquert werden. 


Für Naß- und Entwässerungsfilze wurden 
bisher durchgehend oberflächlich gerauhte 
Gewebe aus verhältnismäßig groben Schuß- 
und Kettenfäden verwendet. Das Gewebe 
ließ sich jedoch nicht weitmaschig genug 
herstellen, weil sonst die Festigkeit und der 
Stand des Filzes litt und die Gefahr bestand. 
daß der Papierstoff in starkem Maße durch 
die Maschen hindurchfloß. Engmaschige 
Filze andererseits waren nicht wasserdurch- 
lässig genug. Die neue Anordnung gestattet 
nun, die von den starken Schuß- und Ketten- 
fäden ausgehenden Fasern durch die feineren 
eingewebten Fäden zu stützen, derart, daß 
das im Papierbrei enthaltene Wasser von den 
Zwischenräumen des Filzes durchgelassen 
wird, ohne daß der Stand des Filzes leidet. 


Rollen wickelvorrichtung für Längsschneide- 
maschinen mit pendelndem Messerkopf. 
Maschinen- und Apparatebau- 
Anstalt Erwin Kampf in Bielstein- 
Mühlen, Rhld. 

Kl. 55e. D. R. P. 453 984 (vom 1. 10. 1925 ab). 

Patent-Anspruch, Rollenwickelvorrichtung 
für L.ängsschneidemaschinen mit pendelndem Messer- 
kopf und angetriebenem Wickeldorn mit einer Ein- 
richtung zur Umstellung auf eine zweite Wicklungs- 
art. bei der die zu wickelnde Rolle auf einem ver— 
schiebbaren Wickeldorn durch Umfangsreibung ange- 
trieben wird. dadurch gekennzeichnet, dab am Ma— 
schinengestell ein besonderer Lagerbock mit einer 
Tragrolle und einer Gleitführung für einen Wickel- 
dorn und am Messerkopf ein Pendelarm mit einer 
besonderen Druckrolle leicht abnehmbar befestigt sind 
und daB bei der zweiten Wicklungsart die Zu 
wickelnde Rolle von der dann als Tragrolle wirkenden 
Druckrolle des Messerkopies und der zweiten zusät?- 
lichen Tragrolle gestützt und der zugehörige Wickel- 
dorn in der Gleitführung gehalten ist, während die 
zusätzliche Druckrolle pendelnd auf der Papierrolle 
aufliegt. 

Durch diesen Druck der pendelnden 
Druckrolle ist es nunmehr möglich, auch bei 
der zweiten Wicklungsart klangharte Rollen 
zu wickeln. Ferner braucht man nur eine 
einzige zusätzliche Tragwalze einzusetzen, 
weil die bei der ersten Wicklungsart als 
Druckwalze am Messerkopf. dienende Walze 
nunmehr als Tragwalze dient. Das bedeutet 


eine wesentliche Vereinfachung. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 396 329. 


Gebrauchsmuster. 
Kl. 55e. 1024 132. Wilhelm Laufenberg & Söhne. 
Düren. Rhld. Schutzkappe für Aufwickelwalzen. 
4. 2. 28. L. 64 881. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmaık beizulegen., oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
— — ee] 


Frage Nr. 3715. Altpapier reinigung. Wer 
hat Vergleichserfahrungen gesammelt mit und zwi- 
schen Aeldert-Zerreiß-Altpapierreiniger und Pitzler- 
Altpapierreiniger hinsichtlich Kraftverbrauch pro 
100 kg trockenes Altpapier, Leistung der Maschine 
und vor allen Dingen der Reinheit des zerkleinerten 
Altpapieres bei 1. Druckereiabfällen, 2. gebündelten 
Zeitungen, 3. Aktenmaterial und 4. besonders Zement- 
sackmaterial? Vielleicht lassen die obengenannten 
Firmen auch von sich hören. H. 

Frage Nr. 3716. Altpaplerauflösung. Wer 
hat Vergleichserfahrungen gesammelt bei der Auf- 
losung des gereinigten Altpapieres mit Kugelkochern 
unter Kalt wasserzusatz und der kontinuierlich ar- 
heitenden Niethammer-Einweichtrommel, was Kraft 
pro 100 kg lufttr. einzuweichender Stoff, Leistung der 
Maschinen anbetrifft? Wer baut die Niethammer-Ein- 
weichtrommeln? Besteht die Möglichkeit, gleich hinter 
den Pitzler-Reiniger oder Aeldert-Zerreißreiniger die 
kontinuierlich arbeitenden Niethammer-Einweichtrom— 
meln zu schalten? Hat der in der Niethammer-Trom- 
mel vorgeweichte Stoff für den Kollergang auch vor- 
teılhaften Feuchtigkeitsgehalt? H. 


Frage Nr. 3717. Pneumatische Förderung von 
Papierstoft. Besteht die Möglichkeit, den im Zerreiß- 
reiniger und in der Niethammer-Trommel zerkleiner- 
ten und vorgeweichten Stoff pneumatisch (Hochdruck- 
blasverfahren von Hartmann, Offenbach, oder Voith) 
n Silos oder an die Gebrauchsstellen ohne Verstop- 
iungen und Störungen, z. B. durch bei der Altpapier- 
reinigung mitgegangene Bindfäden, zu blasen? Wie 
"och ist der Leistungsverbrauch pro 100 kg lufttr. 
zu fördernden Stoffs bei etwa 25 m Entfernung? H. 


Frage Nr. 3718. Planliegen unsatinierter 
Kistenpappe. Ich stelle starke graue Kistenpappe her. 
Es stehen mir hierfür Kollergänge, Schlegelsortierer 
wie Holländer zur Verfügung. Verarbeitet werden 
teils Papier- und Pappenabfälle, teils Holzstoff oder 
Holzpappenabfälle. Die Trocknung erfolgt ausschließ- 
ich in Hänge-Trockenapparaten bei etwa 70 Grad 
Temperatur. Trotzdem ist ein Planliegen der Pappen, 
Besonders bei großen Formaten, nicht zu erzielen. 
was bei der Verarbeitung zu unüberwindlichen 
Seöwierigkeiten führt. Die Pappe soll, um stark 
widerstandsfähig zu sein, nicht satiniert werden. Da- 
sezen erfährt sie eine bzw. mehrere Feuchtungen 
und die einzelnen Stapel werden mehrfach umgesetzt 
ind beschwert. 


Wie läßt sich dieser Uebelstand, wenn nicht ver- 
meiden, so doch auf ein Mindestmaß beschränken? F. 


Frage Nr. 3719. Neues Leimverfahren. In 
Zeitungsdruckpapierfabriken hat man in jüngster Zeit 
durch Verwendung neuer Leimverfahren, welche zu 
einer vollkommeneren Auflösung des Harzes in der 
Harzseife führen, gute Erfahrungen gemacht. Wie 
werden solche Leime hergestellt, und welche Appara- 
tur ist dazu notwendig? R. 

Frage Nr. 3720. Kistenpappe Eignet sich 
Holzwolle zur Herstellung von sogenannter Kisten- 
pappe? Bejahendenfalls, welche Maschinen sind dafür 
nötig und wie ist der Fabrikationsgang? G. 


Zellstoff für Seldenpaplere. 

Antwort auf Frage Nr. 3695 in Nr. 7, S. 185. 

J. Für die Herstellung von Seidenpapieren ge- 
langt vorwiegend Nadelholzzellstoff nach dem Sulfit- 
verfahren zur Verwendung und werden die härteren 
Sorten den weichen vorgezogen. Für Papiere von 
besonderer Festigkeit verwendet man ungebleichten 
Natronnadelholzzellstoff. Laub- und Strohzellstoff 
kommen als geringe Zusätze in Frage. Filtrat. 


II. Ich arbeitete einseitigglatte und maschinen- 
glatte Seidenpapiere sowohl aus bleichfähigem Ritter- 
Kellner-Zellstoff als auch aus Mitscherlich-Zellstoff 
Ib in durchaus befriedigender Weise. Die Ansicht, daß 
man solche 17--20 g/ am schwere Papier: nur aus 
sehr festen Zellstoffen und Lumpen erzeugen soll, 
wie man es vielfach macht, vertrete ich nicht, weil 
ich der Meinung bin, daB man bei diesen Papieren 
nicht genügend verdienen kann, wenn man ein so 
teueres Rohmaterial dazu nimmt. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


III. Für feine, undurchsichtige Seidenpapiere von 
17—20 g/qm ist Mitscherlich-Zellstoff in nassem Zu- 
stande bestens zu empfehlen, einerlei, ob die Papiere 
einseitigglatt oder maschinenglatt sind. Jedoch ist die 
Mahlung der Stoffe für einseitigglatte Papiere eine 
andere als für maschinenglatte. G. 

IV. Für Ihre Zwecke ist eine harte Zellulose 
verwendbar, sei es einseitigglattes oder maschinen- 
glattes Papier. Weiche Zellstoffe haben oft schmie- 
rigen Charakter und machen bei der Verarbeitung 
für die dünnen Sorten manchmal Schwierigkeiten. 

— f — 

V. Weiße Seidenpapiere sollen aus Zellulose, die 

nach dem Ritter-Kellner- oder Mitscherlich-Verfahren 


| Finnisches Papierholz d 


und alle anderen Provenlenzen. 
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gewonnen ist, braune Seidenpapiere aus Natron- oder 
Sulfatzellulose hergestellt werden. In jedem Falle 
soll, wenn Papiere besserer Qualität angestrebt wer- 
den, nur prima splitterfreie, kräftige Zellulose zur 
Verarbeitung gelangen. Am vorteilhaftesten ist es, 
nasse Zellulose zu verwenden. Kommt jedoch nur 
trockene Zellulose in Frage, so empfiehlt es sich, diese 
vor dem Eintragen in den Holländer zu kollern. 
H. Post l, Mödling b. Wien. 

VI. Zur Erzeugung von einseitigglatten sowie 
maschinenglatten Seidenpapieren von 17—20 g/qm 
eignet sich sowohl Sulfit- als auch Natronzellstoff in 
hervorragender Weise. Während natürlich Sulfitzell- 
stoff, besonders gebleicht, auf jede gewünschte Nuance 
ohne besondere Schwierigkeiten eingefärbt werden 
kann, ist dies bei Natronzellstoff nicht möglich, weil 
der Natronstoff von Haus aus eine braune Farbe hat 
und beim Auffärben keine reinen Farbtöne erzielt 
werden können. Sowohl Sulfitzellstoff als auch Na- 
tronzellstoff lassen sich auf der Selbstabnahmepapier- 
maschine, falls es sich um reine Zellstoffseiden han- 
delt, sehr leicht verarbeiten und gibt Natronzellstoff 
im allgemeinen auch bei Seidenpapier reißfestere 
Fabrikate als Sulfitzellstoff. Natronseiden werden in 
der Hauptsache als Wickelpapiere (speziell als Silber- 
wickelpapiere) verwendet. Ef K a. 

Schleudersortierer statt Knotenfänger. 
Antwort auf Frage Nr. 3696 in Nr. 8, S. 216. 

l. Die Reinigung des Stoffes für Graupappe mit- 
tels eines Schleudersortierers ist nicht zu empfehlen, 
weil durch die in derartigem Stoff enthaltenen Ver- 
unreinigungen die Bleche des Apparates zu rasch 
verstopft und abgenützt werden. 

Wenn Sie sich nicht zur Anschaffung eines rotie- 
renden Knotenfängers entschließen können — solche 
bewähren sich für die betreffenden Zwecke am besten 

rate ich zu einem Schüttelsortierer, wie er früher 
allgemein gebraucht ward und teilweise noch zum 
Sortieren von Holzstoff verwendet wird. Die Arbeits- 
weise desselben besteht darin. daB die Faser- und 
Füllstoffe von dem Verdünnungswasser durch die 
Löcher bzw. Schlitze des Schüttlers in den Sandfang 
veschwemmt, die Verunreinigungen aber auf dem 
Bleche zurückgelialten werden und von da in eine 
Rinne fallen. H. Postl, Mödling b. Wien. 

II. Ihre Absicht. den schmierig gemahlenen Stoff 
für Graupappe mittels Schleudersortierers von 
zröheren Holzsplittern zu befreien, dürfte nur teil- 
weise möglich sein. Die Schmierigkeit wird nicht 
wesentlich verändert, die Holzsplitter werden aber 
keineswegs ganz verschwinden. Sollten Sie hierauf 
Wert legen, so empfehle ich Ihnen den Einbau eines 
„Erkensators” (patentierten Stoffreinigers der Firma 
J. W. Erkens. Maschinenfabrik und KisengießBerei, Nic- 
derau b. Düren). Dieser scheidet die Holzsplitter 


Eichler & Suble, 
Papierfabrik, 
Zwickau I. Sa. 


Firma 
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nahezu restlos aus. Außerdem befreit er den Stoff 
vollständig von sämtlichen Unreinigkeiten. Sie er- 
halten qualitativ in jeder Beziehung bessere Grau- 
pappe. Sollten Sie die Fabrikation unter Zusatz von 
Holzschliff vornehmen, so wäre dem Erkensator ein 
Schleudersortierer vor zuschalten. um die gröbsten 
Holzsplitter vorher auszuscheiden, da der Erkensator 
sonst zu oft gereinigt werden müßte. W. 


III. Der schmierig gemahlene Stoff für Graupappe 
kann, ohne seine Schmierigkeit zu verlieren, durch 
einen Schleudersortierer von groben Verunreinigungen 
befreit werden. Da es sich nicht um eine Feinsorti:- 
rung handelt, dürfte ein Lochdurchmesser von 2.0 bis 
2.2 mm entsprechen, jedoch ist je nach Größe des 
Sortierers immerhin mit einem Kraftaufwand von 12 
bis 18 PS zu rechnen, so daß sich für diesen Zweck 
cher der übliche, in der Pappenfabrikation gebräuch- 
liche Schüttelsortierer empfehlen würde, der natürlich 
ungleich weniger Kraft braucht. Ing. F. J. 

IV. Für Ihren Zweck können Sie einen Schleuder— 
sortierer unbedenklich verwenden, ohne befürchten 
zu müssen, daß der Stoff seinen schmierigen Charak- 
ter verliert. — e — 

V. Das Sortieren von Graupappenstoff auf Sor- 
tiermaschinen, wie sie für Holzstoffsortierung ver- 
wendet werden, ist nicht zu empfehlen. Im Schleu- 
dersortierer wird der Stoff mit ziemlicher Gewalt 
an das Sortiersieb geworfen. Die Folge davon ist. 
daß bei nicht zu kleiner Lochweite des Siebkorbes 
auch viele gröbere Verunreinigungen durch die Löcher 
des Sortiermantels geschleudert werden. Ist die 
Lochung des Mantels jedoch sehr klein, dann ist bei 
der kurzen Sieblänge der normalen Schleudersortieier 
für eine wirksame Nachsortierung des Grobstoffes 
keine Gelegenheit und der Sortierer wird sehr viel 
guten Stoff mit dem Grobstoff auswerfen. 

Eine tadellose Sortierung des Stoffes ist nur mit 
einem Knotenfänger durchführbar. Für gröbere Sor- 
tierung kommt der Scooler-Knotenfänger in Frage. 
der in der Anschaffung natürlich wesentlich billiger 
ist als ein Knotenfänger mit xeschlitztem Messing- 
oder Bronzezylinder. Efka. 

Siebreinigungsmittel. 
Antwort auf Frage Nr. 3697 in Nr. 8. 5. 216. 

I. Tetrachlorkohlenstoff und Trichloräthylen sind 
bekannte Lösungsmittel organischer Stoffe und es wird 
sich deren Anwendung überall dort empfehlen, Wo 
eine Verschmutzung des Siebes durch organische Ver- 
unreinigungen, z. B. Gummi, Pech usw. vorliegt. 
Beide Lösungsmittel greifen das Sich überhaupt nicht 
an. Als weitere unschädliche Siebreinigungsimitte! 
wären denaturierter Spiritus und heiße Sodalösung 
zu nennen. Die Wahl des zweckentsprechendsten 
Mittels wird sich nach der Art der Verunreinigung 
richten. Ing. F. J. 


Zwickau, den 3. März 1928. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


—— 


— 


Auf Wunsch bestätigen wir gern, daß der im Vorjahre von Ihnen eingebaute 
Hoffmann-Koilerganz mit 500 kg Eintrag unseren Erwartungen voll entspricht. 


„ Der Antrieb durch Reibungskupplung bewährt sich bestens und die Tages- 
leistung an gut aufgeschlossenem Kollerstoff ist bei mäßıgem Kraftbedarf sehr hoch. 


Hochachtungsvoll 
gez. Eichler & Suhle. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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Marktberichte. 


Marktbericht aus Norwegen. 
Oslo, Mitte März 1928. 


Papier. Es ist noch zu früh, um zu sagen, in 
welcher Weise der Lockout in den schwedischen 
Papierfabriken den Markt beeinflussen wird, es ist 
jedoch sehr wahrscheinlich, daß die Ereignisse in 
Schweden den Zeitungspapiermarkt nur wenig be- 
einflussen werden, da hier der schwedische Anteil 
an der Weltproduktion verhältnismäßig gering ist. 
Anders ist es mit den schwedischen Spezialsorten, 
Zellulose und Kraftpapieren, auch M.G-Cap; bei einer 
angeren Dauer des Stillstandes in Schweden wird 
ohne Zweiiel die Nachfrage nach diesen Papieren in 
Norwegen steigen und die Preise werden anziehen. 

Zellstoff. Nachdem die Annahme, daß die 
schwedischen Zellstoffabriken Anfang März wieder in 
Betrieb kommen sollten, sich als falsch erwiesen hat, 
ist der Markt noch fester geworden. Die Preise 
steigen langsam weiter, da man nun mit einem länge- 
ren Stillstand in Schweden rechnen muß. 

Starkfaseriger Sulfitstoff, Die Nach- 
irage ist gestiegen, der Fob-Preis liegt bei & 11.--.— 
bis 11.2.6 bzw. bei K 200-205. 

Leichtbleichbarer Sulfitstoff. Der 
Markt ist lebhaft. Die Fabriken notieren K 205—215 
fob. was einem Preis von € 12.10.— bis 12.15.— cif 
enzl. Hafen entspricht. 

Gebleiehter Sulfitstoff. Auch für diese 
Oualität haben die letzten Tage Anzeichen für Besse- 
rung gebracht. Für gewöhnliche Sorten liegen die 
Preise zwischen K 285 und 300. 

Kraftzellstoff. Der Markt ist sehr fest, 
lie Produktion der ersten 6 Monate des Jahres ist 
verkauft, Der Preis liegt bei K 210 fob. 

Holzschliff. Wer Holzstoffmarkt ist durch 
Jen Stillstand der schwedischen Schleifereien so gut 
wie unberührt geblieben. Der Markt ist fortgesetzt 
ruhig und die Nachfrage gering. Wahrscheinlich ver- 
fügen die Käufer. abgesehen von den laufenden Kon- 
trakten, noch über beträchtliche Vorräte. Der Preis 
liegt unverändert bei K 46---47 fob. 

Die offiziellen Notierungen an der Börse zu Oslo 
iauten für Anfang März: 


Prima xebleichter Sulüitzellstoff . . . K 285—340 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff . „215 
starkfaseriger Sulfitzellstoff . . „ 195 


leichtbleichbarer Sulfatzellstoff . „ 230 

Kraitzellstofl . 2 2 202000207 210 

Holzschliff (50 % Feuchtstoff) . „ 47.50 
A E. 


Aus der schwedischen Holzmasseindustrie. 
(Sonderbericht unseres skandinavischen Mitarbeiters.) 
Stockholm, den 17. März 1928. 


Nach dem letzten Wirtschaftsbericht des Stock- 
holmer Kommerzkollegiums war die Marktlage für 
Holzstoff im Jahre 1927 ungünstiger als im Vorjahre. 
Die Verschiffungen erreichten zwar eine neue Höchst- 
ziffer, nämlich 1 430 000 t (Trockengewicht) gegen 
1 302 600 t 1926, doch waren die Pre'se weichend, und 
zwar besonders für Holzschliff, welcher Artikel einen 
geradezu katastrophalen Preisrückgang erfuhr. Die 
Steigerung der Ausfuhr entfiel besonders auf England 
sowie unter den sonstigen Abnehmern auf Deutsch- 
land, Holland. Belgien und Australien. Auch der 
Export nach den Vereinigten Staaten von Amerika 
stieg etwas, wenn auch nur unbedeutend im Verhält- 
nis zur Gesamtziffer. Was die übrigen Absatzgebiete 
betrifft, so ist bei Italien eine kleine Verminderung, 
bei Japan ein bedeutender Rückgang zu verzeichnen. 

In der jüngsten Zeit ist die Marktlage teils durch 
die seit Jahresbeginn in dieser Industrie herrschende 
Aussperrung, teils durch die engere Zusammenarbeit, 
die sich zwischen den Holzschliffproduzenten Schwe- 
dens, Norwegens und Finnlands angebahnt hat, be- 
einflußt worden. Was den Lohnkonflikt betrifft. so 
ist infolge der Ungewißheit über dessen Dauer eine 
gewisse Zurückhaltung in der Verkaufstätigkeit zu 
bemerken gewesen. Eine Rückwirkung auf die Preise 
scheint sich indessen, wenigstens was Zellulose 
betrifft, noch kaum geltend gemacht zu haben. Sollte 
der Lohnkonilikt langwierig werden, so ist selbst- 
verständlich mit Rückwirkungen auf dem Markt in 
mehrfacher Hinsicht zu rechnen. Bereits jetzt dürfte 
mit ziemlicher Gewißheit vorauszusehen sein. daß 
sowohl die Erzeugung wie Ausfuhr des Jahres 1928 
geringer als die des Jahres 1927 sein werden. 

Die Zusammenarbeit zwischen den Holzschlifi- 
produzenten Schwedens, Finnlands und Norwegens. 
die im Anschluß an die Gründung der Schwedischen 
Holzstoffkompagnie (Svenska Trämassekompaniet) ein- 
geleitet wurde, hat als erstes Ergebnis einen Beschluß 
betreffend Produktionsbeschränkung während 1928 in 


den genannten Ländern gezeitigt. Dadurch ist die 
Preisgestaltung günstig beeinflußt worden, da die 
Preisnotierungen etwas höher tendieren. N.P.E. 


. —h— 
Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Preis M 3.—. 


Zu beziehen durch: 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


Das Vollkommenste 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


SEIDEN-RIEMEN, 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 

die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 

Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 


außerordentliche Geschmeidigkeit. 


Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 


Gegr. 1880. 


Drahtanschrift: 


Fernsprecher Nr. k 5 
Gummibrösel. 


26223 und 26434. 
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Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg II. 
Hamburg, den 17. März 1928. 

Der Markt war in der verflossenen Woche in 
Amcrika fest bei langsam, aber stetig anziehenden 
Preisen für die mittleren Qualitäten, unveränderten 
Preisen für die hellen Typen, dagegen niedriger für 
die Qualität B. 

Unser Markt schloß sich dem amerikanischen 
Markt eng an bei lebhaftem Geschäft für loko und 
nahe Termine, so daß Lokoware knapp wird und 
prompte Lieferung in größeren Posten schwer zu 
beschaffen sein dürfte, weil die in Spekulationshänden 
befindliche Ware so gut wie geräumt ist. 

Nach erhaltenen Depeschen ist das Wetter auch 
in Amerika kalt und wird mit einer größeren Ver- 
spätung des Beginns des ersten Safteinsammelns ge- 
rechnet. 

InFrankreich hat man dasselbe Wetter wie 
bei uns gehabt. Nachdem bei dem schönen warmen 
Wetter im Februar mit einer frühen Ernte gerechnet 
wurde und schon der Markt in Frankreich etwas 
abschwächte, hat die jetzige kalte Witterung bei 
andauerndem trockenen Ostwinde alle Berechnungen 
zerstört und liegt auch der Markt in Frankreich 
wieder fester. Da eine Verspätung der Ernte nicht 
wieder eingeholt werden kann, muß deshalb jetzt 
schon mit einer kleineren Ernte gerechnet werden. 
Es ist so nicht unwahrscheinlich, daB das Wetter 


‚Steinmayer-Siebe“ 


eventuell einen weiteren steigenden Markt in Amerika 
und Frankreich und auch in Spanien bringen wird, 


Wir notieren heute freibleibend (in $) für: 

amerikanisches Harz, März/April-Abladung 
von Amerika: F 4.75, G 4.85, H 4.88, J 4.90, und 
für Juni/Juli- und Juli/August-Abladung von Anıe- 
rika: F 4.72%. G 4.75, H 4.77%, J 4.80, Konnosse- 
mente à 50 Faß, cif Hamburg. Cif-Konditionen. 
Ferner notieren wir freibleibend für: 
amerikanisches Harz, per April/Mai-Liefe- 
rung: B 7.90, D 8.20, E 8.70, F 8.90. G 9.05, H 9.15, 
J 9.20, K 9.25, M 9.30, N 9.75, WG 10.—, WW 10.60, 
Wurzel 7.65; per Juli/August-Lieferung, gleiche Po- 
sten monatlich: F 8.85, G 8.95, H 9.05, J 9.15; 

französisches Harz, per März/April- und per 
Mai-Lieferung: hi 9.30, m 9.40, wg 9.90, ww 10.10, 
2A 10,30, 3A 10.50, 4A 11.25, 5A 11.75, 6A 12.50, 
ww und heller (soweit vorrätig) auch loko; per 
Juli/August-Lieferung: ww 9.80, 2A 10.—, 3A 10.15, 
4A 10.30, 5A 10.85, 6A 11.25, 7A 11.50; 

spanisches Harz, loko: ww extra 10.10, 
2A 10.30, 3A 10.50, 4A 10.75, 5A 11.25, 6A 12.—, 
7A 13.--; per April/Mai-Lieferung: B 7.80, D 8.—. 
E 8.50, F 8.65, G 8.80. H 8.90, /K 9.—, MIN 9.10, 
WG 9.35. WW 10.—. 

Alles bei Posten von mindestens 10 tons in einen 
Posten, per 100 kg netto, Taravergütung bei amerika- 
nischem Harz 14%, bei französischem und spani- 
schem 6 , Neugewicht, waggon- oder kalınfrei Groß- 
Hamburg, sofortige netto Kasse. 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Reutlingen «wurtemberg 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstof - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: l 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakei: 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 


Em g E | 


fili- 
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2 Siebleder aden 
dumm 


Schläuche schmidt & Brösel 
Draktanschriit: Gummibrösel. Fernsprech- Nummern: 26223 und 26434. Gegr. 1886. 


Halbstoff Drieimarken 


i aus den Jahren 1850—65, lose, auf Brie- 
fen etc., kaufe zu hohen Preisen. Neuere 
wird nach dem Gewicht gehandelt, und darum Marken in größeren Mengen. 
ist vom kaufmännischen Standpunkte aus die Otto Hase, Fraakiurt a. M., Zeil 68. 
Trockengehaltsbestimmung außerord. wichtig. (Bei größeren Posten komme zum Verkänfer.) 
Schopper Trockengehaltsprüfer ermitteln den T 
genauen Feuchtigkeitsgehalt und schützen 
Sie vor Verlusten beim An- oder Verkauf 
von Zellstoff. Halbstoff usW.⁊ 


LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG S 3 


Lumpen- und Altnanler-droß- 
händler und Sortieranstalten. 


Gers-Reuß, Geraer Robstoß-Ges. m. b. H. 
Lumpen, Papier- und Pappenabfälle. 
Leipzig-Th.. Conrad Wiedemar, Dauthe- 
1 | Papier- und Pappenabfälle, rein 
sortiert. 
Zutphken, Holland, S. Levison 


Telılose + Holzsioll- + Kaolin | 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


HUTTER & SCHRANTZ A.-G. 


WIEN VI. WINDMUHLGASSE 26. 


UNGEWEBTE MANCHONS 


%% N 


FILZTUCHE + METALLTUCHE 


SEGELTUCHER (CANEVAS), WICKELFILZSTREIFEN, ENTWASSERUNGSFILZE 
EGOUTTEURE MIT U. OHNE WASSERZEICHEN, SIEBZYLINDER, KNOTENFANGPLATTEN. 
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Ein- und Ausfuhr von Paplerholz im Monat Januar. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat Januar 
weist gegenüber dem Vormonat eine beträchtliche 
Steigerung auf und betrug 184 307 t = 313 322 fm 
gegenüber 144 264 t = 245 249 fm im Monat Dezem- 
ber und 191 000 t = 324 700 fm im Monat November. 

Die Steigerung der Einfuhr ist hauptsächlich durch 
Polen verursacht, das fast das Doppelte des Vor- 
monats ausgeführt hat (193 421 im gegen 111 442 fm 
im Dezember). Beträchtlich ist auch die Einfuhr aus 
Litauen (19 450 fm gegen 2052 im) gestiegen, während 
bei Rußland (7029 im gegen 28 473 im). Lettland 
(2688 im gegen 3165 fm) und Finnland (20 776 Im 
wegen 27928 fm) ein Rückgang zu verzeichnen ist. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist ebenfalls ge- 
stiegen und betrug 1601 t = 2722 fm gegenüber 818 t 
-= 1390 im im Monat Dezember. Von den angeführten 
Mengen gingen 361 t = 614 im nach der Schweiz. 


Monatliche Durchschnlttspreise in den preuß. Staats- 
forsten, Februar 1928. 


Nadel-Paplerbolz, je rm 
I. üb. 14cm III. üb. 7 b. 14cm | 1. II. gemischt 


gebiet u. 
rm | Mk. sm ! Mk. | rm | Mk. 


Wuchs- 
Monat 


I Dez. 62 | 12,58 == = E 
Jan. | 1800 8.80 200 8.80 1027 9,56 
Febr.] 1070 10.32 170 8.90 3 3 

Il Dez.] 140 12,47 73 7.97 . 
Jan. 814 12,98 574 | 13,75 | 221 13,°2 
Febr.| 900 | 12,53 271 11.0 224 13,34 
Il Dez.| 597 | 18.57 8337 14.02 er o 
Jan. | — 55 5 „ 0 9,50 
Febr.| 14:0 | 16,76 1044 13.18 ý 
IV Jan. | -- 5 2 — 2238 15.92 
2770 | 14,84 3660 3.20 418 14.22 


Febr. 


* 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Mitte März 1928. 

Frankreich. Bei schwachen Zufuhren ist der 
Markt etwas elastisch und unsicher. Die Preismei- 
nung schwankt für Säurekasein zwischen E 63—65 
prompte Lieferung. Labkasein unverändert mit £ 68 
bis 75. je nach Qualität. 

Die Schweiz fordert für la. Säurekasein für 


Lokoware Fr. 168. 


„Kraftbedarf von Papiermaschinen“ 
von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
broschiert Preis A 3.50 (ins Ausland mit Mehrporto). 
Zu beziehen von 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß (Wärttbg.) 


ä — — — | 
Leistungstäkigste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim = Telegramme: Fauthco 


Telephon Nr. 1872 2 
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Marktbericht über Stärke-Fabrikate. 


Von der Deutschen Stärke-Verkauis- 

genossenschaft E. G. m. b. H., Berlin. 

Berlin NW 6, Mitte März 1928. 

Auch in den letzten Wochen kaufte der Verbrauch 
nur das Nötigste. Jetzt hat es jedoch den Anschein, 
als ob sich nunmehr die Ansicht in der Auffassung 
geändert hätte, daß durch Abwarten günstiger anzu- 
kommen sei. Vielleicht hat die allgemein gemachte 
Feststellung dazu beigetragen, daß es als feststehend 
gilt, daß die Bestände in Kartoffelmehl, namentlich 
in guten Qualitäten, nur gering sind, und daß Aus- 
sichten für eine nennenswerte Nachkampagne nicht 
bestehen. Der Großhandel hat in letzter Zeit größere 
Erwerbungen vorgenommen, und es ist anzunehmen, 
daß das Geschäft sich weiterhin beleben wird. Auch 
für abfallende Ware ist rege Nachfrage, doch sind die 
sebote der Käufer häufig mit den Forderungen der 
Fabriken nicht zusammenzubringen. 

Wir notieren bei Waggonbezug von 15000 kx 
per 100 kg brutto einschließlich Sack, Frachtparität 
Berlin und fob Stettin: 


März/April 
Superior Kartoffelmehl je nach Marke R.-M. 45 
Prima Kartoffelmehl je nach Marke . „ 43 —44 

März / Juni 
Superior Dextrin a R.-M. 61 
Prima Dextrrilnnna2nòn2Fd °: „ 00 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heint. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg. den 17. März 1928. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 26.75 
Antichlor crist. 17.— 
a Perlf»rm 20.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Pormaldehyd 30 Gew. % 49.— 59.— 
8 40 Vol. % 67.— 78.— 
Glaubersalz crist. 4.30 
š calc. 8.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.75 
Schweielnatrium 60/2% 19.— 
5 30/2 % 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 10.— 
» a 17/8 11.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 1125 
$ „ 58/00 16.— 
Knochenleim i. Tafeln RA 116.— (—.— 
5 i. Perlen 116.— (--.—) 
Lederleim 131.— (—.—) 
Hautleim 150.— 
Harz amerik. F$ 9.20 
85 8 H $ 9.30 K $ 9.35 
$ — WG 6 10.65 WW $11.15 


O —— 


l Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 


Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. W i ; 
; : : . i Pt. Wenz! Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenbeitsanzeigen: Hellmut h Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen 5 5 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 um von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Wärtt.). 


Druck: Buchdruckerei Dr. Kar! Höhn, Biberach-R:B (Württ.) 


Wochenblatt für Panierfahrikatin 


59. Jahrgang 31. März 1928 Nummer 13 


INHALTSVERZEICHNIS 


Papiermacherprüfung an der Ingenieurschule 


Altenburg ; 7 A ; 5 327 
Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und 

Ingenieure ; A ; i ; 338 
V. D. P.: Die Steuerstelle : ; ; 338 
Handelspolitik ; . . r i 339 
Die Papierindustrie in Spanien i f . 339 
Mitteilungen des V. D. P. ; . 339 
Alte Papiermühlen der Provinz Westfalen. 

Von Friedr. v. Hößle í 340 


Die Ermittelung der Lichtechtheit farbiger Pa- 
piere durch Belichtung mit der Quarz-Queck- 
silberlampe. Von Prof. G. Dalén und P. Wilke 345 

Vakuum-Papiertrockenpartien N 5 5 330 

Erhöhung der Wirtschaftlichkeit durch den 


Elektrozug . ; . ; ; 3531 
Auslands-Rundschau ; . : 3 3233 
Verkaufsbedingungen des Vereins Deutscher 

Holzstoff-Fabrikanten E. V. ! A 335 
Geschäftsberichte ı ; p g ; 3535 
Geschäfts- und Personalnachrichten 356 
A. H..V. der P. T. Altenburg (Thür.) 357 
, ne 357 
Beilagen-Hinweis 1 i A ; A 2 357 
Briefkasten 358 


on unserem Büchertisch ; i l 351 
Marktberichte 8 8 g A A a — 364 


ANZEIGENPREISE : 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche — 10 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 
i ‘h Seite 1503240 mm RM 140.— 
ir Seite 120x150 mm oder 75X240 mm RM 70.— 
2 Seite 80x150 mm oder 75x160 mm RM 47.— 
ie Seite 60% 150 mm oder 75 K 120 mm RM 35.— 


TO Rabattsätze : 
Weiten 5%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20 0%, 
nreigen pro Jahr 30% .. Für Vorzugsplätze und 
eilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE . 
RM .. Vierteljährlich RM 4,50, Streifbandzusendung 


einiger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
östscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Cüntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle smt. Fachliteratur! 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Papierstofi-Industrie, 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zelistoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papler-, Pappen-, Zellstofl- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie „ Verein Deutscher Zellstofl-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papleriabrikanten 
Verein Deutscher Hoizstofl-Fabrikanten | 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins >» 
Akad. Papleringenleur-Vereln e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Paplertechulk Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 


Fernsprecher Nr. 32. 


Postscheckkonto: Stuttgart 10562. 


Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß, 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 


59, Jahrgang. 


31. März 1928. 


Nummer 13. 


Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstoff- Fabrikation“ Nr. 3. 


Papiermacherprüfung an der Ingenieurschule Altenburg. 


Das Verbandsexamen des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten für die während des 
Wintersemesters 1927/28 an der Ingenieur- 
schue Altenburg Studierenden fand am 
22. März unter Vorsitz des Herrn Regierungs- 
baurates Klautzsch statt, während ich als 
Vertreter des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten teilnahm. 18 Hörer legten erfolgreich 
das Verbandsexamen ab. Es freut mich be- 
sonders, darauf hinweisen zu können, daß 
der Jahrgang, welcher diesmal sein Studium 
beschloß, während der ganzen Studienzeit 
besonders günstige Ergebnisse bei den Zwi- 
sehenprüfungen aufweisen konnte. Auch die 
vorgelegten Zeichnungen und die Ergebnisse 
der praktischen Prüfungen in den Laborato- 
nen waren besonders günstige, ebenso die 
Leistungen bei der vorhergegangenen schrift- 
lichen Prüfung unter Klausur. Es konnten 
daher zwei Herren die Prüfung mit Aus- 
zeichnung ablegen, bei einem wurde der 
Erfolg als sehr gut klassifiziert, bei 13 Her- 


ren als gut, bei 2 Herren als befriedigend. 
Von den Kandidaten waren 11 deutsche 
Staatsangehörige, 1 Oesterreicher, 2 Tsche- 
choslowaken, 3 Schweizer, 1 Norweger. 
Während 6 Herren die Vorbildung nur in der 
Volksschule genossen hatten, haben die übri- 
gen 12 Herren die verschiedensten Mittel- 
schulen besucht. Alle Frequentanten haben 
eine langjährige Praxis in Papier-, Zellulose- 
und Pappenfabriken hinter sich, mehrere 
außerdem eine längere Praxis in Reparatur- 
werkstätten, Maschinenfabriken, technischen 
Büros und elektrotechnischen Betrieben. Das 
Gesamtergebnis kann dahin zusammengefaßt 
werden, daß die in der Papiermacherschule 
der Altenburger Ingenieurschule eingeführte 
Lehrmethode sich sehr gut bewährt hat, und 
daß die Hörer dieser Fachschule mit beson- 
derem Fleiße das außerordentlich umfang- 
reiche Studienmaterial trotz der Kürze der 
Lehrzeit bewältigt haben. 
Robert Diamant. 


EBENEN EBENE 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Die diesjährige Sommerversammlung findet am 11. und 12. Juni in Heidelberg 


statt. 


Das Programm wird später an gleicher Stelle bekanntgegeben. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


Betr. Wann gehört ein Gewinn eines buch- 
führenden Kaufmanns aus Veräußerungen von 
Wertpapieren zum Betriebsgewinn ? 


Der Beschwerdeführer ist Großkaufmann. 
Streitig ist, ob ein Gewinn aus Veräußerung 
von Wertpapieren zum Betriebsgewinn ge- 
hört. Der Beschwerdeführer nimmt eine 
private Vermögensanlage an. Die Steuer— 
behörde rechnet die fraglichen Wertpapiere 
zum Betriebsvermögen, zumal in den Büchern 
ein Effektenkonto geführt wurde, die Wert— 
papiere auch bei der Bank hinterlegt seien, 
mit der der Beschwerdeführer in Verbindung 
gestanden habe. Der Reichsfinanzhof hat 
durch Urteil vom 14. Dezember 1927 VIA 
786/27 die Rechtsbeschwerde für unbegründet 
angesehen. Er führt aus: 


„Es kann dahingestellt bleiben, ob der 
Beschwerdeführer mit Recht beanstandet, daß 
die Vorinstanz angenommen hat, der ihm 
gewährte Bankkredit sei ihm mit Rücksicht 
auf die hinterlesten Wertpapiere gewährt. 
Denn es ist unerheblich, ob dies richtig ist 
oder nicht. Es stand im Belieben des Steuer- 
pflichtigen, ob er die Wertpapiere von Ge— 
schäfts wegen oder als Privatmann erwerben 
wollte. Eine unmittelbare Beziehung zum 
Betriebe hatten sie nicht; infolgedessen konnte 
nicht ohne weiteres angenommen werden, daß 
sie für das Geschäft erworben seien. Anderer— 
seits kann es dem Kaufmann nicht verwehrt 
werden, im Betriebe zurzeit nicht benötigtes 
Geld in irgendwelchen Werten anzulegen, die 
gegebenenfalls leicht veräußerlich sind. Ge- 
genstände des Privatvermögens werden auch 
nicht dadurch zu Teilen des Betriebsvermö- 
gens, daß sie zur Erlangung von Geschäfts- 
kredit benutzt werden. Entscheidend kann in 
solchen Fällen, in denen der Kaufmann die 
Wahl der Behandlung ob als Betriebsvermö- 


Charlottenburg, den 26. März 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 
gen oder als Privatvermögen hat, lediglich 
sein, welchen Willen er zu erkennen gegeben 
hat. Es läßt sich von vornherein nicht über- 
sehen, welche Behandlung steuerlich gün— 
stiger ist. Werden die Wertpapiere später 
mit Gewinn veräußert, so ist dieser nur zum 
Einkommen zu rechnen, wenn die Wertpapiere 
zum Geschäftsvermögen gehörten, werden sie 
mit Verlust veräußert, so ist dieser nur unter 
derselben Bedingung abziehbar. Es muß 
vermieden werden, daß die Wertpapiere, je 
nachdem sie mit Gewinn oder Verlust ver- 
äußert werden, zum Privatvermögen oder 
zum Geschäftsvermögen gerechnet werden. 
Es mag nun zugegeben werden, daß die Aul- 
nahme in die Inventur und Bilanz keine un- 
widerlegbare Vermutung dafür begründet, 
daß Geschäftsvermögen vorliegt. Es kann 
dies mit Rücksicht darauf geschehen sein, daß 
nach der Rechtsprechung des Reichsgerichts 
der Kaufmann auch sein Privatvermögen in 
die Bilanz aufzunehmen hat. Mag diese 
Rechtsprechung auch erheblichen Bedenken 
unterliegen, so hindert sie doch, der Aul- 
nahme in die Bilanz eine entscheidende Be. 
deutung beizulegen, falls anzunehmen ist, dab 
die Aufnahme in die Bilanz dadurch ver- 
ursacht ist. Es muß aber dann irgendwie 
kenntlich gemacht werden, daß es sich trotz 
der Aufnahme in die Bilanz um Privatvet- 
mögen handelt. Im vorliegenden Falle ist im 
Gegenteil schon durch die Bezeichnung 
„Effektenkonto“ zum Ausdruck gebracht, daß 
die Wertpapiere als zum Geschäft gehörig 
gelten sollten. Wie die Akten ergeben, ist 
auch ein Effektenertragskonto geführt und 
sein Saldo auf das Gewinn- und Verlustkonto 
übertragen. Nach alledem kann es nicht 


zweifelhaft sein, daß die Wertpapiere buch- 
mäßig zum Betriebsvermögen zu rechnen 
Sind.“ 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zelt vertraute Mitarbeiter! 
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Handelspolitik. 


Frankreich. 


Das deutsch-französische Abkommen über 
die Regelung der französischen Reparations- 
abgabe, worüber in Nr. 6/1928 d. Bl. berich- 
tet wurde, ist nunmehr am 20. März 1928 
in Kraft getreten. Von diesem Zeitpunkt an 
ist demnach die Einzelerhebung der französi- 
schen Reparationsabgabe eingestellt worden. 
Hierfür ist die freiwillige Verpflichtung der 
nach Frankreich exportierenden Firmen ge- 


treten, 30% des Gesamtbetrages ihrer der 
Reparationsabgabe unterliegenden Ausfuhr 
nach Frankreich und Algier an die Reichsbank 
in Devisen abzuliefern, die ihnen aus der 
Ausfuhr nach Frankreich zufließen. 

Die Aufforderung zur Unterzeichnung 
einer entsprechenden Verpflichtungserklärung 
ist durch das Reichskommissariat für Repara- 
tionslieferungen allen denjenigen Firmen zu- 
gegangen, die schon bisher nach Frankreich 
exportiert haben. v. W. 


Die Papierindustrie in Spanien. 


Aus dem Jahresbericht 1927 der Deutschen 
Handelskammer für Spanien in Barcelona 
entnehmen wir über die spanische Papier- 
industrie folgende interessante Einzelheiten: 

„In den seit langer Zeit bereits bestehen- 
den „Almacenes Generales de Papel“ haben 
sowohl die Papelera Española als auch einige 
unabhängige spanische Papierfabrikanten sich 
eine eigene Verkaufsorganisation geschaffen. 
In allen einigermaßen bedeutenden Städten 
Spaniens hat diese Verkaufsorganisation 
eigene Läger. Neuerdings hat die schon mit 
den Almacenes Generales de Papel versuchte 
Zusammenfassung der spanischen Papier- 
interessen durch die Gründung der „Aso— 
ciación Papelera Reguladora de la Produc- 
ción y Venta de Papel en España“ einen 
erheblichen Fortschritt gemacht, weil es dies- 
mal der Papelera Española gelungen ist, zum 
Eintritt in die Preiskonvention diejenigen 
zahlreichen bedeutenden Fabrikanten zu ver- 
anlassen, die bislang einem Beitritt zu den 
Almacenes Generales de Papel oder Zusam- 
mengehen mit diesen ablehnend gegenüber- 
standen. Auch in der Asociación Papelera 
Reguladora de la Producción y Venta de Pa- 
pel en España ist der Einfluß der Papelera 
Española überwiegend. Wie schon der Name 
andeutet, will die Vereinigung die Produktion 
und die Verkaufspreise regulieren. Die Rege- 
lung der Produktion ist durch die Stillegung 


von Fabriken oder gewissen Papiermaschinen 
und durch die Verteilung der Aufträge ge- 
schehen und die Regelung der Verkaufspreise 
durch eine allgemeine Heraufsetzung der 
Preise für den Allgemeinbedarf und Ver- 
billigung bei Großabschlüssen für Zeitungen, 
die jetzt sogar unter den Preisen ausländi- 
scher Offerten beliefert werden können. Die 
Ausfälle der einen Seite werden durch die 
Mehreinnahme auf der anderen Seite ausge— 
glichen. Auch durch eine Verständigung mit 
den spanischen Papiergrossisten, die sich ver- 
pflichten sollen, die Lage nicht durch Einfuhr 
ausländischer Papiere auszunützen, ist dafür 
gesorgt worden, daß höclıstens die Konsu- 
menten selbst auf das Ausland zurückgreifen 
können. Alle vertraglichen Bindungen sind 
im November 1927 für ein Jahr erfolgt. Man- 
cher erblickt in dem Abkommen den ersten 
Schritt zur allmählichen Uebernahme der 
vielen Fabriken, die sich bis heute ihre Un- 
abhängigkeit von der Papelera Española und 
den Almacenes Generales de Papel bewahrt 
haben. Es ist auch zu erwarten, daß bei dein 
kommenden Zolltarif eine Heraufsetzung der 
schon sehr hohen Zollsätze versucht werden 
wird, wie auch die Zollvergünstigungen für 
Zeitungsdruckpapier mit Wasserzeichen in 
Gefahr schweben, in ungünstigem Sinne ab- 
geändert zu werden.“ v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Xr. Jö. Ratenermäßigung nach Argentinien und 


Ostasien. 


5 Speditions-. m. b. H. Hamburg, 
teilt ia pe N Seo durch Rundschreiben mitge— 
teien 1 „ die Konferenz-Keede— 
Argentinien i der Papierirachten nach 
I ee a E 
hi e 9 zurückzuführen, daß die Interot 
RIE P gen erhandlungen als Vertrauensspedi- 

pierindustrie die Reeder davon überzeugen 


konnte, daB die bisherige Höhe der Raten den Ah. 
schluß größerer Auslandgeschäfte verhindere. Nach- 
dem die Reeder durch die Herabminderung der Raten 
ihr Entgegenkommen bewiesen haben, rechnen sie 
Selhstverständlich auf der anderen Seite auch darauf, 
daß die Interot durch entsprechend größere Fracht- 
zuweisungen den Nachweis der Richtigkeit ihrer Aus— 
führungen erbringt. Wir hoffen daher, dab die Papier- 
fabriken im eigensten Interesse die Interot in ihrem 
Kampf um Ratenermäßigungen weitestgehend unter- 
stützen werden. 


Een 
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Alte Papiermühlen der Provinz Weſtfalen. 
Von Friedr. von Hößle. 


Die hiermit beginnende Geſchichte weſt⸗ 
fäliſcher Papiermühlen ſoll und muß ge⸗ 


radezu eine Fortſetzung der in den Jahr: -< 


gängen 1926 und 1927 beſchriebenen Pa- 
piermühlen der Rheinprovinz bilden, denn 


beide Provinzen haben gleich zwei guten « 
Schweſtern vieles gemein, hauptſächlich die 


wertvollen Schätze über und unter der Erde 


und die vielſagende, beide umfaſſend charak- i 


teriſierende Bezeichnung „rheiniſch-weſt⸗ 
fäliſches Induſtriegebiet“ im heutigen Zeit⸗ 


alter erfüllt nicht nur ihre Bewohner, = 


ſondern jeden Deutſchen mit Stolz und wie 7 


wir's erleben mußten, unſere Feinde mit 
Neid. 


iſt in Weſtfalen eigentlich ſpät zur Einfüh⸗ 
rung gekommen und wenn die Anzahl weſt⸗ 
fäliſcher Papiermühlen eine verhältnismäßig 
beſcheidene blieb, ſo mag das vielleicht ſeinen 
Grund darin haben, daß unſere Vorfahren 
vom Fach die nördliche Hälfte des einſtigen 


Anſer altangeſehenes Papiererhandwerk i S 


Herzogtums Weſtfalen weniger aufgeſucht 2 
haben, andererſeits vielleicht auch der Um- 


ſtand, daß das in das Herzogtum von Often - 


keilförmig hereinragende Fürſtentum Lippe 


im 16. und 17. Jahrhundert bereits ſieben | 


Papiermühlen beſaß. 
Das nördlich gelegene fruchtbare Mün⸗ 


ſterland bot mindeſtens ebenſo reiche, für H 


Mühlenbetriebe geeignete Waſſerkräfte wie 
das arme Sauerland mit ſeiner kalten Hoch⸗ 
ebene; aber hier wühlten die Menſchen wie 
die Maulwürfe unter der Erde, um deren 
Schätze zu ſammeln, während obenauf „der 
Märker in ſeinem Hammer das Eiſen reckte“, 
wie man dort gerne ſagt, und dieſes uralte 
Induſtriegebiet hat auch die Papiermacher 
angezogen. 

Durch den Frieden von Luneville fiel 
das Herzogtum Weſtfalen 1801 (beſtätigt 
1803) an die Landgrafſchaft Heſſen⸗Darm⸗ 
ſtadt (ab 1806 Großherzogtum Heffen); als 
jedoch nach der Niederlage Napoleons 1813 
beim Wiener Kongreß wieder gewaltige 
Amgruppierungen aller Länder durchgeführt 
wurden, wurde Weſtfalen von Heſſen 
weggenommen, um preußiſche Pro⸗ 
vinz zu werden, die es ſeitdem blieb und 
als ſolche hat fie heute die drei Regierungs- 
bezirke Arnsberg, Münſter und Minden. 
Der Rundgang unſerer Papiermühlenwan- 
derung ſoll ſich dieſer politiſchen Einteilung 
und ſoweit durchführbar auch gruppenweiſe 
einzelnen Kreiſen anpaſſen. f 


Die große Papiermühlengruppe um Hemer, 
zehn Papiermühlen. 
Nach handſchriftlichen Aufzeichnungen 
des 1847 verſtorbenen Pfarrers Friedrich 
Wulfert zu Hemer: 
„Die Anlagen unſerer jetzt — 1846 — 
„beſtehenden Fabriken mit ihren Beſitzern 
„und der Zeit ihrer Gründung 
und ergänzt durch L. H. W. Jacobi:“ 
„Die Papierfabrikation im märkiſchen 
„Sauerlande um das Jahr 1850. 
Weſtiger- und Sundwigetr⸗ 
bach, welche fih bei Ober-Hemer 
vereinigen, durchfließen ſchmale, von bewal⸗ 
deten Hügeln eingeſchloſſene Täler, in wel⸗ 


» Beilage „Heimat“ Nr. 10 zum Märkiſchen 
Volksblatt, Iſerlohn 1924. : $ 
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chen einſt die Eiſenhämmer pochten. Nad- 
dem die Eiſeninduſtrie ebenſo wie drüben 
im Eifelgebirge dem Antergang verfallen 
war, hielt auch hier die Papierinduſtrie 
ihren Einzug und ſtand etwa zwei Jahr— 
hunderte feft und angeſehen. (Hiezu die 
Karte Abb. 1.) 


l. Die erſte Papiermühle im 
Dorfe Weſtig. 

Sie wurde im Jahre 1606 von einem 
Mann namens Langenbach gegründet. 
Er war Kloſtergeiſtlicher zu Limburg an der 
Lahn geweſen, war, durch Luthers Schriften 
überzeugt, zur evangeliſchen Konfeſſion über- 
getreten, nach Holland gegangen und hatte 
daſelbſt das Papiermachen gelernt. Auf 
ſeinen Wanderungen kommt er in die hieſige 
Gegend nach Weſtig, findet da eine Stelle, 
wo eine verſtellbare Drahtrolle geſtanden, 
die ihm gefällt, kauft ſie an und baut hier 
die erſte Papiermühle. Die Jahreszahl 
ſteht noch an der alten Mühle. Sein Enkel 
legte 1759 hier das erſte Reibbel (= Hol- 
länder) an. 

Seine Nachfahren haben ſein ganzes 
Erworbenes in Beſitz behalten bis 1819. 
Teilungshalber wurde alles verkauft an 
Herrn Adolf RNeinbach von Flierich, 
der das Wohnhaus neu umbaute, ſonſt noch 
neue Anlagen machte und ſpäter auch ein. 
ganz neues größeres Papierwerk anlegte. 
Nach ſeinem Tode 1836 iſt es durch Kauf 
an Herrn Friedrich Ebbinghaus 
155) Weſtigerbach gekommen (Herbſt 


Von Friedrich Ebbinghaus haben deffen 
Söbne Adelbert und Hermann das 
Beſitum übernommen. Dieſelben haben 
das älteſte Papiermühlgebäude im Früh⸗ 
jahr 1867 abgebrochen, deſſen Apparate in 
dem Reinbachſchen Neubau verwertet und 
bier eine Langſiebpapiermaſchine mit 157 cm 
Bteite aufgeſtellt, welche die Firma A. Hol- 
kenborn im nahen Langenberg (Mhein— 
provinz) lieferte. 
Wegen Rückgang der Büttenpapier⸗ 
ſabrikation verlegten fih die Ebbinghaus 
auf Herſtellung von Pappe und ein Arenkel 
bres Vaters, Herr Ludwig Maſte, 
bat dieſe Fabrik unter der Firma Gebr. 
Ebbinghaus heute noch in gutem Betrieb 
(Herr Fachgenoſſe Maſte ſtarb im Novem⸗ 
ber 1927). 

Des erſten Gründers Name Langen⸗ 
bach lebte in dieſer Gegend im allgemeinen 
und auch in der Papierinduſtrie fort. 
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2. Die Papiermühle zu 
Niederhemer. 

Dieſe wurde von einem der Söhne des 
erſten Langenbach namens Gört Lan: 
genbach 1624 auf'm Wehr angelegt. 
Seine Nachkommen ſind aber nicht glücklich 
geweſen; das ganze Werk mit der Am⸗ 
gebung wurde einem Freyherrn von 
Brabeck zu Hemer verkauft, dann 1812 
von dieſer Familie mit dem Gute Hemer 
uſw. an Herrn Carl Heinrich Löb⸗ 
becke übertragen, von welchem es dann an 
die Herren Gebrüder Johann Die- 
drich und Friedrich Ebbing— 
haus hierſelbſt verkauft wurde. Dieſe 
bauten größer und ſchöner eine neue Papier⸗ 
mühle mit Wohnhaus und anderen Gebäu— 
den, welche bei der Teilung nachher an den 
älteren nebſt dem ehemaligen, gleichfalls 
angekauften Hammer in Oberhemer (der 
auch in eine Papiermühle umgeſetzt war) 
übergegangen ſind, nämlich an Herrn 
Johann Diedrich Ebbinghaus, 
welcher nun auch vor ein paar Jahren 
(zwiſchen 1840—1850) eine ſchöne Papier- 
maſchine eingerichtet hat. 

Im Konkurs 1850 kam diefe Papier- 
fabrik an C. D. Kuhlmann-Höborn zu 
Oberhemer, der ſogenannte Hammer an 
den Herrn Riedel zu Iſerlohn, und baute 
dieſer neu. 

Sein Bruder Friedrich Ebbing— 
haus baute dagegen ein ſchönes Wohn- 
haus an der Chauſſee, kaufte das Schloß in 
Menden mit Zubehör und legte daſelbſt 
eine neue Papiermühle an. 

Dieſe beiden Brüder haben ſich durch 
Einigkeit, Amſicht, Tätigkeit und edlen Ge— 
meinſinn bei jeder Gelegenheit mit anfäng— 
lich geringen Mitteln ſo ausgezeichnet, daß 
die Spuren davon ſichtbar ſind und viele 
Arbeiter durch ſie Nahrung fanden. 

An der Hauptſtraße, welche durch Nie— 
derhemer führt, biegt der Hemerbach mit 
ſcharfer Kurve nach Oſten ab und fließt nach 
Höcklingſen, welcher Ort dem Freiherrn 
von Brabeck gehörte. 

3. Die Papiermühle zu 
Höcklingſen. 

Dieſe hat ein Freiherr von Bra— 
beck zu Hemer im letzten Viertel des 
17. Jahrhunderts bauen laſſen, und zwar 
auf einer Stelle, wo früher ein Hammerwerk 
geſtanden haben ſoll, woſelbſt man auch im 
Fundamente geſchmolzene Eiſenſchlacken ge- 
funden hat. Eberhard Langenbach, 
ein Enkel des erſten Langenbach und ein 
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ſehr wohlhabender Mann, hatte fie ſchon 
1720 in Pacht und auch deſſen Sohn 
Theophilus. Nach des letzteren Tode 
hatten die Herren Gebrüder Ebbing⸗ 
haus zu Hemer dieſelben in Pacht und 
Betrieb. Als dieſe Pachtung zu Ende war, 
hat der jetzige Gutsbeſitzer Herr Rudolf 
Löbbecke 1855 ſie mitten auf der Hemer— 
wieſe ganz neu und ſchön aufbauen laſſen 
und auch eine kunſtreiche Papiermaſchine 
darin angelegt. 

Die Beſitzer von 1855 bis 1883 ſind 
nicht bekannt. Das letztere Jahr gibt die 
Celluloſe- und Papierfabrik als Grün: 
dungsjahr an. Laut Adreßbuch arbeiten 
dort heute acht Papiermaſchinen. 

4. Die Papiermühle am 
Sundwigerbach. 

Der erſte Gründer dieſes Werkes iſt 
unbekannt; man glaubt aber, daß es auch 
von einem Enkel des erſten Stiſters unſerer 
Papiermühlen herrührt, denn am Anfange 
des 18. Jahrhunderts befanden ſich alle 
älteren Papiermühlen im Betriebe von 
Langenbach. Jetzt gehört ſie dem Herrn 
Heinrich von der Becke in Dieken bei 
Sundwig, der fie vor etwa 30 Jahren an- 
gekauft und betrieben, kürzlich aber in eine 
Metallwarenfabrik umgeſetzt hat (alſo vor 
1846). 

5 und 6. Zwei Papiermühlen 
in Weſtiger bach. 

Engelbert Renzing, ein ge— 
ſchickter und ungemein fleißiger Mann, 
baute in den Jahren 1709 und 1710 dieſe 
große Papiermühle und im folgenden Jahr 
daneben ein Wohnhaus. Nachdem er ſein 
Tagewerk glücklich hier vollendet, ſtarb er 
1758 im 81. Jahre ſeines Alters mit Hin— 
terlaſſung zweier Kinder. 

Der Sohn und Nachfolger im Ge— 
ſchäft gleichen Namens heiratete des 
alten Holzrichters und Erbgeſeſſenen in 
Sundwig Tochter (eine Schweſter der merk— 
würdigen Brüder Romberg, welche Kaiſer 
Joſef I. wegen ihres ausgezeichneten 
Glücks im Handel zu Brüſſel in den Frei— 
herrnſtand erhob). Nachdem der Sohn früh 
in ſeiner Blüte geſtorben, ſo heiratete deſſen 
Schweſter als einzige Erbin Herrn Ca- 
ſpar Diedrich Ebbinghaus von 
Niederhemer, welche auch ſchon nach wenig 
Jahren ſtarb und drei Kinder hinterließ. 

Caſpar Diedrich Ebbinghaus der Ael— 
tefte hatte die Papierfabrikation in Brabant 
und Holland gründlich ſtudiert und über- 
nahm nun das Geſchäft und erweiterte es. 
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Er war hier in der Gegend der erſte, welcher 
feine Papiere machte und der wegen ſeines 
fleißigen, ſtillen, bei ſeinem Berufsgeſchäfte 
bleibenden und wohltätigen Wandels ge— 
achtet und geliebt wurde. Gott ſegnete ihn, 
daß er auch viel bauen, verkaufen und ſeinen 
Mitmenſchen Verdienſt geben konnte. 

Nachdem er ſeinem älteſten Sohne 
Friedrich oberhalb eine große und 
ſchöne Papiermühle mit Wohnhaus gebaut, 
ſeine Stammfabrik dem zweiten Sohn Ca: 
ſpar Diedrich und dem dritten Sohn 
Auguſt ſein Erbteil beſtimmt hatte, baute 
er ſich (1828) eine ſchöne Leibzucht und lebte 
ſtill und im Frieden in derſelben, geehrt und 
geliebt von den Seinen, geachtet von allen, 
die ihn kannten, und geprieſen von vielen, 
denen er ſeinen Namen in die Hand gedrückt 
hatte. Er ſtarb 1835 am 25. Januar im 
80. Jahre ſeines Alters. 

Infolge Falliſſements kam die Fabrik 
des Herrn Caſpar Diedrich Ebbinghaus l 
1848 und die des Herrn Friedrich Ebbing⸗ 
haus 1853 zur Subhaſtation und wurde 
erſtere von dem Herrn Kaufmann C. D. 
Höborn zu Oberhemer und letztere von 
dem Herrn Kaufmann Gerhard Baſſe 
in Iſerlohn im Meiſtgebote erſtanden. 

Der Bankerott vordem guter Anlagen 
hing auch hier mit dem Niedergang des 
alten Handwerks und mit dem erſten Ver- 
ſuch mit Maſchinenbetrieb zuſammen, denn 
nach Bericht unſeres Herrn Kollegen Maſte 
in Weſtig wurde die erſte Papier: 
maſchine der Gegend in den 
1840er Jahren von feinem Ar— 
großvater Ebbinghaus auf der 
Beſitzung der ſpäteren Papierfabrik We— 
ſtigerbach aufgeſtellt; ſie war von der Firma 
Oechelhäuſer in Siegen für feinere Papiere 
gebaut (Breite unbekannt). 

Die unter verſchiedenen Beſitzern ſpäter 
mit zwei Papiermaſchinen für Amſchlag⸗ 
und Packpapiere fortbetriebene Papierfabrik 
Weſtigerbach iſt nach 1900 eingegangen. 

(Die Berichte ſind, beſonders wenn es 
ſich um mehrere benachbarte Papiermühlen 
und gleichnamige Beſitzer gehandelt hat, oft 
ſehr widerſprechend.) | 


7. Die Papiermühle aufm 
Hedhofe. | 

Der Jurisdiktionsrichter, früher Bür— 
germeiſter und Advokat in Iſerlohn Fric- 
drich Kleinſchmidt, durch ſeine 
Frau leine Tochter des Juſtizrats Nade- 
macher, auch Richter geweſen) Erbe des 
Gutes Hedhof in Oberhemer, baute nahe 
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ſeinem neuen Wohnhauſe, wo früher eine 
Nadelpoliermühle geſtanden, eine große 
Papiermühle im Jahre 1810, war aber 
nicht glücklich im Handel, weil er damit in 
die unglückliche Zeit der franzöſiſchen Okku— 
pation und durch die Schließung der neuen 
Königreiche und Länder, wodurch der Abſatz 
geſtört wurde, fiel. Als er hier ſein Gut 
verlafen, nach Soeſt gezogen war und da— 
ſelbſt advizierte, nicht lange mehr lebte, 
wurde der Hedhof verkauft und von Herrn 
Joh. Diedrich von der Becke an 
der Hard (1818) meiſtbietend erſtanden, 
welcher nun ſeinem jüngſten Bruder Fr. 
Gottlieb feine Fingerhutfabrik an der Hard 
abtrat und ſeitdem die Papiermühle und 
Handel mit dem Gute in Betrieb ge— 
nommen. E 

Der Herr Joh. Diedrich von der Becke 
übertrug den Hedhof 1858 feinem Vetter 
Otonom Herrn Friedrich Mettegang zu 
Soeſt. Dieſer verkaufte denſelben dem Herrn 
Friedrich Springmeier zu Iſerlohn und 
ſtellte dieſer die Papierfabrik in eine Neu- 
ſilberſabrik um im Jahre 1860. 


S Die Papiermühle vorn in 
Weſtig. 

Ein gewiſſer Schlieper baute da erſt 

1774 eine Fingerhut- und Knopfmühle. 
Herr Peter Reinhard aus Neuwied, 
Schwiegerſohn des hieſigen Herrn Friedrich 
Ebbingbaus, kaufte das früher von einem 
Homer beſeſſene Fingerbutfabrikwerk, dann 
von Herrn Vomnüter 1821 erworbene und 
angelegte Stricknadelfabrikwerk mit der 
aleich daranliegenden Drahtrolle und baute 
daſelböſt eine neue Papiermühle im 
Sabre 1828 und hat dieſelbe ſeitdem in 
ſleißigem Betrieb. 
Herr Peter Reinhard verkaufte 1843 
ſeine Fabrik an die Herren Herbſt und 
Witte zu Iſerlohn und ſtellten dieſe die 
„Fabrik in eine Neuſilberfabrik um und über- 
tugen dieſelbe ihrem Kompagnon Herrn 
Möbius zu Iſerlohn. 


I Die Papiermühle oben in 

N Sundwig. 

Herr Heinrich von der Becke 
baute dieſes große Werk oberhalb ſeines 
Gartens im Jahre 1829 und hatte dasſelbe 
tdem in Betrieb. 

„Bei der Erbteilung übernahm dieſelbe 
deſen Sohn Felix 1865, wie auch die 
Stummfabrik in Sundwig, welche der 
1 derſelben von ſeinem Bruder ‚Fries 
drich 1823 übernommen. Die Stammfaͤbrik 
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bat bei der Teilung der Bruder von Felix, 
Hugo, 1864 übernommen. 


10. Die Papiermühle oben in 
Weſtig. 

Herr Hermann Stint, aus Nie— 
derhemer gebürtig, Fabrikenzimmermann 
und Papiermacher, ein Mann ſeines Berufs 
vorzüglich mächtig und betriebſam, etablierte 
ſich zu Weſtig, baute ſich und ſeinen Kin— 
dern Häuſer und auch dieſe Papiermühle 
und hat, nachdem er ſie einige Jahre ver— 
pachtet hatte, dieſe nach 1842 feinem 
Sohne Ehrenfried übertragen. 


Dieſe von einem Pfarrherrn gemachten 
Aufzeichnungen ſind für unſere Papier— 
geſchichte gewiß wertvoll und doch ſo un— 
genügend; der gute Mann konnte ja nicht 
wiſſen, wieviel weiter er in dieſes Gebiet 
eindringen ſollte. Jedenfalls ſind wir ihm 
dankbar und bedauern andererfeits, daß nicht 
im Kreis der ſo viel gerühmten Papier— 
macher Ebbinghaus ſelbſt ein Chroniſt 
lebte. Mit dem kürzlich verſtorbenen Herrn 
Maſte haben alle dortigen alten Kollegen 
das Zeitliche geſegnet. Der Forſcher hätte 
gerne die Standorte ihrer Werke in die 
Karte eingezeichnet; dazu müßten viele alte 
Kataſterpläne beigebracht werden, was je: 
doch mit erheblichen Koſten verknüpft wäre. 

| Der Ver faſſer. 


Die Papiermühle Johannistal. 

Am Südende der Karte ſteht der Ort 
Ihmert, deſſen Bach nördlich gegen We— 
ſtigerbach zu das Johannistal durd- 
fließt, welches einen Ortsteil der Ge— 
meinde Ihmert bildet und welchem 
die Papiermühle ihren Namen verdankte. 

Als Beſitzer derſelben ſind nachgewieſen: 

Am 1750 Johann Dietrich 
Nöpe, deffen ganzer Name noch 1817 die 
bekannte Propatriafigur Hollandia begleitet 
(vielleicht im Papier eines gleichnamigen 
Sohnes). 

Nachfolger war ein D. G. Baſſe, 
welchem die Papiermühle etwa 1825 ab— 
brannte; derſelbe bat fic wieder neu erbaut. 

Gegen 1850 hieß die Firma Baſſe 
& Lürmann, welche roſtfreies Tauen— 
papier herſtellte, worauf der Papiermühlen— 
betrieb bald einging. 

Der nachfolgende Beſitzer Wilhelm von 
Dreuſche befaßte ſich mit Schrauben- und 
Drahtfabrikation, geriet aber 1873 in Kon— 
kurs. In dem Anweſen wird heute noch 
Drahtzieherei betrieben. 
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Jacobi ſchrieb 1855: 

Kreis Iſerlohn. Wie an der Volme die 
Familie Vorſter die Trägerin der Pa- 
pierinduſtrie war, fo knüpft ſich dieſes Ge- 
werbe im Kreiſe Iſerlohn an den Namen 
Ebbinghaus. Am die Mitte des ver- 


gangenen Jahrhunderts waren die Ebbing. 


hausſchen Papierfabriken entſchieden die 
vorherrſchenden. 

In den Tälern des Ihmerter-, des 
Weſtiger- und des Hemerbaches wurden 
1848 im ganzen 14 Papierfabriken gezählt, 
wovon acht den Namen Ebbinghaus trugen. 

Ebenſo entſtanden Zweigniederlaſſungen 
dieſes Namens an der Lenne bei Letmathe, 
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an der Hönne in Menden und an der Ruhr 
um Arnsberg. 

Der ganze Kreis Iſerlohn beſaß damals 
13 Papierfabriken mit 15 Bütten und 10 
Maſchinen. Arbeiterzahl 467. 


Die Papiermühle in Letmathe. 

Die vorſtehenden ſtatiſtiſchen Daten 
Jacobis mit den früheren der zehn Papier- 
mühlen um Hemer verglichen, beleuchten 
die Ausbreitung der Papiererfamilie Eb- 
binghaus feit etwa 75 Jahren, deren An- 
hänglichkeit an unfer Fach und ihre Anter⸗ 
nehmungsluſt zur Zeit (Jacobis) des 
aufblühenden Maſchinenbetriebs. 

Weſtlich von Iſerlohn ſehen wir auf 
obenſtehender Kartenſkizze zu beiden Seiten 
der Lenne den Ort Letmathe (Abb. 2). 
Außer dem Mühlgraben gibt es in Letmathe 
noch einen zweiten Waſſerarm, der aus der 
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Lenne geſpeiſt wird, den Papiermühl⸗ 
graben.“ 

Im Jahre 1818 wurde an dieſem 
Graben von Friedrich Wilhelm 
Ebbinghaus eine Papiermühle mit 
zwei Waſſerrädern angelegt. 

In einem 1828 in Nürnberg erſchienenen 
Buche wird die Bleicherei dieſer Papier⸗ 
mühle als muſterhaft bezeichnet. Der 
Büttenbetrieb wurde durch eine 1844 
aus Frankreich bezogene Pa: 
piermaſchine durchaus nicht verdrängt. 
Die neuzeitliche Anlage war 1850 mit ins- 
gefamt 18 Holländern, 4 Bütten und 
1 Papiermaſchine ausgerüſtet. Es wurden 
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jährlich 1000 Zentner Büttenpapier, na- 
mentlich Stempel, Zeichen⸗ und Hand: 
lungsbuchpapier, und etwa 4500 Zentner 
Maſchinen-, beſonders Poſtpapier, 
bergeſtellt. Es waren wegen ihrer Güte 
hochgeſchätzte Fabrikate. 
Die Handelskammer zu Iſerlohn be: 
richtet über das Werk 1851: 
„Die Fabrik kann nach der Patent: 
„Papierfabrik zu Berlin wohl als eine 
„der größten Papierfabriken der Mon. 
„archie hingeſtellt werden. Dieſelbe hat 
„wegen ihrer beſonders guten, feinen 
„Zeichen⸗, Buch- und Stempelpapiere 
„einen weit verbreiteten Ruf erlangt 
„und vereinigt in ihrem Betrieb ſowohl 
„Maſchinen- wie Handarbeit. 


LLetmatber Nachrichten 1925, Nr. 28: Ge; 
ſchichte der Induſtrie von Letmathe von Lehrer 
E. Seuſter. 
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An Lumpen wurden hier jährlich etwa 
1 Million Pfund verbraucht im Wert von 
40 000 Talern und daraus für etwa 110 000 
Taler Papier erzielt. Neben der Waſſer⸗ 
kraft diente eine Dampfmaſchine von 40 PS 
zum Betrieb des Werkes und die Beleg— 
ſchaft betrug 170 Perſonen. 

Das Abſatzgebiet der Erzeugniſſe er- 
itredte fich 1845 hauptſächlich auf Branden- 
burg, Schleſien und Sachſen; aber die bod- 
wertigen Waren eroberten ſich ſpäter das 
Ausland, insbeſondere Süd- und Nord- 
amerika. | 
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Die rührigen Papierfabrikanten Eb— 
binghaus wirkten hier erfolgreich bis zum 
Jahre 1905, alſo ſeit ihrer Niederlaſſung 
nahezu 100 Jahre. Als Beſitznachfolger 
find verzeichnet zuerſt „Neue photographi⸗— 
iche: Geſellſchaft A.⸗G., Berlin-Steglitz“, 
dann ſeit 1917 die aus der Geſchichte der 
Strundertalpapiermühlen ſowie der Stamm— 
tafel der Papiermacher Fues uns ſchon 
bekannte Firma Poensgen & Heyer aus 
Köln.“ 

Siehe „Wochenblatt“ Jahrg. 1927, Nr. 24A 
(Feſtnummer) und Nr. 35. 


(Fortfegung folgt.) 


Die Ermittelung der Lichtechtheit farbiger Papiere 


durch Belichtung mit der Quarz-Quecksilberlampe. 
Von Prof. G. Dalen, Ständ. Mitglied i. R., und P. Wilke, Ständ. Mitglied am Staatl. 
Materialprüfungsamt. 


Mitteilung aus dem Staaflichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Als lichtecht bezeichnet man die Färbun- 
gen, welche dem direkten Sonnenlicht und 
dem Tageslicht großen Widerstand entgegen- 
setzen. Der Grad der Lichtechtheit wird in 
der Weise ermittelt, daß man die Zeit fest- 
stellt, die nötig ist, um eine deutlich wahr- 
nehmbare Aenderung der Färbung hervor- 
zurufen und dann durch weiteres Belichten 
die Zunahme der Farbänderung beobachtet. 
Lichtecht gefärbte Papiere müssen mehrere 
Stunden dem direkten Sonnenlicht oder 
wochenlang dem Tageslicht ausgesetzt wer- 
den können, ohne ein Verschießen der Farbe 
sicher erkennen zu lassen. Nicht lichtechte 
Färbungen können sich in der Sonne schon 
nach 10 Minuten, in zerstreutem Licht nach 
wenigen Stunden deutlich ändern. 

Leider ist die Einwirkung des direkten 
Sonnenlichtes und des Tageslichtes sehr stark 
von dem Höhenstand der Sonne, also von 
der Jahres- und Tageszeit, der Höhenlage 
des Beobachtungsortes und der Reinheit der 
Luft abhängig. Zu verschiedenen Zeiten und 
an verschiedenen Orten und unter verschie- 
denen meteorologischen Bedingungen ausge- 
führte Belichtungsversuche liefern deshalb 
keine miteinander streng vergleichbaren Er- 
gebnisse. 

Für die Praxis ist es besonders störend, 
daß in den Wintermonaten die Anzahl der 
Sonnenscheinstunden sehr gering und die 
Wirkung des Sonnen- und Tageslichtes so 
schwach ist, daß die Belichtungsversuche sehr 
lange Zeit in Anspruch nehmen. Um auch 
während dieser Zeit die Belichtungsversuche 


schneller ausführen zu können, wird seit 
1904 im Amt eine Bogenlampe mit langem 
Lichtbogen verwendet, die ein an chemisch 
wirksamen Strahlen besonders reiches Licht 
liefert. Da aber bei dieser Lampe die Kohle 
in einem Glaszylinder brennen muß, der einen 
erheblichen Teil der wirksamen Strahlen 
absorbiert, das Glas außerdem sehr bald 
trübe wird, so ist ihre Wirkung gering und 
schwer zu beurteilen, wenn nicht neben der 
zu untersuchenden Probe eine zweite von 
bekannter Lichtechtheit mitgeprüft wird. We— 
gen der geringen Wirksamkeit und des 
großen Stromverbrauchs kam die Verwen- 
dung dieser Lampe nur als Notbehelf wäh- 
rend der kürzesten Wintertage in Frage. 
Aussichtsvoller schien die Verwendung 
der Heraeusschen Quarz-Quecksilberlampe, 
welche ein an chemisch wirksamen Strahlen 
(ultravioletten) reiches Licht liefert. Diese 
Lampe wurde im Amt gelegentlich zur Er- 
mittelung der Lichtechtheit von gefärbten 
Textilstoffen verwendet; es wurde hierbei 
festgestellt, daß die Wirkung ihres Lichtes 
nicht immer mit der des Sonnenlichts überein- 
stimmte (siehe hierüber die Arbeit von Prof. 
Heermann und Dr. Sommer, Leip- 
ziger Monatsschrift für Textilindustrie 1925, 
Heft 3). Da aber die Verhältnisse bei Papier 
etwas anders liegen als bei Stoffen, so wur- 
den auf Anregung des Industriebeirates der 
Abteilung für Papier und Textilien Versuche 
in Angriff genommen, um festzustellen, ob 
bei Belichtung gefärbter Papiere mit der 
erwähnten Lampe die gleichen oder wenig- 
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stens annähernd gleichen Ergebnisse erhalten 
werden wie durch Belichtung in der Sonne 
oder in zerstreutem Tageslicht; hierbei war 
festzustellen, welche Zeitdauer für die Belich- 
tung mit der Lampe nötig ist und welche 
Versuchsbedingungen zweckmäßig einzuhal- 
ten sind. 

Das für die Versuche nötige Material, 51 
verschiedenartig gefärbte Papiersorten, wurde 
durch Vermittelung des Industriebeirates von 
drei Papierfabriken geliefert. Ueber die zum 
Färben dieser Papiere verwendeten Farben, 
wohl die Mehrzahl der in der Papierindustrie 
überhaupt zur Verwendung kommenden, 
können im Interesse der Fabriken Angaben 
nicht gemacht werden, somit auch nicht über 
die Lichtechtheit bestimmter Farben. Im 
vorliegenden Fall handelt es sich ja aber 
darum auch nicht, sondern um den Vergleich 
der Wirkung des Quarzlampenlichtes mit dem 
Sonnen- und Tageslicht. 

Um die Augen vor dem intensiven Licht 
der Lampe zu schützen, wurde sie in einem 
mit Ventilation versehenen Holzumbau aufge- 
stellt. Der während der ersten Brennstunden 
auftretende, von aktivierter Luft herrührende 
starke Geruch nahm allmählich ab und ist, 
nachdem die Lampe längere Zeit (etwa 500 
Stunden) gebrannt hat, nur schwach. Auf 
die Farben scheint die aktivierte Luft allein 
keinen merkbaren Einfluß auszuüben; jeden- 
falls zeigten sehr lichtempfindliche Farben, 
wenn sie nicht direkt von den Lichtstrahlen 
getroffen wurden, auch nach 6 Stunden keine 
Aenderung. 

Vor der Belichtung der 51 Papiere wurden 
einige Versuche zur Feststellung der gün— 
stigsten Entfernung der Probestücke von der 
Lampe vorgenommen, und es wurde weiter 
ermittelt, welche Temperaturen in den ver— 
schiedenen Entfernungen herrschen. Zu die— 
sem Zweck wurden mit Methylviolettlösung 
getränkte Seidenpapierstreifen in 8, 16, 32 
und 48 cm Entfernung von der Lampe be- 
lichtet. Bei 8 cm wurde 10 Minuten und bei 
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den übrigen Entfernungen unter zeitweiser 
Beobachtung so lange belichtet, bis die 
Farbenänderung der bei 8 em und 10 Minuten 
erzielten etwa gleich war. 


Da die Farbänderung ganz allmählich vor 
sich geht und das Auge nicht fähig ist, diese 
Aenderung von Minute zu Minute zu ver- 
folgen, so konnten für die Zeiten nur Grenz- 
werte festgestellt werden. Bei dem unteren 
Grenzwert war die Farbänderung etwas gc- 
ringer, bei dem oberen etwas größer als nach 
10 Minuten bei 8 cm Abstand. In der nach- 
stehenden Tabelle sind die Grenzwerte der 
Belichtungszeiten, die den Quadraten der 
Abstände proportionalen Belichtungszeiten, 
sowie die entsprechenden, am Thermometer 
mit geschwärzter und ungeschwärzter Kugel 
abgelesenen Temperaturen zusammengestellt. 


Wie aus der Tabelle ersichtlich, liegen die 
Grenzwerte ziemlich weit auseinander, aber 
bei allen Entfernungen liegen die Zeitwerte, 
welche den Quadraten der Entfernungen pro- 
portional sind, zwischen den unteren und 
oberen Grenzwerten. Versuche mit anderen 
Farben lieferten dasselbe Ergebnis, nur lagen 
die Grenzwerte noch weiter auseinander. Die 
Abnahme der Wirkung des Lampenlichtes auf 
die Farben bei zunehmender Entfernung 
würde demnach nach demselben Gesetz er— 
folgen wie die Abnahme der Lichtstärke. Bei 
der Beurteilung der Wirkung des Lampen- 
lichtes in verschiedener Entfernung müssen 
aber die verschiedenen Temperaturen (Ta- 
belle 1 Reihe e und f) sowie das von diesen 
abhängige verschiedene Austrocknen der 
Papierproben berücksichtigt werden. Nach 
einhalbstündiger Belichtung verlor z. B. ein 
Papier, welches bei 65% Luftfeuchtigkeit 
7.1% Wasser enthielt, in 16 cm Entfernung 
4.5 %, in 48 cm aber nur 2.3 % Wasser. 


Daß Temperatur und Feuchtigkeitsgehalt 
der Probe die Lichtwirkung beeinflussen, 
dürfte nicht zu bezweifeln sein, aber in 
welcher Weise und bis zu welchem Grade, 


Tabelle 1. 


Entfernung der 
Proben von 
der Lampe 


farbenzerstörender Wirkung 


Belichtungszeiten mit gleicher 


Den Ouadraten Temperaturen, abgelesen 


der Entfernungen am Thermometer mit 
proportionale 


unterer Grenzwert oberer Grenzwert Zeiten geschwärzter ungeschwärzter 
Kugel Kugel 
cm Minuten Minuten Minuten c” c’ 
a b c d e | f 
8 10 10 
10 (=2Xx8) 30 45 
32(=4*8) 135 180 


48 (=0X8N) 345 405 
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hat sich durch die bisher ausgeführten Ver- 
suche nicht sicher feststellen lassen. Bei 
einem Fühlversuch wurden in zwei mit Quarz- 
fenstern versehenen kleinen Kammern Stücke 
eines gefärbten Papiers an den Rückwänden 
(etwa 1 cm vom Quarzfenster entfernt) ange- 
bracht. Durch eine Kammer wurde Luft mit 
etwa 40% Feuchtigkeit, durch die andere 
absolut feuchte Luft geleitet. Beide Kammern 
wurden gleichzeitig und in gleicher Ent- 
fernung von der Lampe belichtet. Nach 
längerer Belichtung und darauffolgender 
mehrtägiger Aufbewahrung bei Lichtabschluß 
wurden die Proben verglichen; dabei wurde 
festgestellt, daß sie im Vergleich zueinander 
kleine Verschiedenheiten zeigten; die in 
feuchter Luft belichtete Probe schien an der 
Oberfläche etwas rauher, die Farbe etwas 
mehr angegriffen zu sein als die in trockener 
Luft belichtete, bei welcher die Wirkung des 
Lichtes mehr in die Tiefe gegangen war, so 
daß auch die Farbe auf der Rückseite des 
Papiers eine schwache Aenderung zeigte. 
verglich man aber die Abschnitte mit der 
unbelichteten Probe, so konnte nicht mit 
Sicherheit festgestellt werden, bei welcher die 
Belichtung stärker gewirkt hatte. Durch 
direkte Belichtung (ohne Verwendung der 
Quarzscheibe) der von der Rückseite mit 
feuchter bzw. trockener Luft bespülten Pro- 
ben konnten auch keine einwandfreien Ergeb- 
nisse erhalten werden. 

Durch Verwendung sehr lichtempfind— 
licher Färbungen oder durch erhöhte Belich- 
tungszeit wird es bei später vorzunehmenden 
versuchen vielleicht möglich sein, zu einem 
sicheren Ergebnis zu kommen. 


Auf Grund der Vorversuche wurde als 
geeignete Entfernung der Proben von der 
Lampe der Abstand von 16 cm gewählt. Die 
lemperatur, welcher die Proben in dieser 
Entfernung ausgesetzt sind, entspricht etwa 
der, die sie in den Sommermonaten auch in 
direktem Sonnenlicht annehmen. Für die 
Belichtungsversuche genügt bei dieser Ent- 
ſernung eine verhältnismäßig kurze Zeit und 
durch Anbringen der Proben auf einem Kreis- 
bogen mit 16 cm Radius und der Lampe als 
Mittelpunkt kann eine große Anzahl Papiere 
gleichzeitig belichtet werden. 

Mit der Lampe wurden die Proben 10, 20, 
0 Minuten und 1, 114, 2, 214, 3, 4 und 
stunden belichtet. Da sich beim Vergleich 
der belichteten mit den unbelichteten Proben 
herausstellte, daß es nicht möglich war, die 
Einwirkung kleiner Zeitabschnitte zu unter- 
scheiden, so wurden für die Zusammenstel- 
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lung der Ergebnisse nur vier Belichtungs- 
zeiten: ½, 1, 2 und 4 Stunden verwertet. 
Nach vierstündiger Belichtung war die 
Weiteränderung so gering, daß eine längere 
Belichtungszeit zwecklos gewesen wäre. Da 
sich während der Vorversuche herausgestellt 
hatte, daß die Wirkung der Lampe während 
der ersten Brennstunden merkbar abnahm 
und anzunehmen war, daß diese Abnahme 
nach weiteren Brennstunden sich verringern 
würde, so erschien es nicht ratsam, eine sich 
über längere Zeit erstreckende Versuchsreihe 
sofort in Angriff zu nehmen, sondern erst 
abzuwarten, bis ein gewisses Gleichgewicht 
in der Wirkung der Lampe eingetreten war. 
Nachdem die Lampe etwa 200 Stunden ge- 
brannt hatte, war ihre Wirkung auf etwa die 
Hälfte heruntergegangen, d. h. sie brauchte 
für dieselbe Wirkung etwa die doppelte Zeit 
wie innerhalb der ersten 10 Brennstunden. 
Eine weitere Abnahme der Wirkung ſand 
natürlich statt, aber für die bei der Versuchs— 
reihe nötigen Brennstunden war diese zu 
gering, um einen Einfluß auf das Ergebnis 
auszuüben. Für die Beurteilung des Grades 
der Farbenänderung wurde verschieden vor- 
gegangen. Zunächst wurde der Grad der 
Aenderung mit den Zahlen 0—8 bezeichnet. 
Da aber bei Verwendung von Zahlen die 
Neigung besteht, diese als Größen und nicht 
als Ordnungszahlen zu betrachten, so wurde 
auf Buchstaben übergegangen: a = unver- 
ändert, b = schwach verändert, c = stark 
verändert und d — sehr stark verändert. Da 
der Vergleich von zwei Personen und außer- 
dem wiederholt bei verschiedenem Tages- 
licht vorgenommen wurde und hierbei Ver- 
schiedenheiten in der Beurteilung nicht zu 
vermeiden waren, so war es notwendig, 
Zwischenstufen: a—b, b—c und cd einzu- 
führen, damit dieser wechselnden Beurteilung 
Rechnung getragen werden konnte. 


Für den Vergleich der Lichtwirkung der 
Quarzlampe mit der des Sonnenlichtes wur— 
den die 51 Proben 1, 3, 9 und 18 Stunden 
ohne Bedeckung mit Glas der Einwirkung 
der Sonnenstrahlen ausgesetzt. Die Belich- 
tung erfolgte im Mai 1926 in der Zeit zwi- 
schen 10 und 2 Uhr. Die Proben wurden im 
Freien so aufgestellt, daß die Sonnenstrahlen 
um 12 Uhr senkrecht auf sie fielen. 

Um auch die Wirkung von schwachem 
Tageslicht festzustellen, wurden die 51 Pro- 
ben in den Monaten November und Dezem- 
ber während 20 und 60 Tagen belichtet. 

Die Ergebnisse sämtlicher Versuche sind 
in Tabelle 2 zusammengestellt. 
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Tabelle 2. 
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Tabelle z. 
Vertellung der 51 Papiere auf dle Verglibungsstufen a—d und die verschiedenen Bellchtungszelten. 


Tageslicht 


Sonnenlicht 


eo 
2 
— 
E 
© 
A 
— 
. 
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Vergilbungsstufen 
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Tabelle 4. 
Vergleich der Lichtwirkung bei verschiedenen Belichtungsintervallen. 


Abweichungen 
um Vergilbungsstufen 


keine 
%Stufe 
Stufe 
1 Stufen — — — — 
Stärker Lampe 3 37 8 29 
eingewirkt 
bat Sonne 10 zo 16 


Um die Ergebnisse leichter übersehen zu 
können, sind sie in den Tabellen 3 und 4 
zusammengezogen und geordnet. Tabelle 3 
gibt eine allgemeine Uebersicht von dem Ver- 
halten der gefärbten Papiere im Lampen-, 
Sonnen- und Tageslicht. 


Aus Tabelle 4 ist ersichtlich, in wieviel 
Fällen die verschiedenen Lichtarten für be- 
stimmte Zeiträume gleiche Wirkung ausgeübt 
haben und wie häufig und wie groß die Ab- 
weichungen waren. Die beiden untersten 
Reihen zeigen an, in wieviel Fällen die eine 
oder andere Lichtart bei den gewählten Ver- 
gleichszeiten mehr eingewirkt hat. Die Wahl 
der Vergleichszeiten ist natürlich etwa will- 
kürlich. Als maßgebend sind die Zeiten an- 
genommen worden, bei denen die größte 
Uebereinstimmung vorhanden war. Demnach 
wären die Zeiten: / Stunde Lampenlicht mit 
l Stunde Sonnenlicht oder 1 Stunde Lampen- 
licht mit 3 Stunden Sonnenlicht und 2 Stun- 
den Lampenlicht mit 20 Tagen Tageslicht zu 
vergleichen. Besser würde die Uebereinstim- 
Mung sein, wenn es gelänge, die Zeiten so 
abzupassen, daß die Abweichungen nach oben 
und unten für die zu vergleichenden Licht- 
arten gleich zahlreich wären. Hierfür wäre 
jedoch eine viel größere Anzahl Belichtungs- 
stufen nötig gewesen. Aber auch so, wie die 
Vergleiche jetzt angestellt wurden, sind bei 
den 51 gefärbten Papieren in keinem Falle 
auffallende Unterschiede in der Wirkung des 
Lampen- und des direkten Sonnenlichtes 
gefunden worden. 


Erheblich größer und zahlreicher sind die 
Unterschiede beim Vergleich der Wirkung 


Sonne | Sonne 
18 Std. 
Tages- 


|Lampe Lampe 
2 Std. 


licht 
; ; 60Tage 
21 
22 
4 8 
= — 2 2 2 — 
Sonne | Sonne 
9 7 4 17 7 22 
Tages-| Tages- | Tages- | Tages- 
licht licht licht licht 
26 22 28 11 17 8 


von Lampen- und Tageslicht, aber ähnlich 
große Abweichungen findet man auch, wenn 
man die Wirkung des Sonnenlichtes mit der 
des Tageslichtes vergleicht. Das von den 
anderen Lichtwirkungen abweichende Ver- 
halten des Tageslichtes dürfte zum großen 
Teil darauf zurückzuführen sein, daß die 
nach Norden zwischen Doppelfenstern aufge- 
hängten Proben während der langen Belich- 
tungszeit (20 und 60 Tage) durch den ständig 
wechselnden Feuchtigkeitsgehalt der Luft 
zwischen den Fenstern beeinflußt wurden. 

Die ausgeführten Versuche haben gezeigt, 
daß zwar keine völlig parallel verlaufende 
Wirkung des Lampen- und Sonnenlichtes be- 
steht, aber doch, daß die Unterschiede nicht 
erheblich sind. Die Aenderung in der Wir- 
kung des Lampenlichtes ist em Uebelstand, 
aber sie ist nur in den ersten 10 bis 20 
Brennstunden erheblich, später erfolgt sie so 
langsam, daß sie keine praktische Bedeutung 
mehr hat. Berücksichtigt man, daß auch das 
Sonnenlicht je nach Jahres- und Tageszeit und 
örtlichen Verhältnissen verschiedene Ergeb- 
nisse liefert, so dürften bei Lichtechtheits- 
prüfungen von gefärbten Papieren keine Be- 
denken gegen die Verwendung des Quarz- 
quecksilberlampenlichtes als Ersatz für das 
Sonnenlicht in den Fällen bestehen, wenn 
letzteres nicht wirksam genug ist. Mit der 
Lampe können die Belichtungsversuche zu 
jeder Zeit vorgenommen werden, die Ergeb- 
nisse werden in kurzer Zeit erhalten und die 
Wahrscheinlichkeit, daß diese von den mittels 
Sonnenbelichtung erhaltenen Ergebnissen in 
praktisch bemerkenswertem Grade abweichen, 
ist sehr gering. 


— . —˙—ͤ F. —ꝝ—k—ñ — — 
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Vakuum-Papiertrockenpartien. 


Das Trocknen von Papier im Vakuum, 
das man früher für nahezu unmöglich hielt, 
ist nunmehr Tatsache geworden. In der 
kanadischen Zeitungspapierfabrik von Price 
Brothers & Co. in Kenogami hat 
längere Zeit eine Zeitungsdruckpapier- 
maschine von etwa 3,50 m Arbeitsbreite, 
bestehend aus 20 Trockenzylindern mit einem 
Durchmesser von je 1,50 m unter Anwendung 
der Ogden Mintonschen Konstruktion unter 
Vakuum gearbeitet. Die während der Be- 
triebszeit dieser Maschine gesammelten Er- 
fahrungen sind so gut, daß sich genannte 
Firma gelegentlich der nunmehr geplanten 
Erweiterung ihres Werkes in Riverbend zur 
Anschaffung von zwei Zeitungsdruckpapier- 
maschinen entschlossen hat, die bei einer 
Arbeitsbreite von 5,50 m und einer Geschwin- 
digkeit von 350—400 m/min. eine Vakuum- 
trockenpartie erhalten sollen. Die Maschinen- 
fabrik Ch. Walmsley & Co. in Longueuil, Que- 
bec, liefert wie die erstgenannte Maschine 
auch die beiden neuen. Während man in den 
Tagen der Anfänge der Vakuumtrocknung 
schon bei einer Arbeitsgeschwindigkeit von 
etwa 60 m die Grenze sah, ist man bei der 
bis heute im Betrieb gewesenen, obenerwähn- 
ten Maschine bereits bei 230 m/ min. ange- 
langt, und die Geschwindigkeit der neu- 
bestellten Maschinen soll sogar 350 bis 
400 m/ min. erreichen. Das Vakuumtrocken- 
verfahren an Papiermaschinen ist also, das 
kann man ruhig behaupten, aus seinen Kinder- 
schuhen heraus. Die Frage, Papier unter 
Vakuum zu trocknen, scheint vollständig 
gelöst. Es mögen hier nur kurz die Merk— 
male angegeben sein, die für die bisher im 
Betrieb gewesene Zeitungspapiermaschine ty— 


pisch sind. Die Vakuumtrockenpartie hat 
einen thermischen Wirkungsgrad von 97%. 
Der Dampfverbrauch pro Tonne Papier stellt 
sich bei Vakuumtrocknung auf 2416 kg gegen- 
über 4300 kg bei gewöhnlicher Trocknung, 
das bedeutet also eine Dampfersparnis von 
etwa 40— 45 %. In der alten, ohne Vakuum 
arbeitenden Trockenpartie wurde die gesamte 
Abdampfmenge der Antriebsdampfmaschine 
35 % Frischdampf zum Trocknen des 
Papiers verbraucht. Mit der Einführung der 
Vakuumtrocknung ist der Frischdampf voll- 
ständig und vom Abdampf ein Teil entbehr- 
lich geworden. Die alte Trockenpartie hatte 
33, die neue hat 20 Trockenzylinder von 
1,50 m Durchmesser. Die Schrumpfung auf 
der Trockenpartie, früher 1,4% der Papier- 
bahnbreite, ist auf 0,7% zurückgegangen. 
Der Kraftverbrauch der Trockenpartie ist in 
beiden Fällen derseibe. Die Vakuumpumpen 
beanspruchen 40 PS und die Kondensatpumpe 
2 PS, dagegen kamen die Ventilatoren in 
Wegfall. Die Ersparnis in Trockenfilzen ist 
recht groß, doch scheinen nur durchlässige 
Asbestfilze geeignet zu sein. Infolge der 
kürzeren Trockenpartie ist auch die Gesamt- 
Trockenfilzlänge eine wesentlich geringere. 
Außerdem arbeiten die Filze bei einer bedeu- 
tend niedereren Trockentemperatur, die im 
Mittel 45° C gegenüber 78° C bei der 
gewöhnlichen Trockenpartie beträgt. Das 
Trockenfilzkonto erfährt bei der Vakuum- 
trocknung eine Ermäßigung auf etwa ein 
Drittel bis ein Viertel des früheren. Weitere 
Vorteile, die die Vakuumtrocknung mit sich 
bringt, sind natürlich der geringe Raumbedarf 
und außerdem der vollständige Wegfall der 
Nebel- und Tropfenbildung im Lokal. 

J. M'. 
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„Rraftbedari von Papier maschinen.“ 


Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert „4 3,50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 


Aus dem Inhalt: Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. Ideelles Dreh- 


moment und Kraftkonstante. 


Die Siebpartie. Die Gautschpresse. Die erste 


Naßpresse. Die zweite Naßpresse. Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 
Das Feuchtglättwerk. Nachtrockner und Kühlzylinder. Das Satinierwerk. 
Der Längsschneider. Der Rollaprarat. Der Antrieb und die Antriebsverluste. 
Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 
Kraftkonstanten. Anwendungsbeispiel. Messungsergebnisse. Verlauf der An- 
triebswiderstände. Anfahrwiderstand.. Mechanische Antriebsarten. Elek- 
trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preBgesetzliche Verantwortung. 


Erhöhung der Wirtschaftlichkeit durch den Elektrozug. 


Was in der Betriebswirtschajt dem Sinn 
einer gesunden Weiterentwicklung entspringt, 
darf nicht gleichgültig lassen. 

In dem Elektrozug besitzen wir zweifellos 
ene technisch besonders glückliche Form, 
Menschenkraft durch elektrische Energien zu 
ersetzen. Die günstigen Erfahrungen mit 
diesem sich durch freie Anordnung der An— 
triebsmotore, geringes Gewicht, ruhigen 
Gang und gedrungene Form kennzeichnenden 
Ilebezeuge erweitern den Verwendungskreis 
ſortgesetzt. ln großen und auch in kleinen 
Betrieben kommt man eben mehr und mehr 
zu der Einsicht, daß die Transportkosten 
einen nicht geringen Teil der Gesamtauslagen 
darstellen und eine Verminderung dringend 
geboten ist. Diese Verminderung läßt sich 
mt einwandfrei ausgeführten Elektrozügen 
sehr wohl erreichen. Die Elektrozüge tragen 
unter den Hebezeugen und Fördervorrichtun- 
sen unbedingt das modernste Gepräge. Aus 
zahlreichen Prüfungszeugnissen ergibt sich 
einwandfrei, daß sie sich nicht nur leicht ver- 
zmsen, sondern auch nach kurzer Zeit die 
Anschaflungskosten bezahlt machen. Je nach 
der Beschaffenheit des Elektrozuges und je 
nach dem Fördergut sind natürlich die Durch- 
schnittsleistungen verschieden, weshalb sich 
ene Zahlenangabe an dieser Stelle nicht 
anne Betont aber darf werden, daß die 
1 elektrischen Hebezeuges die des 
hr a 7- bei nicht sehr häufigem 
llandhabun Sa ; einfache und leichte 
brach m En ” en geringen Stromver- 

un jelfaches übertrifft. 
e ee bende 
vorwiegend in der en ns 95 
und Transportkosten a 1 155 
Zeit und Arbeitskräfte ʒ 
machung vom D aften, in der Unabhängig- 
Kung der „ in der Beschleuni- 
Beitibswirtschafttichkein y TE 
iese Vorteile 15 eit zu erblicken. Alle 
wenn das Hebe, Jedoch nur dann gegeben, 
in der Wirkun eug in Material sowohl wie 
&sweise allen Anforderungen 
pricht. Gerade beim Elekt erde 
etreffs der Zuverlässigkei rozug wer en 
und einer gewi igkeit, Betriebssicherheit 
Behandlung > Unempfindlichkeit der 
Mustergiltg n Anforderungen gestellt. 
wenn er neh ein Elektrozug nur dann, 
neben entsprechender Tragkraft, 


niedrigem Eigengewicht und Gewährleistung 
der Betriebssicherheit folgende Merkmale aut- 
weist: 

l. Müssen neben absoluter Sicherheit alle 

Teile leicht zugänglich sein; 

2. dari sich auch bei längerer Einschalt- 

dauer keine schädliche Erwärmung zeigen; 

3. vorübergehende stärkere Belastung darf 

nicht zu Störungen führen; 

4. müssen Kälte, Regen und Schnee ohne 

Einfluß auf die Leistungsfähigkeit bleiben; 
5. der Elektrozug muß eine Endausrückung 

für höchste und tiefste Hakenstellung 
haben, die ein sofortiges Wiedereinschal- 
ten nach der entgegengesetzten Richtung 
gestattet, ohne daß irgendein Handgrifi 
zur Wiedereinschaltung des Stromes er- 
torderlich ist. 

Von genannten Gesichtspunkten aus- 
gehend, hat nun die Aufzugfabrik 
Adolf Zaiser in Stuttgart einen 
Elektrozug unter dem Namen „Azet“ geschaf- 
fen, der mit hoher Wirtschaftlichkeit und 
Leistungsfähigkeit eine vielseitige Verwend- 
barkeit und auch Handlichkeit verbindet. Die 
Herstellung dieses elektrischen Hebezeuges 
erfolgt in sorgfältigster, vollkommenster 
Weise auf Spezialmaschinen. Auch die klein- 
sten Teile sind aus vorzüglichstem Material 
hergestellt. Die Seiltrommel ist von einem 
dichten Mantel aus Schmiedeeisen umgeben. 
Die vorzüglich gearbeitete Stirnräderüber— 
setzung bietet höchsten Wirkungsgrad und 
geringen Stromverbrauch bei ruhigem Gang. 
Die Motoren sind regendicht und staubdicht 
geschlossen und so stark gewählt, daß sie bei 
25% Ueberlastung und normaler Betriebs- 
spannung noch sicher anziehen. Um eine 
leichte Zugänglichkeit aller Teile zu erzielen, 
ist das Getriebe zu beiden Seiten der Seil- 
trommel angeordnet, der Elektromotor nach 
außen gelegt und so befestigt, daß er mit dem 
Anlasser durch Lösen von vier Schrauben 
abgenommen werden kann. 

Der Azet-Elektrozug wird so ausgeführt, 
daß die Last durch die zweiteilige Unter- 
flasche an vier besonders biegsamen und 
zähen Stahldrahtseilen hängt. Durch diese 
Anordnung wird die Last — was sehr wich- 
tig ist — ohne seitliche Bewegung genau 
senkrecht gehoben und gesenkt. Eine be- 
sondere, zwangläufig arbeitende Seilführung 
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verhindert das Herausspringen der Seile auch 
bei Schrägzug. Großer Durchmesser der 
Seilrollen und der Seiltrommel und günstige 
Anordnung sichern lange Haltbarkeit der 
Seile bei großer Hubgeschwindigkeit. 

Der Anlasser (Kontroller) ist direkt beim 
Motor angebracht und mit Seilscheibe und 
Rückschnellfeder versehen. Die Steuerung 
erfolgt durch Zugschnüre an mit „Heben 
und Senken“ bezeichneten Handgriffen. Wird 
Fernsteuerung von einem beliebigen Ort aus 
erforderlich, so kann der Kontroller auch an 


der Wand, bei Kranen auf einer Seite des 


Krans oder im Führersitz angebracht wer- 
den. Eine besondere Ausführungsform wird 
auch mit Druckknopf- oder Hebelsteuerung 
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geliefert. Ganz besonders muß erwähnt wer- 
den, daß bei den neuen Azet-Zügen die End- 
ausrückung auch dann absolut sicher arbeitet, 
wenn der Arbeiter den Steuerzug nicht 
freigibt. 

Ein Hauptvorzug des Zaiserschen Elektro- 
zuges aber ist, daß zwei getrennt arbeitende 
Bremsen die Last unter allen Umständen — 
auch bei plötzlichem Ausbleiben des elektri- 
schen Stromes — vor ungewolltem Sinken 
sichern. 

Der Azet-Zug besitzt somit 
alle erforderlichen Sicherheits- 
einrichtungen — er ist unfall- 
sicher! 

An die Stelle der freien Aufhängung des 
Elektrozuges an der Oese (Fig. 1) kann auch 
ortsfeste Aufstellung treten, wie bei Verwen- 
dung als Aufzugsmaschine mit angehängten 
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Förderkorb. Sehr viel Verwendung finden die 
Azet-Züge mit angebautem Hand- oder 
elektrischem Fahrwerk, wobei die Fahr- 
geschwindigkeit beliebig gewählt werden 
kann (Fig. 2). Normal wird eine Fahr- 
geschwindigkeit von 25—30 m in der Minute 
als geeignet angesehen. Bei kleinen Lasten 
wird die Laufkatze auch ohne mechanischen 
Vorschub gerne gewählt, weil dadurch eine 
sehr hohe Fahrgeschwindigkeit ohne beson- 
dere Kosten erreicht werden kann. Hiebei 
werden die Laufrollen mit Kugellagern ver- 
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Fig. 2. 


sehen, um einen spielend leichten Gang zu 
erzielen. Als Laufbahn dient in der Regel 
der Unterflansch eines I-Trägers. Für große 
Förderleistungen ist die Anordnung eines 
Führersitzes zweckmäßig, wobei der Führer 
sämtliche Bewegungen sicher und rasch aus- 
führen kann und durch etwa am Boden 
liegende Gegenstände ungehindert ist. Auch 
als Luckenwinde mit verlängertem Fahrwerk 
werden Azet-Züge vielfach verwendet. 

Der „Azet“ wird für 250—5000 kg Trag- 
krait gebaut und kann je nach Bedarf mit 
Motoren für alle gebräuchlichen Spannungen 
(für Gleich- und Drehstrom) und für die ver- 


schiedensten Fördergeschwindigkeiten ausge- 
rüstet werden. H. 
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Auslands-Rundschau. 
Rußland. gehend wurden dabei auch wärmewirtschaft- 


Die Nr. 11 und 12 der Bumaschnaja Pro- 
mischlennost enthalten eine umfassende Rück- 
schau auf das in den Jahren 1917 — 1927 
in der russischen Papierindustrie Erreichte. 


Die Entwicklungsmöglichkeiten der Pa- 
pierindustrie in Rußland waren in Anbetracht 
reicher Rohstoffvorkommen günstig und des- 
halb hatte die Industrie sich schon vor dem 
Kriege gut entwickeln können. 1913 wurden 
in Rußland verbraucht: 536 500 t Papier und 
Karton, 158 000 t Zellstoff und 61 400 t Holz- 
chli. Für 1926—1927 sind diese Zahlen 
entsprechend 408 700, 134 300 und 101 700. 
Die darin eingerechneten eingeführten Men- 
zen an Halb- und Ganzstoffen haben sich für 
1126/27 etwas erhöht. Allerdings muß be- 
rücksichtigt werden, daß große, in Polen und 
im „Baltikum (z. B. Waldhof in Pernau mit 
einer Tagesproduktion von 250 t) gelegene 
Werke der U.d.S.S.R. verloren gegangen 
sind. Der Jahresverbrauch pro Kopf der 
nerölkerung betrug 1913 bei 178 Millionen 
i 3,01 kg und 1926/1927 bei 146 
Millionen 2,8 kg. Die Jahre des Weltkrieges 
5 der nachfolgenden Bürgerkriege brachten 
er Papierindustrie Zeiten schwerer Rück- 
Re Erst nach Beendigung der Bürger- 
"iege beginnt der Wiederaufbau der Indu- 


90 170 zum Vergleich die Produk- 
en für 1918 
a ‚ 1921/22 und 1926/27 
Karton Zellstoff Hol schl ff 
1 70 100 t 17600 t 19100 t 
10222 30 900 t 11000 t 13500 t 
10207 34 200 t 12800 9 100 t 
304 400 t 75600 t 73200 t 


Die Entwicklun 
industrie ist noch 
schlossen, d 


g der russischen Papier- 
- i weitem nicht abge- 
le große Rohstoffbasis — die 
a z 
Enty Pfoduzierenden Ländern fehlt — die 

ung in Zukunft nur begünstigen 


k 2 f 
e jetzt überall in Ausführung be- 
und Umbauten, 


e großzügigen Neu- 
= teilweise beendet sind, haben 
ie m acken, die Produktionsmittel 
und Techn, ernsten Stand der Wissenschaft 
aR a a bringen und die erzeugenden 
10 99 mit einer Rohstoffbasis zu ver- 
gebenden . au wurden erst nach ein- 
nn udium der Papierindustrie der 
ugungsländer ausgearbeitet. Ein- 


liche Fragen berücksichtigt.“ 

Von den Neubauten wären zu nennen: 
Das Werk Balachna, welches wohl in 
Zukunft mit unter die besten Werke Europas 
wird gerechnet werden können. Die Papier- 
fabrik erhält zwei Papiermaschinen mit Mehr- 
motorenantrieb, je 5950 mm Siebbreite und 
für 300 m / min. Arbeitsgeschwindigkeit und 
eine kleinere Maschine zur Verarbeitung der 
Abfälle. Die Papierfabrik arbeitet ohne Hol- 
länderanlage nach amerikanischem System 
(automatische Stoffregulierung Trimbey-Tib- 
bits, Jordanmühlen usw.). In der Holzschlei- 
ferei werden 8 Stetig-Schleifer mit je 1250 PS 
aufgestellt. Die Zellstoffabrik erhält 4 Ko- 
cher von je 180 cbm, die Kraftzentrale 5 Kes- 
sel von je 500 qm und 35 atü. Die Haupt- 
menge der benötigten Energie wird die 
Nishegorodskaja-Kraftzentrale liefern. Die 
Holzlager, Aufbereitung usw. werden gleich- 
falls nach amerikanischem System einge: 
richtet, bei weitgehendster Mechanisierung 
der Transportmittel. Zur Unterbringung der 
Beamten und Arbeiter wird eine großzügige 
Siedlung gebaut. Der Bau wird unter Ver- 
wendung der modernsten Bauverfahren und 
Maschinen ausgeführt. Die Kosten werden 
31 900 000 Rubel betragen. Auf dem Neubau 
der Fabrik Kondoposh wird eine 5-m- 
Maschine (250—275 m/ min. Arbeitsgeschwin- 
digkeit) für 25000 t Zeitungspapier aufge- 
stellt. Die Anlage soll auch nach amerikani- 
schem Muster ohne Holländeranlage arbeiten. 
Die Holzschleiferei bekommt Stetig-Schleifer. 
Die Aufarbeitungsmaschinen sind die modern- 
sten. Die Kraftzentrale bekommt 3 Kessel 
von je 450 qm und 29 atü. Der Sjaskij- 
Neubau erhält 6 Kocher von je 280 cbm. Es 
sollen pro Monat 4000 t Zellstoff erzeugt 
werden. Die Kiesanlage besteht aus 7-Etagen- 
Humboldt-Oefen von 11—12 t und aus einem 
6-t-Schwefelofen. Es werden 6 Türme und 
Behälter für 2000 cbm Lauge aufgestellt. Die 
Abwässer sollen in den 4 km entfernt 
gelegenen Ladogasee geleitet werden. Auch 
dieses Werk erhält großzügige Wohnsied- 
lungen. 

Von den zahlreichen anderen Neu- und 
Umbauten seien genannt: Balachna- 


* Vergleiche damit den aus anderer Quelle stam- 


menden Bericht in Nr. 11, S. 296. 
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Kartonfabrik, Okulowskaja-Fa- 
brik mit ihrer modernen Kraftzentrale und 
Golodaewskaja-Fabfik. Die Su- 
chonskaja-Zellstoffabrik — eine 
der größten Anlagen — soll in Zukunft bis 
auf eine Produktion von 35 000 t Zellstoff 
gebracht werden. Die Kiesanlage hat einen 
20-t-Wedge-Ofen und zwei Schwefelöfen. Für 
die Zukunft ist die Aufstellung eines Schwefel- 
kiesofens vorgesehen. Die Verbrennungsgase 
werden in verhältnismäßig niedrigen Kalk- 
milchtürmen (System Hiller) restlos adsor- 
biert. Interessant ist die Kocherentleerung: 
mittels Wasserdrucks von 10 at wird das 
Kochgut in Förderröhren und einen Zwi- 
schenbehälter von ca. 4 chm hereingespült 
und aus demselben durch Zentrifugalpumpen 
unmittelbar auf die Astfänger gebracht. Das 
Verfahren beschleunigt den Kocherumtrieb 
und soll auch in anderen Werken eingeführt 
werden. Die den Werken zugehörige Pa- 
pier fabrik Soko! bekommt einen 
Papiermaschinensaal (6 Maschinen), der den 
modernsten Grundsätzen der Technik und 
Hygiene entspricht. Ferner sind die Umbau- 
ten der Malinskaja- Papierfabrik 
und der Kondrowskaja zu nennen. Auf 
den Umbauten der Kamenskaja-Fa- 
brik interessiert die Kiesanlage mit den 
Cottrell-Möller-Staubkammern, auf der Do- 
bruschskaja-Papierfabrik inter— 
essieren neue Morterud-Strohkocher. 

Die wissenschaftliche Arbeit der Papier- 
industrie konzentriert sich hauptsächlich in 
den staatlichen Versuchsstationen und in den 
im Aufbau begriffenen Fabrikslaboratorien. 
Auch wäre der wissenschaftliche Beirat der 
Papierindustrie zu nennen. An den Hoch- 
schulen sind wiederum Vorlesungen über das 
Papierfach aufgenommen, jedoch leiden die 
Institute an Geldmangel und arbeiten nur mit 
geringen Hilfsmitteln. 

Der uneingeschränkte Erfahrungsaustausch 
zwischen den einzelnen Werken über wissen- 
schaftliche und technische Dinge fördert die 
Papierindustrie ganz ungemein. Recht gering 
ist die vorhandene russische Fachliteratur. 
Man ist bestrebt, durch Uebersetzungen 
guter fremder Werke und neue Originalarbei- 
ten den Mangel zu beheben. Zur Ausbildung 
von qualifizierten Arbeitern und Werkführer- 
nachwuchs sind Kurse eingerichtet worden, 
welche sich in der Entwicklung befinden. 
Diese sollen den Besuchern eine gedrängte 
Uebersicht über das Fach geben. Auch hier 


macht sich ein Mangel an Lehr- und Hiifs- 
mitteln sehr bemerkbar. 


Sehr viel wurde und wird in der Industrie 
zur Verbesserung und Sicherung der Arbeits- 
verhältnisse getan. Die für Wohlfahrtszwecke 
zur Verfügung gestellten Mittel sind sehr 
beträchtlich. Man richtet Lesehallen, Kan- 
tinen, Werkskinos, Krankenhäuser, Kanalisa- 
tion, Wasserleitung usw. in den Wohnkolo- 
nien ein. In großzügiger Weise wird in den 
Werken auch für Wohnungen gesorgt. Es 
werden umfangreiche Siedlungsbauten ausge- 
führt. Der Wiederaufbau der Industrie voll- 
zog sich unter recht schwierigen Bedingun- 
gen. Die Zeiten der Kriege setzten das 
Niveau der Arbeiterschaft herab, erst allmäh- 
lich setzt eine Besserung und Beruhigung 
ein, welche von der Besserung der wirtschaft- 
lichen Verhältnisse abhängt. Es steigt das 
Niveau der Arbeiter und deren Achtung vor 
den Produktionsmitteln. Allerdings bleibt 
noch manches zu tun übrig. 


Zusammenfassend kann man sagen, daß 
nach dem ungeheuren Niedergang das bis jetzt 
Erreichte als eine sehr große Leistung Zu 
werten ist. Selten ist eine Industrie in 80 
kurzer Zeit umorganisiert und wiederaufge- 
baut worden, wie dieses in Rußland der Fall 
gewesen ist. Für die Zukunft dürfte die 
russische Papierindustrie mit ihrer Rohstoff- 


basis ein Faktor sein, mit dem man wird 
rechnen müssen. 


Mexiko. 


Da in Mexiko nur fünf Papierfabriken 
existieren, kann man eigentlich nicht von 
einer „mexikanischen Papierindustrie“ spre- 
chen, wenn diese Fabriken nicht mit ganz 
neuzeitlichen Maschinen und allen sonstigen 
modernen Einrichtungen ausgestattet wären, 
so daß sie infolge ihrer Produktionsziffern 
fast den ganzen Bedarf des Landes decken. 


Die fünf Fabriken in Mexiko repräsentie- 
ren ein Gesamtkapital von 12072797 Pesos 
(T mexik. Peso gleich 14 $ U.S.A.) und arbei- 
ten Zeitungsdruck- und Werkdruckpapiere als 
auch mehrere Sorten Packpapiere, leichtere 


und schwere Kartons, Krepp-, Zigaretten- 
und andere Papiere. 


Gegenwärtig werden noch bedeutende 
Mengen Papier vom Auslande bezogen, aber 
diese fünf Papierfabriken erhöhen ihre Pro- 
duktion von Jahr zu Jahr, um nach und nach 
die Papiereinfuhr aufhören zu lassen. E. 
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Verkaufsbedingungen 
des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Ueber die Verkaufsbedingungen ist nun- 
mehr auf Grund der Verhandlungen mit dem 
Verein Deutscher Papierfabrikanten eine Ver- 
ständigung erzielt worden. Die Ausgabe 
1927 wurde bereits in Nr. 28/1927, S. 863, 
veröffentlicht. In der Ausgabe 1928 wurde 
lediglich Punkt 4 geändert, welcher jetzt wie 
folgt lautet: 

„Mängelrügen der gelieferten Ware, namentlich 
Beanstandungen der Trockengehalts- und Gewichts- 


angaben des Verkäufers, müssen durch den Käufer 
unverzüglich nach Eingang der Sendung erfolgen. 


Eine Wagenladung, deren Gewicht und Beschaf- 
fenheit beanstandet. wird, darf ohne Zustimmung des 
Lieferers weder ganz noch teilweise verwendet wer- 
den, solange eine Einigung nicht erzielt worden ist. 


Bei Beanstandung des Trockengehaltes darf bis 
zur Hälfte jeder Wagenladung verarbeitet werden. 
sofern bei Eingang derselben das Gewicht des Wagens 
bahnamtlich voll und leer festgestellt wurde. 

Der Lieferer hat unverzüglich zu erklären, ob 
er den abweichenden Befund anerkennt oder auf 
gemeinschaftlicher Nachprüfung besteht. Diese Nach- 
prüfung hat ebenfalls unverzüglich zu erfolgen. 

Führt auch die gemeinsame Prüfung zu keiner 
Uebereinstimmung. so sind gemeinschaftlich oder, 
wenn der Lieferer sich weigert, an der gemeinschaft— 
lichen Prüfung teilzunehmen, von dem Empfänger 
unter Hinzuziehung eines unparteiischen Dritten als 
Zeugen, aus den verschiedenen Teilen der Sendung . 
zehn Proben zu entnehmen und einer Papierprüfungs-. 
anstalt einzuschicken, deren Befund für beide Teile 
bindend ist. Die durch die Prüfung entstandenen. 
Kosten trägt die Partei, deren Ermittlung von der 
Richtigkeit am meisten abweicht.“ | 


Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Nenmühle Aktlengesellschaft. 

Neumühle bei Miesbach (Oberbayern). 1927. 

Die in der Generalversammlung vom 18. August 
1927 beschlossene Kapitalsherabsetzung auf R.-M. 
50 und Wiedererhöhung auf R.-M. 550 000 ist 
m wischen programmgemäß durchgeführt worden. 
ie geplanten Neuanlagen befinden sich in Aus- 
führung und werden in der Hauptsache schon im 
laufenden Geschäftsjahr in Betrieb kommen, von wel- 
chem Zeitpunkt an ein großer Teil der Umstände, die 
bisher die Ursache der Verluste bildeten, als beseitigt 
gelten kann. Durch die Um- und Neubauten wird 
unser Fabrikationsbetrieb nicht behindert. 

Ueber die Geschäftsentwicklung im laufenden 
Jahr läßt sich heute noch keine Voraussage machen, 
bisher war sie zufriedenstellend. 

Dem Gewinn- und Verlustkonto entnehmen wir 
alles in R.-M.): Soll. Verlustvortrag aus 1926 
7 124. Steuern 18 574. Zinsen 34 836. Handlungsun- 
kosten 23 975, gewöhnliche Abschreibungen 34 731. 
außergewöhnliche Abschreibungen zufolge Beschlusses 
der Generalversammlung vom 19. August 1927: Ge- 
baude 10 000, Maschinen 60 506, Rollbahnanlagen 4399, 
Utensilien und Mobiliar 2599, Vorräte 25 000. zus. 
10 504. Abschreibung des Verlustes 122 496; Haben. 
Fabrikationsüberschuß 76 744, Betriebsverlust: Vor- 
ag aus 1926 87 124, Verlust aus 1927 35 372, zus. 
122 40. Uebertrag des aus der Kapitalherabsetzung 
durch Zusammenlegung im Verhältnis 4: 1 freigewor- 
Venen Betrages von 225 000. 


, Emil Adolfi A.-G., Papierspulen- und Hülsenfabrik 
in Reatlingen. Die Generaversammlung dieser Firma, 
welche auch eine Papierfabrik für eigenen Bedarf 
betreibt, beschloß aus R.M. 229 651 (i. V. 112986) 
Reingewinn die Verteilung einer von 5% auf 10% 
erhöhten Dividende auf R.-M. 2 Mill, Kapital. Der 
Rest wird der gesetzlichen Reserve überwiesen. 


Die Generalversammlung der Chromo-Papier- und 
Carton-Fabrik vormals Gustav Najork A.-G. in 
Leipzig (Dividende 10%) wählte neu in den Aufsichts- 
rat Dir. Karl Grimm (Adca). Im laufenden Jahr 
habe man von einer Pfandbriefbank zu durchaus nor- 


würden der Gesellschaft wahrscheinlich zuflie Ben, 
wenn die augenblicklichen Erweiterungsbauten fertig- 
gestellt seien. Der Umsatz sei in den ersten drei 
Monaten des neuen Jahres wesentlich höher als i. V. 
Es lägen genügende Aufträge vor. die eine volle 
Beschäftigung des Betriebes gewährleisteten. Falls. 
nicht unvorhergesehene Ereignisse eintreten, rechne 
man auch für 1928 wieder mit einem günstigen Er- 
gebnis. 

Die Bremer Papier- und Wellpappenfabrik in Lüb. 
becke i. Westf. schlägt 6% (0) Dividende vor, (Ge- 
neralversammlung am 20. April.) 

Edward Lloyd Limited, Fleet Str., London. Die 
Gesellschaft hielt ihre 38. Generalversammlung ab. 
in welcher der Vorsitzende vorerst des verstorbenen 


Mr. Frank Lloyd gedachte, unter dessen Leitung eine 


kleine Papiermühle in London zum bedeutendsten 
Fapierproduzenten im ganzen Britischen. Reiche 
wurde. Der Aktienbesitz Frank Lloyds ging an eine 
Gesellschaft über, die Edward Lloyd Investment 
Company Limited, an deren Spitze Sir William E. 
Berry, Bt., steht; er hat auch die Oberleitung des 
Unternehmens in Gemeinschaft mit Mr. Percy Denson, 
der sich in dem Werke emporgearbeitet hat. Ueber. 
haupt werden die führenden Posten fast nur von 
Männern verwaltet, die ihre ganze Laufbahn in der 
Firma gemacht haben. Die Gesellschaft kann trotz 
des schweren Konkurrenzkampfes, wie er in der 
Papierindustrie jetzt stattfindet, eine Dividende von 
15 % verteilen. Das Kapital wurde im Januar 1927 
um & 400 000 neue Aktien vergrößert, die von den 
alten Aktionären als Verteilung aufgehäufter Reserven 
in Empfang genommen werden konnten. Für die An- 
lagen ın Kemsley sind im vorigen Jahre weitere 
£ 408595 aufgewendet worden, sie stellen jetzt, wie 
der Vorsitzende sagte, di: modernsten Zeitungspapier- 
mühlen in der ganzen Welt dar. Eine dritte Papier— 
maschine "st da aufgestellt worden; sie steht hinsicht. 
lich Schnelligkeit und Produktion in erster Linie. Die 
Mühlen in Sitfingbourne sind gleichfalls mit neuen“ 
Maschinen versehen worden. Nach Meinung des Di- 
rektors beginnt der gestiegene Verbrauch sich bei 


malen Bedingungen eine feste Hypothek aufgenommen e- breisbildung etwas bemerkbar zu un er 


uber einstweilen R.-M. 600 000. Weitere R.-M. 150 000 


sieht der Zukunft vertrauensvoll entgegen. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der Verband der Süddeutschen Holzstofi- 
Fabrikanten ist in der Mitgliederversammlung 
vom 22. März um fünf Jahre, also bis Ende 
1033, verlängert worden. 


Patentpapierfabrik zu Penlg, Penig i. Sa. Herrn 
Fritz Kern ist Handlungsvollmacht in der Weise 
erteilt worden, daß er berechtigt ist, gemeinsam mit 
dem Vorstand oder einem Prokuristen der Gesell- 
schaft diese zu vertreten, mit der Maßnahme, daß 
diese Handlungsvollmacht zur Eingehung von Wech- 
selverbindlichkeiten berechtigt, nicht aber zur Ver- 
äußerung oder Belastung von Grundstücken, zur 
Aufnahme von Darlehen und zur Prozeßführung. 

Neue Holzschleiferei. Die Papierfabrik 
Richard Goerges in Klauten (Ostpreußen) hat vor 
einigen Wochen eine neuerbaute Holzschleiferei für 
cine tägliche Erzeugung von 3000 kg weißem und 
braunem Stoff für eigenen Bedarf in Betrieb genom- 
men. Die Maschinen sind von den Ammece-Luther 
Werken in Braunschweig geliefert worden. 

Brandunglück. In der Nacht des 24. März 
ist in der Württ. Pappentabrik in Laufen a. d. Eyach, 
Inhaber P. Bickelhaupt Wwe. in Ebingen. Feuer aus- 
gebrochen, durch welches sowohl das Fabrik- als 
auch das Wohngebäude bis auf die Grundmauern 
niedergebrannt sind; nur das Kesselhaus und die 
angrenzenden Trockenschuppen konnten gerettet wer- 
den. Der Vorbesitzer Rudolf Thurneisen, welcher 
nächste Woche ausziehen wollte, konnte kaum das 
Leben retten; seine ganze Wohnungseinrichtung ist 
mitverbrannt. 

Neue Druckpapleriabrik In der Tschechoslowakei. 
Der „Tschechoslowakischen Papier-Zeitung“ zufolge 
sollen einige große Prager Tageszeitungen beabsich- 
tigen, eine eigene Druckpapierfabrik zur Deckung 
ihres Bedarfes zu errichten. Die genannte Fach- 
zeitung bemerkt dazu mit Recht: „Ob es zur Ver- 
wirklichung dieser Absicht kommt, möge mit Rück- 
sicht auf die derzeitigen Verhältnisse überhaupt und 
die Aussichten für eine sehr zweiielhafte Prosperität 
für die Zukunft dahingestellt bleiben.“ 

A.-S. Norwegian Paper Co., Drammen (Norw.), 
wurde an ein Konsortium verkauft. das durch Herrn 
Direktor Einar Gundersen, Oslo, vertreten 
wird. Die Fabrik stellt Pack- und Tütenpapier her 
und wurde vor einem Jahre stillgelegt. Das Konsor- 
tium hat auch Phoenix o Mills bei Gullskogen 
gekauft. (Siehe Nr. 12, 325.) 

Herr Seth. M. 1 hat die Direktion der 
Aktiebolaget Robertsfors (Schweden) niedergelegt 
und tritt in den Aufsichtsrat der Gesellschaft ein. 
Als Nachfolger ist sein Sohn. Herr Dr. Erich 
Kempe, gewählt worden. 

Conrad Wiedemar, Leipzig C 1, Altpapiersortier- 
anstalt. Der Mitinhaber. Herr Conrad Wiede- 
mar, ist mit Wirkung vom 1. März 1928 aus der 
Firma ausgeschieden. An seiner Stelle ist Herr Kauf- 
mann Max Franke, Leipzig C 1, Körnerstraße 40, 
in das Handelsgeschäft eingetreten, Die Firma, welche 
im übrigen unverändert in den bisherigen Räumen 
fortgeführt wird, ist nunmehr wie folgt zur Eintra- 
gung in das Handelsregister angemeldet worden: 
Kraus & Franke, ofiene Handelsgesellschaft. 

Société Belge des Pätes à Papier Nordling, 
Macé et Cie., S. A. Unter dieser Firma ist in Ant- 
werpen, Rue Arenberg 38, eine Filialgesellschaft der 


französischen Firma Nordling, Macé et Cie. für den 
Handel speziell mit belgischen Abnehmern gegründet 
worden. Zum Direktor dieses Unternehmens wurde 
Herr Florian van Riet ernannt, der bereits für 
die Lenannte französische Firma am belgischen 
Markte tätig war. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Carl Jagenberg, Papierfabrik, Relsholz b. Düssel- 
dorf. Adolf Jagenberg ist durch Tod aus der 
Gesellschaft ausgeschieden. An seiner Stelle sind 
Witwe Adolf Jagenberg Ilse geb. Oehler in 
Düsseldorf und die minderjährige Gerda Jagen- 
berg in die Gesellschaft als persönlich haftende Ge- 
sellschafter eingetreten. 

Otto Naumann & Co. Aktiengesellschaft, Papier- 
fabrik in Raguhn i. Anhalt. Die Bestellung des bis- 
herigen Vorstands Direktor Alfred Leiterding 
wurde widerrufen und der Direktor Erich Schrö- 
ter zum alleinigen Vorstand bestellt. 

Patentpapierfabrik Hohenofen in Hohenoien bei 
Neustadt a. d. Dosse. Dr. Werner Fritze ist zum 
Geschäftsführer bestellt. 

Gebrüder Adt A.-G., Zweigniederlassung Groß- 
Auhelm b. Hanau. Dem Kaufmann Otto Lang- 
kitsch in Ensheim ist Gesamtprokura erteilt. 

M. Niedermayr. Papier wareniabrlk A.-G., Rosen- 
heim (Bayern). Georg Braun ist Gesamtproku— 
rist in Gemeinschaft mit einem Vorstandsmitglied oder 
einem anderen Prokuristen. 


Konkurs. Ueber das Vermögen des Ingenieurs 
Heinrich Beda jun. und des Kaufmanns Johannes Beda 
in Wurzen i. Sa. wurde am 16. März 1928 das Kon- 
kursverfahren eröffnet. Konkursverwalter ist Rechts- 
anwalt J.-Rt. Dr. Scheibe in Wurzen. Anmeldun- 
gen der Forderungen sind bei dem Amtsgericht 
Wurzen bis zum 14. April 1928 einzureichen. 


Aus Schweden. 
Um einen neuen Ausgleich zustande zu bringen, 
hat die von der schwedischen Regierung zusammen- 
gesetzte Schlichtungskommission die Streitparteien 
der schwedischen Papier- und Papiermassen- Industrie 
zu einer neuen Versammlung zusammengerufen, die 
am Donnerstag, den 29. März, stattfindet. Man hofit. 
zu einem befriedigenden Resultat zu gelangen. 
Nach einem Telegramm aus Oslo wird aM 
31. März in Stockholm eine Versammlung abgehalten 
werden, zu der Repräsentanten der russischen, der 
finnischen, dänischen und schwedischen Papierarbeiter- 
organisationen erscheinen werden. Die Konferenz 
dreht sich hauptsächlich um das Großlockout in der 
schwedischen Papierindustrie. N. P. E 


. 


Frachten-Aenderung. 

Die Firma Paul Weidlich, Hamburg 8. 
teilt uns mit, daß die Frachten für Papier in Ballen 
und Rollen wie folgt festgesetzt worden sind: 

nach Buenos Aires/Montevideo sh 226 per 1000 kr 
plus 10% Primage, minus 10% späterem Rabatt; 

nach Straits sh 50/— per 1000 kg ./. 1,5%, 

nach Hongkong u. Japan sh 52/6 per 1000 kg 1.5%. 
nach Shanghai sh 55/— per 1000 kg /. 1.5% 


plus 10% Primage, minus 5% sofortigem und 10% 
späterem Rabatt. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Adressenangabe erbeten. Postsendungen an die 
nachstehenden AH kamen als unbestellbar zurück: 

AH Mosimann, Walter, Juliette, P.Q. (Kanada), 

AH Schütt. Hans, Apenrade bei Tondern (Schles- 

wig-Holstein). 

Neue Adressen. 
Göttlicher. Josef, 
Hüstenerstraße 15. 

Kern, Willi, Rossegg (Oesterreich). 

Klemm, Willi, Langenberg (Rhld.). Bons- 
telderstraße 2. 

Rath, Arthur, Forchheim (Oberfranken). 

Sterz, Herbert, Stolzenhagen-Kratzwieck 
bei Stettin. Neue Kolonie 9. 

AH les Weber, Johann, Papierfabrik Kassel-B. 

AH 187 Zschweigert, Walter, Neuweistritz b. 

Habelschwerdt (Schlesien). 

Hauptversammlung 1928 31. 5. bis 3. 6. in Eisenach. 
Seitens des Festausschusses ist Hotel Zimmer- 

mann in Aussicht genommen worden und müssen 

Zimmerbestellungen bis spätestens 15. April in Hän- 

Jen unseres Vorsitzenden AH Fritz Mahla, Remse 

(Mulde), Freistaat Sachsen, sein, sofern Wert von 

Mitgliedern darauf gelegt wird, daß sie im gleichen 

Hotel mit den anderen AH wohnen. Daselbst werden 

auch die Mahlzeiten und Veranstaltungen stattfinden. 
Bei voller Verpflegung: 

l. Zimmer mit fließendem Wasser. Frühstück. Mittag, 
bestehend aus Suppe. einem Fleischgang und 
Nachtisch, das gleiche zum Abendbrot. einschließ- 
lich Bedienung pro Person R.-M. 10: 

2. dto.. jedoch Mittag und Abend mit zweierlei Nach- 
tisch R.-M. 11. 

Ohne volle Verpflegung: 

l. Zimmer mit fließendem Wasser einschließlich Früh- 
Stück und Bedienung, pro Person R.-M. 6.50; 

2 Zimmer ohne fließendes Wasser einschließlich 

| Frühstück und Bedienung, pro Person R.-M. 5.50. 

o Das Programm wird in etwa 2—3 Wochen den 

Mitgliedern als Drucksache zugehen und bitten wir 

wiederholt dringend die Anmeldungen rechtzeitig hei 

unserem Vorsitzenden vorzunehmen, da sonst jeg- 
licht Verpflichtung bezüglich Unterbringung der Mit- 
glieder abgelehnt wird. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Neuweistritz, den 19. März 1928. 
A. H. v. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


AH 193 Arnsberg (Westf.), 


AH 95 
AH 205 


AH 80 
AH 211 


INhjährixes Dienstjubiläum. Am 1. April 
seht Herr Fabrikdirektor Friedrich Mosel sein 40- 
ährixen Dienstjubiläum bei der Patentpapierfabrik zu 
Penig in Penig, Dem Papiermacherberufe gehört 
Herr Direktor Mosel einschließlich der Studienzeit 
seit 62 Jahren an. Er wurde in Neumühle in der 
Altmark in einer Handpapiermühle geboren und ver- 
brachte seine Lehrzeit in der Winterschen Papier- 
fabrik in Altkloster von 1867 1868: anschließend be- 
suchte er von 1868—1871 das Polytechnikum in 
Hannover. Als junger Papiermacher ist er in ver- 
schiedenen Werken tätig gewesen, um Erfahrungen 
^u sammeln. Bereits mit 23 Jahren wurde er techni- 
scher Direktor der Muldentaler Papierfabrik bei Frei- 
berg als Nachfolger seines Vaters: er hat u. a. 
bearbeitet in Köttewitz, bereits 18731874 in Penig 
und von 4878. sss bei Mahla & Graeser in Remse. 
Ani J. April IS8% trat er wieder in Penig ein und ist 
hier als technischer Direktor nunmehr 40 Jahre 
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dauernd tätig gewesen. Herr Direktor Mosel gilt als 
anerkannter Fachmann vor allem bei den Feinpapier- 
machern in ganz Deutschland. Die Patentpapierfabrik 
zu Penig schätzt die großen Verdienste, die sich Herr 
Direktor Mosel um den guten Ruf ihrer Erzeugnisse 
erworben hat, sehr hoch. Es ist erstaunlich, wie er 
noch in voller Rüstigkeit ım Alter von 77 Jahren 
tätig ist. Wenn er beabsichtigt, demnächst in den 
Ruhestand zu gehen, so wünschen wir nur, daß ihm 
ein schöner Lebensabend in derselben Rüstigkeit und 
Gesundheit an der Seite seiner Gattin vergönnt sei. 
Das 40jährige Jubiläum als technischer Direktor bei 
einer 62jährigen Berufstätigkeit ist ein seltener 
Ehrentag. 

Goldenes Berufsjubiläum. Am Sonn- 
tag, den 25. März, abends, versammelten sich Direk- 
tion und Angestellte der Papierfabrik Wildbad im 
Gasthof zum Kühlen Brunnen in Wildbad (Württem- 
berg), um ihren treuen Kollegen und bewährten Mit- 
arbeiter, Herrn Gottlob Trippner, Werk- 
meister, anläßlich seines 50jährigen Dienstjubiläums 
durch eine Feier zu ehren. Herr Direktor Britzel- 
maier sprach dem Jubilar im Namen der Firma 
herzliche Glückwünsche zu diesem seltenen Ehrentage 
und den aufrichtigsten Dank für die in den vielen 
Jahren der Fabrik treu geleisteten Dienste aus. 
Gleichzeitig überreichte er dem Jubilar ein schönes 
Geldgeschenk und ein Ehrendiplom vom Verein Deut- 
scher Papierfabrikanten. Sodann überbrachte Herr 
Buchhalter IlIlmann im Namen der Angestellten 
dem Jubilar die herzlichsten Glückwünsche unter 
Ueberreichung einer sehr geschmackvoll verfertigten 
Widmung, welche sämtliche Namensunterschriften der 
Angestellten der Papierfabrik Wildbad enthält. Ferner 
überreichte er ihm eine von den Kollegen gestiftete 
goldene Uhr. Der Jubilar erhielt außerdem Glück- 
wunschschreiben von der Generaldirektion der Deut- 
schen Verlags-Anstalt in Stuttgart sowie von der 
Direktion der Papierfabrik Salach und des Stuttgarter 
Neuen Tagblatts. Weitere Glückwunsch- und Dank- 
schreiben von den Herren Reichs- und Staatspräsi- 
denten werden ihm in den nächsten Tagen noch zu- 
Lehen. Herr Trippner trat am 20. März 1878 im Alter 
von 21 Jahren bei der Papierfabrik Wildbad in den 
Dienst. den er während der vielen Jahre in seltener 
Pilichttreue und Hingabe versehen hat. Durch seine 
in den früheren Jahren ausgeführten Weltreisen, die 
er zur praktischen Vorführung des Schnitzerschen 
Walzenschleifapparates machte, ist der Name „Tripp— 
ner“ auch in Papierfachkreisen des In- und Aus- 
landes wohlbekannt geworden. Möge sich nun Herr 
Trippner noch lange bester Gesundheit erfreuen dür- 
fen und dieser Ehrentag eine bleibende angenehme 


Erinnerung für ihn sein. 


Ernennung. Herr Dipl.-Ing. Fritz Soyka, Ge- 
sellschafter der Firma Weißkirchner Papier-, Pappen— 
und Holzstoffabriken, Brüder Soyka in Weißkirchen 
a. N. bei Reichenberg (Böhmen) wurde vom Kreis- 
gericht Reichenberg zum beeideten Sachverständigen 
für die Zellulose-, Holzschliff-, Dachpappen- und Pa- 


pierindustrie ernannt. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegen Prospekte der Fir- 
men F, H. Banning & Seybold, Maschinenbaugesell- 
schaft m. b. H. & Co., Düren (Rheinland), über „Stein- 
walzen“ und A. Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel, über 
„Wanderroste“ bei, die wir der Aufmerksamkeit 


unserer Leser empfehlen. 


— EEE 
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Briefkasten. j 
Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einiaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


ia Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib-n unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”, ferner „Aus der Praxis“ 


156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1936. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Siebreinigungsmittel. 
Antwort auf Frage Nr. 3697 in Nr. 8, S. 216. 
(Siehe auch Nr. 12. S. 332.) 

II. Das wirksamste Siebreinigungsmittel dürite 
zweifellos Dampf sein. Es ist auf alle Fälle anzu— 
streben, das Sieb während des Betriebes rein zu 
erhalten, und hierfür kommen wohl nur Dampf und 
Wasser in Frage Legen Sie über das Sieb ein 
Dampfstrahlrohr, so zwar. dab dasselbe durch zwei 
Klemmbügel an der Stuhlung befestigt, vom Sieb einen 
Abstand von etwa 10 mm hat. Vor dem Dampistrahl- 
rohr, das mit etwa 2—3 atü gespeist wird, lassen Sie 
zweckmäßig ein Wasserspritzrohr wirken. Letzteres 
dauernd, ersteres je nach Bedari. Hinter das Dampf— 
strahlrohr bauen Sie sich eine abhebbare, über die 
ganze Breite des Siebes reichende Rotationsbürste 
ein, die auf die Außenseite des Siebes wirken muß. 
Am Zapfen der Drehbürste wird eine Kurbel befestigt 
und hinter der Bürste abermals ein Wasserspritzrohr 
fest angeordnet, das nur betätigt wird, wenn das 
Sieb gereinigt werden soll. Trifit dies zu, dann wird 
der Dampf und das Wasser des zweiten Spritzrohres 
angestellt, die Drehbürste angehoben und in Drehung 
versetzt. Der Dampf löst die Unreinigkeiten auf, bläst 
sie zum Teil schon von der Lauf- zur Außenseite des 
Siebes durch, die Bürste unterstützt die Lockerung 
der Unreinigkeiten, während das zweite Spritzrohr 
den gelockerten Schmutz von innen nach außen ab- 
wäscht. Die ganze Einrichtung ist. wie ersichtlich, 
sehr einfach und bequem zu handhaben und kann 
jederzeit während des Betriebes benützt werden, ohne 
dem Sieb schädlich zu sein. Sie werden nach In- 
gebrauchnahme der beschriebenen Einrichtung Kaum 
mehr mit zeitraubenden Stillständen zwecks Sieb— 
reinigung zu tun haben. Ei K a. 


III. Vor allem ist Vorsorge zu treffen, daß Fett 
und sonstige Unreinheiten, durch welche die Siebe 
verlegt werden, nicht in den Stoff gelangen. Ver- 
stopfen sich trotzdem von Zeit zu Zeit die Maschen 
der Siebe, so hilft eine rotierende Bürstenwalze. 
welche man 5—10 Minuten lang mit dem Siebe laufen 
jäßt. Die Borsten dieser Walzenbürsten durchstechen 
die Maschen der Siebe und lockern dadurch die Un- 
reinheiten so weit, daB diese mit hochgespanntem, 
stark überhitztem Dampf, den man durch ein Spritz- 
rohr aus unmittelbarer Nähe auf das Sieb wirken 
läßt, vollständig beseitigt werden können. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 

IV. Die genannten Reinigungsmittel sind für die 
Siebe unschädlich und daher geeignet. Zum Reinigen 
der Siebe wird meistens das Ausblasen mittels Dampf 
oder Auskochen mittels Soda mit gutem Erfolg ange— 
wendet. Das Ausblasen führt jedoch bei feinen Sieben 
leicht zu lokal auftretenden Verbeulungen des Siebes. 
Das Auskochen über die ganze Siebbreite und gleich— 
zeitige Ausbürsten mit einer Messingdrahtbürste ist 
mehr zu empfehlen. Nach beendetem Auskochen wird 
mit kaltem Wasser nachgespült und das Sieb etwas 
angespannt, da die Hitze das Sieb verlängert hat. 
Di: Anbringung einer Ungerschen Bürstenwasze hat 
sich gut bewährt, indem sie zum Reinhalteır des 


Siebes wesentlich beiträgt und sich daher das zeit- 
raubende Ausblasen bzw. Auskochen erübrigt oder 
erst in längeren Zeitintervallen nötig wird. S. W. 


V. Wir reinigten in einer großen Papierfabrik 
die Siebe der acht Papier maschinen stets mit starker 
heißer Sodalauge und verseiften damit alle Fett- und 
Harzflecke. Zum Waschen benutzten wir sogenannte 
„Piasavabürsten“. Für besonders widerspenstige 
Flecke kamen aber echtes Lärchenterpentin. Benzin. 
Tetrachlorkohlenstoff und Trichloräthylen in Anwen- 
dung. Eine Schädigung durch diese Mittel konnten 
wir bei keinem der vielen Siebe feststellen, welche 
wir damit nachreinigten, wo es eben nicht mit Soda- 
lauge allein ging. Für die Rundsiebe unserer Grau— 
pappenmaschinen und für die Vordruckwalzen hatten 
wir Betontröge mit Dampfschlangen eingerichtet, in 
welchen die Siebe bei langsamer Drehung 48 Stunden 
in heißer Sodalauge vollkommen rein wurden. Ich 
warne ausdrücklich vor dem außerordentlich schädi- 
genden Ausbrennen und Ausglühen der Siebe. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


VI. Die angegebenen Chemikalien als Siebreini- 
gungsmittel greifen die Siebe zwar nicht an, jedoch 
ist das beste Mittel, mit Dampf auszublasen, wie in 
Antwort II auf Frage Nr. 3681 in Nr. 8. S. 217. ange- 
geben ist. Die Langsiebe müssen beim Dampfaus- 
blasen abgestellt werden. Das Ausblasen geht sehr 
schnell und Dampf ist das allerunschädlichste Mittel 
zum Siebreinigen. ; F. G. 


VII. Handelt es sich nur um einzelne Schmier- 
flecke, so wird das Sieb am besten mif Petroleum 
oder Terpentin gereinigt. Ist jedoch eine gröbere 
Verschmutzung vorhanden, dann ist es am besten, das 
Sieb mit einer Ammoniaksodalösung zu waschen. In 
manchen Fällen ist auch das Waschen mit verdünnter 
Essigsäure und sofortiger Nachspülung mit Frisch- 
wasser angebracht. Ich habe z. B. Rundsiebzylinder 
mit Zement und Harz verunreinigt im Bade von ver- 
dünnter Essigsäure laufend vollständig rein gebracht, 
ohne einen Schaden zu konstatieren. 

Pras ch, Bobot. 


Satinwelß. 

Antwort auf Frage Nr. 3698 in Nr. 9, S. 246. 

l. Den Trockengehalt von Satinweiß prüft man 
wie folgt: Man öffnet drei Fässer einer Lieferung 
und entnimmt denselben je eine kleine Probe (Hasel- 
nußgröße) von oben und aus der Mitte, gibt diese 
sechs Proben in ein weithalsiges Trockenfläschchen 
mit eingeschliffenem Kappenstoppel, dessen Gewicht 
(völlig trocken) man vorher feststellte, und wiegt 
auf einer hochempfindlichen Wage ab. Dann trocknet 
man im Trockenschranke bei 105° C bis zur Ge- 
wichtskonstanz endesviegt sobald disse erreicht ist 
abermals. Aus der Differenz rechnet man den abso- 
luten Wassergehalt in Prozenten und vergleicht ihn 
mit dem auf der Faktura bemerkten. Diese Bestim- 
mung des absoluten Wassergehaltes ist völlig ein- 
deutig, wenn sie sorgfältig durchgeführt wird, und ist 


Auablängig von der Luftfeuchtigkeit. 


Ing. F. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
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Asbestmehl. 
Antwort auf Frage Nr. 3699 in Nr. 10, S. 272. 

J. Asbestmehl wird als Füllstoff bei der Fabri- 
kation von Asbestpappen verwendet und ist folgender- 
maßen anzuwenden: 75 % Asbestfasern werden erst 
eine halbe Stunde im Holländer vorgemahlen und 
dann 25 % Asbestmehl zugeteilt. Der nötige Prozent- 
satz Kaolin ist nach einer weiteren Viertelstunde, 
womöglich in aufgelöstem Zustande, zuzugeben. Fall; 
aber ein Auflösen des Kaolins nicht möglich ist, so 
ist dieses gleich zur Asbestfaser im Holländer zu 
geben. Die Leimung des Stoffes erfolgt ein: halbe 
Stunde vor dem Ableeren des Stoffes in die Stoff- 
bütte. Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 


ll. Die Verwendung von Asbestmehl zu Asbest- 
pappe kann bis zu etwa 30% erfolgen. Es muß aber 
berücksichtigt werden, dab die Pappe dadurch an 
Festigkeit verliert, trotz Zugabe von Leim und son- 
stigen Bindestoffen. Hafo. 

Ill. Nach den uns von maßgebenden Fachleuten 
erteilten Gutachten läßt sich Mikro-Asbest als Zusatz 
zur Asbestpappenherstellung gut verwenden. Es 
empfichlt sich eine Mitverwendung von Kaolin; die 
Zuteilung würde direkt in dem Holländer erfolgen. 

Bernield& Rosenberg, Wien 93. 


Altpaplersortie rung. 
Antwort auf Frage Nr. 3700 in Nr. 10. S. 272. 

J. Für das Aussortieren von Altpapier werden 
mit gutem Erfolge gerne Transportsiebe verwendet. 
Ein derartiges Transportband besteht aus einem etwa 
Um breiten Drahtsiebe mit ungefähr 2 cm Maschen- 
weite und von einer Länge nach Bedarf. Dasselbe 
bringt, mechanisch in Bewegung gesetzt, das auf der 
einen Seite aufgeworfene Altpapier langsam zur Ver- 
brauchstelle. Arbeiterinnen, an den Seiten stehend, 
nehmen die gröberen Verunreinigungen aus dem Alt- 
papier heraus. während Staub und feine andere Ver- 
unreinigungen durch die Siebmaschen hindurchfallen. 
Für das angegebene Quantum dürften drei Arbeite— 
Finnen genügen. Auch Sortiertische, die als Tisch- 
platte ein Drahtsieb haben, leisten gute Dienste. 

St. Marek. 

Il, Eine mäßige Sortiererin sortiert, wenn ihr das 
Altpapier zugefahren wird, 600 kg Altpapier vom 
gröbsten Unrat in 8 Stunden, so daB für 3000 kg fünf 
Sortiererinnen erforderlich sind. Hierzu ist ein Platz 
von etwa 9 qm pro Sortiererin nötig. Die Leistung 
wird iedoch erhöht, wenn man sich eines laufenden 
Sortierbandes aus grobem Drahtgeflecht bedient, wo- 
durch auch wesentlich an Raum gespart wird. 

Humulus. 

Il. Mit einer Altpapierreinigungsmaschine, wie 
die die Firma Gebr. Bellmer in Niefern baut, können 
Ste in 8 Stunden 5000 8000 kg Papier derart reinigen, 
Jaß sich aus dem gewonnenen Material eine verkäuf- 
liehe Ware herstellen läßt. In einem Raum von 
5m läßt sich die Maschine bequem aufstellen. Zur 
——k Fz—— -—— 
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und alle anderen Provenleuzen. 


ller&Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Bedienung sind je nach dem Grad der Sortierung, 
den man erreichen will, 3—4 Leute notwendig. Die 
Kosten stellen sich bei einer derartigen Maschine 
einschließlich Kraft und Bedienung auf etwa 20 Pfg. 
je 100 kg Altpapier. o -e. 
IV. Gewöhnliches Altpapier wird heute in den 
meisten Betrieben nicht mehr von Hand sortiert, son- 
dern der gekollerte Stoff auf folgende Weise gereinigt: 
Unter der Leeröffnung des Kollergangs wird ein 
konischer, am unteren Ende enger Holzschacht ange- 
bracht, darunter eine etwa 2 m lange Förderschnecke 
angeordnet, die das Kollergut einem Schüttelsieb 
zuführt, auf dem alle Unreinheiten liegen bleiben. Zur 
Aufnahme des Kollerstoffs dient ein unter dem 
Schüttelsieb befindlicher Kasten. von wo derselbe 
mittelst Wagen den Holländern zugeführt wird. Bei 
größeren Anlagen wird gewöhnlich eine Druckluft- 
förderanlage mit Schneckenzuteilapparat aufgestellt 
und der Stoff direkt an seinen Bestimmungsort ge- 
blasen. Eine solche Einrichtung ist im Betrieb weit 
billiger und auf alle Fälle heutzutage der teueren 
Handsortierung vorzuziehen. Radamus. 


V. Ich empfehle Ihnen bestens zur verlangten 
Altpapiersortierung den „Tilp-Viberator“ der 
Firma Främbs & Freudenberg in Schweidnitz. Er 
zeichnet sich vor allem durch die Eigenart seines 
Systems aus und bietet Ihnen folgende Vorteile: 
Niedrige Anschaffungskosten, grobe Leistung auf klei- 
nem Raume, sehr wenig Kraftbedarf, unübertreffliche 
Sortierung und größte Betriebssicherheit. 

Sie können aber auch den bekannten Bellmer- 
Rüttler der Firma Gebr. Bellmer in Niefern (Baden) 
für Ihre Zwecke mit jedem Vorteile verwenden. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

VI. Da Sie nicht allzu viel Altpapier benötigen. 
so ist es am besten, das Altpapier auf ein endloses 
Sieb laufen zu lassen, das ziemlich stark geschüttelt 
wird, so daß die Unreinheiten durch das grobe Sieb 
in den Nagelfang fallen. Zu beiden Seiten des Siebes 
stehen etwa 3—5 Frauen, die die Holzwolle und Lum- 
pen aussortieren und was sonst noch. darin vorkommt. 
Sie können auch nach einer groben Vorsortierung das 
Altpapier einem Auflöscholländer zuführen, der auch 
zleichzeitig die Unreinheiten aussortiert. Gebaut wird 
der Holländer von der Firma Maschinenbau-Werk— 
stätte Niefern G. m. b. H. in Niefern (Baden). Eine 
Beschreibung seiner Arbeitsweise finden Si: im Brief- 
kasten der Nr. 8, S. 216. F. B. 

Verschleben der Pappen auf der Formatwalze. 

Antwort auf Frage Nr. 3701 in Nr. 10, S. 272. 

J. Wenn die Rohstoffe und ihre Zubereitung die 
gleichen sind wie bisher, so ist der Fehler nur in der 
Maschine zu suchen, und zwar dürfte die Format- 
walze oder die untere Preßwalze unrund und uneben 
sein. Auch abgenützte Zahnräder, ausgearbeitete 
Lager, verbogene Zapfen können das Verschieben der 
Pappe auf der Formatwalze verursachen, da durch 
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diese Fehler ein ungleichmäßiger, ruckweiser Gang 
der Maschine entsteht. Lassen Sie daher, wenn nötig, 
die Formatwalze und die untere Preßwalze leicht 
überdrehen. die Lager neu ausgießen, die Zapfen 
gerade richten und die Zahnräder austauschen. K. Z. 


ll. Bei der Graupappenherstellung hat man nicht 
gerade immer die Abfälle zur Hand wie man sie 
braucht, die Sortierung ist in manchen Fällen zu 
kostspielig, jedoch läßt sich dagegen. ohne einen 
Produktionsausfall zu haben, sehr leicht helfen, wenn 
Sie den Stoff möglichst rösch halten. Damit ist eine 
rasche Entwässerung gesichert, Sie können bei dün- 
nen Pappen rasch arbeiten und kommt bei diesen 
Sorten ein Verschieben auch kaum vor. Bei stärkeren 
Sorten. etwa von Nr. 60 aufwärts (auf 50 kg be- 
rechnet), müssen Sie natürlich ein dünnes Flieg ver- 
wenden. wenn die Pappe nicht spalten soll. Kommt 
jedoch ein röscher Stoff von viel holzhaltigem Papier 
in Anwendung, das im Kollergang schon aufgeschlos- 
sen wurde, so soll er im Holländer nur kurze Zeit 
laufen. Prasch, Bobot. 


III. Dieses und das damit verbundene Runzlig- 
werden der Pappen auf der glatten Seite Kann ver- 
mieden werden. wenn man entweder die Format- 
Walze mehrere Zentimeter nach rückwärts oder die 
Traxwalze mehrere Zentimeter nach vorne verlegt. 
Ferner ist die Regulierwalze entsprechend weit nach 
vorne und so hoch zu legen, daB der Filz eine mög- 
lichst große Fläche der Formatwalze einhüllt. Der 
Filz ist durch eine Walze, welche in schwingenden 
Hebeln gelagert ist, an die a... anzupressen, 

H. Postil. Mödling b. Wien. 

IV. Die Ursache des an der Papp: 
liegt an zu hohem Druck der Formatwalze für den 
zur Zeit vorliegenden Mahlungsgrad des Stoffes. Letz- 
terer dürfte sich also geändert haben. entweder durch 
geringer Lewordenes Altpapier oder durch herunter- 
xelaufene Messer der Holländerwalze und des Grund- 
werkes. Eine Herabsetzung der Produktion ver- 
ursacht ein längeres Laufen der Holländer und somit 
ein Fortschreiten des Uebelstandes, bis man zu ganz 
schwachem Stoffauflaui greifen muß. Humulus. 


Erzeugung hoher einseitiger Glätte von Schrenzpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3702 in Nr. 10. S. 272. 

J. Einseitige Glätte auf Schrenzpapier läßt sich 
sowohl mit Gummiwalze und Schonfilz als auch mit 
Wickelwalze erreichen. Im Altpapier, aus dem 
Schrenz hergestellt wird. sind viele Unreinheiten ent- 
halten, die sich in einem Schonfilz leicht festsetzen 
und diesen bald verschmutzen. Eine richtig herge- 
stellte Wickelwalzo leistet da bessere Dienste und ist 
im Betrieb billiger. 

Die Erreichung einer genügenden Glätte ist bei 
Schrenzpapier aber nicht allein davon abhängig, ob 
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Wickelwalze oder Gummiwalze mit Schonfilz ver- 
wendet wird. Es ist darauf zu achten, daß das Alt- 
papier keine öligen oder fettigen Abfälle und keine 
Abfälle, die feucht gelagert wurden, enthält. Der 
Stoff darf nicht übermäßig gekollert und gemahlen 
werden. An der Papiermaschine müssen die Gautsche 
und die Pressen gleichmäßig auspressen. S. 


ll. Zur Erzeugung hoher einseitiger Glätte von 
Schrenzpapier hat sich die Gummiwalze, die gleich- 
zeitig als Andruckwalze ausgebildet ist, sehr gut 
bewährt. In letzter Zeit sind mehrere deutsche Pres- 
sen nur mit Gummiwalze, die in diesen: Falle bom- 
biert werden muß, ausgerüstet worden. 

Für den Gummibezug dürfte Härte Nr. 4 von der 
Continental, Hannover, in Frage kommen. A. F. 


ill. In einer mir bekannten Papierfabrik, welche 
Schrenzpapier herstellt, wird die einseitige Glätte 
mittels Andruckwalze, Schonfilz und Preßhebel er- 
zeugt. Die Andruckwalze ist als Gummiwalze ausge- 
bildet und hat eine Gummistärke von 20 mm. Der 
Härtegrad des Gummimantels beträgt 500—600 f/ mm 
und die Gummiqualität hat die Marke CW 63a. 
Irgendwelche Anstände sind mir bei dieser Ausführung 
bis jetzt nicht bekannt geworden. Die Maschine läuit 
seit einigen Jahren und ich kann Ihnen diese Einrich- 
tung ohne weiteres empfehlen. „O che.“ 


IV. Eine Gummiwalze als Andruckwalze des 
großen Zylinders mit Hebelbelastung wird jetzt viel- 
fach angewendet; es ist ein Weichgummibezug für 
die Walze erforderlich. Es kann aber auch eine 
Wickelwalze verwendet werden, aber diese nimmt 
Sandkörner und sonstige Unreinigkeiten zu sehr auf. 
Bei Verwendung einer Gummiwalze ist Bedingung. 
daß ein leichter Schonfilz mitläuft. Die Bestimmung 
des Härtegrades für den Gummibezug ist den Gummi- 
fabriken zu überlassen, welche darin bedeutende Er- 
fahrungen gesammelt haben. „Ha fo.“ 


V. Ich habe verschiedentlich einseitigglatte Pa- 
piere mittels Gummiwalze als Andruckwalze gearbeitet 
und habe hiermit sehr gute Erfolge erzielt. Für die 
Gummiwalze kommt Härte 3 oder 4 in Frage. Ueber 
diesen Punkt wird Ihnen die Firma Franz J. R. Hein- 
rich. Hannover, welche auf diesem Gebiete große 
Erfahrungen besitzt, gern Auskunft geben. Natürlich 
muB mit Schonfilz gearbeitet werden. 

Ing.-Chem, O. Kück, Oker a. Harz. 


VI. Gummiandruckwalzen haben sich für diesen 
Zweck seit langen Jahren in den von uns gelieferten 
Spezialyualitäten durchaus bewährt. Wenn Sie auf 
besondere Glätte Wert legen. dann empfehlen wir 
Ihnen die von unserer Kundschaft dafür bevorzugte 
Härte 4. Jeder Mißerfolg ist bei unserer Qualität aus- 
geschlossen. Schmidt & Brösel, Halle a S. 


HOFFMANN-Kollergang 


D.R.P. 1000 kg Eintrag 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema dss 


. HOFFMANN-KOLLERGÄNGE nx. Patent 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 


Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 
Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 
Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 
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Von unserem Büchertisch. 


Die bierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Dr. Raph. Ed. Liesegang: Kolloldchemische Technolo- 
gle. Ein Handbuch kolloidchemischer Betrach- 
tungsweise in der chemischen Industrie und 
Technik. Verlag von Theodor Steinkopff, Dres- 
den und Leipzig. Preis broschiert «MA 66, in 
Halbleder gebunden «A 70. Das Werk kann 
auch in Einzellieferungen (13 Lieferungen zu je 
A 5) bezogen werden. 

Dieses Handbuch der kolloidchemischen Tech- 
nologie umfaßt auf über 1000 Druckseiten die Einzel- 
darstellungen von 30 Mitarbeitern der verschiedensten 
Industrien der angewandten Chemie. Genügt schon 
allein die Kompliziertheit der Materie, ein solches 
Unternehmen Kritisch und argwöhnisch zu betrachten, 
so muß die Vielheit der Auffassungen geradezu angst- 
erregend wirken. Es bedarf schon der stilistischen 
Gabe und der didaktischen Veranlagung R. E. Lie- 
Ssegangs, ein solches Wagnis nicht nur zu unter- 
nehmen. sondern zu einem ausgezeichneten Ende zu 
führen. Was in diesem Handbuch an Einzelbeobach- 
tungen zusammengetragen und von pfleglicher Hand 
zu einem großen Gesamthild entwickelt worden ist. 
bedeutet mehr als eine schriftstellerisch: Leistung. 
In der Vielheit der Auffassungen und in der Verschie- 
denheit, mit der die einzelnen Mitarbeiter ihre Diszi- 
bplmen bearbeiten, liegt für den tiefer beobachtenden 
Leser der schöpferische Wert des Buches. So 
smmmen sich Fäden von Kapitel zu Kapitel des Buches 
und dus Ganze schmilzt tatsächlich zu dem zusammen, 
was dem Verfasser vorschwebte: zu einer kolloid- 
chemischen Gesamtkritik der technisch angewandten 
Chemie, 

Fo kann dieses Lehr- und Handbuch jedem, der 
mit kolloider Materie zu tun hat, als Ratgeber und 

Hilfe, aber vor allem auch als Problemsteller nur 

warm empfohlen werden. 

| In je einen theoretischen und speziellen Teil ge- 
sliedert berichtet J. Reitstötter über die Her- 
“tulung kolloider Lösungen anorganischer Stoffe und 
über die Kolloidmühlen und ihre technische Anwen- 
dungsmöglichkeit, Felix Hebler behandelt äußerst 
mstruktiv Ultrafiltration und Dialyse, Erwin Mayer 
die Vorgänge der Elektroosmose, H. Vogel, Ham- 
burg, hat das äußerst wichtige Kupitel der Viskosi- 
metre geschrieben. Von Felix Hebler stammen 
wiederum die ausführlichen Mitteilungen über die 
Dispersoidanalyse und im Zusammenhang damit über 
Ultramikroskopie, Tyndallmetrie und Röntgenspektro- 
Wopie. Die Kapillaranalyse behandelt H. Schmidt. 
Marburg, mit zahlreichen Hinweisen auf die Cellulose. 
Herbert Freundlich beschließt den theoretischen 
feil mit einem Kapitel: Die elektrischen Verhältnisse 
an Grenzflächen. 


— 


Nachdem so gewissermaßen das theoretische 


Rüstzeug gegeben ist, umfaßt der spezielle Teil die 
technologische Anwendung auf die verschiedenen 
Industriegebiete. E. A. Hauser behandelt die Kol- 
loidehemie des Kautschuk. ‚Auch hier erfährt der 
Papiermacher viel Interessantes. H. Stäger be- 
richtet zur Kolloidehemie der Isoliermaterialien. A. v. 
Skopnik über Asphalte und Teere. Bitumina und 
Dachpappen, E. Stern über Faärbenbindemittel. 
H. Vollmann über die nichtwässerigen Anstrich- 
stoffe. 

Für den Zellstoff- und Papierfachmann von be- 
sonderem Interesse sind die Beiträge von C. G. 
Schwalbe über Papier. R. Auerbach über 
Textilindustrie. ©. Faust über Kunstseide, R. Sierp 
über Wasser und Abwasser, E Sauer über Leim 
und Gzlatine, M. Wächtler und O. Utesch 
über plastische Massen und A. v. Skopnik über 
Holzkonservierung. 

Damit ist die Fülle des Gebotenen noch nicht 
erschöpft. Es finden sich weitere Abschnitte von 
W. Leonhardi über Tinten, A. Imhauser über 
Seifen, W. Clayton über die Beziehungen der 
Kolloidchemie zur Butter- und Margarinefabrikation. 
Die Kapitel über Glas und Photographie bearbeitet 
R. E. Liesegang selbst, sie sind Musterbeispiele 
eines wissenschaftlichen Stiles, ebenso wie das 
SchluBwort des Verfassers. H. Kohl schreibt über 
Keramik. G. Frenkel über Portlandzenent. 
F. Sauerwald über die kolloidehemische Betrach- 
tungsweise in der Metallurgie. 

Endlich Weiteres über Geschichte, Theorie und 
Praxis der Flotation von E. Mayer, Emulsions- 
zerstörung und Erdölindustrie von Koetscham. 
Bierbrauerei von F. Emslander. Klebstoffe und 
Kitte von O. Rammstedt. Gerberei von 0. 
Gerngroß und das Kapitel „Aktive Kohle“ von 
W. Mecklenburg. 

Ich glaube dem Liesegangschen Werk keine bes- 
sere Wertung geben zu können. als die: Man muß es 
„erwerben, um es zu besitzen‘. Dr. Wenzl 
Sample Album of the Products of the Swedish Che- 

mical Pulp Industry (Musterbuch der Erzeug- 
nisse der schwedischen Zellstoffindustrie). 
Herausgegeben von Nermans Stämplar 
Hjalmar Petersson & Co.. Karlstad 
(Schweden). Edit. 1927, 2 Bände. Preis K 22. 

Dieses in mehreren Anzeigen in unserem Blatte 
im Herbst vorigen Jahres angekündigte interessante 
Musterbuch der schwedischen Zellstoffindustrie ist 
nunmehr erschienen. Der Präsident der schwedischen 
Zellstoff- und Holzstoffvereinigung, Herr Chr. Stor- 
johann, Generaldirektor, leitet das Buch durch ein 


WASSERMESSER 


FÜR ALLE VERWENDUNGSZWEEKB 


LIBRERT SEIT ÜBER 19 JAHREN 


FEODOR STABE APraRaATEBAUANSTALT 
BERLIN SO 26 


— — nn 
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Vorwort ein, in dem er eine Uebersicht über die D 
schwedische Holzstoff- und Zellstoffindustrie gibt. 3 — 
schwedische Sulfit- und Sulfatzellstoffabriken sind mit 
Mustern ihrer Erzeugnisse vertreten. 

Eine große Anzahl Anzeigen von mit der Zellstofi- ' 
und Papierindustrie zusammenhängenden Firmen ist 
auf Kartonblättern zwischen die Muster verteilt. Für | 
die Verbraucher schwedischer Zellulose ist dieses 
Musterbuch ein außerordentlich praktisches und 
brauchbares Nachschlagewerk und gleichzeitig für die 
schwedische Zellstoffindustrie ein hervorragender 
Werber. 3 

Wir möchten bei dieser Gelegenheit auf das in 
unserem Verlag zurzeit im Entstehen begriffene 
„Musterbuch der deutschen Papiererzeugung‘ wieder 
einmal aufmerksam machen. Von der Bedeutung 
dieses Werkes macht man sich leicht eine Vorstellung, . 
wenn man hört, daB etwa 550 Muster von 140 Papier- ~.. 
fabriken darin enthalten sein werden. Es erscheint 
bei diesem Umfang leicht glaubhaft, daß wir ohne 
Kenntnis des obigen schwedischen Unternehmens «i 
schon lange vorher an die Vorbereitung unseres Wer :; 
kes gingen, welches, wie wir hoffen, im Mai d. J. 
erscheinen wird. Ki. 


Annual Review and Convention Number von Pape! 2 
Trade Journal. 

Die alle Jahre nach den Versammlungen der 
amerikanischen Papier- und Papierstoffabrikanten im 
Februar erscheinende Sondernummer des bekannten 
amerikanischen Fachblatts stellt wieder einen umfang- 
reichen Band dar von nicht weniger als 356 Seiten. 
Er enthält die Berichte über die Lage der verschie- 

ri denen Zweige der Papierindustrie im a, 

Jahre und ihre Entwicklung, ferner die Verhandlungen 

RVC und Vorträge von den Versammlungen und eine Reihe 
Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- technischer Aufsätze. Besonders hervorzuheben 18. 


4 


i ; d ichhalti i igenteil. È 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem [er teichhaltike und interessante Anzeige i 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur | Die Schlichterei der Baumwolle. Von Professor Dr 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und PaulKrais und Dr.-Ing. Herbert Gen 


sel. Forschungsheft 7. Herausgegeben vom 
Deutschen Forschungsinstitut für Textilindustrie 
in Dresden. | 
Unter „Schlichten“ versteht man in der Textil- 
industrie eine Vorbereitungsarbeit zur Weberei. Die 
aus der Spinnerei kommenden Garne sind nicht ke. 
schlossen. d. h. es stehen unzählige kleine Fäserch?" 
aus dem Garne heraus, die sich durch beim Weben 
auftretende Reibungselektrizität u. a. sehr nachteilis 
bemerkbar machen würden. Auch sollen die Garn 
durch das Schlichten eine gewisse Steifigkeit erlangen. 
Das Schlichten geschieht durch Behandlung mit Stärke 
und ähnlichen Stoffen, und die Versuche und Erklä- 
rungen haben auch für die Papiermacher, von denen 
eine geschlossene Oberfläche des Papiers verlangt 
wird, ein gewisses Interesse. 


Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


Eingegangen( Besprechung folgtdemnädh!): 


Blacher: Vom Laboratoriumspraktikum zur prakti- 
schen Wärmetechnik. Verlag O. Spamer, Leipz'E. 
Preis geb. R.-M. 18.50. 

Zsigmondy: , Kkolloidchemie“ Band I und H. Verlas 
O. Spamer I eipzix. Preis ed e l. R.-M. 1350 
ll. R.-M. 16.—. | 

Schwab: „Physikalisch-chemische Grundlagen der i 
chemischen Technologie“. Verlag O. Spamef. 
Leipzig. Preis geb. R.-M. 12.50. 

Gmetin: Handbuch der anorganischen Chemie. Band 

„Chlor“. Verlag Chemie G. m. b. H., Berlin. 

Preis geb. R.-M. 68.—. 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m.b.H. 
Frankfurt am ! | 


l 


| 


| 
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Riefen - Eriparniille 


an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 


Eingang verschafften. 
Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete [brachten 
wir aber vor vielen Jalırzelinten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 


lieferten. 
Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 


seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 
Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 


Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 


Bezügen den Vorzug geben. 
Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentiabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Fernsprecher 26223 und 26434. Gegr. 1886. Drahtanschrift: Gummibrösel. 
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Marktberichte. 


Die Papierindustrie Norwegens 
im Jahre 1927. 


Die Deflationsperiode, die in den ersten Monaten 
des Jahres 1925 begann, ist zwar nun insofern zum 
Abschluß gekommen, als die Krone jetzt wieder an- 
nähernd den Paristand erreicht hat, doch sind die 
Auswirkungen der Deflation für die Papierindustrie. 
die ja hauptsächlich Exportindustrie ist, noch lange 
nicht überwunden. Die Deflationskrise hat vielmehr 
im vergangenen Jahr die norwegische Papierindustrie 
um so härter getroffen, als die Weltpreise für alle 
Produkte der Papierindustrie im Jahre 1927 durch- 
schnittlich um 15% gefallen sind. So war 1927 der 
Exportwert etwa 16% kleiner als 1926, trotz gleich- 
zeitiger Steigerung des Exportquantums um 6%. 


Export aus Norwegen (in tons): 
1915 1925 1926 1927 


Druckpapier 105 171 203 473 184 166 220 500 
Packpapier 101 260 81102 73231 81 667 
Pappe und Karton 5 998 12 590 10 829 10391 


Zellstoff (tr. ber.) 221 260 236 840 214 520 229 777 
Holzschliff (tr. ber.) 258 504 298 945 254 505 249 769 


zus. 692 193 832 956 737 251 792 113 


Die Arbeitsverhältnisse waren im Jahre 1927 
durchgängig ruhig, die Lohntarife wurden ohne Streik 
oder Lockout geordnet. Dagegen mußten verschiedene 
Fabriken die Produktion der Absatzverhältnisse halber 
einschränken, in erster Linie die meisten Schleifereien. 

Der Papiermarkt. Folgende Uebersicht 
zeigt die Preise der hauptsächlichsten Sorten zu An- 
jang und Ende des Jahres. zugleich mit dem Kurs 
von £ in Kronen. Ueberall ist der Preisfall groß, am 
größten bei China-Cap infolge der schwierigen Absatz- 
verhältnisse in Ostasien. 


Sorten 5.1. 1927 21.12. 1927 
Zeitungspapier in Rollen 50 g € 12.17.60 & 11.15. 
Kraftpap ier. dbx , 22. 5. „% 20 
M. (z. Kraft. 30 K , 23. „ 20.10. 
Greaseproof tFettdich) 40 g „ 265. „23.10. - 
Sat. holzirei Druck . . 50 „ 27.10. — „ 26.10. 
Unsat. Bank.. 44x „ 31. — „ 30. 5. 
M.G. Cap . . 2.2. 178 . 27.10. „ 24.15. 
M. G. China Cap . . . 201g . 22.10. „ 18. 5. 
Dünndruck . k.. Wg „ 10. 10. „ 14... 
M.G. Sulfit papier .. 17 x „ 32. „ 29.—.— 


Kurs von — K 19.10 


Pie Hauptabnehmer von 
waren: 


K 18.34 
norwegischem Papier 


Dresden-A. 24 + Sedanstr. 25 
Postsdließfah Nr. 11 


Nr. 13 1928 
1926 1927 
England 90 000 tons 107 800 tons 
China -..... 44 800 „ 23 700 „ 
Brasilien · 9 9000 „. 16 600 „. 
Frankreich . . . 26 500 „ 16 700 „ 
Vereinigte Staaten . . . 6700 „ 15 600 „ 


Die Zellstoffabriken hatten ein sehr 
schwieriges Jahr, die meisten haben mit Verlust ab- 
seschlossen. Ueber die Preislage zu Anfang und Ende 
1927 gibt folgende Uebersicht Aufschluß. Gebleichter 
Zellstoff, der ungefähr 50 % des Exports ausmacht, 
konnte sich am besten behaupten. 

Jan. 1027 Nov. 1927 


Gebleichter Sulfitzellstoff . K 315---365 K 295 —355 


Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff „ 265 „ 220 
Starkfiaseriger Sulfitzellstoff „ 245 „ 105 
Leichtbleichbarer Sulfatzellstoff , 280 „ 230 
Kraftzellstoff „ 250 „ 205 


Die größten Abnehmer für norwegischen Zellstoff 
waren: 


1926 1927 
England un S3 400 tons Se 100 tons 
Vereinigte Staaten 60 100 „ 66 400 „ 


Holzschliif. Für die Holzschleifereien war 
1927 sehr verlustbringend. Der Exportpreis für 
Feuchtschliff ist im Laufe des Jahres von K 65 au! 
K 40 gesunken (Anfang 1926 war er K 100). K 4 
decken nicht die Produktionskosten, trotzdem der 
Holzpreis von K 17 per cbm im Jahre 1926 auf K 14 
zeiallen ist. Der Hauptmarkt für norwegischen Holz- 
schliff ist England (1927 214 000 tons trocken gedacht). 

1927 war für die norwegische Papierindustrie ein 
schlechtes Jahr. Die Börsenkurse der wichtigsten 
Aktiengesellschaften geben ein gutes Bild der ökono- 
mischen Stellung. Ein einziges Papier steht über Parl. 
die meisten Fabriken geben keine Dividende. Fine 
der wenigen Ausnahmen ist Borregaard, die 69 


verteilt. 31.12. 1924 31. 12. 1927 
Borregaard . 2 22 222..65% 64.5 % 
Greaker Cellulosefabrik . 117% 47 75 
Hunsfos Fabrikker . 115% 66 7a 
Krogstad Cellulosefabrik ‚110% 52 % 


Randsiord Trämasse- og Papir- ae 
i r 2 
fabrik 307% 10 u 


Saugbrugsforeningen . . 100 27 00 * 
Tofte Cellulosefabrik . . 145 105 2u 
Union Co. ord. 2220. 35 % 8 45 

7 % VWorzugsaktien . 77%% 31 o 


A E. 


Aktien zusammengelegt im Verhaltnis von 1 5. 


Cellulose-Holzstoff 


und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation 


Fernsprecher Nr. 40570 


Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


Bi 
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Die Werke der 


REN 7 E ner 
EEE EL. r. _ 
hi 5 


Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 | 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


* Patent · VManchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe, 
Spezial ſtäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite / Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche - Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrzlyinder- 
maschinen 7 Markierobertücher und Markiersteigfilze Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier / Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 


3066 


ren 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Bei den wenigen Verkäufen, die auf dem Papier- 


holzmarkte stattgefunden haben, konnte sich 
bemerkenswerte Veränderung desselben nicht voll- 
ziehen. Die gut beschäftigte Industrie nahm die an- 
fallenden Mengen soiort auf. Baden erzielte: südl. 
113—115, nördl. 110. Bayern: Oberfranken 1165, 
Niederbayern 118. Oberbayern 108 %. 


eine 


Vom tschechosiowakischen Papierholzmarkt. 

Die tschechoslowakische Papierholzausfuhr er— 
reichte im Monat Januar 3400 Waggonladungen gegen 
einen Durchschnittsexport von 2600 Waggons im 
zweiten Halbjahr 1927. Diese Ausfuhrsteigerung nach 
Deutschland, welche von der inländischen Papier- 
und Zellstoffindustrie sehr ungünstig kommentiert 
wurde, dürfte aber voraussichtlich in den nächsten 
Monaten nicht weiter fortschreiten, da in der Tsche- 
choslowakei größere Papierholzüberschüsse nicht mehr 
vorhanden sind und der Markt sich heute schon in 
sehr eingeschränktem Rahmen bewegt. Zwar ist die 
deutsche Papier- und Zellstoffindustrie und der Im- 
porthandel noch immer stark am tschechoslowakischen 
Markte und nimmt jeden erhältlichen Schleifholzposten 
auf, doch halten sich ihre Limite nahezu unverändert 
auf dem Herbstniveau um Kc 165—170 je rm weiß- 
geschälter oder geschippter Fichtenschleifhölzer, 1 m 
lang, von 8—24 cm stark (% 20%—21%) ausfuhrirei 
sächsischer Grenzplätze Reitzenhain und Weipert. 
Gelegentlich wird für besonders schöne Partien noch 
um Kc 1—3 je rm mehr angelegt, doch ist letzteres 
die äußerste Grenze. Auch frei Tetschen und anderer 
frachtungünstiger Grenzstationen bewegen sich die 
Preise unverändert um Ke 155-165 je rm und frei 
Slowakischen Grenzstationen Oderberg passen sich die 
Preise der polnischen Höhe an (um $ 4.25 je rm). Die 
Holzbesitzer in den historischen Ländern finden aber 
diese Preise viel zu niedrig, halten einen Großteil 
ihrer Bestände vom Markte zurück und verkaufen 
sogar günstiger an die inländischen Verbraucher, 
welche zahlreiche Schleifholzpartien bei ersthändigen 


Versteigerungen in den letzten Wochen bis Kc 140 
je cbm loko Wald od:r um 20—25% höhere Preise 
angelegt haben als in den früheren Jahren. Selbst 


die großen slowakischen Zellulosefabriken in Rosen- 
berg und Sillein. welche über umfangreiche Rohholz- 
reservoirs verfügen, und in manchen ausgedehnten 
Waldgebieten aus frachtlichen Gründen nahezu Ein- 
kaufsmonopole besitzen, waren im heurigen Jahre 
genötigt, ihre Papierholzvorräte bis 50 % höher zu 
bezahlen als in den Vorjahren. Eine große Rolle bei 
den Versteigerungen in den historischen Ländern 
spielten in den letzten Wochen inländische Spekulan- 
ten und Zwischenhändler. welche bedeutend höhere 
Preise vergüteten, als den Limiten der in- und aus— 
ländischen Verbraucher entspräche. So fielen auch bei 
der Versteigerung der Militärischen Forstverwaltung 
in Jinec bei Pribram die ganzen ausgeschriebenen 


Schleifholzmengen von 23 500 rm an eine Grolhandels-. 


firma, während sämtliche Papierfabriken der Um- 
gebung leer ausgingen. Diese Versteigerung hat eine 
scharfe Intervention der Papierfabriken bei der staat— 
lichen Forstdirektion zur Folge gehabt, welche auf 
Grund einer vor zwei Jahren getroffenen Vereinba- 
rung der inländischen Industrie eine weitgehende 
Vorzugsbehandlung zugesagt hatte. 

Wie schon früher erwähnt, sind gegenwärtig die 
Umsätze am tschechoslowakischen Papierholzmarkt 
nicht sehr umfangreich und liegen am Markte meist 
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Abschluß einiger Waggonladungen Fichtenschleifhölzer 
(Waldmaß bei 10% Uebermaß) auf der Basis von 
Kc 145 franko Deutsch-Gabel und einige Waggon- 
ladungen wurden zu Kc 120 je rm franko Tabor 
angeboten. Deutsche Verbraucher limitieren Kc 165 
bis 170 je rm ausfuhrfrei Weipert, ferner Kc 160 ohne 
Uebermaß und Kc 165 mit 5% Ueb:rmaß ausfuhrirei 
Tetschen a. E., während 1500 rm la. Fichtenschleit- 
holz, lum lang, 8—24 cm stark, ausfuhrfrei gleicher 
Station zu Kc 170 je rm angeboten liegt. Ein Preis, 
den die deutschen Verbraucher in der Regel als zu 
hoch ablehnen. W. O. 


Vom polnischen Papierhoizmarkt. 

Der polnische Holzexport hat sich zwar im Monat 
Januar empfindlich gegen den Vormonat abgeschwächt 
und betrug nur mehr 45 400 Waggonladungen im 
Werte von 51% Millionen Zloty, doch betraf dieser 
Rückgang in erster Linie die Schnittholzausfuhr, wäh- 
rend sich der Export von Papierholz mit 13 600 Wag- 


Zons und Klötzern mit 9500 Waggonladungen — der 


fast ganz nach Deutschland gerichtet ist — auf recht 
ansehnlicher Höhe behaupten konnte. Die Entwick- 
lung des polnischen Holzmarktes in den letzten 
Wochen läßt aber auf einen weiteren Rückgang des 
Ausfuhrgeschäftes schließen. Die Nachfrage der deut- 
schen Papierfabriken und Sägereien nach polnischen 
Rohhölzern hat in den letzten Wochen sichtlich nach- 
gelassen, da die Importeure einerseits durch die Ab- 
schwächung des deutschen Rohholzmarktes, anderer- 
seits durch die vergrößerte Geldknappheit mit wei- 
teren Aufträgen zurückhielten. Die polnische Speku- 
lation hat aber schon im voraus eine Hausse am 
deutschen Holzmarkte in den Frühjahrsmonaten es- 
komptiert und hat insbesondere bei den staatlichen 
Holzversteigerungen Rekordpreise angelegt, die sich 
für Tannenpapierholz bis $ 3.60 je ebm ab Verlade- 
stationen in Wilno und Kleinpolen und für Tannen- 
rundholz bis zu $ 4.75 je cbm bewegten. Amtlich 
werden von der Holzpreiskommission in Lwow Fich- 
tenpapierhölzer mit 27 Zloty und Langhölzer mit 36 
bis 40 Zloty je cbm kleinpolnischer Aufladestationen 
notiert. Die Aufnahmefähigkeit des inländischen 
Marktes ist noch sehr gering, und da sich auch die 
ausländischen Absatzgebiete weigern, zu den gegen- 
wärtigen, die Weltmarktparität schon teilweise über- 
steigenden Preisen, die Ueberschüsse aufzunehmen. 
wird man wohl mit dem Zusammenbruche einzelner 
kapitalsschwächerer polnischer Spekulationsfirmen in 
den nächsten Monaten rechnen müssen. Die deutschen 
Limite für polnische Rund- und Schleifhölzer bewegen 
sich meist noch auf der Höhe der Vormonatspreise, 
manchmal ist auch schon sogar ein kleiner Rückgang 
zu bemerken, und es werden insbesondere für Schleif- 
hölzer ausfuhrfrei Petrovice und Makoschau kaum 
mehr über $ 4.20 je rm bezahlt. Die neuerliche Er- 
höhung der polnischen Einfuhrzölle macht eine 
Steigerung der industriellen Regung in Polen bemerk- 
bar und wird ein Plan zur Errichtung einer großen 
Papierfabrik in Tarnow bekannt. W. O. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 24. März 1928. 
Die Kaseineinfiuhr nach Deutschland betrug im 
Januar 1928 1406 tons, wovon 144 tons umgeschlagen 
wurden. 
Argentinien. Bei lebhaften Zufuhren haben 
sich die Cif-Preise auf K 62 63 gehalten. 
Frankreich. Lokopartien Säurekasein erzie- 


nur kleinere oder mittlere Partien aus Weiter,. Hand: en im-Mittel 265. Labkasein stellt sich je nach Weiße 


So erfolgte auf der letzten Prager Holzbörse der 


um & 2—7 höher. 


Wochenhlati Tür Paplerlabrikaln 


59, Jahrgang 7. April 1928 Nummer 14 
INHALTSVERZEICHNIS 
Lagebericht des Zentralausschusses ; 367 


Ingenieur-Hauptprüfung für Papiertechnik an 

der Städtischen Gewerbe-Hochschule (Fried- 

richs-Polytechnikum) Köthen i. Anh. . 367 
V. D. P.: Die Steuerstelle 369 
Neuausgabe des Reichsbahngütertarifs C il für 

Ausnahmetarife ; ; ; . 370 
Handelspolitik i 371 
Die zweite Umlegung der Industriebelastung . 373 
Die Berechnung von Sortierern. Von N. Wunder- 

lich, Ing. VDI y 374 
Untersuchungen über Dispersität und Weißge- 

halt der Papierfüllstoffe. Von Privatdozent 

Dr. Rudolf Lorenz und Dr.-Ing. Otto Seiderer 377 
Prof. Peter Klason zum 80. Geburtstag . . 379 


Geschäftsberichte . 5 . 379 
Geschäfts- und Personalnachrichten = . 381 
Jubiläen . p ; A ; $ F 3381 
Beilagen - Hinweis i : . ; 382 

383 


Auslands- Rundschau 
Ueber Projektierung von Kraftzentralen für 
die Papierindustrie. Von Dr.-Ing. A. Renfordt 384 


Druckfarbe aus ä . 5 . 387 
Patent-Berichte ; i 83 . 388 
Briefkasten . ; . P i . . 389 
Marktberichte . 8 i 7 A ; . 392 
ANZEIGENPREISE : 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —. IO RM. 
Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 
il, Seite 150x240 mm RM 140.— 
/, Seite 120x150 mm oder 75x240 mm RM 70.— 
½ Seite 80x 150 mm oder 75x 160 mm RM 47.— 
/ Seite 60 150 mm oder 75 * 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze : 
6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20 %. 
52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE : 


Kris Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 


Diätizediby Google 


— e ea — — 


Hochenblatt für Paplerfahrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Paplerstoſi-Indus trie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Beruls vereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 

Verein Deutscher Papierfabrikanten 

Zeutralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 

Arbeltgeber verband der Deutschen Papler-, Pappen-, Zellstoß- und 

Holzstofi-Industrie 4 Verein Deutscher Zellstoß-Fabrikanten + Verein 

Deutscher Pappenlabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Paplermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. v. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad, Papieringenieur-Verein e. v. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Paplermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 
u Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach 2. d. Riß, Württemberg. 

Schriftleitung : Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 

Fernsprecher Nr. 32. Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
= Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 
59, Jahrgang. 7. April 1928. Nummer 14. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff. und Holzstoff-Industrie für den Monat März 1928. 


Der Geschäftsgang in der Papier erzeugenden Industrie ist im allgemeinen un- 
Die Papierholzpreise zeigen weiter steigende Tendenz bei sinkendem 
stigen Ve na apierholz. Die Lohnentwicklung bereitet bei dem schon jetzt ungün- 
preisen ; a j tnis zwischen den Gestehungskosten und den zu erzielenden Verkaufs 
in d er gesamten Papierindustrie ernsteste Besorgnis. | 
SEGT Versorgung mit Hilfsmaterialien sind Schwierigkeiten nicht zu verzeichnen. 


— — . — 


genieur-Hauptprüfung für Papiertechnik an der Städtischen 
ewerbe · Hochschule Friedrichs- Polytechnikum) Köthen i. Anh. 


becher Verbandsprüfungen des Vereins semestrigen Studiums das Ingenieurhaupt- 
Meldungen Pierfabrikanten waren diesmal examen abzulegen, so daß dadurch die 
OChschule Köthe ergangen. Die Gewerbe- Beteiligung an dem Verbandsexamen des 
ladungen en hatte deswegen die Ein V. D. P. nachgelassen hat. Es ist nunmehr 


em Ingenieurhauptexamen er- 
März stattfand. 


„und 
„ange, Bernb 
im VOrjährigen Bericht wur, 


n, daß die Studierenden ; 
u neigen 110 en immer 


seitens der Gewerbehochschule Köthen die 
Bestimmung getroffen worden, daß vor Zu— 
lassung zum Ingenieurhauptexamen jeder 
Kandidat sich des Verbandsexamens des 
V. D. P. zu unterziehen hat, so daß für die 
Zukunft dem Verbandsexamen des V.DP. 
wieder seine volle Geltung verschafft wird. 
Das Ingenieurhauptexamen besteht dann nur 
noch in einer Nachprüfung in den bei dem 
Verbandsexamen nicht geprüften Fächern 
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sowie in Ausarbeitung einer experimentellen 
oder technischen Hauptarbeit. 


Zu dem diesjährigen Hauptexamen hatten 


sich 8 Herren gemeldet, von denen 7 Herren 
zugelassen waren. Es sind dies die Herren: 


1. Berger, Johannes, aus Trebsen / Mulde, 


geb. 25. 8. 1006, 7 Semester Studium; 

2. Diehl, Rolf, aus Heidenau, Bez. Dres- 
den, geb. 4. 12. 1904, 8 Semester Stu- 
dium; 

3. Fasmer, Jan Hendrik, aus Bergen 
(Norwegen), geb. 30. 11. 1903, 7 Se- 
mester Studium; 

4. Müller, Martin, aus Raschau i. Erz- 
geb., geb. 3. 2. 1905, 8 Semester Studium; 

5. Risch, Reinhold, aus Lublinitz, geb. 
21. 8. 1904, 6 Semester Studium; 

6. Staudenmaier, Anton, aus Groß- 
Eislingen, geb. 14. 3. 1903, 7 Semester 
Studium; 

7. Weller, Walter, aus Rosenthal-Reuß, 
geb. 9. 5. 1903, 8 Semester Studium. 
Sämtliche Herren haben die Prüfung be- 

standen, und zwar erhielten 2 Herren das 
Prädikat „sehr gut“, 2 Herren das Prädikat 
„gut“ und die übrigen das Prädikat „be— 
standen“. N 

Die mündliche Prüfung erstreckte sich auf 
die Fächer: 

Chemische Technologie des Papieres, 

Papier- und Materialprüfungen, 

Papierfabrikationsmaschinen, 

Papierfabrikanlagen. 

Die Leistungen in den mündlichen Prü- 
fungen waren befriedigend und ebenso ließen 
auch diesmal wieder die schriftlichen und 
zeichnerischen sowie die experimentellen 
Haupt- und Semesterarbeiten großen Fleiß 
und rege Arbeit erkennen. Die einzelnen 
Aufgaben für die Kandidaten lauteten: 

1. Berger, Johannes, 

a) Entwürfe: 

Die Abhängigkeit der Leimfestigkeit 
vom Mahlungsgrade; Strohaufberei- 
tungsanlage für 50000 kg Stroh pro 
Tag; Mosebach-Spiralpresse. 

b) Ingenieur-Aufgabe: 
Strohzellstofſabrik für 20 000 kg Tages- 
produktion. 

2. Diehl, Rolf, 

a) Entwürfe: 

Rollenschneideapparat ; Untersuchungen 

von Rotationstiefdruckpapieren. 
b)Ingenieur-Aufgabe: 

Entwurf einer Streichereianlage für 

50 000 kg ein- und zweiseitig gestriche- 

ner Papiere und Berechnung. 


3. Fasmer, Jan Hendrik, 

a) Entwürfe: NEE = 
Kollergang ; Hadernaufbereitungsanlage 
für 10000 kg pro 24 Stunden. 

b) Ingenieur- Aufgabe: 
Versuchskochungen mit neuen Roh- 
lumpen unter Berücksichtigung des 
Einflusses auf die Faserfestigkeit (Koch- 
mittel: Aetzkalk, Soda, Aetznatron, Na- 
triumsulfit). 

4. Müller, Martin, 

a) Entwürfe: we 
Untersuchung von Schrenzpappe; Alt- 
papier-Reinigungs- und Sortieranlage; 
Kollergang. 

b) Ingenieur-Aufgabe: 

Umbau einer Schrenzpappenfabrik von 
3000 kg auf 10 000 kg Tagesproduktion. 


5. Risch, Reinhold, 

a) Entwürfe: 

Holzschleiferei für 55000 kg Holz- 
schliff in 24 Stunden; Ganzzeughollän- 
der; Aenderung von Reißlänge, Deh- 
nung, Falzzahl und Leimfestigkeit bei 
der Satinage von Papier. 

b) Ingenieur-Aufgabe: 
Entwurf und Berechnung einer Fabrik 
für 40 000 kg mittelfeines Druckpapier 
in 24 Stunden. 


6. Staudenmaier, Anton, 

a) Entwürfe: 
Eindickmaschine; Herstellung von Baum- 
wollpapier, Untersuchung seiner Fe- 
stigkeit bei verschiedenen Mahlungs- 
graden. 

b) Ingenieur-Aufgabe: 
Entwurf und Berechnung einer Holz- 
schleiferei mit angegliederter Stoff- 
blaserei für 80 000 kg Tages produktion. 


7. Weller, Walter, 

a) Entwürfe: 

Es ist festzustellen, wieweit sich ame- 
rikanischer Hanf für die Papierſabrika- 
tion eignet; Elektrolyt-Bleichanlage für 
50 000 kg Tagesproduktion. 

b) Ingenieur-Aufgabe: N 
Entwurf und Berechnung einer Sulfit- 
zellstoffabrik nach dem Ritter-Kellner- 
Verfahren für 120 000 kg Tagesleistung. 
davon 50 000 kg gebleicht. 


Das Papierlaboratorium der Gewerbe- 
hochschule hat inzwischen weitere Ergänzun- 
gen erfahren. Die — wie schon im Vol 
jährigen Bericht bemerkt — zu erwartenden 
Neueinrichtungen sind nunmehr sämtlich ein- 
getroffen und betriebsfertig montiert worden. 
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Ein Teil der vorstehend aufgeführten Ver- 
suche wurde bereits mit den neuen Einrich- 
tungen ausgeführt. Alle diese Einrichtungen 
haben sich als durchaus brauchbare Versuchs- 
apparate erwiesen, zumal sie ja durchweg in 
solchen Größen gehalten sind, daß sie Ver- 
suchsresultate ergeben, die mit der Praxis 
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durchaus vergleichbar sind. Es ist deswegen 
zu erwarten, daß die von den Studierenden 
durchgeführten Prüfungsarbeiten sich durch- 
aus als für die Praxis nutzbringend erweisen 
dürften. | 
Halle a. S., den 26. März 1928. 
E. IIIi n g. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Die Steuerstelle. 


I. Werbungskosten (freigebige Zuwendungen 
eines Gewerbetreibenden). 

Der Beschwerdeführer hat aus Anlaß des 
wjährigen Bestehens seiner Firma und seines 
silbernen Ehejubiläums der Stadt ein Grund- 
stück zum Werte von 25 000 Mark geschenkt. 
Nach der Schenkungsurkunde übernimmt die 
Stadt die Verpflichtung, das Grundstück zu 
Bauzwecken zu veräußern, wobei nach Mög- 
lichkeit nur gesunde Wohnungen für Minder- 
bemittelte oder Angehörige des Mittelstandes 
auf dem Grundstück errichtet werden dürfen, 
dagegen die Errichtung gewerblicher An- 
lagen tunlichst vermieden werden soll. Der 
durch die Veräußerung erzielte Preis ist zum 
Ausbau einer Kleinkinderschule zu verwen- 
den. Dieser Ausbau soll dem Zweck dienen, 
den Kindern armer Mütter die Unterbringung 
zu ermöglichen, wobei wieder in erster Linie 
Kinder solcher Mütter zu berücksichtigen 
sind, die bei der Firma des Beschwerdeführers 
arbeiten. Der Beschwerdeführer hat als Wert 
des geschenkten Grundstücks von seinem 
Betriebsvermögen 25 000 R.-M. für die Ein- 
kommensteuerveranlagung abgezogen. Der 
Abzug wurde abgelehnt, da das neue Ein- 
kommensteuergesetz einen solchen Abzug für 
Schenkungen zu gemeinnützigen Zwecken 
nicht kenne, auch eine besondere Gesetzes- 
vorschrift dafür nicht vorhanden sei. Der 


Reichsfinanzhof hat in seinem Urteil vom 


16. November 1927 VIA 367/27 den Abzug 
unter dem Gesichtspunkt der Werbungskosten 
gestattet. Der Reichsfinanzhof führt aus: 
„Aufwendungen einer Erwerbsgesellschaft 
zu gemeinnützigen oder wohltätigen Zwecken 
sınd als Werbungskosten abzugsfähig, wenn 
die Aufwendungen nach Art und Höhe bei 
Geschäften gleicher Art als üblich anzusehen 
sind und wenn sich ihnen die Gesellschaft 
mit Rücksicht auf ihre Stellung im Erwerbs- 
leben bei Abwägung ihrer Aufgaben und In- 
teressen nicht entziehen kann. Diese Ent- 
scheidung enthält keine Besonderheit für 


Charlottenburg, den 20. März 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 
Aktiengesellschaften, sondern gilt in gleicher 
Weise für alle Gewerbebetriebe, mögen sie 
in Form von Körperschaften, offenen Handels- 
gesellschaften oder Einzelpersonen betrieben 
werden. Derartige Werbungskosten werden 
nach dem genannten Urteil nur dann nicht 
abzugsfähig sein, soweit sie außer Verhältnis 
zur Bedeutung des Unternehmens und zu 
entsprechenden Ausgaben der Berufsgenossen 
stehen (zu vgl. Dr. Becker, Kommentar zum 
Einkommensteuergesetz, zum 8 6 Anm. 26). 
Die angefochtene Entscheidung, die die Prü- 
fung, ob Werbungskosten in der angegebenen 
Höhe hier anzuerkennen sind, unterlassen 
hat, war daher aufzuheben. Bei freier Be- 
urteilung ist die Sache spruchreif. Es ist an- 
zuerkennen, daß die allgemeine Verkehrs- 
anschauung bei Geschäftsjubiläen von Unter- 
nehmungen in der hier in Betracht kommen- 
den Bedeutung eine Spende des Geschäfts- 
inhabers in der hier in Betracht kommenden 
Höhe als angemessen und im Interesse des 
Rufes des Geschäfts herkömmlich ansieht. Die 
durch die Schenkung des zum Betriebsver- 
mögen des Beschwerdeführers gehörigen 
Grundstücks entstandenen Ausgaben sind 
daher ebenso wie die Reklameunkosten als 
im Interesse des Betriebs und durch diesen 
veranlaßt anzusehen. Der Zusammenhang 
der Zuwendung mit dem Betrieb ergibt sich 
übrigens weiter aus der Zweckbestimmung 
der Schenkung, wonach sie letzten Endes 
vorzugsweise den Kindern der bei der Firma 
des Beschwerdeführers angestellten Arbeiter 
zugute kommen soll. Bei dieser Rechtslage 
war der nach den Akten in seiner Höhe nicht 
bestrittene Betrag von 25 000 R.-M. zum Ab- 


zug zuzulassen.“ 


II. Lohnsteuerhaftung des gesetzlichen Ver- 
treters einer juristischen Person. 

Der Beschwerdeführer ist als ehemaliger 

Geschäftsführer zweier Gesellschaften m. b. H. 

mit Zustimmung des l.andesfinanzamts per- 
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sönlich für die von den Gesellschaften m.b.H. 
für ihre Angestellten und Arbeiter nicht 
abgeführte Lohnsteuer im Jahre 1924 in An- 
spruch genommen. Mit der Rechtsbeschwerde 
wird bestritten, daß der Geschäftsführer 
durch schuldhafte Verletzung seiner Pflichten 
die Steueransprüche verkürzt habe, auch daß 
er in der Lage gewesen sei, den gegen die 
Gesellschaften m. b. H. erlassenen Steuer- 
bescheid anzufechten. Der Reichsfinanzhof 
hat in seinem Urteil vom 14. Dezember 1927 
VIA 611/27 die Rechtsbeschwerde für unbe- 
gründet erachtet. Der Reichsfinanzhof führt 
aus: 

„Die rückständigen Lohnsteuern sind den 
Firmen durch den am 24. Januar 1925 ord- 
nungsmäßig zugestellten Steuerbescheid vom 
21. Januar 1925 bekanntgegeben. Ein Rechts- 
mittel hiergegen wurde von den Gesellschaf- 
ten nicht eingelegt. Der Steuerbescheid ist 
mithin rechtskräftig geworden. Die Fest- 
stellung der Vorbehörde, daß Beschwerde- 
führer als alleiniger Geschäftsführer zum min- 
desten fahrlässig gehandelt hat, wenn er nicht 
für die ordnungsmäßige Abführung der Lohn- 
steuern Sorge getragen hat, läßt keinen 
Rechtsirrtum erkennen. Die Steuerbehörde 
muß sich bei juristischen Personen für alle 
von diesen zu erfüllenden Steuerpflichten 
grundsätzlich und, soweit nicht durch die 
Inanspruchnahme das billige Ermessen ver- 
letzt wird, an deren gesetzliche Vertreter 
halten (8 84 der Reichsabgabenordnung). 
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Deren Haftung ist im Interesse des richtigen 
und reibungslosen Einganges der Lohnsteuer 
daher regelmäßig zu bejahen, es sei denn, 
daß sie dartun könnten, daß sie die Ver- 
kürzung nicht nur nicht gewollt oder gekannt 
haben, sondern daß sie auch bei Anwendung 
der Sorgfalt, die ihnen nach den Umständen 
billigerweise zugemutet werden kann, die 
Nichtabführung der Lohnsteuer nicht hätten 
verhindern können. Die Darlegungen des 
Beschwerdeführers — selbst ihre Richtigkeit 
unterstellt — reichen aber nicht aus, um die 
Verantwortlichkeit des Beschwerdeführers im 
vorliegenden Falle auszuschließen. Daß die 
Lohnsteuer nicht ordnungsmäßig entrichtet 
wurde, ist ausweislich der Akten wiederholt 
auch vom Beschwerdeführer in mehreren 
Schreiben zugegeben. Der Steuerbescheid 
kann auch nicht mehr vom Beschwerdeführer 
angefochten werden, da er als Geschäftsführer 
der Gesellschaften m. b. H. entgegen der in 
der Rechtsbeschwerde vertretenen Auffassung 
den gegen die G. m. b. H. erlassenen Steuer- 
bescheid anzufechten in der Lage war, 8 99 
Abs. 2 der Reichsabgabenordnung. Aus der 
mißlichen Vermögenslage der G. m. b. H. eine 
Unmöglichkeit herzuleiten, gegen den Steuer- 
bescheid Rechtsmittel einzulegen, ist nicht 
gerechtfertigt. Da hiernach eine Anfechtung 
durch den Beschwerdeführer nicht mehr in 
Frage kommt, war auf die in der Rechts- 
beschwerde bestrittene Höhe der Steuer- 
forderung nicht mehr einzugehen.“ 


— 


Neuausgabe des Reichsbahngütertarifs C II für Ausnahmetarife. 


Der Reichsbahn-Gütertarif 
Heft C II über die Ausnahmetarife wird 
mit dem 1. April 1928 durch eine Neuausgabe 
ersetzt. Bei dieser tritt eine Teilung in zwei 
besondere Hefte ein, und zwar Heft CHa 
„Allgemeine Bestimmungen für die Aus— 
nahmetarife“ und CH b die Ausnahmetarife 
selbst. 

Das erste Heft enthält: 

a) Vorbemerkungen, 

b) Tafel I zur Ermittlung der Nebenklassen- 
sätze bei den Ausnahmetarifen, 

e) Tafel II zur Ermittlung der ermäßigten 

Frachtsätze bei prozentualen Kürzungen, 

d) das Verzeichnis der in die Ausnahme— 
tarife aufgenommenen Güter. 

Das zweite Heft enthält lediglich die Aus- 


nahmetarife selbst. Heft C II a ist für & 0.40, 
Heft CIIb für A 3.30 beim Verlag Julius 
Springer, Berlin W 9, Linkstraße 23/24, er- 
hältlich. 

In den Warenverzeichnissen verschiedener 
Ausnahmetarife sind die Güter nicht mehr 
einzeln aufgeführt, es ist vielmehr auf die 
betreffenden Tarifstellen in der Gütereintei— 
lung des Deutschen Eisenbahn- Gütertarifs, 
Teil I, Abt. B hingewiesen. Die dort befind- 
lichen Erläuterungen gelten daher auch für 
die Ausnahmetarife. In den Frachtbriefen 
müssen die Güter der Gütereinteilung ent- 
sprechend bezeichnet werden. Es genügt also 
2. B. bei dem Ausnahmetarif 52 nicht etwa 
die allgemeine Bezeichnung „Papier der 
Klasse C“. v. W. 


— . —— 
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Handelspolitik. 

Im Schlußprotokoll behalten sich die Ver- 
tragsschließenden das Recht vor, den Vertrag 
bereits vor Austausch der Ratifikationsurkun- 
den von einem zu vereinbarenden Zeitpunkt 
ab in Kraft zu setzen. 

Da die Reichsregierung die Verabschie- 
dung des Vertrages noch vor Auflösung des 
Reichstages durchsetzen will, kann voraus- 
sichtlich mit der baldigen Inkraftsetzung des 
Vertrags gerechnet werden. 


Auszug aus der Liste B zum destsch-griechischen 


l. Griechenland. 

Am 24. März 1928 ist in Berlin der 
Handelsvertrag zwischen Deutschland und 
Griechenland unterzeichnet worden. Bekannt- 
lich hatte Griechenland nach dem vorläufigen 
Handelsabkommen vom 3. Juli 1924 Deutsch- 
land nur eine listenmäßig beschränkte Meist- 
begünstigung gewährt, die durch Noten- 
wechsel vom 15. Mai 1925 auf eine allgemeine 
Meistbegünstigung ausgedehnt war. Der 
vorliegende Vertrag ist auf der Grundlage 
der gegenseitigen uneingeschränkten Meist- 
begünstigung aufgebaut, sieht aber darüber 
hinaus für eine Anzahl von Tarifpositionen, 
die in zwei, dem Vertrage als Anlagen bei- 
gefügten Listen A und B aufgenommen sind, 
Zollbindungen bzw. Zollermäßigungen vor. 

Die deutschen Zugeständnisse sind in der 
Liste A enthalten und beziehen sich außer 
einigen Herabsetzungen auf landwirtschaft- 
lichem Gebiet und einer Anzahl von Zoll- 
bindungen, in erster Linie auf Fußboden- 
teppiche (Ex-Pos. 428). 

Die griechischen Zugeständnisse der 
Liste B beziehen sich auf eine Reihe indu— 
strieller Erzeugnisse. Für das Papierfach sind 
seitens Griechenland nicht unerhebliche Zoll- 
ermäßigungen gegenüber dem jetzigen Mini- 
maltarif zugestanden worden, die nachstehend 
als Auszug aus der Liste B bekanntgegeben 
werden. Zum Vergleich wird auf die Bekannt- 
vabe des geltenden griechischen Zolltarifs in 
Nr. 50/1924 und Nr. 1/1926 d. Bl. verwiesen. 

Der allgemeine Teil des deutsch-griechi- 
schen Handelsvertrags enthält Bestimmungen 
über die Ausübung von Handel, Gewerbe und 
Schiffahrt, regelt das Recht der Einreise, des 
Aufenthalts und der Niederlassung, Erwerb 
und Besitz von Vermögen, Einfuhr- und Aus- 
iuhrverbote, die Freiheit der Durchfuhr, Ur- 
sprungszeugnisse, Güterverkehr, Schiffahrt, 
Urheberrecht und Konsulatswesen. 

Streitigkeiten über die Auslegung oder 
Anwendung des Vertrages sollen einem 
Schiedsgericht zur Entscheidung vorgelegt 
werden. Eine erhebliche Verzögerung bei 
Abschluß des Handelsvertrags bildet das so- 
genannte Recht der Beschlagnahme deutschen 
Eigentums auf Grund des Versailler Ver- 
trages (Teil VIII Anlage 2 8 18), auf das 
Griechenland nunmehr in einer besonderen 
Note verzichtet hat. 

Der Vertrag soll am 15. Tage nach dem 
Austausch der Ratifikationsurkunden in Kraft 
treten mit vorläufiger Laufzeit von zwei 
Jahren. | 


Nummer des 
griech 


kas 
~J 
R] 


"3  Zolltarifs 


Handelsvertrag. 


Einfuhrzoll 
in Metall- 
drachmen 


Gegenstand 


appe: 


Anmerkung Als Pappe gilt jedes 
Papier in Rollen oder Bogen im Ge- 
wichte von über 300 g auf 1 um. 


a) aus Stroh oder aus jedem anderen 


b) 


C 


d 


pflanzlichen Stoff, aus Lumpen oder 
Altpapier, Holzschliff oder Zellstoff, 


„von natürlicher Farbe, weil oder in 


) 


— 


der Masse gefärbt, satiniert oder nicht 
an der Oberfläche gefärbt, gepreßt. 
gewellt oder mit weiBem oder farbi- 
gem Papier überzogen f R 
an der Oberfläche überzogen oder mit 
verschiedenen Stoffen (außer den be- 
sonders genannten) getränkt. gefirnißt, 
verzinnt oder mit Holz oder unedlem 
Metall in dünnen Blättern überzogen, 
mit glatter, gewellter oder genarbter 
Oberfläche À i : . : 
Dachpappe mit Teer oder Asphalt ge- 
tränkt oder überzogen, mit oder olme 
erdige und sandige Zusätze 
Masse oder an der Oberfläche 


178 Packpapier, in Bogen oder Rollen, über 


40 cm! breit: 


b) Papier aus Zellstoff oder Holzschliff, 


d 


) 


aus Lumpen oder Altpapier, weiß oder 
naturfarbig oder in der Masse gefärht. 
satiniert oder nicht, im Gewichte von: 
I. über 200 bis 300 g auf I um? 
2. über 40 bis 200 g auf I um 
Anmerkung. Papier in Rollen im 
Gewichte von 80 bis 150 g auf I um 
und mit einer größeren Breite als 
25 em. desgleichen solches, das zur 
Herstellung von Papiersäcken De- 
stimmt ist, wird nach b2 verzollt. 
3. bis 40 g auf I um. nicht zur Ziga- 
rettenherstellung geeignet (gemäß 
den Bestimmungen in der Anmer- 
kung der Tarifnummer 179) 
Buntpapier zur Auskleidung von Koi- 
fern. für Buchbinder sowie Papier 
aus beliebigem Stoff, mit ein- oder 
mehrfarbiger Oberfläche oder in Ver- 
bindung mit anderen: weißen oder 
farbigen Papier oder in Verbindung 


1 Früher 45 cm. 
2 Früher über 40 g bis zu unbegrenzter Höhe. 


neue Ver- 
tt ngsspize 


in der 
0 


22 


26 


35 


zelt. Mal- 
malsätze 


für 100 kg 


40 


30 
30 


35 
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Einfuhrzoll 


a 
Sef in Metall- 
sog drachmen 
E · 2 2 Gegenstand für 100 kg 
E & t O 7 
2 53 ES 
mit Kork, gefirnißt oder mit einer 9 =5 
Lage von verschiedenen Stoffen 2 2 38 
(außer den anderweit besonders ge- * 
nannten) versehen, auch mit Gummi 
überzogen, weiß, ein- oder mehr- 
farbig, auch satiniert, gewellt oder 
genarbt, im Gewichte von: 
1. mehr als 200 bis 300 g auf Iqm®. 35 50 
2. mehr als 100 bis 200 g auf 1 qm 45 — 
3. 100 g oder weniger auf 1 qm 55 70 
180 Briefpapier, gerippt, mit Wasserzeichen, 
ohne Abzug der Tara für die unmittel- 
baren Umschließungen aus Papier oder 
auch die Behältnisse: 
a) in Blättern von mehr als 40 cm 
Breite“ l . ; l . 100 80 
b) in. Blättern bis 40 cm Breite,’ in 
Päckchen oder kleinen Schachteln 
zum Kleinverkauf hergerichtet, Brief- 
umschläge im allgemeinen sowie für 
Besuchskarten zugeschnittene Karten 120 120 
c) vorstehend genanntes Briefpapier mit 
Aufdruck oder anderen Verzierungen, 
mit Trauerzeichen, Luxusbriefpapier, 
Papier für Anzeigen, in allen Farben, 
sowie die dazugehörigen Umschläge 160 200 


182 Papier und Papierwaren, außer den an- 


derweit besonders genannten: 


a) Papier und Pappe, zugeschnitten, in 


b 


c) liniiertes Papier 


3 Früher Zweiteilung: 


Blättern oder Rollen von 40 cm 
Breite oder weniger oder in Stücken 
mit bestimmter Form für eine be- 
stimmte Verwendung, ohne jedoch 
eine fertige Ware zu bilden, nicht 
liniiert, nicht bedruckt, nicht litho- 
graphiert, anderweit nicht besonders 
genannt, werden verzollt wie das 
Papier oder die Pappe, woraus sie 
bestehen, mit einem Zuschlag zu dem 
Zollsatz der entsprechenden Tarif- 
nummer von 15 v.H. 

Papiersäcke im allgemeinen sowie 
ähnliche Waren wie unter a, die eine 
anderweit nicht genannte Fertigware 
darstellen oder durch Druck oder 
Lithographie mit Buchstaben, Linien 
oder Verzierungen aus Gold oder 
Silber versehen sind, werden verzollt 
wie das Papier oder die Pappe, 
woraus sie hergestellt sind, mit einem 
Zuschlag zu dem Zollsatz der ent- 
sprechenden Tariinummer von 50 v.H. 
für beliebige Ver- 
wendung wird verzollt wie nicht 
liniiertes Papier mit einem Zuschlag 
zu dem Zollsatz der entsprechenden 
Tarifnummer von 40 v. H 


150 g. 


Prüher 45 cm Länge. 
$ Früher weniger als 45 em Länge. 


150—300 g, weniger als 
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2. Saargebiet. 


Das neue Saarzollabkommen, über das in 
Nr. 12/1928 des Wochenblattes für Papier- 
fabrikation eingehend berichtet wurde, ist 
nach Austausch der Ratifikationsurkunden in 
Paris am 1. April 1928 in Kraft getreten. 


3. Portugal. 


Die Verfügung der portugiesischen Re- 
gierung über erhöhte Zollgebühren für 
Papier (siehe Nr. 4/1928 d. Bl.) ist durch ein 
neues Dekret vorläufig wieder außer Kraft 
gesetzt worden mit Ausnahme der Position 
740 (liniiertes Papier und Briefpapier). Dem- 
nach beträgt von jetzt ab der Zoll für die 
Position 744 „nicht besonders aufgeführtes 
Papier“ wiederum wie vorher 0,05 Eskudo 
für 1 kg. 


4. Indien. 

Die deutsche Ausfuhr nach Indien hat 
sich seit 1925/26 nicht unerheblich erhöht, 
und zwar betrug der prozentuale Anteil 
Deutschlands an der Gesamteinfuhr Indiens: 

1913/14 — 6,9%, 
1925/26 — 5,9%, 
1926/27 — 7,3%. 

Leider hat diese günstige Entwicklung im 
laufenden Geschäftsjahr 1927/28 nicht ange- 
halten. Die Gesamteinfuhr nach Indien ist 
im laufenden Geschäftsjahr rund 10 % höher 
als 1926/27, der deutsche Anteil bleibt aber 
absolut und relativ hinter dem Vorjahr 
zurück. 


Bezüglich der Einfuhr von Papier und 
Schreibmaterialien ist ein anhaltendes Wach- 
sen der Einfuhr Deutschlands und besonders 
Skandinaviens zuungunsten Englands zu ver- 
zeichnen, wie folgende Zahlen zeigen: 


1913714 1925/26 1920 27 
England 56,2% 41,5 % 35, % 
Norwegen 5,1 „ 90, 10,1 
Amerika 0,8 „ 4,7 „ 4,8 „ 
Schweden 2 „ 7,2 „ 7, „ 
Deutschland 173 „ 1231, 162» 


Im laufenden Jahr ist der englische Anteil 
noch weiter zurückgegangen, besonders für 
Packpapier und in geringerem Maße auch für 
Schreibpapier. Dagegen haben Skandinavien 
und Deutschland ihren Lieferungsanteil noch 
weiter erhöhen können. v. W. 
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Die zweite Umlegung der Industriebelastung. 


Die erste Umlegung der sogenannten In- 
dustriebelastung fand im Jahre 1925 statt. 
Der damalige Verteilungsschlüssel betrug 
171%. Das Gesetz hatte vorgesehen, daß 
die auf die einzelnen Unternehmer entfallende 
Belastung nach Maßgabe der Veranlagung 
zur späteren Vermögenssteuer neu umgelegt 
werden soll. Im vergangenen Jahre ist nun- 
mehr die Vermögenssteuer-Einheitswertung 
durchgeführt worden, so daß der zweiten 


Umlegung der Industriebelastung nichts mehr 


entgegenstand. Unter dem 3. März d. J. ist 
nunmehr auch die zwölfte Durchführungs- 
verordnung zum Industriebelastungsgesetz 
herausgekommen, gleichzeitig mit der An- 
weisung für die zweite Umlegung. Zu diesem 
Zwecke wird der Betrag von 5 Milliarden 
Goldmark auf die der Vermögenssteuerveran- 
lagung für das Kalenderjahr 1927 zugrunde 
gelegten Betriebsvermögen der belasteten 
Unternehmer verteilt. Die Grundlage wird 
also durch die Vermögenssteuerveranlagung 
lür 1927 gebildet. Wer am 1. Januar 1927 
der Art seines Gewerbebetriebes nach der 
Industriebelastung unterlag, wird herangezo- 
gen. Durch das sogenannte Aufbringungs- 
gesetz ist der Druck der Industriebelastung 
auf möglichst viele Schultern verteilt worden. 
Demnach beteiligen sich an den einzelnen 
Zahlungen die Angehörigen nahezu sämt- 
licher Gewerbe, insbesondere also auch des 
Handels. Eine Ausnahme bedeuten lediglich 
die Landwirtschaft und ihr verwandte Be- 
triebe. Wichtig ist, daß die Industriebelastung, 
mit. anderen Worten also die Verpflichtung 
zur Haftung, an eine Vermögensgrenze von 
50000 & geknüpft ist, während die Auf- 
bringungsleistungen allen solchen Betrieben 
obliegen, die mehr als 20000 4 Vermögen 
besitzen. 

Als Bemessungsgrundlage ist der für den 
|. 1. 1027 festgestellte Einheitswert des be- 
lasteten Betriebsvermögens maßgebend. In 
der kürzlich vom Reichsfinanzministerium 
herausgegebenen Anweisung für die zweite 
Umlegung der Industriebelastung und gleich- 
zeitig der zwölften Durchführungsverordnung 
zum Industriebelastungsgesetz ist der Ver- 


teilungsschlüssel auf 19,6% des Betriebsver- 
mögens festgesetzt worden, mit dessen Ver- 
zinsung und Tilgung der einzelne Unter- 
nehmer belastet wird. Für die zweite Um- 
legung ist als Freigrenze der Betrag von 
50000 % festgesetzt worden. Somit sind 
also bei der zweiten Umlegung alle Unter- 
nehmer heranzuziehen, die für das Kalender- 
jahr 1927 mit einem der Belastung unter- 
liegenden Betriebsvermögen steuerpflichtig 
sind. Jedoch führen im Gegensatz zu den 
Vorschriften über das Aufbringungsverfahren 
etwa nach Erteilung des Belastungsbescheides 
durch Rechtsmittelentscheidung usw. ver- 
anlaßte Aenderungen der Bemessungsgrund- 
lage für die Dauer des laufenden Umlegungs- 
zeitraumes nicht zu einer Aenderung der 
Belastung. Bezüglich des Kreises der Be- 
lasteten ist hervorzuheben, daß die offenen 
Handelsgesellschaften oder Kommanditgesell- 
schaften diesmal in anderer Weise als früher 
belastet werden. Bei der ersten Umlegung 
sind die einzelnen Gesellschafter als Unter- 
nehmer neben ihrem Anteil am Gesellschafts- 
vermögen belastet worden und hatten in ent- 
sprechender Höhe je eine besondere Obliga- 
tion auszuzahlen. Entsprechend der inzwi- 
schen eingetretenen Aenderung des Ver- 
mögenssteuerrechtes werden nunmehr die 
offenen Handels- und Kommanditgesellschaf- 
ten als solche belastet. Betriebe des Reiches, 
der Länder und der Gemeinden sind der 
Industriebelastung nicht unterworfen. 

Ist vor Erteilung des Belastungsbescheides 
der Konkurs über das Vermögen des Unter- 
nehmers eröffnet worden, so ist im allge- 
meinen von einer Heranziehung zu der 
Belastung bei der zweiten Umlegung ab- 
zusehen. 

War für die erste Umlegung der Be- 
lastungsschlüssel auf 17,1 % festgesetzt wor- 
den, so beträgt er diesmal 19,6 %. Bei einem 
1 000 000 % betragenden Betriebsvermögen 
ergibt sich somit ein Belastungsbetrag von 
196000 /, mit dessen Verzinsung und 
Tilgung der Unternehmer in Höhe von 6% 
jährlich belastet wird. Dr. H M. 


I ENEENRI > 2.220 
Theorie und Praxis der Harzleimung. 
VonDr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis ÆA 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Die Berechnung von Sortierern. 
Von N. Wunderlich, Ing. VDI, Ravensburg. 


Der Hauptbestandteil des Zentrifugal- 
sortierers ist das Schleuderrad. Um die Vor- 
gänge im Sortierer richtig zu erfassen, ist es 
erforderlich, die Bewegung der Flüssigkeits- 
teilchen im Schleuderrad festzulegen. Die 
Lage ist kurz wie folgt. In einem Zylinder 
rotieren Schaufeln; das Flüssigkeitsteilchen 
tritt in der Zylinderachse ein, trifft in einem 
bestimmten Punkt, dessen Radius R, sei, auf 
die Schaufel, wird hier plötzlich beschleu- 
nigt und dann durch die Zentrifugalkraft des 
rotierenden Rades nach außen geschleudert. 
Die Drehzahl des Rades ist dabei von Einfluß 
auf die Aufschlagarbeit, beim Auftreffen des 
Teilchens auf die Schaufel, auf die Geschwin- 
digkeit desselben längs der Schaufel und 
damit auf den Druck auf der Innenseite des 
Siebbezuges. 

Um die Bewegung der Stoffteilchen im 
Schleuderrad festzulegen, sind zuerst einige 
Annahmen zu machen. Die Schaufelstellung 
sei radial. Die Geschwindigkeit des Teilchens 
im Radius R, sei Null. Die Reibung soll bei 
den ganzen Rechnungen vernachlässigt wer- 
den. Dies kann für eine grundlegende Unter- 
suchung geschehen, da auch andere Einflüsse, 
wie die durch das Aufschlagen verursachte 
Ortveränderung, Wirbel, Bewegung in ach- 
sialer Richtung und andere, unberücksichtigt 
bleiben. 

Es sei das spez. Gewicht ~ = 1. 

Es sei t die Zeit vom Auftreffen des Teil- 
chens auf die Schaufel bis zum Verlassen 
derselben. 

Allgemein ist die Beschleunigung: 

d’s 
P5 dt 

und die Zentrifugalbeschleunigung : 
p = R. wm. 

In diesem Falle ists - R, folglich: 

d’R 
dt? 

Diese Gleichung (1) ist kennzeichnend für 
die radiale Bewegung im Schleuderrad. Ihre 
Lösung sei kurz angegeben: 


d 2 
N e dv 
dit v dt? dt 
dv dv 
di AR kino 
2 v dv — 2 R dR 10 * 
** -+- C Zr w? RE. 
Für v O soll R No sein, folglich: 
C — (0 N. 
vV = w? (R — Ras) 


— R. w’? e are r a 


t+C= < In (R+ V R — Ro” 
Für t — O ist R = Po, folglich: 
„ 
0 


Es wird also: 


e 
W Ro 
2 9 
t 0 = In R+VR Ro’ 
Ro 
ent = R ＋ YR. — Ro” 
Ro | 


Ro et — R = VR — Ro 
Ro? er ot ＋ RO = 2 R Ro et 


R. (eh i) Ra /., 0 3 


.. . (a). 
et 


Um den Sortierer voll auszunützen, mub 
das Sieb auf dem ganzen Umfang beschlagen 
werden. Hier sei gleich eingefügt, daß diese 
Bedingung bei den meisten Sortierern nicht 
erfüllt ist. Zum Zwecke einer gleichmäßigen 
Beaufschlagung soll möglichst die ganze 
Schaufel den aus dem Einlauf tretenden 
Strahl schneiden. Der Strahl soll also fast 
bis zum Außendurchmesser 2 Rı des Nades 
gelangt sein, wenn die Schaufel ihn erreicht. 
Fast bis zum Außendurchmesser — nk 
den Außendurchmesser erreichend —, dam 
die Aufschlagarbeit nicht gefährdet wird. Der 
Strahl kann bis R 0,095 Ri gelangen. 


Ein Teil des Strahles wird sofort gegen 
das Sieb geschleudert; der letzte Teil nach 
einer Zeit, welche aus Gleichung (2) berechnet 
werden kann. In dem Augenblick, wo das 
letzte Teilchen abgeschleudert wird, soll die 
Schaufel wieder den nächsten Strahl schnei- 
den. Die Anzahl der Strahlen kann also aus 
der Drehzahl v und aus t bestimmt werden. 


Nach Gleichung (2) wächst t umgekehrt 
proportional mit der Drehzahl. Also, Je 
größer die Drehzahl, um so mehr Strahlen 


i 
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sind erforderlich, um so größer wird aber 
auch die Leistung des Apparates. Innen- 
durchmesser und Außendurchmesser können. 
dabei vorläufig beliebig sein, nur ihr Verhält- 
nis ist von Einfluß. 

Der Außendurchmesser ergibt sich aus 
der zulässigen Produktionsbelastung des Sie- 
bes je Flächeneinheit. Der erforderliche Druck 
auf die Siebinnenseite ist so gering, daß -ær 
gegen den zum Aufschlagen erforderlichen 


Druck nicht zur Geltung kommt; er braucht | 


also bei der Durchmesserbestimmung nicht 
berücksichtigt zu werden. Die größte zu- 
lässige Produktionsbelastung beträgt nach 
ausgeführten Anlagen p — 0,4—0,7 kg/cm” 
in 24 Stunden, lufttrocken auf die Einlauf- 
länge bemessen. Die Leistung in 24 Stunden 
je em Einlauflänge beträgt also: 

L = h. 2 * Ri in kg / em (4). 


Mit einer vorgeschriebenen Leistung ist 
aber auch die Anzahl des‘ Strahlen gegeben. 
Mit der Annahme, alle Stranlen bewegen sich 
unter den gleichen Verhältnissen — was ja 
in Wirklichkeit nie der Fall ist — und jeder 
Strahl habe eine Stärke von 5 mm, beträgt 
die Flüssigkeitsmenge, die jeder Strahl dem 
Rad zuführt: 

l. _- 0,1 . 0,05 60 60 . 24 V 

eo 432 . v kg/cm in 24 h. 

Zur Berechnung von v sei eine mittlere 
Druckhöhe im Einlauf von 250 mm angenom- 
men. Somit: 

v=V2g.h =V2 981 .0,25 — 2,2 m/sek. 
Folglich; 

L: - 432 . 22 — 9500 kg/cm in 24 h. 

L- ist ein Stoff-Wassergemisch | 
0 0,35% Stoffdich te. Es ergibt sich damit 
je Strahl ein Wert an trockenem Stoff von: 


von 
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9500 
Los. = u — ~ 33,3 kg / em in 24 h. 
100 
Das Verhältnis: 
L; H.. 2 1 N, 
TE V mn 5 
p- p L . 6) 


gibt die Anzahl der Strahlen. 


Die Aufschlagarbeit ergibt sich aus: 

| A m a 

| Zn 

Sie ist also gegeben durch die Geschwin- 
digkeit, mit welcher sich die Schaufeln bewe- 


gen. Weiter sieht man aus dieser Gleichung, 


daß: die Geschwindigkeit der Schaufeln bei 
den einzelnen Größen einer Serie von Appa- 
ratem gleich sein soll. Man wird also mit 

‚großer Annäherung sagen können, bei allen 

ı>räßen soll die Umfangsgeschwindigkeit am 

‚\ußendurchmesser des Rades gleich sein. 
Te a 


i 


Die Erfahrung hat ergeben, daß v 
20 måÅsek. betragen soll. Es würde 
v 20 1.— 
0 = R, = R, sek. — . 
Die Schaufelzahl ergibt sich aus der Zeit, 
die der Strahl benötigt, um bis zu dem 
gegebenen äußeren Punkt des Schleuderrades 
zu gelangen. Es bewegen sich aber nicht alle 
Strah len unter den gleichen Geschwindig- 
keitsve'rhältnissen. Damit mit Sicherheit jedes 
Stoffteilchen von einer Schaufel erfaßt wird, 
ist hier mit der größten vorkommenden Ge- 
schwindigkeit zu rechnen. Bei den markt- 
gängigen Apparaten ist diese dort vorhanden, 
wo der Strahl mit einer gewissen Geschwin- 
digkeit austritt und dann im freien Fall fällt. 
Die Verhältnisse ändern sich je nach der 
Konstruktion und sollen hier nicht näher 
erörtert werden. Eine Berechnung findet sich 
in dem folgenden Beispiel. 
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Die Schaufelstellung. 

Es sind drei Fälle möglich: 

a) Schaufel radial Fig. I, 
b) Schaufel rückwärts geneigt Fig. II, 
c) Schaufel vorwärts geneigt Fig. III. 

a) Bei radial stehender Schaufel wird das 
Maximum an Aufschlagarbeit geleistet. Die 
gesamte Umfangsgeschwindigkeit wird für 
dieselbe nutzbar gemacht. Die absolute Aus- 
trittsgeschwindigkeit c ist stark gegen das 
Sieb geneigt. Ein Teil derselben wird an 
dem Sieb daher nur in Druck umgesetzt, der 
andere Teil in Geschwindigkeit längs des 
Siebes. 

b) Hier wird sofort ein Teil der Umfangs- 
geschwindigkeit in Relativgeschwindigkeit 
längs der Schaufel umgesetzt. Diese Kompo- 
nente geht für die Aufschlagarbeit verloren. 
Durch genügende Schrägstellung kann er— 
reicht werden, daß c radial gerichtet ist, 
c selbst nimmt dabei allerdings ab, ebenso 
die Aufschlagarbeit. 

c) Bei dieser Schaufelstellung wird wie 
unter b nur eine Komponente von u für die 
Aufschlagsarbeit nutzbar gemacht. Die ab- 
solute Austrittsgeschwindigkeit ist sehr stark 
gegen das Sieb geneigt und wird sich auch 
dementsprechend dort zum größten Teil in 
Geschwindigkeit umsetzen. 

Aus vorstehender Ueberlegung ergibt sich 
die radiale Schaufelstellung als die günstigste. 

Beispiel: Es seien die Abmessungen eines 
Sortierers festzulegen für weißen Holzstoff 


(Sieblochung 1 mm Durchmesser) mit 
8000 kg/24 h Leistung. 

Angenommen: 

1141 = 05 

18 = Einlauflänge ae 0,8 Rı. 

Es ist dann: 

L L 
ae oo TRIER, 
R. L 8000 


ı = 0,8- p 2n 0,8 0,5. 2. n 
= 3180 cm’; R, = 0,56 m 
gewählt Siebdurchmesser — 1200 mm. 


Die Anzahl der Strahlen ergibt sich nach 
Gleichung (5): 


u. 2 n R, 0,52 x 56 


8 == Lo 33,3 — = N 6. 
Weiter war v = 20 m/sek., also 
v 20 
— . —1 
0) = R = 0,56 = 35,7 sek : 
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Umlaufzeit: 
T-2 2 _ 0176 sek 
ee sek. 


Zwischen dem Schneiden von zwei Strah- 
len verstreicht also die Zeit 


nn 0,0293 sek. 


| 6 
Berechnung von R, nach Gleichung (3a): 
2R, 
Re. 1 
ERLT eot 
ewt — e35,7. 0,0293 — 2,85 
o nn 
2585 2. 
＋ 28 
Schaufelzahl: R — 0,95 Ri = 0,05 . 0,56 
— 0,532 m. 


Mit der Anfangsgeschwindigkeit vi des 
Strahles ist: 


= N 0,35 m 


S D R- No = vi. t gE 


2 
wenn der Strahl nach unten gerichtet ist. 
1 
te 4 e 
g 
t? + 0,448 t — 0,0371 
t = — 0,224 + y 0,224? 0,0371 
Die Umlaufzeit betrug T — 0,176 sek. 
„ 3 Schaufelzahl 
Too TS? s chaufelzahl. 


Aus vorstehenden Ausführungen ist er- 
sichtlich, daß der Einfluß des Einlaufes auf 
die Leistung des Sortierers groß ist. Dem 
Einlauf wird gewöhnlich viel zu wenig Auf- 
merksamkeit geschenkt, insbesondere in der 
Verteilung der Strahlen. Die meisten Appa- 
rate arbeiten vor allen Dingen nicht gleich- 
mäßig auf dem ganzen Umfang. Mit richtig 
gewähltem Einlauf wird die Produktions- 
belastung je Flächeneinheit noch erheblich 
gesteigert werden können, da die angegebe- 
nen Werte sich auf Sortierer ohne gleich- 
mäßige Beaufschlagung beziehen. Die Ein- 
laufverhältnisse gestalten sich am einfachsten 
bei den Sortierern mit vertikaler Achse, doch 
lassen sich auch bei horizontaler Achse gün- 
stige Lösungen finden. Die Drehzahl des 
Schleuderrades wird auch noch gesenkt wer- 
den können, wenn genügend Strahlen vor- 
handen sind, so daß die Stärke der einzelnen 
Strahlen gering wird und damit die Auf- 
schlagarbeit intensiver. 


——— ⁰ . ——— 
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Untersuchungen über Dispersität und Weißgehalt der 


Papierfüllstoffe. 
Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa., und 
Dr.-Ing. Otto Seiderer, Dresden. 
(Fortsetzung zu Nr. 12, S. 319.) 
16. Koagulations- und Peptisationskurven. die während der Aufnahme selbst, 


Schon in den beiden vorausgehenden Ab- 
schnitten wurde von Koagulations- 
kurven berichtet, nämlich von Sedimentier- 


autogener Elektrolytflockung durch Ca“ oder 
Ba”, nach unten gebogen werden. Solche bei 
gleichzeitiger Dispersitätsänderung der Sus- 
pension entstandene Kurven lassen sich nicht 


kurven der Gipse und Schwerspate in Wasser, 


8 f alete L 
ARNT 525 = 
e 2288 2235525 
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in der üblichen Weise auswerten, da sie 
weder die anfängliche noch die endliche 
Dispersität zum Ausdruck bringen, sondern 
einen nicht näher definierbaren Uebergang 
zwischen beiden. Sie lassen sich aber recht 
gut untereinander selbst vergleichen und ge- 
ben so bildlich den Grad der Koagula- 
tion oder Peptis ation zu erkennen, 
zumal wenn das Diagramm der weder koagu- 
lierten noch peptisierten gleichen Substanz 
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als Norm mitgezeichnet wird. In Abschnitt 14 
durfte als Norm die Kurve der Annaline in 
Glyzerin-Wasser angesehen werden, und 
Tafel 29 zeigte im Vergleich zu dieser Kurve 
die starke Flockwirkung der Ca”-Ionen in 
nur wässeriger Anschwemmung. 

Eine gesättigte Gipslösung, wie sie in 
dem genannten Falle durch allmähliche Auf- 
lösung entsteht, enthält etwa 104 Härtegrade. 
Koagulationen werden aber auf mineralische 


Koagulation und Peptisationskurven mit Talkum 1 Bassermann. 
Konzentration 2,5%. 


O d naten 
Abszisse in halb- fin Nia n Magnesium-]; pas i f mit 1% NHs 
in destill. | gesättigter | chlorid von | chlorid von in Alaminium-| in Harzleim- bezogen auf 
Wasser | Gipslösung | 13 Härte- 26 Härte- sulfat lösung die Fülistoff- 
52Härtegradel graden graden (1511) (1 gli) menge 
0 20,0 20,0 20.0 20,0 20,0 20.0 
5 16,0 15.6 13,6 12,4 14,2 17,0 
10 13,6 12.9 10.4 8 0 9.3 15.0 
15 10.9 110 8.0 4.0 7. 13.5 
20 8.7 9.2 6.0 2.0 6.8 12.6 
25 7.2 7.6 4,3 1.0 6.4 12.0 
30 5.0 6.1 30 1,4 6,0 11,5 
35 3,6 4,7 2.0 1,3 5,8 11,2 
40 2,8 3.4 1.3 1.3 5.5 10.9 
45 2.3 2.3 0.9 5,3 10,6 
50 1,8 1,4 0.6 5.2 10.4 
55 1,4 0,9 0,3 5,0 10,1 
60 1,3 0,7 0,2 1.3 4.7 9.9 
65 4.0 
70 1.2 0.4 0,1 4,5 9.6 
75 44 
80 1.1 0.2 -= 1,2 4.3 9.2 
85 1.2 4.2 
90 1.1 0.1 4.1 9.0 
95 1,1 4,0 
100 1,0 1,0 3,9 8,9 
110 1,0 3,7 
120 3 0 
130 3.5 
140 3.4 
150 0,9 0.7 3.3 
160 3.2 
170 3,1 
180 3.0 
190 2,9 
200 0N 2,8 
220 2,7 
240 0.4 2.0 
260 2.5 
280 2.3 
300 0.7 2.2 
350 0,6 2,1 
400 0.45 2,9 
450 1,9 
500 — 1.8 


Tafel 33. 
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Aufschwemmungen schon durch ganz bedeu- 
tend geringere Härte des Wassers ausgeübt. 
do wurde beispielsweise in halbgesättigter 
Gipslösung von etwa 52 Härtegraden die 
dedimentierkurve des Talks Nr. I von 
Bassermann gemessen. 

Tafel 32 und die zugehörige Zahlentafel 33 
führen deutlich vor Augen, wie stark die 
Kurve des Talkums (Kurve 1) durch den Gips 
(Kurve 2) niedergedrückt wird. Etwa gleich 
stark koaguliert Magnesiumchlorid in einer 
Konzentration von nur 13 Härtegraden 
(Kurve 3), während 26 Härtegrade MgCl: 
(Kurve 4) bereits in ihrer Wirkung einer 
| gl Lösung des besonders kräftigen 
Flockungsmittels Tonerdesulfat (Kurve 5) 
nahekommen. Eine Harzleimlösung mit 1 g/l 
Harz (Kurve 6), wie sie unter mittleren Be- 
dingungen der Holländerleimung auftritt, 
wirkt auf die gröberen Füllstoffteilchen eben- 
falls koagulierend, wahrscheinlich infolge 
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gegenseitiger Oberflächenadsorption; die fei- 
neren Anteile des Füllstoffes werden hin- 
gegen durch den Gehalt des Harzleimes an 
freiem Alkali peptisiert (cf. Abschnitt 1). Da- 
her verläuft die bei Anwesenheit von Harz- 
leim aufgenommene Kurve nur anfangs unter 
der in destilliertem Wasser gemessenen, 
kreuzt aber bei Abszisse 175 über diese 
hinauf. In Tafel 34 sind die Verhältnisse bei 
gleichzeitiger Talkfüllung und Harzleimung 
nochmals übersichtlich zusammengestellt. Man 
sieht, daß die Koagulationstendenz überragt, 
und es empfiehlt sich aus diesem Grunde, vor 
Zusatz der Leimungsingredienzien den Talk 
gründlich mit der Fasermasse zu verrühren. 
Schließlich lehrt Kurve 7, daß auch Tal- 
kum durch Ammoniakzusatz peptisiert 
werden kann, wie nach Hofmanns Hand- 
buch der Papierfabrikation dem Praktiker für 
Kaolin angeraten wird. j 
(Fortsetzung folgt.) 


- 


Prof. Peter Klason zum 80. Geburtstag. 


Am 4. April vollendete der Altmeister der 
Lellstofi- und Holz-Chemie, Herr Professor 
Peter Klas on in Stockholm, sein 80. Le- 
bensjahr. Seine Verdienste um die wissen- 
schaftliche Erforschung der Holzsubstanz und 
der Vorgänge beim Sulfit- und Sulfatzellstoff- 
Kochprozeß sind in der Papierindustrie der 
sanzen Welt bekannt. Die Ergebnisse seiner 
Arbeiten sind grundlegend und umfassend, 
sowohl in der Theorie als auch in der Praxis. 
Er hat sie durch außerordentlich fruchtbare 
literarische Tätigkeit in uneigennützigster 


Weise der Fachwelt zur Verfügung gestellt, 
wofür ihm ganz besonderer Dank gebührt. 

Der Verein der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure ernannte ihn schon 
im Jahre 1910 in Anerkennung seiner Ver- 
dienste um die Chemie des Zellstoffs zu 
seinem Ehrenmitgliede. 

Trotz seiner 80 Jahre arbeitet Professor 
Klason noch täglich in seinem Laboratorium. 

Wir gratulieren herzlich und wünschen 
ihm ncch viele Jahre erfolgreichen Schaffens 


in guter Gesundheit. 


Geschäftsberichte. 


Steyrermühl, Paplerfabriks- und Verlagsges. 1927. 

Das Jahr 1927 hat den heftigen Konkurrenzkampf. 
let sich auf dem Papiermarkte, insbesondere im 
Ausiunde, seit Jahren abspielt, nicht vermindert: die 
it der zweiten Hälfte des Jahres 1926 stark zurück- 
Sögangenen Preise haben sich nicht verbessert. 

Wahrend die Papierpreise keine Steigerung er- 
? clten, sind die Holzpreise im Inlande in den letzten 
Monaten sehr beträchtlich gestiegen. Die Schläge- 
funk reicht angesichts der regen Exporttätigkeit des 
‚sterreichischen Waldbesitzes, insbesondere auch der 
Bundesforste, kaum mehr aus. um den Bedarf der 
mlandischen Papier- und Zelluloseindustrie zu decken. 
Wir stehen, wenn nicht die Schlägerung zunimmt. 
&Tadezu vor einer Holzknappheit. Gleichwohl hat 
sch die Regierung entschlossen. die Ausfuhrabgabe 
ur Schleifholz, die bereits früher durch ein abgaben- 
reis Kontingent durchbrochen wurde. mit J. Januar 
4% ganz aufzuheben. 


Die Produktion der Papierfabrik betrug in Tonnen: 
Jahr Papier brutto% Zellulose  Holzstoff % 


1913 13 700 100 5 0 100 5 004 100 
1926 16 718 122 9562 160 10375 170 
1927 17758 130 11259 188 9501 101 


Der Rückgang der Holzstoffproduktion im Jahre 
1927 ist auf die im Jahresdurchschnitt ungünstige 
Wasserführung der Traun zurückzuführen. Bei der 
Beurteilung der Papierproduktion ist zu berücksichti- 
gen, daB die Erzeugung von holzfreiem und mittel- 
feinem Papier zunahm. Der Absatz unserer Produk- 
tion bot keine Schwierigkeiten. 

Im abgelaufenen Jahre wurden beträchtliche In- 
vestitionen vorgenommen. Sie dienen der notwen- 
digen Verbilligung und Verbesserung der Produktion 
und werden schon im Jaufenden Jahre wirksam wer- 
den. Das Jahr 1928 wird der Vollendung dieser 
Arbeiten gewidmet sein. 


Die Entwässerung des Holzstoffes, die bisher 
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durch von Hand bediente Entwässerungsmaschinen 
geschah, erfolgt nun durch automatische AbpreßB- 
schnecken. Der so entwässerte Holzstofi gelangt in 
einen Holzstoffsilo von 1000 tons Fassungsraum 
(trocken gedachter Holzstoff) und wird sodann an 
die Verbrauchsstelle geblasen. Darin liegt eine be- 
trächtliche Verbilligung der Lagerungs- und Trans- 
portkosten. Der Neubau der Zelluloseaufbereitung, 
als Ersatz der seit 1882 bestehenden, ist soweit vor— 
geschritten, daß der Betrieb voraussichtlich Mitte 
dieses Jahres aufgenommen wird. Dadurch wird die 
Qualität unserer Zellulose wesentlich verbessert wer- 
den. Ein neuer, in Beton und Holz ausgeführter 
Laugenturm ist fertig und wird den Verbrauch von 
Schwefel für die Produktionseinheit vermindern. Eine 
im Bau befindliche Chlorierungsanlage wird die Ver- 
wendung von flüssigem Chlor ermöglichen. 


Das im Jahre 1923 in Betrieb genommene Kraft- 
werk Siebenbrunn war im ersten Ausbau nur mit 
zwei Turbinen von je 1000 PS ausgestattet worden. 
Im Frühjahr dieses Jahres wird eine dritte Turbine 
eingebaut, deren Betrieb bei den durchschnittlichen 
Iraunwasserführungen an 200 Tagen im Jahre mög- 
lich sein wird. Dadurch werden wir den mit der 


zunehmenden Produktion und der zunchmenden 
Mechanisierung wachsenden Kraftbedarf decken 
können. 


Der Umsatz der Buch- und Kunstdruckerei ist 
gegenüber dem Vorjahre ein wenig gesunken, weil 
die Tabakregie immer mehr Weichpackungen im 
eigenen Betrieb erzeugt. Erfreulicherweise ist es uns 
gelungen, den Absatz an die Privatkundschaft zu 
steigern. 

Die Steuerbelastung und die Ausgaben für soziale 
Zwecke sind weiter im raschen Ansteigen begriffen. 
Durch die Praxis der Steuerbehörden erhöht sich der 
gesetzmäßige Steuersatz von 25 % der Körperschajfts— 
steuer sehr beträchtlich. 

Das laufende Jahr hat bisher keine Besserung 
der Papierpreise, aber auch keine Absatzschwierig— 
keiten gebracht. Die Lohnerhöhungen im Druck- 
gewerbe und die Steigerung der Kosten der Ange- 
stelltenversicherung haben uns gezwungen, die Zei- 
tungspreise zu erhöhen. 

Da Ungarn bisher nur einen kleinen Teil seines 
Papierbedarfes selbst erzeugt, ist dort das Bestreben 
erwacht, sich mehr als bisher von der Einfuhr un- 
abhängig zu machen. Wir haben uns entschlossen, 
gemeinsam mit der Pester Ungarischen Commercial- 
Bank und der Wilhelm Leipzigerschen Spiritus- und 
Zuckerfabriks-A.-G. uns an der Gründung der Vater— 
ländischen Papierfabriks-A.-G. zu beteiligen, die in 
Füzfö am Plattensee eine Papierfabrik errichtet. Das 
voll eingezahlte Aktienkapital dieser Gesellschaft 
beträgt 3 000 000 Pengö. Die Fabrik wird mit einer 
Papiermaschine von 262 em Arbeitsbreite für eine 
Jahreserzeugung von 6000—7000 Tonnen Papier ein- 
gerichtet, wird ihren Bedarf an Holzstoff selbst her- 
stellen und voraussichtlich gegen Ende 1928 in Be- 
trieb kommen. 

In der am 21. Mai 1926 abgehaltenen General- 
versammlung wurde beschlossen, dem gesamten Ver- 
waltungsrat für die Jahre 1925, 1926. 1927 außer den 
Bezügen nach § 36 der Statuten eine fixe Tantieme 
zu bewilligen und diese einschließlich der Tantiemen- 
abgabe mit S 40 000 jährlich zu bemessen, Ueber die 
Aufteilung entscheidet nach § 36 der Statuten der 
Verwaltungsrat. Wir ersuchen, für die Jahre 1928, 
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1929, 1930 eine fixe Tantieme von S 40000 jährlich 
zu bewilligen. 

Wir schlagen vor, den Reingewinn folgender- 
maßen zu verteilen: Der Reingewinn des Jahres 1927 
beträgt S 979 878, hievon ab 5% Zinsen des Aktien- 
kapitals S 640 000, Dotierung des Reservefonds I 
S 30000. Nach Abzug der in § 36 der Statuten fest- 
gesetzten Tantieme (10 % des abzüglich der 5proz. 
Zinsen des Aktienkapitals resultierenden Reingewinns) 
S 33 987, verbleiben S 275890. Wir beantragen die 
Verteilung einer Dividende von S 7 pro Aktie, wozu 
erforderlich sind S 896 000, abzüglich der bereits oben 
verrechneten 5% = S 640 000 noch S 256 000 und 
den verbleibenden Rest mit S 19890, zuzüglich des 
Uebertrages vom Vorjahr mit S 26 642, demnach zu- 
sammen S 46532, auf neue Rechnung vorzutragen. 


Die Varziner Paplerfabrik A.-G. in Hammermühle 
schlägt 10% (8%) Dividende vor nach R.-M. 650 000 
(459 000) Abschreibungen. Der Geschäftsgang im lau- 
fenden Jahr sei beiriedigend. 


Buntpapierfabrik A.-G., Aschaffenburg. Der Auf- 
sichtsrat dieser Gesellschaft schlägt der Generalver— 
sammlung (24. April) eine auf 8% (6%) erhöhte 
Dividende auf R.-M. 2,80 Mill. Aktienkapital vor. 


Schrelbwareniabrik Zucker & Co. A.-G., Erlangen. 
Die Gesellschaft hat in 1927 den Betrieb in vollem 
Umiange aufrechterhalten können. Nach R.-M. 21179 
(19993) Abschreibungen beträgt der Reingewinn 
R.-M. 710680 (68 778), die Dividende wieder 121%. 
Bei R.-M. 437 000 Aktienkapital betragen Kreditoren 
R.-M. 19333 (25 306), andererseits Bankguthaben 
R.-M. 136 733 (106 754), Debitoren R.-M. 123713 
(107 271) und Vorräte R.-M. 130 448 (163 129). Die 
vorliegenden Aufträge für die nächsten Monate lassen 
den weiteren Geschäftsverlauf nicht ungünstig er- 
scheinen. 


Die Pinnau A.-G. für Mühlenbetrieb, Papier- und 
Holzstofiabrik in Pinnau bei Wehlau (Ostpreußen) 
beantragt It. „B. B. Z.“ 3% Dividende. 


Die Stora Kopparbergs Bergslags A.-B. (Eisen- 
erze, Eisen und Stahl, Kupfer, Holzwaren, Zellstoff 
und Papier) hat 1927 einen Reingewinn von K 3.36 
(3,23) Mill. Bei Heranziehung der Dividendenreserve 
mit 0,24 (0,37) Mill. werden wieder 6% Dividende aui 
K 60 Mill. Aktienkapital verteilt. 


Generalversammlungen, 


Papierfabrik Baienfurt, Baienfurt (Württ.). Die 
55. ordentliche Generalversammlung findet am 
17. April, 3 Uhr nachmittags, im Bahnhofhotel Hilden- 
brand in Ravensburg mit folgender Tagesordnung 
statt: l 

1. Vorlage der Gewinn- und Verlustrechnung sowie 

Bericht des Vorstandes und Aufsichtsrats für das 

Geschäftsjahr 1. Juli bis 31. Dezember 1927. 

2. Beschlußfassung über die Genehmigung der Vor- 

lage 1. 

3. Entlastung von Vorstand und Aufsichtsrat für das 

Berichtsjahr. 

4. Ersatzwahl zum Aufsichtsrat für den am 29. Ok- 
tober v. J. verstorbenen Kommerzienrat Dr. Hans 

Clemm gemäß $ 16 des Gesellschaitsvertrages. 


Hoizstoff- und Lederpappenlabriken vormals Gebr. 
Fünistück Aktiengesellschaft in Zoblitz, Post Lodenau 
(O.-L.), am Dienstag, den 17. April 1928, vormittags 
9 Uhr, im Büro des Herrn Rechtsanwalt und Notar 
Paech in Rothenburg (Lausitz). 


— fͥ ?: KÖ———ñͥ 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der Betrieb der bisherigen Firma Carl Caesar in 
Krebsöge (Rheinland) ist vom 1. Januar 1928 an von 
der Firma Papierfabrik Wilhelmstal, Caesar & Co. in 
Krebsöge übernommen worden. 

Filtermassefabrik Obertsrot G. m. b. H., Ge- 
schäftsstelle Karlsruhe. Dem technischen Leiter, 
Herrn E. Schaffar cz yk wurde Gesamtprokura 
erteilt. Er ist berechtigt, die Gesellschaft allein zu 
vertreten. Die Befugnisse des Geschäftsführers Herrn 
Fritz Raehse sind erloschen. Durch Erweite- 
rungsbauten und Reorganisation der bisherigen Fabri- 
kationsmethode hat das Werk seine Produktions- 


leistung wesentlich gesteigert und die Qualität ganz 


erheblich verbessert. 
Herr Direktor P. C. Poulsen wurde in den 
Vorstand der Firma De Forenede Papierfabrikker in 


Kopenhagen (Dänemark) gewählt. 


Neue Feinpapiermaschine. Die 3,65 m 
breite Feinpapiermaschine der Feldmühle, Papier- und 
Zellstofiwerke Aktlengesellschaft im Werk Hohenkrug 
konnte am 12. März den Probebetrieb aufnehmen. Es 
ist dies die größte Feinpapiermaschine der Welt; ihre 
l.eistungsfähigkeit beträgt 40 000 kg innerhalb 24 Stun- 
den. Sie stammt aus den Werkstätten der Linke- 


Hoimann-Werke A.-G. Abt. Füllner- 
werk, Bad Warmbrunn i. Schles. 
Neue Papierfabrik in Ungarn Wie 


aus dem Geschäftsbericht der Steyrermühl Papier- 
tabriks- und Verlagsgesellschaft in heutiger Nummer 
zu ersehen ist, hat sie sich entschlossen, gemein- 
sam mit der Pester Ungarischen Commercial-Bank 
und der Wilhelm Leipzigerschen Spiritus- und Zucker- 
fabriks-A.-G. sich an der Gründung der Vaterländi- 
schen Papierfabriks-A.-G., die in Füzfö am ‚Plattensce 
eine Papierfabrik errichtet, zu beteiligen. Das voll 
eingezahlte Aktienkapital dieser Gesellschaft beträgt 
drei Millionen Pengö. Die Fabrik wird mit einer 
Papiermaschine von 262 cm Arbeitsbreite für eine 
Jahreserzeugung von 6000—7000 Tonnen Papier ein- 
gerichtet, wird ihren Bedarf an Holzstoff selbst her- 
steilen und voraussichtlich gegen Ende 1928 in Be- 
trieb kommen. i 


Geschäftsjubiläum. Die Firma J. A. 
Topf & Söhne, Maschinenfabrik und feuerungstechni- 
sches Baugeschäft in Erfurt, hat am I. April d. J. 
das seltene Fest des 50jährigen Geschäftsjubiläums 
begangen. Aus kleinen Anfängen heraus hat sich das 
Unternehmen zu einem ersten feuerungstechnischen 
Fachgeschäft des Kontinents entwickelt und seine 
Erzeugnisse in Dampfkesselanlagen und Mälzerei— 
einrichtungen, Krematorien und sonstigen Feuerungs- 
einrichtungen haben nicht nur in Europa, sondern 
auch in den übrigen Kulturländern einen guten Klang. 

50 jähriges Jubiläum. Am 1. April feierte 
Kummmerzienrat Adolf Bader i. Fa. Eugen Lemppenau. 
Brisfumschlag- und Papierausstattungsfabrik, Stutt- 
gart, in voller Rüstigkeit sein 50jähriges Jubiläum in 
der Firma. Als einziger kaufmännischer Angestellter 
ist er im Jahre 1878 in die Firma eingetreten und er- 
rannte bald, dab mit dem mächtigen Aufschwung der 
Jeutschen Industrie und des Handels der Herstellung 
von Briefumschlägen eine aussichtsreiche Zukunft be- 
vorstand. Seine Erwartungen haben sich voll erfüllt 
und durch seine ausgedehnte Reisetätigkeit gelang es 
ihm, den Namen der Firma im Norden und Süden, 


überall wo sie noch unbekannt war, einzuführen und 
sich persönlich treue Geschäftsfreunde zu erwerben. 
In Anerkennung seiner großen Verdienste hat ihn sein 
Schwager, der Gründer des Hauses, im Jahre 1884 
als Mitinhaber in die Firma aufgenommen. Um das 
Unternehmen noch weiter auszudehnen, gab er die 
Anregung zur Aufnahme der Fabrikation von Papier- 
ausstattungen, und diesem neuen Zweig verdankt die 
Firma ihren heutigen Weltruf. Zur Erinnerung an die 
seltene Feier ließ der Jubilar an die Angestellten- 
und Arbeiterschaft reiche Geldgeschenke verteilen. 


Treue Arbeit. Zu einer schlichten, aber 
eindrucksvollen Feier hatte die Firma Schleipen & 
Erkens A.-G. in Jüllch ihre sämtlichen Werksange- 
hörigen mit ihren Familien am Sonntag, den 18. März, 
abends, nach Koslar, Saal Oellers, eingeladen. Es 
galt, 16 Jubilare der Firma zu ehren, die länger als 
25 Jahre bis herauf zu 48 Jahren ununterbrochen in 
ihren Diensten stehen, nämlich die Herren Saalmeister 
Adam Mertens (48 J.). Pet. Wilh. Dreßen 
(47 J.), Joh. Kleeberg (41 J.). Mathias Rhein- 
berg (40 J.), Werkmeister Josef Küpper (37 J.), 
Leonhard Coßlar (37 J.), Prokurist Carl Knoops 
(36 J.), Pet. Wilh. Wolff (35 J.), Peter Emundts 
(30 J.), Werkführer Johann Kleeberg (29 J.), Ni- 
kolaus Eicheler (28 J.). Heinrich Starkes 
(26 J.), Wilhelm Thelen (26 J.), Andreas Kalden- 
bach (26 J.), ferner Fräulein Katharina Strick 
(40 J.) und Fräulein Katharina Schmitz (26 J.). 


Der Einladung hatten etwa 500 Personen Folge ge- 


Als Ehrengäste waren erschienen Herr Land- 


leistet. 
rat Dr. Burggraef und Herr Pfarrer Crom- 
bach. Als wohlverdiente Anerkennung für ihre in 


treuester Pilichterfüllung geleisteten Dienste wurde 
den Jubilaren die künstlerisch ausgeführte Ehren— 
urkunde des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
überreicht, in Verbindung mit einem besonderen 
Glückwunschschreiben der Firma Schleipen & Erkens 
und einer angemessenen Ehrengabe. Herr Direktor 
Lehmann gedachte der langen Geschichte der 
Koslarer Papierfabrik, die nun schon über 50 Jahre 
besteht und deren Sondererzeugnis „Echt Pergament- 
papier“ in der ganzen Welt bekannt ist, und stattete 
den Jubilaren den Dank der Firma für ihre treue 
Mitarbeit ab. Glückwünsche waren ferner eingegan- 
gen vom Aufsichtsrat der Firma sowie vom Gewerbe- 
aufsichtsamt Aachen. Herr Landrat Dr. Burg- 
graef wies auf die Bedeutung der Jubilarfeier im 
Hinblick auf die Erhaltung und Ausgestaltung eines 
guten Einvernehmens zwischen Werkleitung und 
Arbeitnehmerschaft hin und gab der Hoffnung Aus— 
druck, daß im Interesse einer gedeihlichen Entwick- 
lung unserer durch Krieg und Nachkriegszeit schwer 
bedrängten deutschen Wirtschaft die Engverbunden- 
heit aller in ihr Tätigen mehr und mehr erkannt und 
gewürdigt werden möge. Herr Pfarrer Crombach 
richtete zu Herzen gehende Worte an die Gefeierten 
und ermahnte die Jugend, dem von den Jubilaren 
gegebenen schönen Beispiel von Pflichterfüllung und 
Arbeitstreue nachzueifern. Hieran schlossen sich die 
Glückwünsche der Beamten und der Arbeiterschaft 
des Werkes. Herr Wilhelm Thelen dankte im 
Namen aller Jubilare für die ihnen zuteil gewordene 
Ehrung und die dargebrachten Glückwünsche. Der 
Pfarrchor Cäcilia, Koslar, brachte gutgewählte Wei- 
sen meisterhaft zum Vortrag und einige flott gespielte 
Theaterstücke sorgten für fröhliche Stimmung, die die 
Teilnehmer noch mehrere Stunden zusammenzielt. 


— e 
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Herr Fabrikdirektor Willy Gottberg, langjähriges . | Preise für Metalltuch. 


kaufmännisches Vorstandsmitglied der Schlksi- l 
schen Cellulose- und Fap'erfabriken Aktiengesellsehaft Der Verein Deutscher Metalltuch- 
in Hirschberg-Cunnersdorf i. Rsgeb., ist am 28. März Fabriken hat entgegen anderslautenden Aus- 
1928 nach kurzem Krankenlager im 56. Lebensjahre streuung®en, -- auf seiner letzten Sitzung beschlossen. 
gestorben. (Nachrufe siehe unten.) eine Preiserhöhung nicht eintreten zu lassen, auch ist 


f y f eine solehe nicht in Aussicht genommen. 
Am 29. März verschied sanft Herr Patentanwalt Ing 5 


und Ingenieur Heinrich Schaaf im 67. Lebensjahr 
in Köthen. Er war eine in Papiermacherkreisen weit- 
bekannte und hochgeschätzte Persönlichkeit. Bis zu- 


letzt war er als Dozent an der Handels- und Gewerbe- Beilagen-Hinweis, 

Hochschule Köthen an der Papieringenieur-Abteilung 

und aukerdem als Patentanwalt auf papiertechnischem Der heutigen Nummer liegen Beilagen der Firmen 
Gebiet sehr erfolgreich tätig. Besonders als Patent- Hans Bergemann & Co., Halle-Saale, über Rußbläser 
un walt hat er manchem mittellosen Erfinder in un- „Moment“ D. R. P. a, und Demag. Dulsburg. über 
eigennütziger Weise seinen Rat und seine reiche „Genauigketts-Getriebe‘ bei, die wir der Aufmerk- 
Erfahrung zur Verfügung gestellt. samkeit unserer Leser empfehlen. 


— 1 


| Statt Karten. i 


Am 28. März 1928 verschied nach kurzem Krankenlag'er niein herzensguter Gatte, der treu- 
sorgende Vater unserer Kinder, der Fabrikdirektor 


Willy Gottberg 


Im tiefsten Schmerz im Namen der Hinterbliebenen 


Hedwig Gottberg und Kinder. 


UHlrschberg-Cunnersdori (Rsgb.), am 29. März 1928. 


Hiermit erfüllen wir die schmerzliche Pflicht, bekanntzugeben, daß 
unser langjähriges kaufmännisches Vorstandsmit;glied 


Herr Direktor Willy Gottberg 


nach kurzem Krankenlager plötzlich durch einen sanften Tod aus seinem 
arbeitsreichen Leben im 56. Lebensjahre abberufen wurde. 


Der Entschlafene hat in großer Liebe, vorbildlicher Pflichttreue 
und in unermüdlicher Weise unserer Gesellschaft mit großem Erfolge 
gedient; auch als Mensch ist er uns in seiner lieben und feinen Art 
ein Freund geworden. 


Wir bedauern aufrichtigst, daß der Heimgegaigene uns mit seinen 
reichen Kenntnissen nicht mehr zur Seite stehen ka un, und werden wir 
ihm immer ein treues Andenken bewahren. | 


Hirschberg-Cunnersdort i. Rsgb., am 29. März 1928. 


Aufsichtsrat und Vorstand 
der Schlesischen Cellulose- und Papierfabriken 
Aktiengesellschaft. 
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Auslands-Rundschau. 


Oesterreich. 

Die Papiererzeugung Oesterreichs 
hat auch im Jahre 1927 weiter zugenommen. 
Während im Jahre 1926 19777 Waggons 
Papier erzeugt wurden, betrug die Erzeugung 
m Jahre 1927 bereits 21 105 Waggons. Zel- 
lulose wurde 1926 18267 Waggons herge- 
stellt gegen 19261 Waggons im Jahre 1927. 
Pappe wurde 1926 5365 Waggons hergestellt, 
1927 stieg die Erzeugung auf 5619 Waggons. 
Fur bei der Holzstoffabrikation war in der 
Berichtszeit ein kleiner Rückgang zu ver- 
zeichnen. Während 1926 noch 9595 Waggons 
erzeugt wurden, konnten 1927 nur 9440 Wag- 
Lons hergestellt werden. 

Leber die Erzeugung vorstehender Waren 
ın den letzten sechs Jahren gibt folgende 
Uebersicht Auskunft: 


Papier Zellstoff Holzstoff' Pappe 
in Waggons 
722. . . 15 108 10 187 7 159 4155 
%. . . 15 285 12 813 8 194 4 345 
W405 7211 14 935 8 249 4 542 
9 19008 17 566 8 909 4 904 
“eh... 19777 18 2067 9 595 5 365 
1277... 21 105 19 261 9 440 5619 
B. 
Großbritannien. 


Ein- und Ausfuhr von Papier. 
Im Kalenderjahr 1927 nahm Großbritannien 
17199635 cwt Papier usw. im Werte von 
t 16430793, und zwar 6260975 cwt =: 
5447123 Druck- und Schreibpapier, 
3542301 cwt — £ 3931 396 Pack- und Ein- 
wickelpapier, 252 632 cwt = £ 685 546 über- 
zogenes Papier, 1 779 224 cwt =- £ 1772 163 
Karton und Pappdeckel, 3966 373 cwt — 
t 1588550 Strohpappe, 43682 cwt = 
t 162148 Schreibwaren und 1 354 358 cwt 
~ £ 2843867 andere Papierwaren aus dem 
Ausland auf. Hauptlieferanten für Druck— 
und Schreibpapier waren Neufundland mit 
1553486 cwt, Norwegen mit 1 283 253 cwt 
und Finnland mit 1 164 014 cwt. Packpapier 
wurde in der Hauptsache aus Schweden mit 
1588 375 cwt geliefert. 

Von englischen Papieren wurden 4 317 608 
cwt C0 134 00] an das Ausland abgegeben, 
und zwar u. a, 2 065 827 cwt Druckpapier, 
258 352 cwt Schreibpapier. 170 164 cwt Pack- 
und Einwickelpapier, 218 065 cwt überzoge- 
nes Papier, 10 828 cwt Seidenpapier, 199 034 
I Strohpappe, 40628 cwt Papiersäcke, 
55570 cwt Briefumschläge, 208065 cwt 
Schreibwaren. Der wichtigste Abnehmer für 


englisches Druckpapier war Australien mit 
2017158 cwt. 

Ein ansehnlicher Teil der eingeführten 
Papierwaren wurde wieder ausgeführt, und 
zwar im ganzen 54716 cwt — £ 321 740. 
Es befanden sich u. a. darunter: 10242 cwt 
-= £ 21 264 Pack- und Einwickelpapier, 9343 
cwt — £ 12203 Schreib- und Druckpapier, 
7578 cwt — £ 8392 Karton, 4800 cwt = 
£ 3029 Strohpappe, 1901 cwt — £ 11314 
überzogenes Papier. B. 

Ein- und Ausfuhr von Papier- 
masse. Großbritannien führte im Kalender- 
jahr 1927 1748022 t — £ 12 792 944 Papier- 
masse und Rohstoffe zur Papierbereitung ein 
gegen 1600462 t — £ 11942667 im Vor- 
jahre. Die Einfuhr bestand u. a. aus folgenden 
Waren: 3454 t — £ 57391 trockener, ge- 
bleichter Zellstoff, 111726 t — £ 1475751 
trockener, ungebleichter Zellstoff, 23 376 t 
£ 149803 feuchter Zellstoff, 848 586 t 
£ 3305 673 feuchter Holzschliff, 3441 t 
£ 27073 trockener Holzschliff, 289 603 t 
£ 1230 732 Papiermasse aus Esparto, Stroh 
usw. und 18194 t — £ 423031 Lumpen usw. 
Den Hauptanteil an der Einfuhr von trocke— 
nem, gebleichtem Zellstoff hatten Norwegen 
mit 12 403 t — £ 232 122 und Schweden mit 
4706 t = £ 84322. Von dem importierten 
trockenen, ungebleichten Zellstoff kamen 
276043 t = £ 3657031 aus Schweden, 
111726t — £ 1475 751 aus Finnland. 
Deutschland lieferte 2769 t — £ 46053 ge- 
bleichten und 50673 t — £ 666697 unge- 
bleichten, trockenen Zellstoff. Feuchter Holz- 
schliff kam mit 444980 t — £ 1719785 aus 
Norwegen und 225 627 t — £ 869 362 aus 
Schweden. Die Papiermasse aus Esparto, 
Stroh usw. stammte u. a. mit 167928 t — 
£ 646 294 aus Algerien. 

An englischen Rohstoffen bzw. Halb- 
stoffen zur Papierfabrikation konnte Groß- 
britannien im Kalenderjahr 1927 174 444 t — 
£ 1 367 363 versenden gegen 166809 t —- 
£ 15240953. U. a. gingen vom Versand 
55 608 t — £ 659941 nach den Vereinigten 
Staaten. 

Von den eingeführten Stoffen zur Papier— 
fabrikation wurden im Kalenderjahr 1927 im 
Werte von £ 52943 an das Ausland wieder 
abgegeben gegen £ 46 110 im Vorjahre. U. a. 
befanden sich darunter 3168 t — £ 36 668 
trockener Zellstoff und 355 t — £ 8843 


Lumpen. B, 


Il 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Ueber Projektierung von Kraftzentralen für die Papierindustrie. 
Von Dr.-Ing. A. Renfordt, Berlin. 


An der Verwirklichung der wärmewirt- 
schaftlichen Neuerungen der letzten Jahre 
hat die Papierindustrie hervorragenden An- 
teil genommen. Das Vertrauen, welches den 
projektierenden Ingenieuren geschenkt wurde, 
führte zu vollem Erfolg und die Auswirkun- 
gen auf die Fabrikation waren zum Teil 
enorm. Der Modernisierung der Kraftzentra- 
len durch Nutzbarmachung der neuen Er- 
kenntnisse in der Energiewirtschaft ist ein 
großer Teil dieses Erfolges zuzuschreiben, 


les 
— 
S 


Steigerung des Wärmegefäl 
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Frischdampfdruck atü | 
Abb. 1. Absoluter Gewinn bei Gegendruckanlagen durch Steigerung des Frisch” 


10 dampfdruckes bei verschiedenen Gegendrücken. 
T% 


Abb. 1. 


und es verlohnt, einige Gesichtspunkte über 
Kraftzentralen der Papierfabriken etwas näher 
zu beleuchten. | 

Die allgemein gültigen Unterlagen sind 
von Dr. von Laßberg bereits in übersicht- 
licher Weise gebracht worden.! Es soll daher 
hier nur auf einige der Kürze wegen dort 
nicht erwähnte Richtlinien eingegangen wer- 
den. 

Der günstigste Frischdampf- 
druck. Kein Thema ist wohl seit der 
Einbürgerung des Hochdruckdampfbetriebes 
mehr behandelt worden als dieses und die 
Wirtschaftlichkeit der Anwendung hoher Be- 
triebsdrücke wurde auf der einen Seite un- 
bedingt bejaht und insbesondere bei Gegen- 
druck- und Entnahmemaschinen auf das starke 


i Die Wärmewirtschaft in der Zellstoff- und Pa- 
pierindustrie“ (Springer 1926). 


Ansteigen der ausnutzbaren Wärme pro kg 
Dampf mit steigendem Frischdampfdruck und 
höherem Gegendruck hingewiesen, auf der 
anderen Seite vielfach umstritten. Dies letz- 
tere zum Teil mit Recht, denn der Stand der 
Entwickelung läßt heute noch keinen in allen 
Punkten geklärten Ueberblick zu (siehe die 
stark umstrittene Frage des zweckmäßigsten 
Hochdruckkessels oder die Verschiedenheit 
der Preise derselben). Weiter geben die sehr 
ins Auge springenden Kurven über die Er- 

we höhung des Wärmegefälles mit stei- 
% gendem Anfangsdruck bei verschie- 
denem Gegendruck eigentlich ein 
falsches Bild. Bei einer Gegendruck- 
3 turbine oder Hochdruckteil einer 
Entnahmeturbine ist nämlich bei 
gleichbleibendem Dampfdurchsatz 
der Leistungsgewinn durch Druck- 
erhöhung, der allein für die Wirt. 
schaftlichkeit maßgebend ist, bei 
3 ata Gegendruck 2. B. größer als 
5 bei 5 ata (vgl. Abb. 1), obwohl bei 
höherem Gegendruck und ungefähr 
konstanter Abdampftemperatur die 
Verhältnisse bei dem höheren Gegen. 
druck wegen der stärker zunehmen- 
den Frischdampftemperatur bedeu- 
tend günstiger liegen. Man sieht 
auf den ausgezogenen Kurven in 
Abb. 1, daß die Ersparnis durch Steigerung 
des Frischdampfdruckes innerhalb des nor- 
malen Druckbereiches bis 40 at sicherlich 
unabhängig von der Höhe des Gegen- bzw. 
Anzapfdruckes ist (vorausgesetzt, dab die 
Temperatur vor dem Niederdruckteil konstant 
bleibt), so daß man diesen Gesichtspunkt aus- 
schalten kann. 

Dies soll nun keineswegs bedeuten, daß 
der Uebergang auf hohen Betriebsdruck 
falsch ist, sondern nur zeigen, daß es zweck 
los ist, durch Rechnung eine allgemeingültige 
Bestimmung des günstigsten Frischdampf. 
druckes zu entwickeln. Es ist daher besse, 
wie auch Gleichmann? in einem Aufsatz 
betont, Methoden anzugeben, die die Rech- 
nung im einzelnen Fall erleichtern, als solche, 
die zum Endergebnis führen. a 

In der Regel werden Wirtschaftlichkeits 
rechnungen auf der Basis gleicher Leistung 


2 „Elektrizitätswirtschaft“ Nr. 436, Juni 1927. 


Absoluter Gewinn 


BORSIG 
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der Turbine und gleicher Entnahmemenge 
durchgeführt. Viel einfacher wird das Pro- 
blem, wenn man sowohl Entnahmedampf- 
menge als auch Gesamtdampfmenge konstant 
laßt und den Leistungsgewinn errechnet, der 
sich durch Druckerhöhung ergibt. Diese 
Mehrleistung würde sonst im Kondensations- 
betrieb gedeckt werden und kann je nach den 
Verhältnissen mit etwa 2—3 Pig. / KWh in 
Rechnung gestellt werden. Diese Rechnungs- 
art ist um so mehr berechtigt, da für die 
Zellstoff- und Papierindustrie in der Haupt- 
sache Entnahmeturbinen vorkommen bzw. 
Gegendruckturbinen parallel geschaltet mit 
Frischdampfturbinen und man daher die Vor- 
aussetzung machen kann, daß eine Konden- 


den ist und diese nur je nach der Höhe des 


Frischdampfdruckes größer oder kleiner aus- 
fällt. Da sich aber der Preis von Kondensa- | 


tionsanlagen bei Aenderung der Dampfmenge 
relativ wenig ändert, spielt eine Verkleinerung 
derselben im Vergleich zur Gesamtpreissteige- 
rung durch Druckerhöhung keine Rolle und 
kann vernachlässigt werden. Das gleiche gilt 
für den Niederdruckteil der Turbine, der sich 
preislich auch nicht ändert. Falsch wäre eine 


Betrachtung nach den obengenannten Voraus- 


setzungen, wenn man durch Druckerhöhung 
eine vollständige Ausschaltung der Konden- 
sationsanlage erzielen kann, wie dies bei 
großen Pappenfabriken oder bei Zentralen, 
die mit Wasserkraftanlagen parallel laufen, 
unter Umständen möglich ist. Selbstverständ- 
lich sind auch Vorschaltanlagen anders zu 
werten. 

Da unter der Voraussetzung gleichen 
Dampfdurchsatzes durch die ganze Turbine 
der Niederdruckteil bei Druckerhöhung im- 
mer nahezu gleiche Leistung aufweist, liegt 
der Leistungsgewinn nur im Hochdruckteil 
und man erkennt, daß es wichtig ist, wenn 
diesem Hochdruckteil ganz besondere Beach- 
tung geschenkt wird. 


Diese Erkenntnis hat die Industrie ver- 
anlaßt, grundlegende Neukonstruktionen zu 
schaffen. Die Gesichtspunkte, von denen man 
dabei ausging, sind in der Hauptsache fol- 
gende: 

4 „etriebssicherheit, erreicht 
diote, erabsetzung der Umfangsgeschwin- 
Weiten, also Verwendung kleiner Raddurch- 
ele u im Verhältnis zu diesen große 
a erner bei großen Einheiten Unter- 
5 1 mehrere Gehäuse, um das Tempe- 
= ‚gelälle und damit die Differenzdehnun- 
innerhalb eines Gehäuses zu verkleinern. 
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2.Wirkungsgrad, erreicht durch 

a) große Schaufelhöhen, also kleine Dampf- 
geschwindigkeiten, 

b) hohe Gütezahl (Verhältnis des Quadrates 
der Summe der Umfangsgeschwindig- 
keiten zum adiabatischen Gesamtgefälle), 
also große Stufenzahl, 

c) Herabsetzung der Undichtheitsquer- 
schnitte, also Verwendung der Aktions- 
verschaufelung, 

d) Herabsetzung der Schaufelverlustzahlen 
durch Verwendung allseitig bearbeiteter 
Leitschaufelstücke. 


— 


Abb. 2. 


So entstand die moderne vielstufige 
Gleichdruckturbine, die sich im Laufe der 


letzten Jahre auch in der Papierindustrie 


ihren Platz erobert hat. 

Anschließend sind einige Ausführungen 
dieser Turbinen im Bild wiedergegeben, 
worüber folgende Angaben zu machen sind: 

Abb. 2 Turbosatz für eine Papierfabrik in 
Rumänien. Hier ist der Hochdruckteil in 
zwei getrennten Gehäusen untergebracht und 
besteht aus Rädern mit 400/600 Durchmesser. 
Nach Mitteilung des Besitzers ist die Turbine 
seit Monaten im anstandslosen Dauerbetrieb. 
Diese Mitteilung ist um so bemerkenswerter, 
als die Turbine eine der ersten mit 400° C 
und ohne Curtisrad arbeitenden, direkt ge- 
kuppelten Maschinen ist. 


— 


Siehe auch Z. V. D. I. Bd. 71 Nr. 24/1927, S. 866, 
und Borsig-Zeitung „Danipfturbinenheft“, 
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Gegen die Ausführung der Hochdruck- 
maschinen mit zwei getrennten Hochdruck- 
teilen werden häufig Bedenken geäußert, in 
der Praxis hat sich dies als ausgesprochener 
Vorteil erwiesen. Die Betriebssicherheit wird 
durch die kurzen, leichten, gegen rauhe 
Betriebsführung unempfindlichen Rotoren mit 
geringen Temperaturdifferenzen statt niedriger 
bedeutend größer. Dahingehende Versuche 


zeigten diese Eigenschaft der Mehrgehäuse- 
maschinen einwandfrei, so daß in Zukunit 
alle größeren Entnahmemaschinen, vor allem 
solche, die mit hohem Druck und hoher Ueber- 
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hitzung arbeiten, zweigehäusig ausgeführt 
werden (siehe Abb. 3). Der durch die Ge- 
häuseteilung entstehende Mehrpreis spielt 
keine Rolle. Der mechanische Wirkungsgrad 
der Mehrgehäuseturbinen ist besser als bei 
der Eingehäusigen mit langem Rotor, trotz 
doppelter Lageranzahl. 

Die gleiche Ausführung wie die Maschine 
in Abb. 2, ebenfalls für 35 atü 400° C, jedoch 
als Getriebemaschine und daher statt drei 
mit zwei Gehäusen für Leistungen bis 
2000 kW zeigt Abb. 3. Die Maschine besitzt 
infolge der Nebeneinanderschaltung der Ge- 
häuse eine sehr geringe 
Baulänge. Da die Bau- 
art auf dem Prüfstand- 
bild leichter zu erkennen 
ist als bei der verschal- 
ten Turbine, wurde er- 
steres gewählt. 

Abb. 4 zeigt die Tur- 
bine für eine ostdeutsche 
Zellstoffabrik. Der Hoch- 
druckteil besteht aus 16 
Stufen, 600 Durchmes- 
ser; Gehäuse, Leitrad- 
einsätze und Leiträder 
wie üblich aus Stahl. Es 
handelt sich hier um 
keine Hochdruckturbine, 
aber es wird unter Bei- 
behaltung des jetzigen 
Kesseldruckes und Ver- 
wendung eines hochwer- 
tigen Hochdruckteils eine 
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bedeutende Verbesserung der 
Wärmewirtschaft erreicht.‘ 


Abb. 5 zeigt den Maschinen- 
plan für eine Papierfabrik in 
Norwegen. Die Turbine ist als 
Entnahme-Gegendruckturbine aus- 
gelegt und läuft parallel mit einer 
Wasserkraftzentrale. Auf die sehr 
interessante Steuerung der Ma- 
schine wird noch an anderer 
Stelle zurückzukommen sein. Der 
Hochdruckteil der Turbine, der 
von 24,5 auf 7 atü arbeitet, besitzt 
Räder von 400/600 Durchmesser, 
der Niederdrucktei! von 600 
Durchmesser, direkt gekuppelt 
mit einem Generator. 


einer Entnahmemaschine kleinerer 
Leistung für eine Papierfabrik in 
Süddeutschland. Diese Turbine 
arbeitet mit 28,5 atü 360° C, Ent- "im 
nahme bis 5 ata. Um sowohl 
Turbine als auch Generator mit 
dem der Leistung entsprechenden 
günstigsten Wirkungsgrad betrei- 
ben zu können, ist die Turbine 
als Getriebemaschine mit einer 


Cebersetzung von 5000/1000 aus- 
geführt. 


Abb. 6 zeigt den Schaufelplan | 
| 
1 


(Schluß folgt.) 


In einem ähnlichen Fall äußerte 
sich ein bekannter Papiermacher nach 
Inbetriebnahme der Turbine: „Die Ab— 
nahmeversuche erübrigen sich, ich be- 
obachte nur das fallende Kohlenkonto.“ 
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Abb. 6. 


Druckfarbe aus Sulſitablauge. 


| Eine Erfindung des in Stockholm ansässigen dä- 
mischen Ingenieurs M. Ludwigsen beginnt, ur— 


sprünglich nur auf die nordischen Länder beschränkt, _ 


immer weitere Kreise zu ziehen. Nachdem mehrere 
a schwedische, norwegische und nun auch 
Š e Tageszeitungen wohlgeglückte Versuche mit 
107 1775 Druckfarbe gemacht haben, die sich nicht 
E = Textdruck. sondern auch ganz besonders 
1 1 gen n8sillustrationsdruck eignet (welch letz- 
. 11055 nordischen Tagesblättern ja bekanntlich 
e e kommt), sind nun auch sehr 
Da ler Versuche in kontinentalen Ländern 
10 9070 ran Oesterreich) ausgeführt worden. Der 
ihrer B x farbe wird nachgesagt, daß sie außer 

er Billigkeit eine stärkere Ergiebigkeit aufweist. 


Die Druckwalzenbeläge der Druckmaschinen könen 
nach beendetem Drucken ohne jede Anwendung von 
Reinigungsmitteln wieder verwendungsfähig gemacht 
werden, wodurch die Haltbarkeit der Bezüge ge- 
steigert wird. Außerdem wird der neuen Druckfarn: 
auch eine gewisse desinfizierende Wirkung zuge- 
sprochen. Entgegen den früheren Herstellungsver- 
fahren von Druckfarbe, die sich der Wärme bedienen, 
arbeitet das neue Verfahren auf dem kalten Wege. 
Die Benutzung der bisherigen maschinellen Einrich- 
tungen ist auch bej dem neuen Verfahren möglich. 
Entscheidend spielt dabei die Sulfitablauge, die in 
stark eingedicktem Zustand mit den übrigen Bestand- 
teilen (Oel, Ruß usw.) zur Anwendung gelangt, eine 
wichtige Rolle. S. W. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Patent-Berichte. 
Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung Patent-Erteilungen. 


gemusterter Pappen auf der Formatwalze der 
Pappenmaschine. 
Wilhelm Baumbach in Freiberg i. Sa. 
Kl. 55f. D. R. P. 454 837 (vom 23. 4. 24 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung gemusterter Pappen auf der Formatwalze der 
Pappenmaschine, dadurch gekennzeichnet. daB jedes- 
mal die erste auf die Formatwalze auflaufende Stoff- 
schicht der Pappe gemustert wird. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine zeitweise 
in Tätigkeit tretende. über dem nach der Format- 
walze hinlaufenden Teil des Filzes angeordnete Vor- 
richtung zum klecksweisen Auftragen von Muste— 
rungsmitteln. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2. bei der in 
einem Trog, dem beständig Musterstoff im UÜeberfluß 
zufließt, eine Musterwalze umläuft, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß auf der Welle der Musterwalze zueinan- 
der versetzte, vorn mit radial verstellbaren, federnden 
Schaufeln versehene Schleuderflügel vorgesehen sind, 
die an einer im Trog unter dem Musterstoffspiegel 
befestigten Leiste nacheinander anschlagen und durch 
ihr Vorschnellen den Musterstoff auf die Stoffbahn 
werfen. 


Verfahren zur Herstellung gefärbter, mit 
schmelzbaren Massen getränkter Dachpappe. 
Mittelrheinische Teerproduk- 
ten- und Dachpappefabrik A. W. 

Andernach in Beuel a. Rh. 
Kl. 55f. D. R. P. 454 838 (vom 12. 12. 22 ab). 


Patent-Anspruch. Verfahren zur Herstel- 
lung gefärbter, mit schmelzbaren Massen getränkter 
Dachpappe, dadurch gekennzeichnet. daß die erkaltete 
Dachpappe erwärmt wird und dann die Farbstoff: 
oder Bronzen eingerieben werden. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. st, 3. S. 78 978. Société de Constructions 
Me&talliques „Comessa“, Schiltigheim hei Straßburx 
(Elsaß). Maschine zum Aufwickeln von Geweben, 
Papierbahnen u. dgl. in Form großer Rollen. 25. 3. 27. 

Kl. 55e. 5. S. 75 673. Sächsische Cartonnagen- 
Maschinen A.-G., Dresden-A. 16, Blasewitzerstr. 21. 
Maschine zum Schneiden schmaler Streifen oder Zar- 
gen aus Papier, Pappe oder dgl., bei der das zu Zer- 
schneidende Gut in senkrechter Richtung von oben 
her zugeführt wird. 10. 8. 26. 

Kl. 55e, 9. H. 111639. Otto H. Hösel, Eisleben. 
Markt 32. Vorrichtung zum Entrollen aufgewickelten 
bandſörmigen Gutes. 3. 6. 27. 

Kl. 55e, 9. K. 100 993. Krausewerke Akt.-Ges.. 
Leipzig 13. Zweinaundorferstraße 59. Verfahren und 
Vorrichtung zum Führen von den auf Kreisscheren 
aus den Bogen geschnittenen Streifen zu weiteren 
Bearbeitungsstellen. 4. 10. 26. 

Kl. 55e. 4. D, 51159. Karl Rud. Dienes. Vilke- 
rath-Axkertal. Vorrichtung zur Befestigung der Mes- 
ser von Vielfachkreisscheren auf ihren 
31. 8. 20. 

Kl. 55e, 5. S. 75 253. Maschinenfabrik zum Bru- 
derhaus, Reutlingen (Wttbg). Bogenableger für 
Zellulosetrocken- und ähnliche Maschinen. 3. 7. 26 


Achsen. 


Kl. 55e, 1. 458 468. Linke-Hofmann Werke A.-G., 
Abt. Füllnerwerk, Warmbrunn i. Schles. Lager mit 
Oelfangvorrichtung für die mittleren Kalanderwalzen. 
Zus. z. Pat. 361 477. 11. 12. 26. L. 67 442. 

Kl. 55f, 15. 458 744. Dipl.-Ing. Edmund Schnabel, 
Düren (Rhld.). Verfahren zur Herstellung von Kohle- 
und Durchschreibepapier. 3. 2. 25. Sch. 72 925. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 382 518 308 040. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55e. 1024 246. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6, und Theodor Göckel, Pallaswiesen— 
straße 144. Darmstadt. Förderpresse für Ouerschnel- 
der zum Zerschneiden von Papierbahnen in Bögen. 
22. 2. 28. St. 35 485. 

Kl. 55i. 1023 973. Karl Eischer, Ansbach. Pappe 
mit Drahtgeflechteinlage. 6. 2. 28. E. 38 578. 


Ausländische Patente. 


Verfahren zum Wasserundurchlässigmachen 
von Papiermassen. 
Oesterreichisches Patent Nr. 108159 (vom 
24. März 1926, ausgegeben 10. Dezember 
1927). Kabelfabrik und Draht- 
industrie A.-G. (Erfinder Alfred Roth), 
Wien, Oesterreich. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß 
im Entstehungszustand befindliche Papierschichten 
und Schichten von Plienol-Formaldehydkondensations- 
produkten aufeinander gebracht werden. Das durch 
diese Behandlungsweise hergestellte Material ist hart 
und widerstandsfähig und zu verschiedenen Zwecken, 
z. B. für Druckplatten oder für Elektroisolierungen, 
verwendbar. 

Herstellung eines Holzfasern und Asbest 
enthaltenden Produktes. 
Schweizer Patent Nr. 122820 (vom 5. Juni 
1926, ausgegeben 1. Oktober 1927). Jacob 
Fahrni, Zürich, Schweiz. 

Man bringt die gereinigten Asbestfasern in ein 
Bud aus einer Mischung von Metalloxydpulver. Tannin. 
Wusserxlas. Formaldehyd und Salmiak und die Holz- 
fasern in ein Bad aus einer Mischung von Salmiak. 
Magnesiumchloridlauge. Borsäure und Sulfitzellulose- 
ablauge. Nach dem Abpressen oder Absaugen werden 
die Fasern vermischt und zu Platten u. ä. gepreßt. 
Wiedergewinnung von Zellulose aus den Ab- 
wässern der Zellulose-, Papier- und Holz- 

N schliffabrikation. 
Englisches Patent Nr. 277 310 (vom 17. Au- 
gust 1927, Auszug veröffentlicht 2. November 
1927, Priorität 7. September 1926.) A. M. R. 


Karlström, I lyltebruk, Schweden. 

, Die Wiedergewinnung geschieht in einem Scheide- 
getäb, in dem die zuiließenden Ahwässer durch einen 
Luft- oder Gasstrom aufgewirbelt werden. Hierdurch 
werden die Zelluloseteilchen an die Oberiläche des 
Wassers in dem nuch oben hin sich verengenden 
Gefätze befördert, wo sie abgesaugt werden, während 
dus Wasser durch die Spitze des Bodens abläuft. 


o 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis” 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
[Se er rn on] 


Erzeugung hoher einseitiger Glätte von Schrenzpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3702 in Nr. 10, S. 272. 
(Siehe auch Nr. 13, S. 360.) 

VII. Solches schlecht bezahltes Papier mit cin- 
tiger Glätte zu arbeiten und sich die teuere Gummi- 
walze nebst Schonfilz gründlich zu verderben, sollten 
Si: besser anderen überlassen. Man soll auf einer 
guten Selbstabnahmemaschine auch nur entsprechende 
Mole verarbeiten. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
Rubber Latex Paper. 
Antwort auf Frage Nr. 3703 in Nr. 10, S. 272. 

l. Rubber Latex Paper ist ein Papier, wozu der 
Soft im Holländer mit Rubber Latex, das ist Roh- 
summi in flüssigem Zustande, versetzt wird. Um das 
vorzeitige Gerinnen des Gummisaftes zu vermeiden, 
wird dieser mit Ammoniak versetzt und in Blech- 
Nischen versandt. Durch Verwendung von Rubber 
Latex werden folgende Vorteile geboten: hohe Reiß- 
festigkeit. Dehnungsfähigkeit, Widerstandsfähigkeit 
zezen Zerknittern, erhöhte Bruchfestigkeit und Leim- 
festigkeit. Für Vielfarbendruck- und ähnliche Papiere, 
weiche sich bei der Bearbeitung nicht dehnen sollen, 
Lann man Rubber Latex nicht verwenden. 

Betriebsleiter Rıchter, Moys b. Görlitz. 


— 


ö Il. Damit wird Papier, welches mit „Latex“ = 
Kautschukmilch gegen Feuchtigkeit weniger empfind- 
"ch gemacht ist, bezeichnet. Vor etwa zwanzig Jahren 
we ich in Krampe in Schlesien Kabelpapier geleimt. 
Joch keine befriedigenden Erfolge erzielt. In der 
Awischenzeit habe ich von einer Reihe Fachkollegen 
‚ttehren, daB auch sie mit diesbezüglichen Leimver— 
wachen kein günstiges Resultat erreicht haben. Vor- 
Wöhafter dürfte es sein, fertiges Papier in gleicher 
Wese, wie bei der Oberflächenleimung mit Tierleim 
"J Kasein, mit Latex "u überziehen. 
H. Post, Mödling b. Wien. 


Ill. Unter Rubber Latex Paper versteht man ein 
mit Latex geleimtes Papier. Latex ist die fachliche 
Bezeichnung für Gummimilch, welche durch Ein- 
u die Rinde der Gummibäume auf den 
Aummipilanzungen gewonnen wird. Diese Gummi- 
misch oder Latex, auch „Rubber Latex“ genannt, wird 
woken ihrer Billigkeit und einfachen Anwendung in 
18 kelegenen, zumeist ‚englischen, französischen 
olländischen sowie süd- und mittelamerikani- 

zen Papierfahriken an Stelle von Harzleim oder in 


sc 
— — 
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Kombination damit verwendet. Die deutschen Papier- 
tabriken, welche umfangreiche Versuche mit Rubber 
Latex machten, sind bisher nicht zur Verwendung von 
Latex übergegangen, da die Ergebnisse der Versuche 
nicht voll befriedigten, sowohl hinsichtlich des Preises 

als auch hinsichtlich der Wirkung auf die Leimung. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

Friktionsglättwerk. 

Antwort auf Frage Nr. 3704 in Nr. 10, S. 272. 
J. Eine allgemeine Regel für die Differenz- 
geschwindigken für braune Holzpappen läßt sich nicht 


angeben, weil dabei viele Nebenumstände eine Rolle 


spielen. Die Anordnungen der liefernden Maschinen- 
fabrik beruhen zumeist auf guten Erfahrungsziffern. 
Falls Ihr Glättwerk nicht zu Ihrer Zufriedenheit ar- 
beitet, dann liegt der Fehler vielleicht darin, daß Sie 
die Pappen nicht vorsatinieren. Hochglanz ist nur 
dadurch zu erreichen, daß Sie das Friktionsglättwerk 
genau nach der Pappenstärke einstellen und die 
Pappen vorher nach der Stärke sortieren, dann wer- 
den Sie auch nur einen sehr kleinen Ausschußaniall 
haben. Eine Mehrarbeit entsteht durch diese Arbeits- 
weise nicht, Sie erhalten dadurch eine griffigere 
Pappe. Prasch, Bobot. 
II. Auf einem Friktionsglättwerk stellte ich jahre- 
lang Glanzpappen mit Preßspanglätte und Glanz her. 
Nach vielen Versuchen und Mißerfolgen hatte ich mit 
einer Differenzgeschwindigkeit von 8—9 m in der 
Minute beste Erfolge aufzuweisen. Ausschuß entstand 
gar nicht, allerdings satinierte ich die Pappen vorher 
und strich die mit Glanz zu versehende Seite mit 
flüssiger Seife. Nach dem Trocknen wurde iriktio- 
niert. Die untere Walze war eine Papierwalze mit 
400 mm Durchmesser und die obere eine Stahlwalze 
(geheizt) mit 250 mm Durchmesser. Ss 


III. Ich arbeitete sehr schöne Hochglanzpappe mit 
einem Friktionsglättwerk der Firma C. G. Haubold 
A.-G. in Chemnitz. Bei diesem Glättwerk hatte das 
obere Zahnrad 24, das untere 23 Zähne. Für höhere 
Ansprüche, z. B. Spielkarten, baut diese Firma jedoch 
speziell 3-Walzen-Friktionsglättwerke mit sehr starker 
Geschwindigkeitsdifferenz. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
Wasserschaber am Zylinder für einseitige Glätte. 
Antwort auf Frage Nr. 3705 in Nr. 10, S. 272. 

J. Um die Hochglanzpolitur eines Glättzylinders 
von 3200 mm Durchmesser zu erhalten, müssen drei 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Proveulenzen. 


LF. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Schaber angebracht werden. Der erste Schaber ist 
mit einer feinen, gut auf den Zylinder aufliegenden 
Stahlklinge zu versehen. Der zweite ist ein Wasser- 
schaber, er besteht aus zwei kleinen Kupferwalzen, 
deren untere mit einem Manchon überzogen ist und 
aus der Rinne, in welcher sie liegt, Wasser auf die 
leicht an den Zylinder angepreßte obere Walze bringt. 
Als Polierschaber ist der dritte Schaber ausgebildet. 
An eine Latte wird ein Streifen Manchon festgenagelt 
und an den Zylinder gebracht. Der erste Schaber 
sowie der Polierschaber sind beweglich anzuordnen. 
Von Wichtigkeit zur Erhaltung der Hochglanzpolitur 
des Glättzylinders ist noch, daß der Zylinder aus 
dichtem. porenfreiem Gußeisen angefertigt ist. 
„Öche.“ 


II. Es kommt ganz darauf an, welche Rohstoffe 
verwendet werden. Auf jeden Fall ist ein Wasser- 
schaber zu empfehlen, um eine spiegelnde Glätte des 
Zylinders zu behalten. Der Wasserschaber ist eine 
Walze mit Kupferüberzug und mit einem Manchon 
überzogen. Die Walze wird vor den anderen zwei 
Bronzeschabern, welche tatsächlich noch vorhanden 
sein müssen, angebracht. Die Walze läuft beständig 
im Wasser. Das Wasser sowie das Anliegen der 
Walze muß regulierbar sein. Der erste Bronzeschaber 
nach dem Wasserschaber muß mit einer Manchon- 
einlage versehen sein, welche öfters gewechselt wird. 

Gottwald. 


III. Der Wasserschaber hat sich für einseitig- 
glatte Papiere sehr gut bewährt, und es läßt sich mit 
dieser Einrichtung eine tadellose einseitige Glätte 
erzeugen. Einen solchen Wasserschaber können Sie 
sich selbst herstellen, indem Sie unter dem letzten 
Schaber vor Einlauf in den Trockenzylinder einen 
Filzstreifen legen, welchen Sie durch ein Spritzrohr 
ständig feucht halten. Diesem Schaber braucht kein 
Bronzeschaber mehr zu folgen. Empfehlenswert ist es 
aber, damit der Zylinder schön blank bleibt, einen 
Schaber mit feinem Schmirgelleinen mitlaufen zu las— 
sen. hinter diesen möglichst noch einen Schaber aus 
Stahl oder Hartholz und zuletzt den Wasserschaher. 
Von großem Vorteil ist es, wenn Sie die Schaber hin 
und her gehen lassen. 

Ing.-Chem, O. Kück, Oker a. Harz. 


IV. Als langjähriger Fachmann kann ich Ihnen 
einen Wasserschaber bestens empfehlen. Nach den— 
selben ist es nicht notwendig, noch einen anderen 
Schaber anzubringen. Bei richtiger Anbringung und 
Behandlung des Wasserschabers ist es ausgeschlossen, 
daß er auch nur einen Tropfen Wasser durchläßt. 
Das Arbeiten mit Schmirgelleinen fällt ganz weg da- 
durch. Empfehlenswert ist es, vor den Wasserschaber 
noch einen Patent-, Vickery“-Schaber anzubringen. 
Ich habe mit denselben die besten Erfolge erzielt. 


HOFFMANN- 


ERNST HOFFMANN nıEDERSCHLEMA 


Beide Schaber müssen allerdings dauernd hin- und 
herbewegt werden. Maschinenführer K. H. 


V. Für den 3200er Zylinder einer Selbstabnahme- 
maschine sind drei Schaber nötig, und zwar ein 
Abnahmeschaber mit Stahlklinge und zwei Putz- 
schaber, von welchen einer Stahlklinge und einer 
Bronzeklinge hat. Der Abnahmeschaber ist festge- 
lagert, die beiden Putzschaber haben hin- und her- 
gehende Bewegung. Die Schaber sind wie folgt anzu— 
ordnen: als erster kommt der Abnahmeschaber, dann 
der Putzschaber mit Stahlklinge, dann der Putzschaber 
mit Bronzeklinge. Wenn die Schaber und der Zylinder 
in Ordnung sind, so ist ein Schmirgel nicht nötig. 

K. Z. 


Gummiwalzen. 

Antwort auf Frage Nr. 3706 in Nr. 10, S. 272. 
J. Bei den gegebenen Bedingungen hat der Härte- 
grad für die erste Presse etwa 80--85 Pusey-Plasto- 
meterpunkte, für die zweite Presse 70---75 P.-Pl. und 
für die dritte Presse 60--65 P.-Pl. Werden die 
Walzen nicht zu weich genommen, so wird die 
Pressung unwesentlich beeinflußt, der Filz aber we— 
sentlich geschont. Obige angeführt? P.-Pl.-Punkte 
können auch bei höherer Geschwindigkeit beibehalten 

werden. K. Z. 


II. Für die drei Naßpressen einer Papiermaschine 
von 100 180 m Arbeits geschwindigkeit ist Härtegrad? 
zu empfehlen, das heißt, weiche Gummiwalzenbezür: 
sind zu verlangen. Die Pressung wird durch weiche 
Gummiwalzen gar nicht beeinflußt. Höhere Papier- 
geschwindigkeiten bedingen keine harten Walzen. 
denn auch weiche Gummiwalzen werden ja .irehn 
immer härter, je länger sie in der Maschine im Gc- 
brauch sind. Harte Gummiwalzen würden bei enei 
Papier geschwindigkeit von 180 m einen kolossalen 
Filzverschleiß und oftmaligen Filzwechsel hervorrufen. 

Gottwald. 


III. In den letzten Jahren ist man für die schnell 
laufenden Maschinen auf weichere Gummibezüse über- 
gegangen, und zwar steigert man die Härtegrade von 
der ersten bis zur Steigpresse. Hierbei dürfen die 
Pressen jedoch nicht zu stark belastet werden, 20 kg 
auf 1 cm Bahnlänge kann als Höchstgrenze angesehen 
werden. Harte Walzen pressen die Filze zu scharf 
und verursachen dadurch auch einen höheren Ver- 
schleiß, die weiche Walze dagegen bietet durch ihre 
Elastizität beim Passieren der Papierbahn ohnehin 
eine größere Preßfläche und gewährleistet somit bei 
weniger starker Belastung eine gute Auspressunt. 
Härtegrade lassen sich nicht angeben. da deren Be- 
zeichnung bei den verschiedenen Gummifabriken nicht 
übereinstimmt, wodurch leicht Fehler begangen wer- 
den, indem die Härtegradnummer der einen Firma 
auch der anderen vorgeschrieben wird, deshalb ist 
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es am ratsamsten, die Wahl der Härtegrade entspre- 
chend den Fahrikationsverhältnissen im Einvernehmen 
mit der Gummifabrik, der doch immer bedeutende 
spezielle Erfahrungen zur Seite stehen, vorzunehmen. 
Radamus. 
Kobienverbrauch für Schrenzpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3707 in Nr. 10, S. 272. 

J. Der Kohlenverbrauch bei der Herstellung von 
Schrenzpapier beträgt bei kleineren Anlagen bis 10 t 
Tagesleistung 0,9—1 kg. Werden Gewichte unter 
S0 giqm hergestellt, so kann der Kohlznverbrauch bis 
20 % höher werden. Bei größeren Anlagen von 30 
bis 40 t Tagesleistung läßt sich durch entsprechende 
Anwendung der Abdampfverwertung der Kohlenver- 
brauch auf 0,7 kg herabdrücken. Hierbei ist eine Kohle 
von 6500—7000 WE angenommen. k — s. 

H. Da der Heizwert der Kohlen bekanntlich ver- 
schieden ist, kann ohne Angabe desselben oder der 
in Frage kommenden Kohlensorte die Frage nach dem 
Kohlenverbrauche nicht beantwortet werden. Rich- 
tiger wäre die Frag: nach dem Dampfverbrauche 
gewesen, die aus der Praxis leichter zu beantworten 
ist. Nach der Verdampfungsziffer oder dem Heizwert: 
der verwendeten Kohlensorte ist dann die Umrech- 
nung auf den Kohlenaufwand möglich. Der Dampf- 
verbrauch für die Erzeugung von Schrenzpapier dürfte 
bei 3 kg per I kg Papier liegen, wobei der Dampf- 
druck mit ungefähr 1,5 atü und die Feuchtigkeit des 
papieres nach den Pressen mit etwa 65% ange- 
nommen ist. Letztere spielt bei der Trocknung der 
Papierbahn selbstverständlich ebenso eine Rolle wie 
die durchschnittliche Stärke des gearbeiteten Papieres 


und die Arbsitsgeschwindigkeit. Bei angegebener 
Dampfverbrauchsziffer ist nur die Herstellung des 
Fapieres auf der Papiermaschine, nicht aber die 
weitere Behandlung berücksichtigt. St.Marek. 


IV. Die Härte der Gummiwalzenbezüge für die 
drei Pressen für bessere Schreib- und Druckpapiere 
mit 100--180 m Arbeitsgeschwindigkeit würden wir 
wie folgt vorschlagen: 

l. Presse unsere Spezialhärte 1, II. Presse Härte 
2 und III. Presse Härte II oder III. Die Nummerie- 
rung der Härten ist bei den verschiedenen Liefe— 
tanten aber nicht gleich. sondern es treten unter 
denselben Bezeichnungen große Unterschiede auf. 

Infalge der vierzigjährigen Erfahrungen, seitdem 
wir Walzen liefern, sind wir in der Lage, die Härte 
immer gut gleichmäßig abgestuft zu halten. Die 
Bezeichnung harte Walzen ist verschieden zu werten. 
Mehr oder weniger großer Filzverschleiß hängt immer 
von der Güte des verwandten Gummimaterials ab. 
De Gummimischung. wie sie von uns geliefert wird, 
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ist auch in höheren Festigkeitsgraden dauernd 
elastisch und demzufolge ist auch der Filzverschleiß 
bei dieser Härtezahl ein sehr sparsamer. Nur eine 
zweckentsprechende Gummimischung allein ist die 
Wertzahl betreffs des Filzverbrauches. Je elastischer 
und zäher die Mischung in sich ist, um so weniger 
ist der Verschleiß. Je spröder das Gummimaterial, um 
so größer ist der Verbrauch an Filzen. Voraussetzung 
ist und bleibt selbstverständlicherweise ein tüchtiger 
Maschinenführer, der auch die nötigen Erfahrungen 
hei den Arbeiten mit Gummiwalzen besitzt. 

Höhere Papiergeschwindigkeiten bedingen durch- 
aus keine härteren Walzen, sondern wir haben sogar 
recht viele Papierfabriken, die auch bei höheren 
Geschwindigkeiten mit nur weichen Gummigraden 
arbeiten. Schmidt & Brösel, Halle a.S. 


Abdampf zum Papiertrocknen. 
Antwort auf Frage Nr. 3708 in Nr. 11. S. 304. 

I. Ihre Frage enthält keine Angaben darüber, 
ob die erwähnte 200-PS-Dampfmaschine auch tat- 
sächlich 200 PS leistet. sowie auch darüber nicht. 
mit welchem Gegendruck Sie den Abdampf ent- 
nehmen. Aber selbst wenn Ihre Dampfmaschine wirk- 
lich nur 100 PSi leisten würde, so müßte der Abdampf 
mit 11%--2 atü Gegendruck noch für die Trocknung 
annähernd der doppelten Produktion ausreichen, vor- 
ausgesetzt, daß für I kg Papier etwa 3 kg Dampf 
benötigt werden. Dies hängt natürlich davon ab, 
wieviel Kilogramm Wasser pro Kilogramm Papier zu 
verdampfen sind und wie der thermische Wirkunzs- 
grad Ihrer Trockenpartie ist. Der Dampfverbrauch 
Ihrer Dampfmaschine mit 6 kg für die PS-St. ist ganz 
entschieden zu niedrig angenommen und ist bei Ihrer 
Betriebsweise selbst theoretisch unmöglich. Lassen 
Sie Ihre Dampfmaschine daraufhin von fachmännischer 
Seite (Dampfkesselüberwachungsverein) untersuchen 
und seien Sie dann nicht überrascht, wenn sich der 
tatsächliche Gesamtdampfverbrauch auf etwa 12 kg 
für die PS-St. herausstellt. Wenn nun aber, wie Sie 
sagen, trotzdem der Dampf für die Papiertrocknung 
nicht ausreicht, so liegt ın Ihrer Anlage ganz sicher 
irgendwo ein ganz grober Fehler vor. Wo, ist ohne 
Kenntnis der näheren Verhältnisse nicht zu sagen. 
Ob es wirtschaftlicher ist, die Dampimaschine mit 
Kondensation zu betreiben und für die Papiertrock- 
nung Frischdampf zu verwenden, kann auch nur auf 
Grund eingehender und sorgfältiger Untersuchungen 
beantwortet werden, Allgemein wird das nicht zu- 
treffen, immerhin aber kann es Verhältnisse geben, 
wo Frischdampftrocknung vorzuziehen ist. Durch 
U:berhitzung des Dampfes erhalten Sie für die Pa- 
piertrocknung keinen Vorteil. W. Grützky. 


leistungsfählgste Bezugsquelle ffir Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 z 


Fauth & Co., Mannheim : 


Finnisches Papierholz 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


Telegramme: Fauthco 


“ar 
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Marktberichte. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Die beiderseitigen Bemühungen, die Preise herab- 
zudrücken bzw. möglichst hoch zu halten, setzten 
sich ungeschmälert fort. Von einem nennenswerten 
Nachlassen der Preise kann jedenfalls nicht gespro- 
chen werden. Der Waldbesitz drängt das Angebot 
soviel als möglich zusammen; immerhin kamen in 
letzter Zeit allerwärts noch ganz ansehnliche Posten 
auf den Markt. Im Vordergrund steht wohl der Frei- 
handverkauf von Papierholz aus mittelfränki- 
schen Forstämtern mit zusammen rund 22 750 Ster 
meist berindeter Ware. Die Beteiligung war nicht 
groß. im ganzen 11 Firmen, von denen 8 den Zuschlag 
erhielten. und zwar für Holz mit Rinde um 111,8 % 
und für solches ohne Rinde um 110.6 % der Grund- 
preise von 15. 12 und 9 MH bzw. von 17, 14 und 11 Æ 
je Ster ab Wald. Ebenfalls mit einem größeren Posten 
am Markt war das niederbayerische Forstamt Spice- 
gelau, das für rund 6600 Ster, meist ohne Rinde, 
etwas über 84 % dieser Sätze erlöste (Waldbahnfracht 
1.85 /). Ein kleinerer Verkauf hier erbrachte 90 Y. 
Verschiedene Freihandverkäufe in Oberbayern 
ergaben Erlöse von 100—110 %, ein oberfrän ki- 
sches Revier erlöste für eine kleine Partie 115 %. 


Die badische Staatsforstverwaltung setzte in 
der ersten Märzhälite rund 3400 Ster um mit Erlösen, 
die vorwiegend zwischen 109 und 115% der Grund- 
preise pendeln vereinzelt auch (bei Fuhrlöhnen von 
3 4 A je Ster) bis zu 106 % herabreichen. In den 


EEE EEE SZENE EEE ESSEN 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell» Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 


von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 
aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie 
zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,= u. Gipsbildung, kein SO.-Verlust. 
20% Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung. 
also 


bedeutende Produktionssteigerung 


und Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 


"württembergischen Staatsforsten wurden Zu- 


letzt für rund 2100 Ster gereppelter Ware 118 -122% 
der Grundpreise ohne Rinde erzielt. Der staatliche 
Waldbesitz ist heute vielerorts bereits ausverkauft. 
Im übrigen wird die Aufarbeitung zu Papierholz 
gegenwärtig wohl überall tunlichst eingeschränkt; die 
vereinzelt großen Anfälle, wie z. B. in Mittelfranken, 
sind zumeist durch Windwürfe usw, veranlaft. 
(Holzmarkt.) 


Vom tschechosiowakischen Papierholzmarkt. 

Das Gesamtbild des Marktes hat sich in letzter 
Zeit wenig verändert. Von Deutschland wird fort— 
gesetzt ein Druck auf die Preise auszuüben versucht. 
Da aber die noch vom Waldbesitz an den Markt zu 
bringenden Posten nicht mehr groß sind und allenfalls 
leicht im Inland Unterkunft finden können, haben 
Buisseerwartungen nicht viel Aussicht auf Verwirk- 
lichung. Die gut beschäftigte inländische Industrie 
ist fortdauernd rege im Markt und die Erlöse loko 
Wald zeigen vorläufig keine Neigung zu fallen. Von 
Polen kam wenig belangreiches Angebot herüber, da 
die Bestände dort auch nicht große sind und direkt 
von Deutschland aufgekauft werden, wobei sich die 
bisherige Preislinie behauptete. Deutschland will gegen- 
wärtig über 21% je rm ausfuhrfrei Weipert, Reitzen- 
hain usw., bzw. 20 20.25 / frei Tetschen in der 
Regel nicht hinausgehen. Die Forderungen halten 
sich jedoch steif bei 21.25 A bzw. 20.50 «A und unter 
dieser Grenze ist handelsübliches, entrindetes Mate- 
rial mit entsprechendem Uebermaß schlechterdings 
nicht aufzutreiben. Was billiger herauskommt, ist 
entweder in der Qualität oder in den Dimensionen 
nicht den durchschnittlichen Anforderungen entspre- 
chend. Am Binnenmarkt notiert handelsübliches, ent- 
rindetes Material um K 120 ab mittelböhmischer bzw. 
südböhmischer Verladestationen und um K 145 ab 
nordböhmischer Verladestationen herum. Aspen- 
schleifholz wird von der Slowakei zu K 70 je m 
ab dortiger Verladestationen angeboten. 

Die Umsatztätigkeit mit Deutschland in der heu- 
rigen Einschlagsperiode ist, soweit bis jetzt Statistiken 
vorliegen, weiter in dem bisherigen Tempo gestiegen. 
Unter Ausschaltung der Saisonschwankungen betrug 
diese Steigerung 1927 gegen 1926 rund 25%, 1928 
gegen 1927 rund 10%. Nachdem der Inlandbedarf in 
dieser Zeit stetig stieg, beweist dies die zunehmende 
Papierholzerzeugung in den Forsten. Preismäßig 
konnte sie nicht zum Ausdruck kommen, weil die 
Nachfrage noch stärker zunahm als das Angebot. 

W. W. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. II., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 31. März 1928. 

Der Markt in Amerika war in der verflossenen 
Woche ruhig bei etwas abschwächenden Preisen. 
Savannah notierte (in $): am 23. März für B 7A 
J 8.07. WW 10.—; am 30. März für B 7.25. J 8.45. 
WW 10. 

Wir hatten hier ein recht lebhaftes Geschäft so- 
wohl für nahe wie auch für spätere Lieferung. Loko- 
und bald ankommende Ware wird hier in Hamburg 
knapp. 

In Frankreich bleibt der Markt weiter für 


j. K. h. i zu teuer gegenüber Bezügen von Amerika. 
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DAQUA-Entnebelungsanlage in einer Papierfabrik 


Luftheizung Entnebelung 


. 
2 


— 


Abwärme verwertung AJ 
Luitbefeuchtung 


77, 
22 


pneumatische Absaug- 
und Transportanlagen 


von Hack- und Schälspänen, Papierabfällen, Lumpen etc. 


DANNEBERG & QUANDT, installations-Abteilung 
BERLIN-LICHTENBERG. 
Man verlange Spezialkatalog W. P. 115. 


Kontrollieren Sie 


den Wärmeverbrauch Ihrer Zentraldampfanlage 


mil Kondenswässermessern. 


Gerade in der Papier- und Zellstoff- 
industrie mit ihrem hohen Wärmebedarf 
für die Kocher und Trockentrommeln ist 
die Ueberwachung der Wa rmemengen — 
der gesamten sowohl als auch der an 
die Verbrauchsstellen abgegebenen — 
von größtem Einfluß auf die Rentabilität 
des Betriebes. 

Gerade Kondenswassermesser eignen sich 


2 


,. 


, 
2 


Zur geit werden unter dem Heiz 
kessel mit 100 Kilo Kohlen stündlich 
etwa 800 kg Dampf erzeugt. 


eine WSL 


$PEZIALABWÄRME 
LOKOMOBILE 


| | können mit denselben Kohlen 
die gleiche Menge 


circa 100 effektive, PS oder 
70 


. 


2 


2 


U 
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PAP, 


TG 
2 


N. 


. 


erzeugt werden Hier liege 


„MAME 


A. 


|; 
* 


Bitte verlangen Sie von uns weitere Aufklärung 


für diese Wärmekontrolle, weil sie sehr IJ und Vorschläge, wie Jhre Kraft- und Wärme. 
genau messen — Fehlergrenze + 1% — N versorgung rentabler gestaltet werden kann 
j 0 RN 2 . bil ` 28 » An 
und dabei ohne Wartung dauernd sicher | J Wir bauen Sokomobilen seit 66Jahren und ha- 
arbeiten | IJ berni bisher e e in alle Weltteile 
N und an die verschiedensten Betriebe aeliefe 
Aschreibungen und Auskunft gern auf J ý 3 tert 
Dirage, 


tebr, Siemens & Co, 


erlin-Lichtenberg, 


Herzbergstraße 128/137. 


BUCKAU R.WOLF A-G 
Sn MAGDEBURG 


| 


394- 


während wir ww und heller preiswert in iranzösischer 
Qualität anbieten können. 

Am spanischen Markt sind keinerlei Ver— 
änderungen eingetreten. In den hellen Qualitäten 
hatten wir regelmäßiges Geschäft und die Vorräte 
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8 
Riemens in mm X einer der nachstehend genannten 
Wertzahl, und zwar für „nur kekittete“ Riemen 
(Lederleimkittung); Aufschlag für wasserbeständig 
gekittete Riemen 7%%, für imprägnierte Riemen 5%. 
für genähte Riemen 4%, für Sonderriemen (Motor-, 


werden knapp. Die neue Ernte kommt in Spanien 
erst im Juni/Juli an den Markt. 

Wir notieren heute freibleibend (in $) für ame— 
rikanisches Harz. per April Mai-Abladung von 
Spanien: F 4.70, G 4.75. H 4.80, J 4.827. Konnosse— 
mente à 50 Faß, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 


Hauptantriebsriemen, Halbkreuz-, Konusriemen usw.) 
10%. . 
RAL-Klassel. 
a) gewöhnliche Riemen aus gewöhnlichem Leder 
bis 6 mm X 1.10 
über 6 mm X 1.12 
b) Riemen für untergeordnete Zwecke aus 
Büfielleder ; ; ; i . X i 
RAL-Klasse Il. Gute Riemen, soge- 
nannte Kernlederrisnen aus gutem Leder, 
langsamer, gemischter Gerbung: 


Herkules-Harz. 
Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser in 
Hamburg 36 sind die für Herkules-Harz für die 
laufende Woche gültigen Preise: Herkules-Harz „FF“ 


R.-M. 33.00, Herkules-Harz Nr. 11 R.-M. 34.90, beide a) trockengestreckt bis 6mm Dicke x 1.22 
per 100 kg ab Lager Hamburg, Hamburger Neuge- über 6 mm Dicke x 1.30 
wicht, Tara 14%. b) naßgestreckt bis 6 mm Dicke x 1.38 

über 6 mm Dicke x 1.44 


RAL- Klasse III. Erstklassige Riemen 
aus erstklassigem Kernleder, reiner, lang- 
samer Grubengerbung, für hohe Beanspru- 
chung: 

naßgestreckt 


Richtpreise für Ledertreibriemen. 
(Mitzeteilt vom Verband der Ledertrceib- 
riemenfabrikanten Deutschlands E.V.) 

. ~ Berlin W 50, den 28. März 1928. 

Der Meterpreis eines Ledertreibriemens in Pfennig 


bis 6 mm Dicke . .* 1.580 
errechnet sich aus der Formel: Breite X Dicke eines ‚55 


über 6 mm Dicke . 1.55 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (wartemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- Ei 
tücher fur Zellulose-Entwässerung. nn i — 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutshland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 


l Herausgeber: Güntter-Staib Verla i 
8 Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner. Chemiker ee VDI in Biberach 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wen 2 U in Gr bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; Sonstige N nz 110 retesch bei 1 0 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 zam von Gebr. Müller pa N . to Kurz, (Wort). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Kari Höhn, Biberac h - RiB (Warte ans u 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Charlottenburg, den 2. April 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 


Hauptversammlung 1928. Se 
Die diesjährige Hauptversammlung findet Abends: Gemeinsames Essen mit Damen 
am 14. und 15. Juni in Konstanz statt, im Insel-Hotel. 
und zwar: Freitag, den 15. Juni: 

Mittwoch, den 13, Juni: Ausflug mit Sonderdampfer nach Frie- 
Vorstandssitzung im Insel-Hotel; drichshafen. Besichtigung der Zeppe- 
abends: Begrüßungsabend, veran- lin- und Dornier- Werke. Frühstück im 

staltet vom Verband Badischer Papier-, Kurgarten-Hotel und Rückkehr nach Kon— 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industriel- stanz gegen 7 Uhr abends. 


ler im Konziliumssaal und auf der Konzi- 
Im Zusammenhang mit den Veranstaltun- 


liumsterrasse. 
Donnerstag, den 14. Juni: gen des Vereins werden in diesem Jahre 
ormi ; tagen: 
vormittags: Hauptversammlung des : 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten im der Verein en Zellstoff- und 
Konziliumssaal. Papier-Chemiker und Inge- 
Während der Hauptversammlung findet 55 1 I. und 12. Juni in 
fürdie Damen des Vereins ein Aus- . 
flug mit Motorboot nach der Insel Mainau de Papiermacher- Berufs- 
mit anschließendem Frühstück im Hotel genossenschaft am Il. und 


Halm statt. Bei schlechtem Wetter an Stelle 12. Juni in Triberg, 


der Motorbootfahrt Besichtigung der Stadt der Verein Deutscher Zellstoff- 
und ihrer Sehenswürdigkeiten mit an- Fabrikanten am 13. Juni inKon- 
schließendem Frühstück im Hotel Halm auf stanz. 

Einladung des badischen Verbandes. Die Hauptversammlungen des Vereins 


— 
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Deutscher Pappenfabrikanten 
und des Vereins Deutscher Holz- 
stoff-Fabrikanten werden am 15. Mai 
in Jena stattfinden. 

Es wird empfohlen, die Hotelbestellung 


möglichst rechtzeitig vorzunehmen. Der Kur- 
und Verkehrsverein Konstanz e. V., Konstanz, 
am Bahnhofsplatz, hat sich zur Auskunfts- 
erteilung und Vermittlung gern zur Ver- 
fügung gestellt. 


— ͤ . E a —⏑]2. — — 


Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V. 


Die diesjährige Hauptversammlung ist 
nunmehr endgültig auf Dienstag, den 
15. Mai angesetzt worden und findet in 
Jena, Hotel „Zum Schwarzen Bären“, statt. 


Die Tagung wird gemeinsam mit dem Verein 


Deutscher Pappenfabrikanten veranstaltet. Für 
den Vormittag des 15. Mai sind die geschäft- 
lichen Versammlungen der beiden Vereine 


vorgesehen, für den Nachmittag gemeinsame 
Vorträge, an die sich gegen Abend ein ge- 
meinsames Essen mit Damen anschließt. Am 
Mittwoch, den 16. Mai, ist, ebenfalls von 
beiden Organisationen gemeinsam, ein Besuch 
der Zeiß-Werke und ein Ausflug nach Blan- 


kenburg und Schwarzburg in Aussicht ge- 
nommen. 


— . ——— 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 
Vorläufiges Programm für die Sommerversammlung in Heidelberg. 


Am Sonntag, den 10. 6., findet abends ein 
zwangloser Begrüßungsabend statt. 


Für Montag, den 11. 6., ist vormittags 
die Vorstandssitzung und für nachmittags die 
Sommerversammlung mit zwei, höchstens drei 
Vorträgen vorgesehen; abends Festessen. 


Am Dienstag, den 12. 6., findet eine 
Rundfahrt durch die Stadt mit Besichtigung 
der Heidelberger Sehenswürdigkeiten und 
daran anschließend eine Fahrt ins Neckartal 
statt; für abends ist ein gemütliches Zusam- 
mensein auf dem Schloß vorgesehen. 


Da zu unserer diesjährigen Sommerver- 
sammlung die amerikanischen und kanadi- 
schen Fachkollegen eingeladen worden sind, 
wird nachstehend auch gleichzeitig das Reise- 
programm bekanntgegeben, das im Rahmen 
dieser Veranstaltung für die überseeischen 
Freunde in Aussicht genommen ist: 


Sonnabend, den 26. 5.: Abfahrt von New York 
mit Dampfer „Berlin“ vom Norddeutschen Lloyd. 

Montag, den 4. 6.: Ankunft in Bremen. 

Dienstag, den 5. 6.: Ankunft in Köln; 15 Uhr 
Autofahrt ab Hotel durch die Stadt mit kurzer Be- 
sichtigung des Domes mit Schatzkammer, Kathaus. 
Gürzenich und der Kirche Marie im Kapitol; an- 
schließend Weiterfahrt zum Gelände der Pressa; 
18 Uhr Begrüßung durch die Direktion der Pressa; 
19 Uhr Rückfahrt zum Hotel. 

Mittwoch, den 6. 6.: 8 Uhr Fahrt mit Autobus 
nach Bergisch-Gladbach. Besichtigung der 
papierfabrik J. W. Zanders; 15 Uhr Rückfahrt nach 
Köln. Der Nachmittag und Abend steht den Teil- 
nehmern zur freien Verfügung. 

Donnerstag, den 7. 6. (Fronleichnam): 6.30 Uhr 
Rheinfahrt ab Köln nach Biebrich; 19.30 Uhr Ankunft 
in Biebrich. Nach Ankunft Fahrt im Automohil nach 
Wiesbaden. 


Fein- 


Freitag, den 8. 6.: 6.31 Uhr Abiahrt nach Aschaf- 
fenburg; 8.55 Uhr Ankunft in Aschaffenburg; 10 Uhr 
Besichtigung der Zellstoff- und Papieriabriken. Nach 
dem Mittagessen entweder Besuch der Fabrik Stock- 
stadt oder Besichtigung der Hauptsehenswürdigkeiten 
der Stadt, oder Fahrt nach Darmstadt mit an- 
schließendem Besuch der Technischen Hochschule und 
des Papiertechnischen Institutes; 19.48 Uhr ab Darm- 
stadt; 21.06 Uhr an Mannheim. Die in Aschaffenburg 
verbliebenen Teilnehmer benutzen den Zug 18.17 Uhr 
von Aschaffenburg nach Darmstadt, woselbst diese 


den Eilzug mit den bereits in Darmstadt anwesenden 
Teilnehmern erreichen. 


Sonnabend, den 9. 6.: 


8 Uhr Autofahrt zur Zell- 
stofffabrik Waldhof, 


anschließend Fahrt nach Oppau 
und Ludwigshafen: Besuch der Stickstoffwerke Oppau. 
der 1. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft und der 
Chlorkalkfabrik und Papierabteilung des Werkes 
Ludwigshafen; 20.08 Uhr ab Ludwigshafen; 20.45 Uhr 
an Heidelberg. 

Sonntag, den 10. 6.: Der Vormittag steht den 
Teilnehmern zur freien Verfügung; 15 Uhr Fahrt mit 
der Drahtseilbahn zum Schloß, Besichtigung des 
Schlosses; 17.30 Uhr Rückkehr nach dem Hotel, Be- 
grüßungsabend. 

Montag, den 11. 6.: Sommerversammlung des 
Vereins mit Vorträgen; abends Festessen. l 

Dienstag, den 12. 6.: 9 Uhr Rundfahrt durch die 
Stadt mit Besichtigung des Studenten-Pauklokals. der 
Universität und des Karzers; anschließend Weiterfahrt 
am linken Neckarufer aufwärts nach Neckargemünd 
und dann am rechten Ufer weiter nach Neckarhaus 
und Hirschhorn bis Eberbach; Mittagessen in Eber- 
bach; 15 Uhr Rückkehr nach Heidelberg; abends 
gemütliches Beisammensein auf dem Schloß (Ab— 
schiedsieier). 

Mittwoch, den 13. 6.: 7 Uhr ab Heidelberg über 
Heilbronn, Crailsheim nach Heidenheim; 14.20 Uhr 
Ankunft in Heidenheim, Besichtigung der Maschinen- 
fabrik J. M. Voith, Heidenheim; 17.53 Uhr ab Heiden- 
heim: 21.34 Uhr an München. 

Donnerstag. den 14. 6.: Vormittags Besichtigung 
der München Dachauer Papierfabriken: nachmittags 
Fahrt nach dem Starnberger See; abends zurügh 
nach München. 


1 den 
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Freitag, den 15. 6.: Besichtigung der Sehenswür- 


digkeiten von München; 21.30 Uhr ab München; 22.27 


Uhr an Augsburg. 


Sonnabend, den 16. 6.: 8.30 Uhr Besichtigung der 
G. Haindlschen Zeitungsdruckpapierfabrik, Augsburg; 
nach Besichtigung kurze Stadtrundfahrt: 17.22 Uhr 
ab Augsburg; 20.50 Uhr an Nürnberg. 


Sonntag, den 17. 6.: Autorundfahrt durch die 
Stadt mit Besichtigung der Burg und der Haupt- 
schenswürdigkeiten der Stadt; 21.30 Uhr ab Nürnberg. 


Montag, den 18. 6.: 6.55 Uhr Ankunft in Dresden, 
Fahrt zum Hotel. Nach dem Frühstück Stadtrund- 
jahrt ab Hotel mit Besichtigung des Zwingers und 
des Grünen Gewölbes. Anschließend Spaziergang 
über die Brühlschen Terrassen. Abend in Dresden. 
Außerdem ist ein Besuch der Peschelmühle vorge- 
schen. 

Dienstag, den 19. 6.: 7.30 Uhr ab Dresden; 10.39 
Uhr an Berlin: 11 Uhr kleiner Spaziergang durch die 
Stadt mit Besichtigung von Schloß, Zeughaus, Lin- 
den, Reichstagsgebäude usw.; 15 Uhr Autofahrt vom 
Hotel zum Großkraftwerk Klingenberg; 18 Uhr Rück- 
kehr zum Hotel. 

Mittwoch, den 20. 6.: 8.25 Uhr ab Berlin nach 
Stettin; 10.30 Uhr an Stettin. Besichtigung des Wer- 
kes Odermünde, der Feldmühle Papier- und Zellstoff- 
werke A.-G. mit nachfolgender kurzer Stadtrundfahrt. 
19.08 Uhr ab Stettin; 21.22 Uhr an Berlin (Stettiner 
Bahnhof), 


Donnerstag, den 21. 6.: 9 Uhr Abfahrt vom Hotel 
in Automobilen nach Potsdam (Dampferfahrt über 
die Havelseen); 13 Uhr Mittagessen im Hotel Königs- 
berg; 15 Uhr Weiterfahrt zum Neuen Palais, nach der 
historischen Windmühle und Schloß Sanssouci; 17 Uhr 
Rückfahrt vom Schloß Sanssouci durch die Villen- 
kolonie Grunewald an dem Funkturm (kurzer Halt) 
vorbej nach dem Hotel. 

Freitag, den 22. 6.: 8.40 Uhr ab Lehrter Bahnhof; 
13.56 Uhr an Bremen, Besichtigung der Stadt. 

Sonnabend, den 23. 6.: Abfahrt mit dem Dampfer 
„Columbus“ des Norddeutschen Lloyd nach New 
York. 

Montag, den 2. 7.: Ankunft in New York. 


Da mit einer sehr regen Beteiligung ge- 
rechnet werden kann, wird heute schon dar- 
auf hingewiesen, daß eine frühzeitige Zimmer- 
bestellung sich als notwendig erweisen wird. 
Unsere Mitglieder werden daher gebeten, sich 
dieserhalb direkt an das Städtische Verkehrs- 
amt Heidelberg, Anlage 2, zu wenden. 

Ein genaues Programm wird noch an 
gleicher Stelle veröffentlicht werden. 

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: Dr. Opfermann. 


— nn — — — 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion II. 
Die diesjährige Sektionsversammlung wird am Samstag den 19. Mai in Ulm 


stattfinden. 


— Ea 
Handelspolitik. 
1. Japan. Nr: | Bag 
-j 1 Isvertra 295 In Absatz a ist das Wort „gummiertes“ zu 
Der deutsch japanische Hande 85 streichen. 


über dessen Abschluß in Nr. 30/1927 d. Bl. 
berichtet wurde, ist am 1. April durch den 
Kaiser von Japan ratifiziert worden und tritt 
am 17. April 1928 in Kraft. Ueber das 
Ergebnis der noch im Gange befindlichen 
Verhandlungen über Tarifherabsetzungen 
wird nach Abschluß berichtet werden. 


2. Südafrikanische Union. 

Der Zolltarif der südafrikanischen Union, 
der in Nr. 39/1925 d. Bl. veröffentlicht wurde, 
hat einige Aenderungen und Ergänzungen 
erfahren, die nachstehend folgen: 


In Absatz b ist nach dem Worte „Abzieh-,“ ein- 
zuschalten „gummiertes‘ und nach den Worten 
„(glattes oder geripptes) Papier“ ist anzufügen 
„ferner Deckpapier (cover paper) zur Ver- 
wendung in der Schuh- und Stiefelfabrikation". 

In Absatz f ist nach dem Wort „Pergament“ 
einzuschalten „sowie Deckpapier (cover paper) 
zur Verwendung in der Schuh- und Stieiel- 
fabrikation‘. 

356 Folgende neue Absätze sind hinzuzufügen: 
9. Löschpapier zur Herstellung von Schreib- 
unterlagen. 
v. W. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 
Zahlung auf unser Postscheckkonto Stattgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rig), Württbg. 
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Die amerikanischen Löhne. 
Ein Vergleich. 


Mit einem durchaus verständlichen Gefühl des 
Neides sieht der deutsche Arbeiter auf seinen ameri- 
kanischen Kollegen, der sich weit über die notwen- 
digen Existenzbedürfnisse hinaus die Errungenschaften 
der modernen Zivilisation zu eigen machen, der — 
eine besondere Lockung — ein eigenes Automobil 
besitzen kann und dem jede Möglichkeit des Auf- 
stieges offen steht. Es dürfte sich deshalb empfehlen, 
deutsche und amerikanische Lohnverhältnisse einmal 
in aller Kürze einander gegenüberzustellen, obwohl 
der Vergleich der Löhne in den verschiedenen Län- 
dern ein überaus schwieriges Unterfangen ist, da 
bekanntlich nirgends vollständige Statistiken der 
Effektivlöhne vorhanden sind. Immerhin verfügen wir 
über einige wertvolle Zahlen, die besonders Tänzler 
in seinem überaus interessanten Buche „Aus dem 
Arbeitsleben Amerikas“ (Berlin R. Hobbing) zusam- 
niengestellt und durch eigene individuelle Beobach- 
tungen ergänzt hat. 


Wie verhält sich nun der amerikanische Reallohn 
zu dem deutschen? Tänzler stellt in seinem erwähn— 
ten Buche neben anderen, von ihm selbst als anfecht- 
bar bezeichneten Vergleichsmethoden die folgende an, 
die den tatsächlichen Verhältnissen wohl am nächsten 
kommt: 


„Der jetzige amerikanische Nominallohn beträgt 
1485 Dollar, der deutsche 2080 R.-M. Eine amerika- 
nische Familie, bestehend aus Mann, Frau und einem 
Kind, braucht zum notwendigen Lebensunterhalt nach 
den amerikanischen Statistiken 26.5 Dollar wöchent- 
lich, eine gleich große deutsche Familie 40 R.-M. 
(errechnet aus dem vom Statistischen Amt für eine 
fünfköpfige Familie angegebenen Bedarf von 153 R.-M. 


monatlich zuzüglich 20 ». H. für Steuern und Ab- 
gaben). Die deutschen Lebenskosten verhalten sich 


also zu den amerikanischen wie 40 : 105 (26,5 Dollar) 
oder rund wie 4:10, d. h. eine amerikanische Aus- 
gabe erfordert in Deutschland nur vier Zehntel ihres 
Kursbetrages in Mark. Ein Lohn von 1485 Dollar 
würde also in Deutschland nur einen solchen von 
594 Dollar oder 2494 R.-M. erfordern. Danach würde 
sich der amerikanische Durchschnittslohn nur wenig 
über den deutschen erheben und etwa dem Durch- 
schnittslohn der gesamten deutschen gelernten Ar- 
beiter (nach Statistischem Jahrbuch S. 291) gleich- 


kommen. Sowohl bei einem Vergleich der Durch- 
schnittslöhne für die einzelnen Industrien als auch 


bei dem Vergleiche einzelner konkreter Löhne würde 
die amerikanische Lohnsumme immer nur mit vier 
Zehnteln ihres Kurswertes einzusetzen sein. Bei einer 
solchen Rechnung zeigt sich, daB von einer gleich- 
mäßigen Höherlage des allgemeinen Niveaus der 
amerikanischen Löhne nicht gesprochen werden kann, 
sondern daß sich die individuelle Verschiedenheit der 
Lohnhöhe auch gegenüber der deutschen in jedem 
einzelnen Falle verschieden dokumentiert.“ 

Wir sehen also. daß sich das amerikanische Lohn- 
niveau nicht so beträchtlich über das deutsche erhebt, 
wie das vielfach angenommen wird. Das ist um so 
bemerkenswerter, als, volkswirtschaftlich gesehen, 
gerade in Amerika die Möglichkeit höherer Löhne, im 
Gegensatz zu den europäischen Staaten, gegeben ist. 

(Einschaltung der Schriftleitung: 
Auch darf man nicht vergessen. daB Amerika eine 
soziale Fürsorge, wie sie in Deutschland für die 


Arbeiter ein nicht unerhebliches Plus an Lohn be- 
deutet, nicht kennt. Nur in gewissem Umfange be- 
steht eine Unfallversicherung, d. h. die Verpflichtung 
der Unternehmer, für Betriebsuniälle Schadenersatz 
zu leisten. Eine Kranken-, Invaliden- und Altersver- 
sicherung, ebenso eine Arbeitslosenversicherung be- 
steht aber nicht. Die amerikanischen Arbeiter sind 
für solche Fälle ausschließlich auf eigene Rücklagen 
oder freiwillige Versicherung angewiesen, während 
in Deutschland die Arbeitgeber bei der Krankenver- 
sicherung ein Drittel, bei der Invaliden- und Arbeits- 
losenversicherung die Hälfte, ferner die ganzen Ko- 
sten der Unfallversicherung zahlen und das Reich 
seinerseits gewisse Zuschüsse gewährt. Der gesamte 
deutsche Sozialetat erreicht im Jahre 1928 den Betrag 
von rund 5 Milliarden Mark gegen 1,2 Milliarden Mark 
im Jahre 1913. Sodann ist darauf hinzuweisen, daß 
in Amerika eine viel schärfere Ausnutzung der Ar- 
beitskräfte stattfindet, daß viele Arbeiter wohl in 
einer Hochsaison reichlich verdienen, dafür aber in 
stillen Zeiten wenig verdienen oder auf die Straße 
gesetzt werden. Vor allem sind auch die Wohnungen 
in Amerika sehr viel teurer und was das „Privat- 
auto‘ betrifft, so ist das keineswegs ein Zeichen nur 
des Wohlstandes, sondern auch der schwierigen 
Wohnverhältnisse, welche die Arbeiter zwingen, ein 
solches Beförderungsmittel, zumeist in Gemeinschaft 
mit mehreren Arbeitsgenossen, zu halten. Von einem 
Eldorado der Arbeit kann man wahrlich nicht spre- 
chen. Das geht auch daraus hervor, daß nicht weniger 
als 8% Millionen Frauen (bei 117 Millionen Einwohner) 
berufstätig sind und sehr häufig mit Kindern an dem 
Erwerbsleben teilnehmen müssen.) 


Das Maß der produktionsfördernden Wirkung 
hoher Löhne ist von Land zu Land verschieden. Sie 
sind größer in einem Wirtschaitsgebiet, das über 80 
reiche natürliche Hilfsquellen verfügt wie das ameri- 
kanische und dem dank seiner Gläubigerstellung aus 
anderen Wirtschaftsgebieten noch obendrein dauernd 
Mehrwertbeträge zuiließen. Sie gelten nur bedingt 
für Wirtschaftsgebiete, die Roh- und Hilfsstoffe der 
Produktion in bedeutendem Ausmaß vom Ausland 
beziehen, Schulden an das Ausland verzinsen oder 
zar außerhalb des organischen Verlaufs der Wirtschaft 
noch Reparationszahlungen an das Ausland zu leisten 
haben. Denn bei Wirtschaftskörpern dieser Art be- 
deutet die Belebung des Konsums nicht lediglich 
Steigerung der Produktionsmöglichkeiten, sondern 
auch Mehrverbrauch an ausländischen Roh- und Hilis- 
stoffen, vermehrte Verschuldung an das Ausland. 
höhere Zinslasten diesem gegenüber. Für Länder 
dieser Lage ändert sich die Problemstellung dahin. 
ob und inwieweit es möglich ist, durch Rationalisir- 
rung aller Kostenelemente der Produktion — ™ 
Wechselwirkung mit Lebendigerhaltung und Steige- 
rung der Konsumkraft — die Sonderbelastung, die 
sich aus den Kosten für ausländische Roh- und Hilts- 
stoffe, Zahlung von Zinsen usw. ans Ausland ergibt. 
überzukompensieren. Die Prüfung der Möglichkeiten 
in dieser Richtung wird um so eindringlicher sein 
müssen für ein Land, das Reparationsleistungen ZU 
tragen hat und sie vernünftigerweise doch nur durch 
Warenlieferungen an das Ausland bestreiten kann. 
was also möglichste Steigerung. d. h. Verbilligung der 
Produktion, voraussetzt. (Schwäb. Merkur.) 
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Die Verarbeitung von Altpapier. 
Von Direktor Ing. E. Lie beherr, Zagreb. 


Es werden die Verarbeitungsmöglich- 
keiten von Altpapier hesprochen. 


Die Verarbeitung von Altpapier macht 
dem Papiermacher manchmal Sorgen, wenn 
es sich darum handelt, große Mengen von 
diesem Material zu verarbeiten, und wer den 
Briefkasten im Wochenblatt für Papierfabri- 
kation verfolgt, wird finden, daß in letzter 
Zeit diese Frage lebhaft erörtert wurde. 

Es muß zunächst festgestellt werden, ob 
es sich überhaupt lohnt, Altpapier zu ver- 
arbeiten, wenn man in Betracht zieht, daß 
bei der Verarbeitung mit etwa 10—20 % Ver- 
lust gerechnet werden muß, und wenn die 
Aufschlußarbeit nach dem alten Verfahren, 
Kugelkocher, Kollergang, Holländer, erfolgen 
soll. 

In Deutschland und Oesterreich gibt es 
Händler, die das Altpapier gleich für die 
Papierfabriken entstäubt und sortiert liefern, 
in anderen Ländern ist dies nicht immer 
der Fall und hierzulande erhält man Alt- 
papier unsortiert, mit allem Unrat behaftet, 
zur Verarbeitung. Natürlich ist der Preis 
entsprechend niedrig. Kann man dieses 
Material mit dem kleinsten Aufwand an Zeit 
und Arbeit auflösen, so wird die Verarbeitung 
von Altpapier sich gewiß lohnen und muß 
aus wirtschaftlichen Gründen gefördert 
werden. 

Ich muß im Monat etwa 10 Tage Schrenz- 
papiere erzeugen und benötige dafür 17 000 
bis 18000 kg Altpapier in 24 Stunden. Wie- 
viel Kocher, Kollergänge, Kraft und Men- 
schen würden zur Bewältigung dieser Menge 
gebraucht! Man muß nur rechnen können 
und wird finden, daß man mit einem teueren 
Apparat nicht konkurrenzfähig sein kann, 
wenn man noch dazu in 20 Tagen andere 
Papiere arbeiten muß. Man soll nicht auf 
den Gedanken kommen, den Wurster zur 
Auflösearbeit heranzuziehen, wer ihn kennt, 
weiß, was passiert, wenn eine Mutter oder 
gar ein Schraubenschlüssel, der sich im Alt- 
Papier gefunden hat, hineinkommt. 

Eine andere Art der Auflösung von Alt- 
papier ist die mittels eines Auflöseholländers, 
wie ihn die Maschinenbauwerkstätte Niefern 
baut, Mit dieser Auflöseeinrichtung kann man 
sich schon eher befreunden, da sie unempfind- 
lich ist gegen unsortierte Papierabfälle. Je- 
doch kann sich nicht jede Fabrik entschließen, 
einen solchen Holländer aufzustellen, der nur 
zum Auflösen von Altpapier benutzt werden 


kann und der für hohe Leistungen ziemlich 
teuer ist. 

Um die großen Altpapiermengen zu be- 
wältigen, benutze ich gewöhnliche Mahl- 
holländer. Jeder Holländer, der einen guten 
Stoffumlauf hat, eignet sich gut zum Auflösen 
von Altpapier. Mit vier Voithschen Hollän- 
dern von je 300 kg Eintrag kann man 
20 000 kg Altpapier anstandslos in 24 Stun- 
den auflösen und benötigt dazu zwei Männer 
und zwei Mädchen. 

Das Altpapier wird, wie es ankommt, 
direkt unsortiert in die Holländer eingetragen 
und die Masse, wenn notwendig, leicht mit 
Dampf erwärmt, und zwar mit Zwischen- 
dampf, der einer Dampfturbine entnommen 
wird. Zum Schutze der Mahlwalze und des 
Grundwerkes wird ein starker, 200—400 mm 
hoher Pfosten aus Hartholz, je nach der 
Höhe des Holländers, knapp vor der Walze 
verkeilt. In den Pfosten sind Drahtstifte ein- 
geschlagen, die oberhalb einen Rechen bilden, 
an dem sich Schnüre und Fetzen fangen. 
Durch diese Einrichtung wird die Walze 
vollkommen vor Beschädigung geschützt, da 
sich aller Unrat, Steine, Eisen usw. vor dem 
Pfosten ansammelt. Zum Beweise, daß die 
Walze durch diese Einrichtung vollkommen 
geschützt wird, möchte ich anführen, daß 
eine vor langer Zeit neu armierte Holländer- 
walze, die mit 12 mm starken Holländer- 
messern ausgerüstet ist, bis heute noch keine 
Beschädigung aufweist, obwohl gerade mit 
diesem Holländer beinahe ausschließlich Alt- 
papier aufgelöst wird, weil außer Schrenz- 
pack auch andere altpapierhaltige Papiere 
gearbeitet werden. Nach Entfernung des 
Pfostens werden anstandslos Kuvert- und 
Havanna-Papier mit demselben Holländer ge- 
arbeitet. Diese Auflösungsart hat den Vor- 
teil, daß das aufzulösende Material geschla- 
gen, gestrichen oder gemahlen werden kann, 
je nachdem, welches Altpapier verarbeitet 
wird und welches Papier daraus erzeugt 
werden soll. 

In 1—11 Stunden ist ein Holländer 
fertig und kann in die Bütte geleert werden. 
Ehe die Stoffmasse die Papiermaschine er- 
reicht, passiert sie einen großen Sandfang, 
der mit Staubrettern versehen ist, auf welche 
wieder Drahtstifte eingeschlagen sind, um 
eventuell noch schwimmende Schnüre zurück- 
zuhalten. 

Mit dieser Auflösungsart arbeite ich bei- 
nahe zwei Jahre zur vollsten Zufriedenheit, 
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ohne mehr Aufwand an Arbeit, Kraft und 
Leuten im Verhältnis zu altpapierfreien 
Papieren. 


Be m. d. Schriftleitung. Dieses einfache 
Verfahren ist als Beispiel, wie man sich helfen kann 
und wie man ohne große Anlagekosten und vermehrte 
Arbeitskräfte Altpapier verarbeiten kann, lehrreich. 
aber richtiger ist es ohne Zweifel, den Unrat aus 
dem Altpapier nicht in den Ganzzeugholländer zu 
bringen, sondern vorher auszusortieren, sei es aus 
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dem trockenen Altpapier oder durch Sortieren des 
Kollerstofis oder in einem besonderen Auflösehollän- 
der. Wer gewöhnliches Altpapier verarbeitet hat, 
weiß, daß trotz Sortierens des Altpapiers oder Koller- 
stoffs sich noch Haufen von Unrat in der Papier- 
maschinenbütte und auf dem Sandiang sammeln und 
wie lästig dieser Unrat ist. Theoretisch sollte die 
Ausscheidung der Fremdkörper möglichst zeitig, am 
besten schon vor dem Zerfasern des Altpapiers er— 
iolgen. Dann wird man das reinste Fabrikat und die 
höchste Produktion erreichen. 


Die Regulierung des hydraulischen Großkraftschleifers. 


(Alle Rechte vorbehalten.) 


l. 


Aufgabe der nachstehenden Betrachtun- 
gen ist, die einzelnen Vorgänge bei der 
Schleiferregulierung zu untersuchen, um ein 
klares Bild von der hydraulischen Regulierung 
zu bekommen. 


So mannigfach die Art des Schleifer- 
antriebes ist, so stattet man doch meist den 
Schleifer noch mit einem eigenen Regulier- 
apparat aus, obwohl in fast allen Fällen die 
Antriebsmaschine selbst einen Regulator be- 
sitzt. Dies geschieht hauptsächlich deshalb, 
um eine allzu starke Einwirkung der ver- 
hältnismäßig starken Belastungsschwankun- 
gen, welche im Schleifer infolge Presse:- 
wechsels, Klemmungen usw. entstehen, auf 
die ganze Anlage bzw. die Antriebsmaschine 
zu verhindern, da ja oft noch andere Maschi- 
nen von der gleichen Kraftmaschine angetrie- 
ben werden. Durch einen empfindlichen 
Regler in Verbindung mit einem Preßwasser- 
regulierventil sollen auch die stärksten Be- 
lastungsschwankungen innerhalb nur geringer 
Drehzahländerungen ausgeglichen werden. 


Zunächst einige Worte über den aufzu- 
stellenden Regulator selbst. Die Wahl des 
für diesen Zweck passenden Reglers ist von 
größter Wichtigkeit, und es sollen hier kurz 
die wichtigsten Begriffe zur Beurteilung eines 
Reglers erläutert werden. 


Statisch ist ein Regler, wenn einem 
orößeren Pendelausschlag auch eine größere 
Drehzahl des Reglers zukommt, und über- 
haupt immer, wenn der Pendelausschlag 
direkt von der Drehzahl abhängt. Asta- 
tisch ist ein Regler, welcher nur bei einer 
bestimmten Diehzahl, dann aber in «len 
Pendelstellungen im Gleichgewicht ist. 
Pseudoastatische (schwach astati- 
sche) Regler sind eine Kombination aus den 
beiden ersten Arten. Diese Regler verändern 
ihre Drehzahl nur wenig mit dem Ausschlag, 
befinden sich aber im stabilen Gleichgewicht, 
da jede Drehzahländerung auch eine Ver- 


änderung der Pendelstellung bewirkt. La- 
bil ist ein Regler, wenn einem größeren 
Pendelausschlag eine kleinere Drehzahl ent- 
spricht. Astatische und noch mehr labile 
Regler sind für unseren Zweck unbrauchbar, 
da sie, einmal aus ihrer Gleichgewichtslage 
gebracht, zwischen ihren Grenzlagen unaul- 
hörlich hin und her pendeln. Am gebräuch- 
lichsten sind pseudoastatische Regler, da diese 
bei kleinen Drehzahländerungen einen größe- 
ren Pendelausschlag und damit auch eine 
größere Regulierfähigkeit besitzen, als stati- 
sche Regler. Doch ist hierbei zu beachten, 
daß eine große Anzahl pseudoastatischer 
Regler nur in einem bestimmten Teile ihres 
Hubes statisch, für den übrigen Teil aber 
häufig labil sind. Der Uebergang aus 
dem stabilen in den labilen Teil des Aus- 
schlages erfolgt in einem astatischen Punkte. 
Meist benutzt man den Teil des stabilen Aus- 
schlages zur Regulierung, der in der Nähe des 
astatischen Punktes liegt, da hier der Regler 
am empfindlichsten ist. Deshalb ist es immer 
bedenklich, den Hub eines theoretisch nicht 
genügend bekannten Reglers in willkürlicher 
Ausdehnung zur Regulierung zu benutzen 
oder gar denselben zu erweitern, da hierdurch 
leicht ein labiler Zustand herbeigeführt wer- 
den kann. Außerdem kann aber der labile 
Zustand auch durch die Verbindung eines für 
sich stabilen Reglers mit dem Stellzeug Ver- 
anlaßt werden. In solchen Fällen muß das 
Stellzeug ausbalanciert werden. Doch dürfte 
dies in unserem Falle wohl seltener eintreten, 
da hier meistens der Bewegungswiderstand 
des Stellzeuges bei richtiger Konstruktion 
desselben im Verhältnis zur Verstellkratt des 
Reglers zu gering ist, um einen wesentlichen 
Einfluß auf den Gleichgewichtszustand des 
Reglers zu haben. 

Weiter ist von Wichtigkeit der Un- 
gleichförmigkeitsgrad. Je klemer 
derselbe ist, um so geringer werden die mit 
der Belastungsänderung verbundenen Ge. 
schwindigkeitsschwankungen. Damit ist aber 
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auch die Gefahr des Ueberregulierens, d. h. 
starken Pendelns des „Reglers verbunden. 
Hiergegen haben sich Oelbremsen gut be- 
währt. In manchen Fällen ist jedoch der 
Ungleichförmigkeitsgrad schon von vorn- 
herein durch denjenigen der Antriebsmaschine 
begrenzt (Dampfmaschine, Dieselmotor usw.). 
Dann darf derselbe nicht viel kleiner gewählt 
werden, als der Ungleichförmigkeitsgrad der 
Antriebsmaschine selbst beträgt, um ein 
Tanzen des Reglers zu verhüten. Eine ge- 
wisse Toleranz ist hierbei zulässig, weil ja 
die rotierenden Schleifermassen gleichfalls 
regulierend wirken, wenn auch ihr Einfluß 
nicht allzu groß ist. 

Der Unempfindlichkeitsgrad 
des Reglers hängt außer von seiner Kon- 
struktion noch vom Widerstande des Stell- 
zeuges ab. Dieser ist darum möglichst gering 


. Zu halten. Im allgemeinen, speziell jedoch in 


unserem Falle, ist ein geringer Unempfind- 
lichkeitsgrad wichtiger als ein geringer Un- 
gleichförmigkeitsgrad. Jedoch muß hierbei 
beachtet werden, daß ein zu kleiner Unemp- 
findlichkeitsgrad unter Umständen ein dauern- 
des Zucken des Reglers hervorrufen kann. 

Um nun in unserem Falle einen empfind- 
lichen Regler für eine einwandfreie Regulie- 
rung verwenden zu können, empfiehlt es sich, 
möglichst große rotierende Schwungmassen 
anzuwenden. Dieselben sollen infolge ihrer 
Trägheit alle Belastungsänderungen auf- 
langen und nur allmählich auf den Regler 
auswirken lassen. Der Vorgang ist dabei 
etwa folgender: Bei Eintritt einer Belastungs- 
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änderung wirkt die große Schwungmasse 
durch ihre Trägheit verzögernd, so daß die 
Drehzahl nur allmählich eine Aenderung er- 
fährt. Nach einer gewissen Zeit reagiert der 
empfindliche Regler auf die eingetretene Dreh- 
zahländerung und leitet eine entgegengesetzt 
wirkende Belastungsänderung ein, die ihrer- 
seits wieder die Drehzahl rückläufig beein- 
flußt. Da hier die große Schwungmasse 
wieder verzögernd wirkt, so folgt daraus ein 
allmählicher Uebergang auf den Gleich- 
gewichtszustand. Der große Vorteil bei An- 
wendung genügend großer Schwungmassen 
liegt eben in deren verzögernder Wirkung in 
bezug auf eintretende Geschwindigkeitsände- 
rungen, wodurch der Regler Zeit erhält, die 
Gegenbewegung einzuleiten und den Gleich- 
gewichtszustand wieder herzustellen. Der 
ganze Reguliervorgang geht sanfter und ohne 
Ueberregulieren vor sich, als es bei kleinen 
Schwungmassen der Fall ist; denn da geht 
die Geschwindigkeitssteigerung rascher vor 
sich und die Drehzahl steigt mehr an, so daß 
der Regler stärker arbeitet, wodurch auch die 
Rückwärtsbewegung kräftiger wird. Der Re- 
gulierverlauf ist heftiger, er wirkt stoßweise 
und es folgt aus einem gewissen Maß von 
Ueberregulieren ein mehr oder weniger star- 
kes Pendeln im Geschwindigkeitsverlauf der 
Maschine. Im letzten Teil dieser Betrachtung 
werden wir uns noch ein genaueres Bild über 
diese Vorgänge machen. Damit verlassen wir 
den Regulator selbst und wenden uns im 
zweiten Teil dieser Betrachtung dem Regu- 
H. 


lierventil zu. 


(Fortsetzung folgt.) 


Erfahrungen mit dem Mahlungsgradprüfer nach Schopper-Riegler. 


Seit einiger Zeit machte ich die Beobach- 
tung, daß das Papier trotz der von mir 
gleichmäßig vorgeschriebenen Mahlungsgrade 
nicht so klangvoll und hart ausfiel wie 
sonst. Der Stoff fühlte sich auch weniger 
schmierig an, aber der Mahlungsgradprüfer 
zeigte dieselben Zahlen wie früher. Den 
Grund glaubte ich in einer anderen Zellulose- 
sorte, die zu verwenden ich gezwungen war, 
gefunden zu haben. Von dieser Zeit ab ging 
ich mit dem Mahlungsgrad um 7—10 Grad 
höher, bis auf 65 Grad und erreichte ein 
Papier, das dem früher angefertigten an 
Härte nahe, aber nicht ganz gleichkam. 

Nach einiger Zeit wurden bei einer An- 
fertigung Kupferdruck, für die 18—20 Mah- 
lungsgrade vorgeschrieben waren, 45° er- 
reicht. Dieser auffallende Unterschied gegen 
frühere Anfertigungen, bei denen höchstens 


25° bei gleichen Rohstoffen erreicht wurden, 
veranlaßten mich, das Sieb im Mahlungsgrad- 
prüfer zu wechseln. Danach wurde bei dem 
Holländer, der zuerst 45° gezeigt hatte, 240 
festgestellt; der Stoff war also ganz normal 
gemahlen wie früher auch. 

An den folgenden Tagen ließ ich voll- 
geleimte Papiere genau wie früher auf 550 
mahlen und erhielt ein den früheren Anfer- 
tigungen gleichwertiges, hartes Papier. Leider 
war das alte Sieb beim Wechsel beschädigt 
worden, sonst hätte ich gern noch mehrere 
Vergleichsversuche vorgenommen. Es hat 
sich also gezeigt, daß die Veränderung der 
Qualität des Papieres, die sich auch im 
Schrumpf auf die Wasserzeichen unangenehm 
bemerkbar machte, nicht auf die andere Zel- 
lulose zurückzuführen war. 

Mit dem Mahlungsgradprüfer wird jeder 
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Holländer geprüft, und es sind etwa 2000 
Holländer mit dem betreffenden Sieb geprüft 
worden. 

Ich hoffe manchem Fachgenossen einen 
Fingerzeig mit diesen kurzen Ausführungen 
gegeben zu haben, und möchte wünschen, 
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daß weitere Erfahrungen mit dem Mahlungs- 
gradprüfer in dieses Beziehung bekannt- 
gegeben werden, damit wir diesen für mich 
unentbehrlich gewordenen Apparat noch vor- 
teilhafter verwenden können als bisher. 

u 8 — 


Mehr Verständnis. 
(Aus dem Ausland.) 


In der Papierfabrik läuft Zeitungsdruck- 
papier auf der 6 m breiten Papiermaschine 
mit einer Geschwindigkeit von etwa 300 m 
in der Minute. Die Zellulose für das Papier 
wird auf Jordan-Mühlenkonsistenz einge- 
dickt von der Zellulosefabrik hinübergepumpt, 
ebenso der Holzstoff von der Holzschleiferei. 
Beide laufen durch Meßapparate in Misch- 
bütten, woraus die gemischten Stoffe im rich- 
tigen prozentualen Verhältnis durch die 
Jordan-Mühlen in die Maschinenbütten ge- 
langen, wo noch die nötigen Mengen von 
Kaolin, Leim, Alaun und Farbe hinzugefügt 
werden. In der Zellulosefabrik wird laufend 
die Festigkeit und Reinheit der Zellulose ge- 
prüft, in der Holzschleiferei die Schmierigkeit 
und die Splitterfreiheit des Holzstoffes. Alles 
ist im besten Gange, der Papiermaschinen- 
führer nimmt von Zeit zu Zeit, etwa stünd- 
lich, Probestücke von der Papierbahn, damit 
Quadratmetergewicht, Festigkeit, Glätte usw. 
bestimmt werden können. 

Bald aber ändert sich das Bild, die Papier- 
bahn fängt an zu zerreißen. Die sofort vor- 
genommene Papierprüfung zeigt, daß das 
Papier dünner und schwächer geworden war. 
Es wurde vielleicht in der Holzschleiferei ein 
neuer Stein in Betrieb genommen, und dieser 
gibt immer in den ersten Stunden einen 
gröberen und röscheren Stoff, oder es wurde 
vielleicht Holz von einem neuen Stapel auf 
dem Holzplatze genommen, und dieses Holz 
war spezifisch leichter und spröder und gab 
einen röscheren Stoff oder es schwankte der 
Dampfdruck im Kesselhause infolge von Un- 
gleichheiten bei der Kohle, oder es schwankte 
die Voltzahl am elektrischen Generator und 
verursachte ungleichmäßigen Gang aller Be- 
triebsmotore. 

Wenn auch die maschinelle Einrichtung 
neu und im besten Stande ist und die 
Beamten und Arbeiter ihr Bestes tun, können 
kleinere Ungleichmäßigkeiten im Papier nicht 
vermieden werden. 

Denkt man sich andererseits in eine 
Druckerei hinein, z. B. in den ersten Morgen- 
stunden, wo die Tageszeitung eben gedruckt 
wird. Die großen Rotationspressen laufen 


rasend schnell, denn die Zeitungen müssen 
frühzeitig auf den Bahnhöfen versandfertig 
sein und auch an allen Verkaufsstellen. Pa- 
pierrolle nach Papierrolle wird vom Lager 
genommen, in die Druckpresse eingehängt 
und verbraucht. Alles geht gut, bis einmal 
eine Rolle in die Maschine kommt, welche 
Fehler aufweist. Das Papier ist schwach und 
zerreißt, oder es sind Falten im Papier oder 
die Klebestellen sind angeklebt. Es kann auch 
das Papier so dick sein, daß z. B. Porto- 
erhöhungen für die Zeitungsnummer ver- 
ursacht werden oder die Oberfläche ist so 
rauh, daß die Bilder nur als schwarze Flä- 
chen erscheinen. Solche Rollen verursachen 
außer Aerger auch direkten Verlust in den 
Druckereien. 

Deshalb muß der Papierfabrikant sehr 
streng darauf achten, daß nur fehlerfreie 
Rollen zum Versand kommen. Zweifelhafte 
Rollen können z. B. zu Bogen geschnitten 
oder sonstwie verwendet werden. Aber der 
Verbraucher darf auch nicht wegen jeder 
Kleinigkeit reklamieren. Der Papierfabrikant 
muß verstehen, daß die Lieferung von fehler- 
haftem Papier den Verbraucher schwer schä- 
digen kann und der Verbraucher muß seiner- 
seits verstehen, daß der Fabrikant nicht immer 
Herr über alle Ungleichmäßigkeiten sein 
kann. Kleinere Abweichungen müssen schon 
mit in Kauf genommen werden. Ungerechte 
oder kleinliche Reklamationen verbittern nur 
den Fabrikanten und seine Leute und tragen 
dazu bei, daß auch gerechte Reklamationen 
bestritten werden. Ein zufriedener Lieferer 
bedient den Verbraucher am besten und ent- 
gegengesetzt ein zufriedener Verbraucher den 
Lieferer. 

Es war hier nur die Rede von Zeitungs 
druckpapier. Wesentlich gleich ist es auch 
im Handel mit anderen Papiersorten. Das 
Papier ist wohl die Welthandelsware, welche 
am meisten unter Reklamationen, gerechten 
und ungerechten, leidet und welche am 
schärfsten kritisiert wird. Es sollte hier eine 
bessere Ordnung der Dinge geschaffen wer- 
den und hierzu gibt es nur einen Weg, den 
Weg der Verständigung. J. 


E 
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Neues Verfahren zur Äblaugenverwertung. 


Der schwedische Ingenieur W. Münt- 
zing hat auf Grund längerer Versuche ein 
Verfahren ausgearbeitet, das zum Zweck hat, 
einen Teil der in den Ablaugen gelösten 
Ligninsubstanz zu isolieren, bevor beispiels- 
weise mit der Eindampfung derselben be- 
gonnen wird. Er mischt Sulfitablauge und 
Sulfatlauge (Schwarzlauge) in einem Verhält- 
nis zueinander, so daß die erstere überwiegt, 
und setzt das Gemisch unter Druck einer 
Temperatur von 110°C aus, wobei seifen- 
artige und inkrustierende Stoffe aus beiden 
Ablaugen in leicht abscheidbarer Form aus- 
gefällt werden, so daß deren Entfernung 
durch Dekantieren oder Filterung leicht 
möglich ist. Das geruchslästige Methyl- 
merkaptan geht in eine bedeutend weniger 
riechende Form über. Der beim Mischen der 
Ablaugen sich bildende Schwefelwasserstoff 
muß vor der Verarbeitung der Lauge, welcher 
die Fällung entzogen ist, entfernt werden, 
damit er bei der kommenden Vergärung auf 
Spiritus nicht störend wirkt. Die Fällung 
kann entweder allein oder gemeinschaftlich 
mit der eingedampften Ablauge Brennstoff- 
zwecken zugeführt werden, nachdem beide 
Teile miteinander in die Brikettform gebracht 
sind. Der nach der Verbrennung übrig- 
bleibenden Schlacke kann durch Auswässern 


das Alkali entzogen und dieses mit Kalk 
kaustiziert werden. Dabei gewinnt man den 
Teil Kalk zurück, der in der Sulfitablauge 
enthalten war und verringert dabei die bei 
der Alkaliregeneration im alkalischen Auf- 
schlußverfahren sich nicht vermeiden lassen- 
den Alkaliverluste. An Stelle der Verwen- 
dung der Fällung zu Brennstoff kann dieselbe 
auch gemeinsam mit der eingedampften Ab- 
lauge der Trockendestillation unterworfen 
werden. Hierbei entsteht ein koksartiges 
Endprodukt, aus welchem nach der Verbren- 
nung eine Asche hervorgeht, aus der das 
Alkali wiedergewonnen werden kann. Zufolge 
der alkalischen Eigenschaften der Laugen- 
mischung kann die Laugenbehandlung nach 
der Spritvergärung in eisernen Eindampf- 
apparaten erfolgen. 

Auf das Verfahren ist in Schweden das 
Patent erteilt; im Großen dürfte es noch 
keine Anwendung gefunden haben, und 
wann, so ist es nur da praktisch möglich, 
wo beide Arten von Ablaugen an ein und 
demselben Herstellungsort zur Verfügung 
stehen. Die Verhältnisse der schwedischen 
Papierstoffindustrie sind bekanntlich solche, 
daß letztgenannter Forderung an den weitaus 


meisten Plätzen genügt werden könnte. 
S. W. 


—— ⁵ ˖¹li ——— H—¼ 


Betriebsunfall an elner Papierzerreißmaschine. 


Fahrlässigkeit durch ungenügende Schutz- 
vorrichtungen, trotzdem die Maschine 16 Jahre lang 
von der Gewerbeinspektion nicht beanstandet wurde. 

(Reichsgerichtsentscheidung vom 2, April 1928.) 

Der 3. Strafsenat des Reichsgerichts beschäftigte 
sich am 2. April mit einer für Gewerbe- und Industris- 
betriebe äußerst bedeutsamen Frage. 16 Jahre lang 
hatte die zuständige, aus fachmännisch geschulten 
Personen zusammengesetzte Gewerbeinspektion eine 
Papierzerreißmaschine bezüglich ihrer Schutzvorrich- 
tungen unbeanstandet gelassen. Trotzdem folgert das 
Gericht auf Fahrlässigkeit und Vorausschbarkeit eines 
Unjalles. 

In einer Papierfabrik zab der Abteilungs- 
titer K. am 7. Februar 1927 der Vorarbeiterin Br, 
den Auftrag, die Papierzerreißmaschine in Gang zu 
bringen. um angesammelte Altpapiervorräte aufzu- 
arbeiten. Die Maschine stand abseits in einem beson- 
deten Raume und wurde nur von Zeit zu Zeit benutzt. 
“Normalerweise befindet sich in einem Meter Abstand 
von der Maschine, die kurz zuvor gründlich durch- 
fepariert worden war, in 1% m Höhe eine Schutz- 
stange, die am Tage des Unfalls fehlte. Als die 
Vorarbeiterin an der im Gang befindlichen Maschine 
Igendeine Unregelmäßigkeit beheben wollte, wurde 
Se vom Zahnradgetriebe erfaßt und so unglücklich 
hineingezogen und verstümmelt. daB der Tod un- 
Mittelbar eintrat. Wegen fahrlässiger Tötung wurden 
der Abteilungsleiter K. und der Ingenieur H. vom 


Landgericht zu einem Monat bzw z 
drei Monaten Gefängnis verurteilt. Da. 
Landgericht meint, daß die Angeklagten zunächst ein- 
mal für die Befolgung der Unfallverhütungsvorschrii— 
ten des Papiergewerbes prinzipiell verantwortlich 
sind. Insb:sondere für die Einhaltung des $ 183 (alle 
im Verkehrsbereich liegenden und gefahrdrohenden 
Triebwerke sind in einer Höhe von 1.80 m zweck- 
mäßig abzuschließen) und des § 202 (alle Zahnräder 
usw. sind hinreichend zu verkleiden, sofern sie nicht 
durch ihre Lage an und für sich geschützt sind). 
Laut Sachverständigengutachten lagen die Zahnräder 
im Triebwerke der PapierzerreiBmaschine vollkom- 
men frei. Selbst bei Vorhandensein der Schutzstange 
wurde keine hinreichende Sicherheit gewährleist:t, 
da die nebenstehenden Arbeiterinnen wegen des ge- 
ringen Abstandes sehr leicht durch einen Fehltritt 
in die Maschine fallen konnten. Der Umstand, 
daß dieGewerbepolizei die Maschine 
16 Jahre lang un beanstandet ließ. 
kann nicht entlastend wirken. Die An- 
Leklagten sind somit verantwortlich, K. weil er die 
Inbetriebsetzung anerdnete, obwohl die Maschine 
nicht hinreichend gesichert war. Er hätte den Be- 
tricbsleiter davon in Kenntnis setzen und für die 
Ahstellung des MißBstandes sorgen müssen, H. weil er 
die Maschine einer gründlichen Reparatur unterzogen 
und sie trotz ungenügender Schutzvorrichtungen als 
betriebsfertig bezeichnet hat. Der 3. Strafsenat 
des Reichsgerichts hat dieses Urteil unter 
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Verwerfung der Revision der Angeklagten be- 
stätigt. Begründend wurde im Anschluß an die 
Ausführungen des Reichsanwaltes gesagt, daß der 
Annahme der Fahrlässigkeit nichts entgegenstehe, 
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obwohl die Maschine 16 Jahre lang von der Gewerbe- 
inspektion bezüglich der nötigen Schutzvorrichtungen 
unbeanstandet gelassen worden ist. (Aus den „Reichs- 
gerichtsbriefen“, Herausgeber K. MiBlack, Leipzig S 3.) 


Aus Industrie und Praxis. 


Pur diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Das Delthirna-Harzleimverfahren. 
(Zu dem Aufsatz in Nr. 11, S. 294.) 


Dieses französische Verfahren deckt sich 
im wesentlichen mit dem vor mehr als 50 
Jahren allgemein geübten Verfahren zur Her- 
stellung von braunem Leim aus Harz, bei 
welchem Harz mit Aetzalkalien vollständig 
verseift wird. Der braune Leim zerlegt sich 
im Holländer in saure Salze und freies 
Alkali. Das überschüssige Alkali muß neu- 
tralisiert werden. Es handelt sich um harz- 
saures Natron, welches in Lösung eine 
braune Farbe zeigt, und die Ausfällung mit 
schwefelsaurer Tonerde ist ebenfalls von 
bräunlicher Farbe. Die Zersetzung der Harz- 
seifenlösung ist stets nur teilweise und nur 
ein Teil des ausgeschiedenen Harzes ist in 
der Lösung suspendiert. Eine Ersparnis ist 
daher unter normalen Verhältnissen gegen- 
über hochdispersem Freiharzleim nicht zu 
erzielen, im Gegenteil ist die Leimung damit 
stets teurer. Bei Holzschliffpapieren, welche 
einen hohen Prozentsatz von frischem Holz- 
schliff enthalten — und dementsprechend viel 
Harz — kann durch Anätzung der Harzteil- 
chen eine Leimung auch ohne Harzzugabe 
eintreten. In solchen Fällen können schein- 
bar durch Weglassen von Harz Ersparnisse 
eintreten. Der Alkaligehalt der Harzseife 
muß entsprechend der Harzsorte sich fort. 


während ändern, so daß die Leimung un- 
gleichmäßig wird. Auch können bei nicht 
genügendem Alkaliüberschuß leicht Harz- 
flecken im Papier entstehen. 

Die Methode bedarf einer sehr kost- 
spieligen Apparatur aus Metall. Der Alaun- 
verbrauch steigt auf mehr als das Doppelte 
und da bei der Leimung Schwefelsäure frei 
wird, so reagieren die Papiere meist sauer. 
Die Bindung der Papierfibrillen ist bei dieser 
Methode schwächer. 

Auch wird der Verbrauch an Papier- 
maschinensieben und Filzen größer und die 
Holländermesser nützen sich rascher ab. Die 
versalzten Papiere entleimen sich beim La- 
gern. Gegenüber hochdispersen Freiharz- 
emulsionen (Arledter-Emulgator) ergibt sich 
eine Verteuerung der Leimung, auch eine 
Unsicherheit und bedeutet die Methode kei- 
nen Fortschritt, sondern einen Rückschritt 
gegenüber dem Stand der heutigen Leimungs- 
technik. 

Von einem französischen Papierfachmann 
wird mir die gleiche Ansicht kundgetan. Daß 
eine teure Apparatur und eine hohe Lizenz- 
gebühr suggestiv wirken, ist nicht unbekannt. 

Köln-Kalk, 28. März 1928. 

Fritz Arledter. 


Die Waldbestände Finnlands. 


Nach einem Bericht in der Zeitschrift „Der 
Deutsche Forstwirt“ beträgt die gesamte 
mit Holz bestandene Fläche in Finnland rund 25 Mil- 
lionen Hektar gegenüber rund 12,7 Millionen Hektar 
in Deutschland. Davon entfallen aber auf den nörd- 
lichen Teil Finnlands, der noch wenig aufgeschlossen 
ist. 48 %. Die vorherrschende Holzart ist die Kiefer, 
mit der annähernd 14 Millionen Hektar bestanden 
sind. Die Fichtenbestände umfassen nur etwas über 
6 Millionen Hektar (in Deutschland haben wir an- 
nähernd 9 Mill. Hektar Nadelholz insgesamt); an dritter 


Stelle steht die Birke mit iiber 4 Millionen Hektar. 

Der Holzvorrat wird auf 1620 Millionen fm ge- 
schätzt, davon im nördlichen Teil rund 600 Millionen 
im = 37%. Recht bemerkenswert sind die Angaben 
über die Altersklassenverteilung. In der wichtigeren 
südlichen Hälfte des Landes haben die Hauptbestände 
ein Alter zwischen 21 und 80 Jahren, im Norden 
zwischen 41 und 200 Jahren. Auffallend ist der 
Mangel an jungen Beständen, und zwar gilt das 


sowohl für die Staatsforsten wie noch mehr für die‘ 
Privat- und Kommunalforsten. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papleriabrikatlon“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! - 
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Auslands-Rundschau. 


England, 

Ein- und Ausfuhr von Papier 
im Januar 1928. Die Einfuhr von Pa- 
pier umfaßte in diesem Monat 1 312 420 cwts 
im Werte von £ 1308061 gegenüber 
1355021 cwts im Werte von £ 1 328 173 im 
Vorjahre. Die Ausfuhr belief sich auf 
374516 cwts im Werte von £ 771 818 und 
ist gegenüber dem Vorjahre mit 377 323 cwts 
im Werte von E 782179 nahezu gleich ge- 
blieben. 

Von der englischen Papierausfuhr beträgt 
Druckpapier nicht weniger als 67,5 % der 
gesamten Ausfuhrmenge. Bei der Papier- 
einfuhr stehen Druckpapier und Schreibpapier 
an erster Stelle und sind gegenüber dem 
Vorjahr erheblich gestiegen, nämlich von 
384082 cwts im Werte von £ 358825 auf 
504 668 cwts im Werte von £ 419 817, mithin 
eine Steigerung von 31 %. Die Einfuhr von 
Pack- und Einschlagpapier ist infolge der 
heutigen Zollverhältnisse etwas kleiner ge- 
worden; sie betrug 291 279 cwts im Werte 
von £ 318727 gegenüber 298 740 cwts im 
Werte von £ 340747 im Januar vorigen 
Jahres. Dagegen betrug die Einfuhr von 
Pack- und Einschlagpapieren im Januar 1926 
noch 428 652 cwts im Werte von £ 512 180. 

Eine ständige Zunahme der Einfuhr ist 
bei gestrichenen Papieren zu verzeichnen; 
dieselbe stieg von 12734 cwts im Januar 
1926 auf 20 014 cwts im folgenden Jahre und 
in diesem Jahre auf 25172 cwts im Werte 
von £ 80118, hat sich also gegenüber der 
Einfuhr von 1926 fast verdoppelt. 

An der Belieferung der englischen Papier- 
eintuhr von Druck- und Schreibpapier ist am 
stärksten Neufundland mit 180638 
(43977 i. V.) cwts im Werte von £ 141 827 
(. v. 42110) beteiligt, Finnland mit 
101 922 (80 437) cwts im Werte von £ 81 141 
(71017), Norwegen mit 78 170 (92 760) 
cwts im Werte von £ 65616 (84865), 
Schweden mit 71 430 (89 630) cwts im 
Werte von £ 53 152 (72487), Deutsch- 
land mit 28 467 (36922) cwts im Werte 
von £ 33 158 (42079), Kanada mit 19 490 
(113) cwts im Werte von £ 15130 (254), 
während Belgien und die Vereinigten Staaten 
nur unbedeutende Mengen eingeführt haben, 
letztere 1410 (2354) cwts im Werte von 
t 21384 (30 505). 

Trotz der geringen Einfuhr von Pack- 
und Einschlagpapieren konnten Finnland, 
Schweden und Norwegen ihre Lieferungen 


erhöhen, während Deutschlands Anteil von 
60 918 cwts im Januar vorigen Jahres auf 
40 377 cwts zurückging. Dagegen ist der 
Hauptlieferant von gestrichenen Papieren 
Deutschland mit 9583 (im Januar 1927 — 
6826) cwts im Werte von £ 29612 (17681). 
Die Hauptabsatzgebiete für die englische 
Papierausfuhr sind die Dominions, darunter 
hauptsächlich Australien mit 63% der ge- 
samten englischen Druckpapierausfuhr und 
42 % der Schreibpapierausiuhr; es folgen in 
großen Abständen Neuseeland, Britisch-In- 
dien und Britisch- Südafrika. V. 


Schweden. 
Die Entwicklung der schwedischen Papier- 


masse und Papierindustrie in letzter Zeit. 


Die Papiermasse- und Papierindustrie 
Schwedens hat sich während der letzten 
Jahre außerordentlich entwickelt. Viele be- 
deutende Neuheiten technischer Art sind ein- 
geführt worden, die Kamyr-Entwässerungs- 
maschinen mit filzlosen Pressen, die in Nr. 4 
dieses Blattes beschrieben sind, Voiths 
Stetig-Schleifer und in den letzten Jahren 
auch noch kontinuierlich arbeitende hydrau- 
lische Kamyr-Schleifer, Saugkasten mit rotie- 
render, geriffelter Walze, KMW-Doppelsor- 
tierer, BRG-Knotenfänger, BS-Rindenschäl- 
maschinen, das KMW-SO.-Erzeugungssystem, 
Kocherfüllapparate Bauart „Fresk“ und 
„Svensson“, das Kalorisator-Verfahren für 
die Kochlauge System „Morterud“, Sylwans 
Zylinderentleerung, die Entlüftung von Trok- 
kenpartien Bauart „Grewin“, Voiths Hoch- 
druckstoffauflaufkasten, die Millspaugh-Saug- 
walze, die Papiervorführung System „Pope“, 
der Trimbey Regulator und Papierver- 
packungsmaschinen Bauart „Ljungström“, Die 
Wiedergewinnung von Chemikalien aus der 
verbrannten Kochlauge der alkalischen Koch- 
prozesse und die Ausnutzung des Heizwertes 
der inkrustierenden Bestandteile des Holzes 
haben, wie bekannt, durch die Forschungen 
und die Apparatkonstruktionen von den Inge- 
nieuren A. Müntzing, G. F. Enderlein, J. V. 
Ekman, C. P. Carlsson, S. Sandberg, H. Berg- 
ström und G. Sundblad ihre Lösungen 
gefunden. In jüngster Zeit hat auch die 
Sulfitablauge eine immer größere Bedeutung 
gewonnen. Die Alkoholfabrikation betrug im 
Jahre 1927 etwa 9 000 000 Liter, gleich rund 
45 % der Werkskapazität, gegen 1 700 000 


Liter im jahre 1923 und die Rückstände der 


Ablauge finden seit einigen Jahren eine be— 
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deutende Verwendung als Staubbindemittel. 
Es ist auch bekannt, daß in letzter Zeit 
Ingenieur R. W. Strehlenert sein altes Ver- 
fahren für die Herstellung von Brennstoff aus 
der Ablauge verbessert hat. | 

Die Qualität der Erzeugnisse hat man 
durch die Einführung einiger der oben- 
erwähnten technischen Verbesserungen und 
durch die wirksame Kontrolle der verschie- 
denen Produktionsfaktoren noch mehr er- 
höhen können. 

Die Neueinrichtungen der einzelnen Fir- 
men sind im nachfolgenden zusammengestellt. 


Die Holzschliffindustrie. 

Neubauten sind bei den folgenden Firmen 
ausgeführt worden: Aktiebolaget 
Scharins Söner, Umeä; Aktie- 
bolaget Moälvens Träsliperi, 
Örnsköldsvik; Enhörnings Trä- 
varu-Aktiebolag, Sundsvall; 
Aktiebolag Waplans Träsliperi, 
Nälden; Tvärfallets Elektriska 
Förening u. p. a, Sellnäs; Aktie- 


bolaget Tollare Pappersbruk, 
Stockholm, und Björknäs Nya 
Sagverks Aktiebolag, Härnö- 


sand. Außerdem ist von Bure Aktie- 
bolag in Bureä eine neue Schleiferei- 
anlage im Bau. 

Die neue Schleiferei der Aktiebolaget 
Scharins Söner in Sofiehem 
hat eine Leistungsfähigkeit von 80000 bis 
00 000 Tonnen und ist damit die größte 
Schleiferei Europas. Die Firma ist mit 
ihren drei Schleifereien auch der größte 
Holzstoffhersteller Europas geworden. Die 
neue Schleiferei besitzt 5 Voithsche Stetig- 
Schleifer und 4 Kamyr-Entwässerungsmaschi- 
nen mit geriffelten, filzlosen Pressen. Die 
Anlage wurde in der Mitte des vorigen 
Jahres in Betrieb gesetzt. 

Die Aktiebolaget Moälvens 
Träsliperi hat eine Leistungsfähigkeit 
von 40000 Tonnen, und zwar bei Verwen- 
dung von Preßschleifern. Sie besitzt für die 
Entwässerung des Stoffes zwei Kamyr-Ma- 
schinen, die den Stoff bis 50 % lufttr. ent- 
wässern. 

Die Schleiferei der EnhörningsTrä- 
varu-Aktiebolag arbeitet auch mit 
Prefschleifern und einer Kamyr-Maschine 
von 2 m Arbeitsbreite, die für eine Produktion 
von 12000—15000 Tonnen ausreichen. In 
Erwartung des Ausbaus des Wasserfalles bei 
lammarforsen und günstiger Preise für Holz- 
schliff ist diese Anlage stillgelegt worden. 

Die Schleifereien in Nälden, Tollare 


und Sellnäs liefern nur je etwa 6000 
Tonnen. Die Schleiferei der Aktiebola- 
get Tollare Pappersbruk stellt 
Holzschlifi für eigenen Bedarf her. 

Die der Björknäs Nya Sågverks 
Aktiebolag gehörige Schleiferei hat 
2 Voithsche Stetig-Schleifer und 2 Kamyr- 
Entwässerungsmaschinen von 2500 mm Ar- 
beitsbreite. Die Produktion wird etwa 30 000 
Tonnen betragen. Diese Schleiferei kann aber 
erst nach dem Ausbau des Hammarforsens 
Wasserfalls in Betrieb gesetzt werden. 


Die Bure Aktiebolag hat bis jetzt 
nur die Schleifer — 3 Kamyr-Schleifer von 
je 1000 PS — bestellt. Diese Anlage ist für 
eine Produktion von 30 000 Tonnen geplant. 

Die Einführung der Voithschen Stetig- 
Schleifer, der Kamyr-Entwässerungsmaschinen 
und zuletzt der Kamyr-Schleifer hat die 
Modernisierung und auch die Vergrößerung 
älterer Anlagen mit sich gebracht. 

Der erste vollständige Umbau einer 
Schleiferei für Kamyr-Schleifer und Kamyr- 
Entwässerungsmaschinen wurde in den 
Jahren 1924/1925 bei der Djupafors 
FabrikersAktiebolag, Djupadal, 
vorgenommen. Die Produktion wurde um 
15000 Tonnen vergrößert. 

Eine der ersten Modernisierungen war 
auch die der Äggfors Aktiebolag, 
Mörsil. Die Produktion wurde von 45 000 
auf 55 000 Tonnen erhöht. 

Im Jahre 1925 unternahmen die Ak tie- 
bolaget Rottneros Bruk, Rott- 
neros, die Aufstellung einer ersten Ka- 
myr-Maschine und den Einbau neuzeitlicher 
KMW-Schleifer. Auf diese Modernisierungen 
folgte im Jahre 1926 und in letzter Zeit die 
Aufstellung und Bestellung weiterer Kamyr- 
Maschinen. Die Produktion ist von 12000 
auf 50 000—60 000 Tonnen erhöht worden. 

Adolf Ungers Industri A.-B., 
Lottefors; Björkå Bruk in Björkå- 
bruk und die der Munksunds Aktiebolag 
gehörige Luleä Träsliperi, Luleå, 
waren die nächsten, die in den Jahren 1925 
und 1926 durch Aufstellung von je zwei 
Kamyr-Maschinen und neuen Schleifern mo- 
dernisiert wurden. 

Auch die der Hellefors Bruks 
Aktiebolag gehörige Hellefors 
Träsliperi ist modernisiert worden. Die 
bisherigen 12 Rundsieb-Entwässerungsmasch!- 
nen und die dazugehörigen 6 hydraulischen 
Pressen sind durch 2 Kamyr-Entwässerungs- 
maschinen von je 2,4 m Arbeitsbreite ersetzt 
worden. Die Leistungsfähigkeit der Ent- 
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wässerungsanlage ist dadurch um 10000 t 
auf 35000 t erhöht worden und weiter 
könnte man die Arbeiteranzahl auf 23 re- 
duzieren. 

Gleichzeitig mit der Erweiterung der 
Papierfabriken haben auch Holmens 
Bruks och Fabriks Aktiebolag 
und Wargöns Aktiebolag ihre 
Schleifereien vergrößert. 

Schließlich sei auch erwähnt, daß die der 
Billeruds Aktiebolag gehörige 
Jössefors Träsliperi im Jahre 1927 
stillgelegt wurde, um umgebaut zu werden. 
Die bisherigen dreipressigen Apparate sind 
durch drei kontinuierlich arbeitende hydrau- 
lische Kamyr-Schleifer von je 1000 PS ersetzt 
worden. Die Produktion wird auf 35 000 
Tonnen erhöht. 

Die Papierindustrie. 

Unter den neuen Papierfabriken sei zu- 
erst de Aktiebolaget Billings- 
fors-Långed erwähnt. Zu deren Sulfat- 
fabrik wurde im Jahre 1924 von der Aktie- 
bolaget Karlstads Mekaniska Werkstad eine 
Papierfabrik für eine Produktion von 6000 
Tonnen M.G. Kraftpapier gebaut. Zwei 
KMW-Vankee-Maschinen wurden aufgestellt. 
Im Jahre 1928 wird eine dritte Maschine 
derselben Bauart in Betrieb genommen. 

In den Jahren 1926 und 1927 ist die 
Lilla Edets Pappersfabriks Ak- 
tiebolag wiederaufgebaut worden. Das 
Papier, 4000 Tonnen zum Verkauf, wird mit 
KMW-Maschinen hergestellt, die Papier- 
tütenmaschinen sind deutschen Ursprungs. 

Im Jahre 1925 sind die Inlands 
Papierfabrik und im Jahre 1927 die 
Alvsborgs Pappfabrik in Lilla 
Edet modernisiert worden. Die Produktio- 
nen betragen 8000 Tonnen Karton bzw. 4000 
Tonnen Pappen und Papier verschiedener 

Sorten. 

Ferner hat die Fridafors Fabriks 
Aktiebolag, Fridafors, eine neue 
Kartonmaschine aufgestellt. 

DieiolmensBruksochFabriks 
Aktiebolag hat im Jahre 1927 in ihrer 
Papierfabrik zu Norrköping eine alte Ma- 
schine durch eine Voithsche von 5,55 m 
Arbeitsbreite ersetzt. Die Produktion konnte 


hierdurch auf 55 000 Tonnen erhöht werden. 
Die Gesamtproduktion dieser Firma beträgt 
somit 110000 Tonnen. Zu erwähnen sei 
auch, daß die Papierrollen mit dem Ljung- 
strömschen Rollenpacker verpackt werden. 

Die Amotfors Papierfabrik, 
Amotfors, wurde im Jahre 1926 voll- 
ständig umgebaut und gleichzeitig wurde der 
Aktiebolaget Karlstads Mekaniska Werkstad 
der Auftrag auf eine neue Sulfatfabrik erteilt. 
Anstatt Sulfitpapiere stellt diese Firma nun- 
mehr mit KMW-Maschinen ein anerkannt 
erstklassiges Kraftpapier her. 

Ein ähnlicher Umbau ist bei den der 
Fiskeby Fabriks Aktiebolag ge- 
hörigen Anlagen in Ljusfors vorgenom- 
men. Hier wurden früher etwa 6500 Tonnen 
Zeitungs- und Sulfitpackpapiere hergestellt. 
Im Jahre 1926 wurden die Sulfitfabrik und 
die Schleiferei in eine Sulfatfabrik umgebaut, 
und nach der Aufstellung von noch zwei 
KMW-Yankee-Maschinen beträgt die Produk- 
tion 10 500 Tonnen Kraftpapier. 

Eine durchgreifende Modernisierung und 
Vergrößerung ihrer Papierfabrik hat die 
Munksjö Aktiebolag, Jönköping. 
vorgenommen. Eine neue KMW-Yankee- 
Papiermaschine wurde im Jahre 1924 aufge- 
stellt, und die Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Werkstad hat gegenwärtig für diese 
Firma eine Vielzylinder-Papiermaschine für 
Kraftpapier in Arbeit. Mit ihren 12 Papier- 
maschinen und ihren hochwertigen Erzeug- 
nissen wird diese Firma ihren Platz als eine 
der bedeutendsten Papiermasse- und Papier- 
Gesellschaften Europas noch mehr betonen. 
Die A.-B. Karlstads Mekaniska Werkstad baut 
zurzeit die zweite Sulfatfabrik dieser Firma, 
und zwar bei Aspa Bruk. 

Schließlich sei noch erwähnt, daß die 
J. H. Munktells Pappersfabriks 
Aktiebolag, Grycksbo, in diesem 
Jahre die siebente Papiermaschine, eine KMW. 
Vielzylindermaschine, aufstellen werden, und 
daß die Strömsnäs Bruks Aktie- 
bolag in Strömsnäsbruk neulich be- 
schlossen hat, ihre Anlagen mit einer Viel- 


zylinder-Papiermaschine zu vergrößern. 
CGE- L 


(Schluß folgt.) 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, brosch. Preis & 2.70. 


Einzahlung 


auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach- Riß. 
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Geschäftsberichte. 


Die Generalversammlung der Heldenauer Papier- 
fabrik A.-G. genehmigte den Abschluß, der eine Ver- 
ringerung der Unterbilanz von R.-M. 259951 auf 
R.-M. 131 765 bei R.-M. 1,84 Mill. Aktienkapital aus- 
weist. Auf Grund der bisher befriedigenden Ent- 
wicklung des neuen Geschäftsjahres und der noch 
auf längere Zeit gesicherten guten Beschäftigung sei 
mit der Tilgung des restlichen Verlustsaldos im lau- 
fenden Jahre zu rechnen. Neu in den Aufsichtsrat 
wurde gewählt Bankier Wilhelm Homberger, 
Frankfurt a. Main. 


Die F. W. Strobel A.-G. in Wilischthal (5 % Di- 
vidende) ist nach Mitteilung in der Generalversamm- 
lung auf längere Zeit beschäftigt, doch ließen die zu 
erzielenden Papierverkaufspreise zu wünschen übrig. 


Die Zellulose- und Papierfabriken in Halleln und 
Villach der Keilner-Partington Pulp in Manchester 
weisen nach S 1,62 (i. V. 0,93) Mill. Abschreibungen 
einen Reingewinn von S 2,0 Mill. gegen 3,15 Mill. aus. 


Papierfabrik A.-G., Bromberg-Czyzkowko (Polen). 
In dem abgelaufenen Geschäftsjahr wurde bei einem 
Gesamtumsatz von 4 Millionen Zloty ein Gewinn von 
130 150 Zloty erzielt, von welchem 15 v.H. Dividende 
verteilt werden. Die Jahresproduktion in 1927 weist 
gegenüber dem Vorjahr eine Steigerung von 60 % auf. 


Krogstad Cellulosefabrik (Norwegen) weist für 
1927 einen Reingewinn von 248 000 Kronen auf, womit 
der Verlust von 254000 Kronen des Jahres 1926 
getilgt wird. Die Fabrik erzeugte 20 175 Tonnen. Für 
dieses Jahr wurden 17 000 Tonnen verkauft. 


A.-S. Hunsfoss Fabriker bei Kristianssand S (Nor- 
wegen), Papierfabrik, hatte wieder K 376 000 (517 388) 
Verlust bei K 4 Mill. Aktienkapital, verteilt aber 5v.H, 
aus Fonds. (Papier-Ztg.) 


Die Bergvik und Ala A.-B. (Holzwaren, Zellstoff 
und Papier, Elektrizität) hatte 1927 einen Reingewinn 
von K 3,48 (3,37) Mill. Die Dividende beträgt wieder 
8.33 %, der Dispositionsfionds erhöht sich von K 2,09 
auf 3,13 Mill. 


Nokia Aktiebolag, Nokia (Finnland). In der 
kürzlich stattgefundenen Generalversammlung der 
Gesellschaft wurde die Dividende auf 10% bzw. 7% 
für die beiden Aktiengattungen festgesetzt. Auf Vor- 
schlag des Direktors wurde beschlossen, das Aktien- 
kapital von 30 Millionen auf 60 Millionen finn. M. zu 
erhöhen, nachdem erst im letzten Jahre eine Er- 
höhung von 12 auf 30 Millionen finn. M. stattgefunden 
hatte. 

Generalver sammlungen. 

Gebrüder Rauch A.-G., Hellbronn a. N., am 
Donnerstag, den 19. April, um 11% Uhr vormittags. 
im Sitzungssaal der Handels- und Gewerbebank Heil- 
bronn A.-G., Heilbronn. 

Papierfabrik Krampe Aktlengesellschait. Krampe 
bei Grünberg i. Schles., am Sonnabend, den 21. April, 
nachmittags 2 Uhr, im Büro des sächsischen Notars 
Herrn Fritz Hoffmann, Leipzig. Poststraße 5. 

Varziner Paplerfabrik, am Mittwoch, den 2. Mai, 
mittags 12 Uhr, in Berlin, im Gebäude der Deutschen 
Bank (Cedernsaal), Eingang Mauerstraße 39. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der 8 im März 1228. 


Berlin. 
Charlottenburg. Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau . . . 
PTR Papierfabrik 


A.-O. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, A Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 
Feldmüble, Papier- und Zellstoffwerke a -Q. 
Heidenauer Papierfabrik . . 
Kertonpapierfabriken Groß-Särchen b 
Kostheimer Cellulose- und Nena. A. O. 
Natronag, Berlin 
Pinnau, Königsberg 

Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. 0. 
Reisholz, Papierfabrik : 

Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A. -Q. 
Simonius’sche Cellulosefabriken ; : 
Stettiner Papier- und Pappen anrik 

Varziner Papierfabrik . . . 

Ver. Bautzner Papierfabriken ; 

Verein fü” Zellstoff-Industrie . 

Zellstofffabrik Waldhof 


Vorzugsaktien . i 
Franklurt a. M. 

Oebr. Adt, Wächtersbach. . E 

Aschaffenburger Buntpapierfabrik N 

Vereinigte Strohstoff-Pabriken . 

München. 

Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 

München Dachauer me nen A. 0. 

Papierfabrik Hegge Bde ; 

Teisnacher Papierfabrik x 


I za | os 16. 3. 23.3. | 30. 3. 
18.— 19.— 19.— 19.— 17.50 
118.— 115.— 120.— 125.— 123.— 
217.— 215.— 218.— 212.— 218.— 
170.— 164.75 169,50 167,50 170.— 
146.25 144.— —.— 149.— 148.— 
128.— 127.50 122.50 122. — —.— 
207.25 204.50 197.50 191.— 1956.75 
56.— 54.— 52. 52.50 —.— 
114.— 114.25 114.— 114.— 114.— 
143.— 145.25 144.— 144.— 144.— 
77.— 74.25 67.— 64. — | 60,50 
76.— 77.— 76.50 76,25 76,75 
238.— 225.— 230.50 235.— 235.— 
129.— 135,— 135, — 135,75 135.25 
54.— 52,50 54.— 60.— 54.— 
138.— 133.50 137.50 139,25 140.— 
83.50 81.50 76.— 72.— 72. 
152,75 151.— 151,50 146,50 142.— 
255,50 249,75 265,75 261.25 267.— 
86.50 86.25 87.— 88 / | 86. 
52.— —.— 40.50 50. — —.— 
102.30 156.— 154.— 154.— 157. 
—.— 311.— 310.— 307.— 314.50 
68. — 68.— 65.— 66. | 64— 
104,— Í 102.— 102,— 102,— 102.— 
84.— | 80.— 80.— 84. | 84— 
70.— 70.— 68.— 67,— 65.— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Vereinigte Bautzner Papierfabriken in Bautzen 
l. Sa. Das bisherige Vorstandsmitglied Herr Direktor 
Robert Diamant ist am 31. März d. J. aus der 
Gesellschaft ausgeschieden. 

Wie wir hören, ist die der Gesellschaft gehörende, 
seit Jahren außer Betrieb befindliche Papierfabrik in 
Singwitz von derselben zu günstigen Bedingungen 
verkauft worden. 

Die Firma F, Schlerath A.-G., Stanzpappen- und 
Kunstlederwerke in Neudorf a. d. Spree (Aktien- 
kapital R.-M. 200 000) macht Anzeige gemäß § 240 
H. G. B. 

Errichtung einer Strohzellstoffanlage der Papierfabrik 
Köslin A.-G. 

In Nr. 8, S. 213, wurde mitgeteilt, daß die 
gewerbepolizeiliche Genehmigung zur Errichtung 
einer Strohzellstoffabrik der Papierfabrik Köslin A.-G. 
grundsätzlich erteilt worden sei. Diese Genehmigung 
ist jetzt genau formuliert worden und sieht folgende 
hauptsächlichen Punkte vor: 

Der Papierfabrik Köslin A.-G. wird genehmigt, 
nach Maßgabe der vorgelegten Unterlagen und Be- 
schreibungen auf ihrem Fabrikgrundstück in Köslin 
eine Strohzellstoffanlage mit einer Tagesleistung von 
40 000 kg trockenen gebleichten Strohzellstoffes nach 
dem D. R. P. 388 988 zu errichten. 

Dabei werden u. a. folgende Bedingungen vor- 
geschrieben: 

1. Die beim Verbrennen des Schwefels entstehen- 
den Case sind durch die vorgesehenen Vorrichtungen 
und in dem Berieselungsturm durch Sodalauge voll- 
kommen zu absorbieren. Bei Versagen der Vor- 
richtungen dürfen die Verbrennungsgase, die ins Freie 
gelangen, nicht mehr Säuren enthalten, als drei 
Gramm Schwefelsäure-Anhydrid (SOs) im Kubik- 
meter entspricht. 

2. Die Abwässer dürfen nur nach sorgfältiger 
Klärung in den Mühlenbach geleitet werden. 

Die weiteren Bestimmungen der Genehmigung 
betreffen den Unfallschutz, Feuerschutz. die sanitären 
Anlagen und allgemeine polizeiliche Vorschriften. 

Die Einwendungen 1. des Magistrats und der Po- 
lizeirerwaltung in Köslin. 2. des Landrats in Köslin. 
3. des Mühlenbesitzers Villwock in Jamund, 4. der 
Fische rei-Schutzgenossenschaft des Jamunder Sees. 
s. der Gemeinde Uest, 6. des Rittergutsbesitzers 
Hildebrandt in Wusseken werden insoweit zurück- 
gewiesen, als sie der Genehmigung grundsätzlich 

widersprechen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Groitzscher Rohpappen-Fabrik G. m. b. H. in 
Leipzig. Die Gesellschaft ist aufgelöst. Hans Zer- 
nik, Alfred Bräutigam und Rudolf Er- 
hard sind als Geschäftsführer ausgeschieden. Die 
Prokuren von Dora Katharina ledige Illgen, 
Otto Kyling und Otto Keppler sind er- 
loschen. Zu Liquidatoren sind bestellt die Direktoren 
Max Stein und Rudolf Erhard, beide in 
Berlin-Charlottenburg. 

Laubaner Kartonnagenfabrik Rothenburger & 
Grehling, Lauban (Schlesien). Die Gesellschaft hat 
am J. Januar 1927 begonnen. Das Fräulein Hilda 
Grehling in Dresden und der Kaufmann Wal- 
terGrehling in Lauban sind in das Geschäft als 
persönlich haftende Gesellschafter eingetreten. Zur 
Vertretung der Gesellschaft ist nur der Gesellschafter 
Fahrikbesitzer Johannes Grehling in Lauban 
ermächtigt. 


Gustav Bretschneider, Papier- und Holzstoff- Fa- 
briken, Gesellschaft mit beschränkter Haftung in 
Schönheide. Prokura ist erteilt dem Kaufmann 
Adolf Kurt Hesse in Eibenstock. Er darf die 
Gesellschaft nur gemeinschaftlich mit einem Proku— 


risten vertreten. 
Vergleichs verfahren. 

Zur Abwendung des Konkurses über das Ver- 
mögen der Firma Karl Börner, Grau- und Leder- 
pappenfabrik in Schmiedefeld b. Großharthau i. Sa., 
alleinige Inhaberin Anna verw. Börner in Dresden- 
A. 4. Freibergerstraße 71b, ist am 23. März 1928, 
vormittags 10 Uhr, das gerichtliche Vergleichsver- 
fahren eröffnet worden. Vergleichstermin am 20. April 
1928, vormittags 10 Uhr. Vertrauensperson: Herr 


Rechtsanwalt Dr. Kurjo, Stolpen. 


— — 


Aus Schweden. 

Am 3. April hielt der schwedische Pappersbruk- 
förbund (Verband der Papierfabrikanten) in Stockholm 
seine Jahresversammlung ab. Auf der Versammlung 
zog sich Kapitän Cl. Sandels von seinem Ver- 
trauensposten als langjähriger Wortführender des 
Verbandes zurück, nachdem ihm die Versammlung 
ihren Dank aussprach. 

Zum neuen Wortführenden des Verbandes wurde 
Disponent C. J. Malnros in Klippan einstimmig 
gewählt. Disponent Wahren wurde zum Vize- 
Wortführer wiedergewählt. Von den ausscheidenden 
Vorstandsmitgliedern hatte Disponent Berglund in 
Stjernfors-Ställdalen die Wiederwählung abgelehnt. 
Es wurden die Disponenten L. Nyström in Fiskeby 
und O. Bildt in Munkedal zu neuen Vorstands- 
mitgliedern gewählt, während die Disponenten Sa- 
muelson in Wargön und Skeppstadt in 
Munksjö wiedergewählt wurden. 

Einigung in der schwedischen Zellstoff- und 

Papierindustrie. 

Nach erneuerten langwierigen Verhandlungen ge- 
lang es nun doch, den Arbeitsfrieden in der schwedi- 
schen Zellstoffindustrie wiederherzustellen. Entspre- 
chend einer Vereinbarung wird die Aussperrung in 
der Sägewerks- und Papierindustrie aufgehoben. Die 


Arbeit soll baldmöglichst wiederaufgenommen werden. 
(Fitr, Ztg.) 


Die Papierfabrik Holmens Bruks och Fabriks 
Aktiebolag in Norrköping, Schweden (siehe auch 
Nr. 12. S. 326), erhöht ihr Aktienkapital um K 4.8 
Mill. auf K 28.8 Mill. Ein großer Teil des neu hinzu— 
gekommenen Kapitals wird zu Verbesserungen und 
Vergrößerungen der Werke der Firma verwendet. 
So wurde eine Zeitungspapiermaschine in der Papier- 
fabrik in Norrköping aufgestellt, die täglich 70 eng— 
lische Tonnen Zeitungspapier herstellt und deren 
Leistung auf 100 t täglich gesteigert werden soll. 
Die anderen fünf Papiermaschinen in der Fabrik in 
Norrköping sowie drei Papiermaschinen in der Fabrik 
in Hallsta sollen umgebaut werden. Auch in den 
Sulfit- und Sulfatstoffabriken sowie in dem Kessel- 
haus sind bedeutende Umänderungen geplant. Die 
Gesellschaft verteilt für das Jahr 1927 10 v. H. 
Dividende. | (Papier-Ztx.) 


Neue Zeitschriften. Nach dem Jahresbericht der 
Deutschen Bücherei in Leipzig für 1927 sind im Be- 
richtsjahr insgesamt 686 neue Zeitschriften erschienen 
gegen 965 im Vorjahr. 
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25jähriges Dienstjubiläum. Der Be- 
triebsleiter Herr Emil Haustein im Werk Odermünde 
der Feldmühle, Papier- und Zellstoff- 
werke Aktiengesellschaft, feierte am 
1. April sein 25jähriges Dienstjubiläum bei der ge- 
nannten Gesellschaft. bei welcher Gelegenheit ihm 
zahlreiche Ehrungen zuteil wurden. 


Auszeichnung. Der am 1. Januar d. J. in 
den Ruhestand übergetretene Herr Direktor Heinrich 
Koch, über dessen 40jähriges Jubiläum bei der 
Leykam-Josefsthal A.-G. wir im Dezember v. J. 
berichtet haben, ist in Anerkennung seiner in dieser 
Stellung erworbenen Verdienste vom Herrn Bundes- 
präsidenten unterm 19. März d. J. zum Kommer- 
zialrat ernannt worden. 


Ueber das am 31. März 1928 stattgefundene 
silberne Geschäftsjubiläum des Herrn Oswald Irm- 
scher, Inhaber der Firma Richard Hiller, Dresden- 
A. 16, Stephanienplatz 3, haben wir schon in Nr. 12, 
S. 325, berichtet. Wie uns vom Verein Dresdner 
Handelsvertreter mitgeteilt wird, ist Herr Irmscher 
seit Jahren Vorsitzender des Vereins selbständiger 
Vertreter von Papier- und Pappenfabriken, der Orts- 
fachgruppe Dresden in dem gleichnamigen Verbande, 
der dem Centralverbande Deutscher Handelsvertreter- 
Vereine angeschlossen ist. Der Verein Dresdner 
Handelsvertreter ehrte die Verdienste des Jubilars 
durch die Verleihung der silbernen V:reinsnadel, die 
sein Vorsitzender Hyll mit Ansprache und Blumen- 
gruß übergab. — 


Die Firma Leonhardt Söhne in Crossen (Mulde) 
sandte uns einen Sonderdruck aus dem Werke: nin- 
dustrielle Welt“. der eine kurze Beschreibung des 
Werkes mit vorzüglichen Abbildungen, einer Gesamt- 
ansicht und einer Reih? von Innenansichten auf Kunst- 
druckpapier der Firma bringt. Gegründet am 1. Ja- 
nuar 1895 hat sich die Firma im Laufe ihres 33jährigen 
Bestehens zur größten Spezialfabrik für Kartonpapiere 
aller Art in Europa entwickelt. Die Produktion an 
Karton, Papier, Kunstdruckpapier und Halbstoffen 
belief sich 1927 auf insgesamt 72000 Tonnen. Die 
Kraftstation umfaßt 3 Dampfturbinen von insgesamt 
10 600 KW Leistung. In der 7ellulosefabrik und in der 
Holzschleiferei werden jährlich 120 000 Festmeter Holz 
verarbeitet. Die Kopfzahl von insgesamt 1300 Be— 
amten und Arbeitern, für die von seiten der Inhaber 
großzügige Fürsorgeeinrichtungen geschaffen wurden, 
kann als weiterer Gradmesser für die volkswirtschaft- 
liche Bedeutung des Unternehmens dienen. 


Konzern sucht 


für in Schlesien gelegene Papierfabrik mit drei Maschinen und 
Reiche Erfahrungen, speziell in allen Arten holzhaltiger Druck- 
und in der Fabrikation von Holzstoff ist Bedingung. 


sich unter Beifügung von Lebenslauf, Zeug- 
unter 


Nur erstklassige Fachleute wollen 


nisabschriften und Angabe des frühesten Antrittstermins, Photographie melden 


X. 473 an die Gesch. d. BI. 
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Schwartzkopfi-Huwiler-Getriebe. 

Das Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe der Ber- 
liner Maschinenbau-Aktien-Gesell- 
schaft vormals L. Schwartzkopfif 
inBerlin N 4 hat sich im Laufe weniger 
Jahre in der Papierindustrie gut eingeführt. Wir 
entnehmen einer uns zugegangenen Drucksache, daß 
das Getriebe sowohl zum Antrieb des variablen Teils 
von Papiermaschinen als auch für Kalander geliefert 
wurde, und zwar für Papiermaschinen in allen Größen 
und zur Fabrikation aller Papierarten von der Roh- 
pappe bis zum feinsten Spezialpapier. Der uns vor- 
liegende Prospekt enthält eine Beschreibung und 
Schnittzeichnungen des S.-H.-Getriebes und die Er- 
gebnisse einer eingehenden Prüfung an der Technischen 
Hochschule Darmstadt, weiter Abbildungen und 
Zeichnungen ausgeführter Papiermaschinenantriebe 
und eines Kalanderantriebs. 


Lebenshaltungsindex. 

Di: Reichsindexziffer für die Lebenshaltungs- 
kosten (berechnet nach dem Vierwochenbedarf einer 
fünfköpfigen Arbeiterfamilie) betrug im Monatsdurch- 
schnitt 1924 127.6. 1925 139,8, 1926 141.2, im Januar 
1927 144.6, im Juli 1927 150,0, im Dezember 1927 
151,3, im Januar 1928 150.8. im Februar 1928 150.6. 
im März 1928 150,6 (gegen 100 im Monatsdurchschnitt 
1913). Die Indexziffern für die einzelnen Gruppen 
betragen (1913/14 = 100): für Ernährung 151, für 
Wohnung 125,6. für Heizung und Beleuchtung 146.1. 
für Bekleidung 168.7. für den sonstigen Bedarf ein- 
schließlich Verkehr 185.9. Aus den obixen Indexziffern 
geht hervor, daß seit Juli 1927 nur eine unwesentliche 
Steigerung der Gesamtindexziffer eingetreten ist. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegen Beilagen der Firmen 
Bopp & Reuther G. m. b. H., Mannhelm- Waldhof, über 
„Reuther-Armaturen“ und Rasmussen & Ernst G. m. 
b. H.. Chemnitz Il. Sa., über „Oel-Abscheider. Kon- 
denswasserableiter, Oelreinigungsapparate, Speise- 
wasser-Vorwärmer und -Reiniger“ bei, die wir der 
Auimerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


„Kraftbedarf von Papiermaschinen“ 
von ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
broschiert Preis «fl 3.50 (ins Ausland mit Mehrporto). 


Zu bezichen von 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-RiB (Wärttbs.) 


Betriebsleiter 


Grob kraftschleiferei. 
und Schreibpapiere 
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Patent-Berichte. 


Sichtverfahren bei Schleudersichtern für 
Zellulose und Holzstoff. 
Eisengießereiund Maschinen- 
fabrik A.-G. in Bautzen. 
Kl. 55d. D. R. P. 455 043 (vom 29. 11. 23 ab). 
Patent- Ansprüche. 1. Sichtverfahren bei 
Schieudersichtern für Zellulose und Holzstoff mit 
ortsjestem Spritzring für das Wasser, das sprüh— 
tegenartig auf das Sichtgut einwirkt. dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zerstäubtes Wasser auf den ganzen 
Umfang des letzten Abschnittes des Siebmantels zur 
Einwirkung auf das abgesiebte Sichtgut gebracht 
wird. 
2. Schleudersichter zur Ausführung des Verfah- 


tens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
in die äußere Wand des im letzten Abschnitt des 
Sichters angeordneten, mit besonderen Druckkammern 
versehenen Spritzringes Spritzdüsen mit nach außen 
sich erweiternder kegeliger Bohrung eingesetzt sind. 


Bindemittel für Paraffin- und Wachspapier. 
Ferd. Sichel Komm.-Ges. 

in Hannover-Limmer. 
KI. 80k. D. R. P. 455 014 (vom 9. 10, 25 ab). 
i Patent-Anspruch. Bindemittel für Paraf- 
un- und Wachspapiere, dadurch gekennzeichnet, dab 
Lösungsmittel, wie Toluol, Xylol und seine Homologen 
u., mit Stärke, die in an sich bekannter Weise zu 
einem gewissen Abbau geführt wird, zu Additions- 
verbindungen zusammengelagert werden, deren Sta- 
Militar auch ohne Hinzuziehung von Schutzkolloiden 
m wasseriger Emulsion gewährleistet ist. 

Die Stärkeadditionsverbindungen bilden 
sich nur bei einem ganz bestimmten Abbau- 
grad des Stärkekornes, denn weder gewöhn- 
cher Stärkekleister noch Dextrinlösungen 
zeigen die Kennzeichen eines Bindemittels 
nach der Erfindung, sondern entmischen sich 
ohne weiteres wieder. 
Ausführungsbeispiel., 200 g 
Kartoffelmehl werden mit 500 g Wasser an- 
geschlämmt und vorsichtig im Wasserbad 
bis auf 65° erhitzt. Zu dem verkleisterten 
Kartoffelmehl, das stark gerührt wird, werden 
20 g frisch hergestelltes, gesättigtes Chlor- 
wasser, das etwa noch mit 80 g Wasser ver- 
dunnt wird, zugesetzt. Die Rührung wird 
noch etwa 40—60 Minuten weiter fortgesetzt, 
bis die Kartoffelstärke mit n/ 1000 Jodlösung 
die gerade beginnende Rötung anzeigt. Hier- 
auf wird die Ware abgekühlt und bei etwa 
W" unter ständiger Rührung etwa 20 Ge- 
wichtsteile Xylol zugesetzt. Die Rührung 
wird so lange fortgesetzt, bis unter dem 
Mikroskop die einwandfreie Homogenisierung 
festgestellt wird, worauf die Ware dann zum 
völligen Erkalten gebracht wird. 


Verfahren zur Herstellung von geadertem 
Buntpapier. 
Paul Uffel& Co. in Leipzig. 

Kl. 55f. D. R. P. 455 412 (vom 17. 4. 23 ab). 

Patent-An spruch. Verfahren zur Her- 
stellung von geadertem Buntpapier durch Zusammen- 
kleben eines glatten Unterbogens mit einem ge- 
knitterten Oberbozen, dadurch gekennzeichnet, daß 
der Oberbogen vor dem Zusammenkleben nur stellen- 
weise geknittert und dann durch gleichzeitig überall 
einsetzenden Plattendruck auf den Unterbogen auf- 
geklebt wird. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55e. 5. S. 74 263. Firma Georg Spieß, Leipzig- 
Plagwitz, Zschochersche Straße 78. Steuerung einer 
auf verschiedene Stapel umschaltbaren Bogenablege— 
vorrichtung für Ouerschneider, Sortiermaschinen 


u. dgl. 24. 4. 26. 
Patent-Erteilungen. 
KI. 55d. 5. 459174. Sverre Thune, Sköien bei 
Oslo. Pulsator. 22. &. 23. T. 28034. Norwegen 
15. 3. 23. 


Ausländische Patente. 


Herstellung farbig gemusterter Papiere, 
Pappen und Kartons. 
Oesterreichisches Patent Nr. 105089 (vom 
6. April 1925, ausgegeben 27. Dezember 
1926. Deutsche Priorität vom 16. April 1924) 
und Oesterreichisches Zusatzpatent 107 601 
(vom 24. August 1926, ausgegeben 25. Ok- 
tober 1927, Deutsche Priorität vom 2. Sep- 
tember 1925). I. G. Farbenindustrie 
A.-G., Frankfurt a. M. 

Die zur Musterung dienenden Fasersuspensionen 
werden in einem derartig geteilten Strome bzw. 
Spritzern auf ein fortlaufendes Sieb gebracht, daß das 
Auftreffen der Teilströme auf das Sich beim Fortgang 
desselben hintereinander erfolgt, worauf dann die 
Musterschicht auf die andersjarbige Papierbahn auf- 
Legautscht wird. Die auf dem Sieb gruppierten Fasern 
werden vor dem Aufgautschen mit Farbstofflösungen 
besprüht und auf die Papierbahn durch beliebige 
Mittel entweder ganz oder strichweise oder auch 
bandweise umgruppiert. 


Wasserdichtmachen von Papier. 
Französisches Patent Nr. 629 291 (vom 18. Fe- 
bruar 1927, ausgegeben 7. November 1027). 
Marcel Emile Paul Favresse und Julien 

Charles Peres, Seine, Frankreich. 

Man tränkt zunächst das Material mit einer 
Mischung, die folgendermaßen hergestellt wird: 100 hg 
Mehl werden in 400 Liter Wasser mit 5 kg Natrium- 
hydroxyd auf 120 Grad erhitzt und nach Beendigung 
der Dextrinbildung eine Lösung von 12 kg Kasıin 
mit einem Gehalt von 10% Natriumsilikat oder 8 % 
Soda hinzugegeben. Nach dem Kalandern trägt man 
eine Lösung von Zelluloseacetat in Aceton oder 
Benzylalkohol auf. 
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Herstellung von grobem Holzstoff aus ge- 
wöhnlichem Holz, ohne zu schleifen. 
Französisches Patent Nr. 629 239 (vom 17. Fe- 
bruar 1927, ausgegeben am 7. November 
1927. Deutsche Priorität vom 5. März 1926). 
Naamlooze Vennootschap Han- 
delsmaatschappij „Fibra“, Holland. 


Das noch feuchte Holzmaterial wird möglichst 
fein zerschnitten, auf trockenem Wege in Faserbündel 
zerteilt, Sägespäne, Holzmehl und Schmutzbestand- 
teile entfernt und nach dem Befeuchten in Einzel- 
fasern zerlegt. ohne in Stücke zu zerreißen. Das 
feine Fasermaterial wird mit 50—55 % Wasser ge- 
preßt und dient als Packmaterial usw. 


Zigarettenpapier. 
Französisches Patent Nr. 628 031 (vom 6. Sep- 
tember 1926, ausgegeben am 17. Oktober 
1927. Spanische Priorität vom 7. September 

1925). Jose Puig Boa da, Spanien. 

Das Papier wird in üblicher Weise aus einem 
Brei hergestellt, der aus entfasertem, vergorenem 
oder unvergorenem Tabak besteht. Gegebenenfalls 


kann ein Zusatz von zerkleinerten Reishülsen oder 
Baumwolle erfolgen. 


Färben von Papier, Pappe usw. 
Amerikanisches Patent Nr. 1 607540 (vom 
6. August 1924, ausgegeben 16. November 
1926). Bergmann Process Paper 
MillsInc., New York, V.St.A.; übertragen 
von Sixten Ivar Jonsson, Brooklyn, New 

York, V.St.A. 


Das Papiermaterial, das aus Fasern mit ver- 
schieden starken Farbstoffabsorptionsvermögen her- 
gestellt ist, wird mit einer gelatinösen Farbmasse be- 
druckt, und zwar so, daß letztere durch eine glatte 
Walze gegen die Papieroberfläche gepreßt wird. 
Gegen die glatte Walze drückt von der unteren Seite 
eine elastische Walze. Die Druckmasse besteht aus 
9 Teilen Kartofielstärke, 104 Teilen Wasser und 
4 Teilen Natronhydrat. Auf 10 Teile dieser Mischung 
gibt man nach dem Neutralisieren 1 Teil einer orga- 
nischen Farbstofflösung in 1 Teil Borax und 10 Teilen 
Wasser hinzu. 


Herstellung von plastischen Massen aus 
Sulfatzelluloseablauge. 
Amerikanisches Patent Nr. 1 614 025 (vom 
14. August 1924, ausgegeben 
1927). Alfred S. Williams, Boston, Mas- 
sachusetts, V. St. A., und John T. Collins, 
Sandwich; übertragen von Lester C. Con- 
ner, Malden, Massachusetts, V. St. A. 


Die alkalische Lösung der festen Bestandteile der 
Ablauge wird mit einem Aldehyd und einem Phenol 
vermischt und das gebildete Kondensationsprodukt 
durch Zusatz von Säure abgeschieden. Der ge- 
waschene und getrocknete Niederschlag wird in 
Natronlauge gelöst und Kresol und Formaldehyd hin- 
zugegeben. Darauf erwärmt man auf etwa 50°, kühlt 
nach Beendigung der Reaktion ab und neutralisiert. 
Nach dem Waschen und Trocknen wird unter An- 
wendung von Druck geformt. 


Material, 2. 


11. Januar 


Herstellung von Zellstoffmassen und Papier 
aus Holz. 
Amerikanisches Patent Nr. 1 651 665 (vom 
8. Februar 1922, ausgegeben 6. Dezember 
1927). Linn Bradley, Montclair, New 
Jersey, V.St.A., und Edward P. McKeefe, 
New York, V.St.A. 


Die Gewinnung wird unter Druck mit Natron- 
lauge und Soda vorgenommen. Die anfallende Mutter- 
lauge wird eingedampft und kalziniert, so daß Soda 
und Natriumsulfit in dem resultierenden Material ent- 
halten sind, die herausgelöst werden und durch Kau- 
stifizieren eine Lösung von Natronlauge und Soda 
ergeben, die wiederverwendet werden kann. 


Herstellung von Papier mit erhöhter Zerreiß- 
festigkeit. 

Amerikanisches Patent Nr. 1 648 838 (vom 
30. Juli 1923, ausgegeben am 8. November 
1927). W. B. Pratt, Inc., Newtonville; 
übertragen von Arthur E. Bar na d und Ro- 
bert G. Cas well, Newton, Mass., V. St. A. 

Eine Erhöhung der Zerreißfestigkeit soll erzielt 
werden durch Zusatz von 0,05—0,2 % Ammoniak oder 
Ammoniumkarbonat zu dem Wasser beim Holländern 
und durch nachherige Zugabe von löslichen Metall- 
salzen, wie Aluminiumsulfat, Kupfersulfat oder Zink- 


sulfat, wodurch sich diese mit dem Ammoniak in 
basische Salze oder Hydroxyde umsetzen. 


Bleichen von Zellstoff, insbesondere Sulfat- 
oder Kraftzellstoff. 
Amerikanisches Patent Nr. 1651530 (vom 
24. Dezember 1925, ausgegeben 6. Dezember 
1927). American Lakes Paper Co., 
Chicago, Illinois, V. St. A.; übertragen von 
Otto Kreß, Appleton, Wisconsin, V. St. A. 


Das Bleichen geschieht in drei Phasen. Zunächst 
wird der Zellstoff mit einem oxydierenden Bleich- 
mittel behandelt, darauf mit einem reduzierenden 
B. Natriumhydrosulfit und schließlich 
wieder mit einem oxydierenden Mittel, wozu dasselbe 
wie bei der ersten Behandlung in Anwendung kommen 
kann. Durch diese Herstellungsweise soll ein weißes 
Zellstoffprodukt resultieren, ohne jedoch dabei wesent- 
lich an Ausbeute zu verlieren oder stark angegriffen 
zu werden. 


Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes von 

Papier usw. l 

Englisches Patent Nr. 276 468 (vom 25. Juni 

1926, ausgegeben am 22. September 1927). 

Atlantic Precision Co., Boston 
V.St.A. 


Das zu prüfende Papier wird über einen Kon- 
densator gezogen, ohne ihn jedoch unmittelbar Zu 
berühren. Das Dielektrikum dieses Kondensators 
bildet ein hygroskopischer Körper. z. B. Kunstseide, 
welche auch mit hygroskopischen Salzen versehen 
werden kann und zwischen eine gelochte obere und 
eine dichte untere Kondensatorplatte geschaltet ist. 
Die Beeinflussung der Kapazität dieses Kondensators, 
welche er dadurch erfährt, daß der Feuchtigkeits- 
gehalt des Dielektrikums durch den Feuchtigkeits- 
gehalt des zu prüfenden Gegenstandes geändert wird, 
bildet das Maß für den letzteren. 


— Rn — 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die cinlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Antragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib n uubeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ıhrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken” und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


Abdampf zum Papiertrocknen. 
Antwort auf Frage Nr. 3708 in Nr. II. 
(Siehe auch Nr. 14. S. 391.) 

II. Es ist festzustellen, ob die 200-PS-Einzylinder- 
Dampimaschine auch tatsächlich mit der vollen Lei- 
stung belastet ist. Außerdem wäre der tatsächliche 
Dampiverbrauch pro PSe-Stunde festzustellen. Der 
angegebene Dampfverbrauch von 6 kg pro PSe- 
Stunde ist viel zu klein. Ebenso erscheint der 
Dampfverbrauch der Papiermaschine von 3 kg für 
l kg Papier sehr niedrig. 

Die Frage, ob sich die Verhältnisse bei Verwen— 
dung von Heißdampf günstiger gestalten, ist nicht 
recht verständlich. Ich nehme an, daß die Maschine 
mit Heildampf arbeitet. Der Abdampf der Maschine 
ist natürlich nicht mehr überhitzt. Eine nochmalige 
Ueberhitzung des Abdampfes ist nicht zu empfehlen. 
Ebenso ist die Verwendung von Frischdampf zum 
Trocknen unwirtschaftlich. 

Ich empfehle, die Verhältnisse genau festzustellen 
und hiervon weitere Maßnahmen abhängig zu machen. 

Ziv.- Ing. Leo Friedländer, Berlin. 

IN. Es ist richtig, daß man im allgemeinen für 
I kg Papier etwa 3 kg Dampf rechnet, doch wird 
hierbei die Dampfmenge immer auf eine Dampi— 
spannung von 1,5—3 atü bezogen, je nach der Art 
und Sorte des Papiers und der Beschaffenheit der 
Trockenpartie. Abdampf von atmosphärischer oder 
nur wenig darüber liegender Spannung ist wegen der 
geringeren Temperatur nicht verwendbar, daher auch 
die geringe Produktion. Es ist möglich, durch Zu— 
mischung von reduziertem Frischdampf oder über- 
hitztem Dampf den Abdampfi auf höhere Temperatur 
zu bringen, doch kann dieses erst nach eingehender 
Prüfung der Tockenpartie durch den Lieferanten der 
Papiermaschine oder durch Versuche, welche Sie 
selbst vornehmen können, festgestellt werden. 

Im übrigen scheint hinsichtlich des Dampfver— 
brauchs der 200pferdigen Einzylinder-Dampimaschine 
ein Irrtum vorzuliegen. Der Dampfverbrauch von 
6 kg/Std. wäre für eine Heißdampfmaschine günstig- 
stenfalls für die PSi/Std. einhaltbar, ist aber für eine 
Sattdampfmaschine viel zu klein. Auch bei der von 
Ihnen errechneten Produktion von 15 000 kg liegt ein 
Rechenfehler vor, da bei einer Dampfmenge von 
1200 kg nur 1200: 3 X 24 = 9600 kg Papier getrock- 
net werden können. H. K. 

Dünnes, holzhaltiges, weiches Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3709 in Nr. 11. S. 304. 

I. Das Hängenbleiben der Papierbahn am oberen 
Manchon ist nicht auf den röschen Stoff oder dessen 
Holzschliffgehalt, sondern auf ungenügende Anpres- 
sung des Manchons oder auf zu kleinen Gautschwinkel 
zurückzuführen. Bei ungenügender Pressung bleibt 
der Manchon zu naß. wodurch die Papierbahn anklebt 
und hochgenommen wird; bei zu kleinem Gautsch- 
winkel erfolgt das Gautschen zu rapid, was die 
Rleichen Folgen hat. Stärkeres Anziehen der Gautsche 
und die Vergrößerung des Gautschwinkels werden 
bestimmt abhelfen. Mit schmierigerem Stoff würden 
die das Uebel nur verschlimmern, denn dieser neigt 


S. 304. 


, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926 


seinen Sohn 7 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
— — ꝑ—ẽ e 


mehr zum Ankleben als röscher. Dies kommt auch 
keineswegs in Frage, weil schmierige Mablung ein 
hartes (festes) Papier ergibt, während Sie weiches 
Papier wollen. Radamaus. 

II. Anscheinend ist Ihr Papier zu rösch und zu 
mürbe. vielleicht erzielen Sie bessere Resultate, wenn 
Sie etwas stärker schütteln lassen. Wenn Sie schmie— 
riger mahlen, wird die gewünschte Weichheit des 
Papieres nicht erreicht. Möglich ist, dag der Holzstojf 
für diesen Zweck zu schmierig ist, und ich empfehle 
einen Teil des Holzstoffes durch geeignete Papier- 
abfälle zu ersetzen. 

Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 

III. Dünne, rösche, holzhaltige Papiere werden 
vorteilhafter auf einer Selbstabnahmemaschine als auf 
einer offenen Maschine hergestellt. An einem neuen 
Manchon, gleichgültig, ob dieser gewebt oder un- 
geweht ist, bleibt rösches, holzhaltiges Papier leichter 
hängen, als einem solchen, auf welchem vorher einige 
Tage lang dickere Papiere gearbeitet worden sind. 

Wenn dem Stoff ein größerer Prozentsatz Aus- 
schuß oder Papierabfälle zugeteilt werden, bleibt die 
nasse Papierbahn weniger leicht an dem Manchon 
hängen. H. Post!, Mödling b. Wien. 
IV. Nach der gegebenen Schilderung ist anzu— 
nehmen, dab es sich um einen zu schmierig gemahle- 
nen Stoff handelt, der gerne am Manchon hinaufläuft. 
Iın allgemeinen müssen Sie dem Stoff für Ihren 
Zweck einen röschen Charakter geben. Wenn der 
Holzstoff schmierig ist, braucht der Zellstoff nur 
wenig gemahlen werden, er kann ziemlich lang blei- 
ben, zumal, wenn Sie mit einem Holzstofigehalt von 


45 % und 10% Erde arbeiten wollen. 1 


V. Daß das Papier am oberen Manchon kleben 
bleibt, kann verschiedene Ursachen haben. Vor allem 
muß die Gautsche in tadelloser Ordnung sein und 
dürfen keine Beulen im Sieb sein. Sollte das Papier 
nur an einigen Stellen am oberen Manchon kleben 
bleiben, so liegt der Fehler an der Gautsche. Es ist 
darauf zu sehen, daß vor dem Anfangen der Manchon 
mit einer kräftigen Sodalauge und Schmierseiie tüch- 
tig gewaschen wird. Die Gautsche ist stark anzu- 
pressen. Ich würde etwas dicker anfangen und 
allmählich auf 40 g/qm heruntergehen. Sollte sich 
der Uebelstand wieder zeigen, so würde ich den Stoff 
etwas schmieriger mahlen. Daß sich schmierizer Stoff 
bei dünnen Papieren besser verarbeiten läßt, ist eine 
alte Tatsache. Da ich nicht weiß, mit welcher Ge- 
schwindigkeit Sie das Papier arbeiten, ist es schwer, 
die richtige Stoffzusammensetzung anzugeben. Je 
röscher der Stoff, desto mehr Zellstoff ist notwendig. 

Betriebsleiter. 

VI. Ich möchte in erster Linie darauf hinweisen, 
daß Sie aus einem röschen Stoffe ein weicheres Papier 
herstellen können als wie aus einem schmierigen Stoff. 
Es scheint mir die Möglichkeit vorzuliegen, daß Ihre 
(Gautschpresse nicht ganz in Ordnung ist. Beobachten 
Sie vorerst mal genau den Gang der Gautsche, denn 
bei einem Quadratmetergewicht von 40 Gramm reißt 
die Bahn bei dem geringsten Zucken ein und geht 
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am Manchon hinauf. Wenn die Gautsche absolut 
keine Zuckungen aufweist, dann können Sie bis zu 
einem Prozentsatz von 60% Holzstoff gehen. falls 
das Papier nicht satiniert werden mub. Als Füllstoff 
ist etwa 20% Asbestine zu empfehlen, die die Weich- 
heit wesentlich erhöht und das Kleben an Gautosche 
und Presse verhindert. 
Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 


Paraffinieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3710 in Nr. 11. S. 204. 


l. Das Dunkelwerden der Papiere beim Paraffi- 
nieren ist eine optische Erscheinung. Je stärker die 
Paraffinschicht ist und je mehr sie in die Uneben- 
heiten der Kartons eingewalzt wurde, um so dunkler 
erscheint die Oberfläche. Wenn es die Qualität der 
Kartons erlaubt, empfehle ich. statt Parafiin eine 
andere Wachsart zu verwenden und einen Teil der- 
selben in verseiitem Zustande zu verarbeiten. Die 
vorhandenen maschinellen Einrichtungen bedingen 
jedoch möglicherweise Versuche, in welchem Pro- 
zentsatz die Seife zu verwenden ist. Humulus. 

II. Karton sowie Papier, die mit hellem, hartem 
japanischen Paraffin, das allerdings teurer als in'än- 
disches ist, imprägniert werden, dunkeln nicht nach. 
sind frei von üblem Geruch und werden auch bei 
wärmerer Temperatur nicht lappig. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 


III. Um holzhaltige Kartons zu paraffinieren, ohne 
daB sie wesentlich in ihrem Aussehen und ihrer Farbe 
verändert werden, nicht dunkeln, werden die Kartons 
nicht wie üblich mit geschmolzenem Paraffin prä- 
pariert, sondern mit einer Bürstmaschine behandelt. 
Von einem Paraffinblock nimmt sich die Rundbürste 
das Paraffin und streicht es auf die Kartons. Es ist 
zweckmäßig. noch eine zweite Rundbürste anzubrin- 
gen, um eine feinere Verteilung des Paraffins zu 
erreichen. Man erhält so eine feine Paraffinschicht. 
welche mit einem der sonst üblichen Auftragvorrich- 
tungen nicht zu erreichen ist. Derartige Bürst- 
maschinen liefert die Firma A. Kocbig, Radebeul h. 
Dresden. Fachmann. 


Elektrisches Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3711 in Nr. 11, S. 304. 


J. Ihre Frage ist praktisch dahin zu beantworten, 
daß dem Papier zum störungsfreien Verarbeiten der 
nötige Feuchtigkeitsgchalt fehlt. der bei dünnen Pa- 
pieren mit 5°, und bei stärkeren Sorten entspre- 
chend höher einzuschätzen ist. Wie entstehen diese 
Mängel? 

l. Das Papier ist von Haus zu trocken oder über- 
trocknet geliefert worden und daher mit einer 
geringen Menge Reibungselcktrizität behaftet: 

2. durch Lagern der Papierrollen in warnen Räu.nen 
oder in der Nähe von Heizkörpern und Wärme— 
leitungen ausgetrocknet: 

3. durch Erwärmung der Papierbahn auf der Ro- 
tationsmaschine während des Druckes, durch Gl:ı- 
ten und Reiben beim Laufen über Streich- und 
Spannwalzen oder Heizplatten elektrisch geworden. 

Es ist klar. daß bei diesen Uebelständen das 
Personal der Druckerei infolge Fehldrucke, Makulatur— 
boxen, unliebsumer Stillstande durch Reinigen des 
Schriften- und Plattenmaterials, verspätetes Ersch:i- 
nen der Zeitung, sehr verärgert wird. Nicht zutrei- 
ſend ist, daB derartige Mängel auf schlechte 3e 
schaffenheit des Papieres zurückzuführen sind. 

Die Druckerei begegnet diesen Uchelständen am 
besten, wenn sie bei Eintreffen der Papierrollen de- 
selben sofort öffnet und untersucht, ob das Papier 
anzieht oder knistert. Solches Papier ist nach dem 


Auspacken unter allseitigem Lockern und Aufblättern 
auf kleine StöBe zu verteilen und in möglichst kühlen. 
luftigen Räumen unterzubringen. Das Bespritzen der 
Fußböden und das Oeffnen der Fenster vor und 
während der Maschinenarbeit ist empfehlenswert. 
Eine Feuchtvorrichtung oder eine Kühlwalze vor 
und nach dem Passieren der Plattenzylinder wird sich 
bei übertrocknetem Rollendruck sehr gut bewähren. 
Das Anbringen eines Kupferdrahtes von 8 mm Stärke, 
über den die Papierbahn hinwegstreicht, ist auch sehr 
zu empiehlen. Selbstverständlich ist, daß der Kupfer- 
draht auch geerdet wird. „Öche.“ 


ll. Sehen Sie darauf, daß das Papier durch die 
Kühlzylinder gut abgekühlt wird und geben Sie auch 
den betreffenden Druckereien die Anweisung, daß sie 
das Papier nach Erhalt von der Umhüllung lösen und 
lose aufgestapelt in kühlen Räumen einige Tage lagern 
lassen. Diese Räume dürfen aber nicht feucht sein, 
denn sonst könnte das Papier wellig werden. F. B. 


III. Das Papier ist wahrscheinlich von vorne— 
herein etwas zu trocken gearbeitet und nachher in 
warmen Räumen unverpackt gelagert worden. Der 
Umstand, daß besonders kleinere Druckereien sich 
beklagen, beweist, daB der Fehler hauptsächlich an 
unzweckmäßiger Lagerung liegt; denn kleinere 
Druckereien haben in der Regel keine zweckmäßigen 
Lagerräum: zur Verfügung, und das Papier wird 
häufig sogar in den Arbeitsräumen aufbewahrt. In 
gut eingerichteten Druckanstalten wird es dagegen 
in besonderen kühlen Räumen gelagert und werden 
die Ballen erst unmittelbar vor dem Bedrucken des 


Papiers geöffnet. Wenn auf diese Weise verfahren 
wird, können bei einwandfrei gearbeitetem Papier 
derartige Anstäude nicht vorkommen. Vorausgesetzt, 


daß die ungeeignete Lagerung nicht in der Papier— 
fabrik selbst geschah, kann jede Verantwortung ab- 
gelehnt werden. Radamus. 
IV. Zur Vermeidung der störenden Elektrizität 
empfehle ich Ihnen, bereits auf der Papiermaschine für 
Ableitung der Reibungselektrizität zu sorgen. Eine 
gute Anordnung ist folgende: Sie legen kurz hinter 
den letzten Zylinder eine an den beiden Stuhlungen 
befestigte Messingkette, die die gesamte Bahnbreite 
berührt. An Stelle der Messingkette tut ein etwa 
15 cm breiter Siebstreifen, der in Fransen geschnitten 
Ist, die sich bequem dem Papierblatt anschmiegen. 
dieselben Dienste. Durchaus zu empfehlen ist eine 
leichte Feuchtung des Papieres beim Aufrollen und 
ein mindestens neuntägiges Lagern in einem kühlen 
Raum von etwa 75 % rel. Luftfeuchtigkeit. zwecks 
gründlicher Durchkühlung der Rollen. Ein so be- 
handeltes Papier kann dann ganz unmöglich die von 
Ihnen geschilderten Eigenschaften zeigen, zumal noch, 
wenn das Papier nicht allzu trocken vom Zylinder 
abläuft. Ist sich der Drucker auch gewiß, daß das 
Ancinanderkleben der einzelnen Bogen eine elektrisch- 
magnetische Erscheinung ist? ie 


Gefälle des Stofistroms in der Papiermaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3712 in Nr. II. S. 304. 
J. Man rechnet gewöhnlich mit 1 2% Gefälle 
auf die Rinnenlänge. N. W. 
II. Als untere Grenze des Gefälles von der Bütte 
zum Knotenfänger nimmt man 2 cm, als obere etwa 
7 em auf I m an. Dabei ist noch zu beachten, dab 
der Sandtisch ziemlich flach zu legen ist und die 
Holzrinnen und Rohre nicht zu eng sind. da sonst 
der Stoff trotz des geringen Gefälles rasch neben 
müßte und Schaumbildung zur Folge hätte. F. B. 
III. Als Gefälle von der Stoffbütte bis um 
Knotenfänger rechnet man mit etwa 2 5%. [st der 
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Höhenunterschied zwischen Büttenauslauf und Einlauf 
des Knotenfängers zu groß, dann schaltet man am 
besten ein Siphonrohr ein, oder wenn ein Sandfang 
vorhanden ist, so setzt man vor denselben einen 
Holzkasten, in welchem der Stoff zwangsläufig zwei- 
bis dreimal auf- und abgeführt wird, so daß der 
Höhenunterschied ausgeglichen wird. „Hafo.“ 
IV. Das Stoffgefälle von der Stoffbütte bis zum 
Brustkasten soll in der Regel 4 cm pro Meter nicht 
übersteigen, auch sind Zentrifugalpumpen zur Be- 
lörderung des Siebwassers für die Stoffverdünnung 
wesentliche Schaumbildner und daher möglichst zu 
vermeiden. Eine zweckmäßige Unterführung vom 
Knotenfang zum Brustkasten ist sehr vorteilhaft, weil 
der Stoff dadurch beruhigt auf das Sieb kommt. 
Betriebsleiter Richter. Moys b. Görlitz. 


Faustiormeln für Sieblänge und Trockentläche. 
Antwort auf Frage Nr. 3713 in Nr. 11. S. 304. 


l. Als Formel zur Berechnung der Trockenfläche 


gilt im allgemeinen o in welcher Ọ = Tagesproduk- 


p 
tion, p = Belastung (kg) pro qm Trockenfläche ist. 
Dieselbe richtet sich je nach der Art des betreffenden 
Papieres, vom Zigarettenpapier bis zum Packpapier, 
und schwankt zwischen 60—200 kg pro qm Trocken- 
fläche. „Hafo.“ 

II. a) Die Sieblänge kann zur Errechnung der 
Produktion nicht mit der Geschwindigkeit in Zu- 
sammenhang gebracht werden, wohl aber die Sieb- 
bzw. Arbeitsbreite nach folgender Formel: 

60 X Arbeitsbreite X Geschwindigkeit X Quadrat- 
metergewicht : 1000 = kg/Std. 

b) Von der Trockenfläche bzw. dem Gesamt- 
durchmesser aller Trockenzylinder ausgehend be— 
rechnet man die Produktion nach der Formel: 

P=kXbxXxD, 

worin bedeuten P = Produktion in kg pro Stunde, 
k = Faktor, abhängig vom Wassergehalt des Papie- 
res und der Temperatur der Trockenzylinder. Er 
beträgt 10—20. Man würde also für wenig ausge- 
prebtes Papier und geringe Dampfspannung k = 10 
und für stark ausgepreßtes Papier und hohe Dampf- 
spannung k = 20 setzen. Weiter bedeutet b = Ar- 
beitsbreite in Metern. D = Gesamtdurchmesser aller 
Trockenzylinder in Metern. Radamus. 

Il. Zu a. Ich glaube nicht, daß es ein: der- 
artige Faustformel gibt. 

Zu b. Ich empfehle Ihnen die Zusammenstellun- 
sen in dem Buche v. Laßbergs „Die Wärmewirtschaft 
in der Zellstoff- und Papierindustrie“. N. W. 

IV. Sie müssen sich die „Briefe eines 
Papiermachers an seinen Sohn“ zulegen. 
Dort finden Sie alle Ihre Fragen ausführlichst be— 
antwortet, Verlag Güntter-Staib, Biberach-Riß, Preis 
R.-M. 5. Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


Falzwiderstand. 

Antwort auf Frage Nr. 3714 in Nr. 11, S. 304. 
I. Höchsten Widerstand gegen Falzen besitzt 
Papier, das aus besten Rohmaterialien hergestellt, 
dessen Stoff im Holländer und der Kegelstoffmühle 
entsprechend aufgeschlossen bzw. ausgemahlen und 
auf dem Siebe sachgemäß verfilzt ist, das möglichst 
gut ausgepreßt und bei nicht zu hoher Temperatur 
getrocknet wurde. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 
II. Hohe Falzzahlen erzielt man durch die be— 
kannten Hilfsmittel, schmierigen Stoff und langen Stoff 
zu mahlen, bei Verwendung von hartgekochter 

Zellulose. Blanc-Fixe. 


III. Hohen Falzwiderstand erzielen Sie durch 
schmierige Mahlung. Achten Sie ferner auf sehr gute 
Schüttlung und arbeiten Sie mit hohem Stau; doch 
darf der Stoff unter der letzten Schaumlatte nicht 
vorschießen. Gute Entwässerung, langsames und all- 
mähliches Trocknen, d. h. den ersten Zylinder mit 
geringer Temperatur heizen und die Temperatur 
von Zylinder zu Zylinder allmählich steigern, ist von 
Vorteil. Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 
IV. Zur Erzeugung von Packpapieren mit hoher 
Falzzahl sind weichere Zellulosen, 2. B. nach Ritter- 
Kellner-Verfahren, II. und eventuell HI. Wahl, zu 
verwenden. Dieselben sind langsam und vorsichtig 
zu mahlen. Andere Stoffe, wie Holzschliff, dürfen 
erst nach der Vormahlung der Zellulose dem Hollän— 
der zugeteilt werden. Humulus. 

Altpapler auflösung. 
Antwort auf Frage Nr. 3716 in Nr. 12. S. 331. 

J. Die Einweichtrommeln System Niethammer 
werden von J. M. Voith. Heidenheim, gebaut und 
bewähren sich vor allem für Druckabfälle vorzüglich, 
lassen sich aber auch für andere Papiersorten mit 
Vorteil verwenden. Der Kraftbedarf des kleineren 
Modells beträgt bei einer stündlichen Leistung von 
250 kg trockenen Stofis etwa 20 PS. Gegenüber 
Kugelkochern mit Kaltwasserzusatz haben sie den 
Vorteil der Kontinuierlichkeit und bieten die Möglich- 
keit, das aufgeweichte Altpapier dauernd auf den 
Auflösegrad hin prüfen zu können, so daß durch 
Regulierung des Wasserzusatzes und entsprechenden 
Eintrag auch bei Altpapieren verschiedener Löslichkeit 
immer eine gleichmäßig gute Auflösung gewährleistet 
ist. Die Einweichtrommel direkt hinter einem Pitzler.- 
oder Aeldert-Reiniger einzubauen, wird sich ohne 
weiteres machen lassen. Der Feuchtigkeitsgehalt des 
aufgeweichten Altpapiers dürfte allerdings zum direk- 
ten Eintrag in den Kollergang zu hoch sein, so daß 
es nötig sein wird, den Stoff zuvor abzupressen. 

II. Gegen die Niethammer-Einweichtrommeln ist 
nichts einzuwenden, doch wird der gleiche Erfolg 


mit Kugelkochern erreicht. 
H. Post], Mödling b Wien. 


Finnisches Papierholz | 


und alle anderen Provenlenzen. 


I. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Geschichte des Welthandels. Von Oberstudiendirck- 
tor Prof. Dr. M. G. Schmidt. 5. Auflage. 
(Aus Natur und Geisteswelt Bd. 1006.) Verlag 
von B. G. Teubner in Leipzig und Berlin 1928. 
Preis geb. R.-M. 3.—. 

Der vorliegende Band, der bereits in 5. Auflage 
erscheint, behandelt die Entwicklung des Welthandels 
vom Altertum bis zur Gegenwart. Die Darstellung 
beginnt mit den Handelsbeziehungen der ältest:n 
Kulturvölker, besonders der Phönizier, schildert den 
Handel der Griechen- und Römerzeit und führt dann 
nach Konstantinopel, der Verkehrsbrücke zwischen 
Abend- und Morgenland. Ein weiteres Kapitel be- 
handelt die Blütezeit des mittelalterlichen Handels seit 
den Kreuzzügen; über das Entdeckungszeitalter, das 
Aufkommen von See- und Handelsstaaten führt uns 
der Verfasser in die Neuzeit. Das letzte Kapitel gibt 
ein Bild des Welthandels nach dem Kriege und zeigt 
als einen Ausblick auf die Zukunft die Wege des 
Wiederaufbaues. 

Die Bedeutung der Wasserstoffionen-Konzentration in 
der Papierfabrikation. Von Dr. H. Roschier, 
Kymmene Bruk, Finnland. Sonderdruck aus 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland 1927. 
Helsingfors, Frenckellska Tryckeri Aktieboluget. 

Herr Dr. Klein hat kürzlich in seinem Vortrag 
über die Wasserstoffionen-Konzentration, deren Be- 
stimmung und Beziehung zur Papierindustrie (siehe 
W. i. P. Nr. 6/1928), auch mehrfach auf die Arbeiten 
von Roschier hingewiesen. Wer sich dafür inter- 
essiert. dem dürite der vorliegende Sonderdruck in 
deutscher Sprache willkommen sein. 


Geschäftskniffe im heutigen Konkurrenzkampi. Von 
J. lversen- Füssen. 21.—30. Tausend. 
Organisator-Verlag A.-G., Dir. Emil Abigt, Leip- 
zig 80. Preis R.-M. 2.60, Keb. R.-M. 3.30. 

ine unliebsame Erscheinung unserer Zeit ge- 
sunkener Geschäitsmoral sind Tausende übler Ele- 


mente, die um jeden Preis sich auf Kosten der 
Unkundigen schnell bereichern wollen, allerlei Ge- 
schäftsknifie anwenden, um ihr Ziel zu erreichen. 


hinterher aber schwer zu fassen sind. Da ist das vor- 
liegende Buch des bekannten Geschäftsanwalts wirk- 
lich ein Bedürfnis. Es klärt jedermann über die 
verschiedensten Tricks auf allen Gebieten in unter- 
haltender Form auf und wird so durch seine Warnun— 
gen und Belehrungen vor manchem Schaden bewahren 


können. Aus diesem Grunde ist seine Auschaffung nur 
zu empfehlen. 


— —————————————— u ———————— 


Paul Glöckner, 
Paplerlfabrik. 


Firma 


Die Oftene Handelsgesellschaft und die Stille Gesell- 


schaft. In gemein verständlicher Darstellung von 
Dr. Georg Senftner. 6., neubearbeitete 
Auflage. 19.—-21. Tausend. Muth'sche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart. Kartoniert R.-M, 1.80. 


Das Buch ist jedem zu empfehlen, der sich ohne 
großen Zeitaufwand über diese beiden Gesellschafts- 
formen informieren will. Es bietet zunächst eine ein- 
gehende, klare Darstellung aller gesetzlichen Be- 
stimmungen über die Offene Handelsgesellsehaft. Das 
beigegebene Formular eines fertigen Gesellschaftsver- 
trages wird bei Abschluß derartiger Verträge gute 
Dienste leisten. Im Anhang ist die Stille Gesellschaft 
kurz, aber ausreichend behandelt. 


Die internationalen Verhandlungen und Vereinbarun- 
gen über Ausstellungen und Messen. Ein Rück- 
blick und ein Ausblick. Heft 3. März 1928. 
Selbstverlag des Deutschen Ausstellungs- und 
Messe-Amtes, Berlin W 10, Königin-Augusta- 
Straße 28. Preis broschiert «M 3.50. 


Das Heft enthält einen Ueberblick über die Ge- 
schichte der internationalen Vereinbarungen und Ver- 
handlungen über Ausstellungen und Messen. Vor dem 
Kriege war es Deutschland gelungen, durch Abschluß 
der Berliner Konvention von 1912 den Grundstein 
zu einer internationalen Regelung des Ausstellungs- 
und Messewesens zu legen. Krieg und Nachkriegszeit 
haben auf diesem Gebiet ein Chaos gebracht, dessen 
Dauerzustand von allen Beteiligten als unmöglich an- 
gesehen wird. 


Am 16. März 1928 tritt 'n Paris der Ausschuß für 
Ausstellungs- und Messefragen bei der Internationalen 
Handelskammer zusammen, um Mittel und Wege zu 
finden, die uns von den chaotischen Zuständen der 
Gegenwart zu Ordnung und Rationalisierung auch 
des Ausstellungs- und Messewesens führen sollen. Der 
in dem Heft enthaltene Ausblick stellt kein neues 
Programm dar, sondern eine Ergänzung der Berliner 
Konvention von 1912 unter Berücksichtigung der wirt- 
schaftlichen Entwieklung und Erfordernisse unserer 
Zeit. Das Deutsche Ausstellungs- und Messe-Amt 
glaubt sich zu dieser Aufgabe besonders verpflichtet, 
da sowohl der Vorsitzende, Herr Direktor Hans 
Kraemer, der Präsident des Pariser Ausschusses 
ist, als auch der ehrenamtliche Leiter, Herr Dr. J. 
Herle, wie auch sein Stellvertreter, Herr Dr. W. 
Döring. an den Verhandlungen in Paris teilnehmen. 


Rodersdorf- Wegeleben, den 30. März 1927. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


Ich bestätige Ihnen gern, daß ich mit dem Kollergang für 250 kg Eintrag. 
weichen Sie mir am 9. August 1921 geliefert haben, in Bezug auf Ausführung und 
een Leistung zufrieden bin. 


Der Kollergang hat bis jetzt ohne jede Reparatur gearbeitet und werde ich 
1 bei weiterem Bedarf wieder bestellen. 


Bu: 


Hochachtungsvoll 
gez. Paul Glöckner. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


2 


HOFFMnhN - KOLLENGANG — 


u 
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Mehrmotoren-Antrieb 


Siemens-Harland 


für 
| Papiermaschinen 


| Keine kraftübertragenden 
Konus-Riementriebe 


Energieersparnis in Höhe 
von 15-20 v.H. 

Platzersparnis 

Genaueste Einhaltung der 
Papierzüge 

‘Hebung der Qualität des 
Papieres 

Steigerung der Produktion 

Höchste Wirtschaftlichkeit 


| Beratung durch Fachingenieure 
| Angebote und Drucksachen 
| kostenlos 


19 Antriebe System 
Siemens - Harland 


in Betrieb oder Bau; 
Weitere 62 Antriebe der Harland 
Comp. im Ausiand in Betrieb 


SIEMENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


üñ—ö—ôöm 
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Marktberichte. 


Aus Norwegen. 

In einem Originalbericht in der „Frankfurter 
Zeitung‘ vom 10. April wird u. a. gesagt: 

Mit verhältnismäßig befriedigendem Erfolg ar- 
beitet die Zellstoff- und Papierindustrie. Auf Grund 
der in einem Abkommen mit den finnischen und 
schwedischen Konkurrenten Ende 1927 vereinbarten 
Produktionsbeschränkung und infolge des gleichzeitig 
ausgebrochenen Streiks in der schwedischen Zellstoff. 
industrie zogen die Preise an. Da der Streik auch 
die Sägemühlen erfaßt hat, wird mit einer Steigerung 
der Holzpreise gerechnet. Besondere Hoffnungen 
setzt man nach der finanziellen und technischen 
Interessenahme der IJ. G. Farbenindustrie an der 
Norsk Hydro auf die Steigerung der schon vorhan- 
denen Stickstofferzengung nun nach dem Haber- 
Bosch-Verfahren; man meint, später jährlich bis zu 
90 000 t im Werte von K 200 Mill. ausführen zu 
können. Die Ausdehnung dieses Unternehmens wird 
von einer besseren Ausnutzung der norwegischen 
Wasserkräfte begleitet sein, deren bisher nur zu 
einem Fünftel genutzte Leistungsfähigkeit auf 15 Mil- 
lionen PS geschätzt wird. Die Errichtung von Was- 
serkraftwerken wurde bis 1926 durch den prohibitiv 
wirkenden staatlichen Konzessionierungszwang, ver- 
bunden mit anderen, die Rentabilität neuer Anlagen 
in Frage stellenden Beschränkungen verhindert, 
während Kapitalmangel der einheimischen Industrie 
den Ausbau der Wasserkräfte unmöglich machte. 
Dieses aus Furcht vor Ueberfremdung geschaffene 
Gesetz wurde 1926 auf Drängen der norwegischen 
Wirtschaft aufgehoben, die schneller als die Regierung 
erkannt hatte, daß Ueberfremdunx. soweit sie nichts 
anderes als Entwicklung mit Hilfe ausländischen 
Kapitals bedeutet, dem Stillstand infolge Mangels an 
Eigenkapital vorzuziehen ist. 


Papierpreise in Spanien. 

Die Delegation des offiziellen Buchkomitees hat 
gemäß Art. 31 und folgende des betreffenden könig- 
lichen Dekrets als Grundpreise für 100 kg für den 
Monat Februar die Notierungen für folgende Papiere 
festgesetzt (in Peseta): 

Serie A: Kelbl. m'gl. Druck. 95X129 cm 40 kg 


per Ries, mit mehr als 40% Holzschliff 95.45 
Serie A: gelbl. m'gl. Druck. 76% 100 cm, 24 kg 
per Ries. mit mehr als 40% Holzschliff . . 95.49 
Serie A: gelbl. m'gl. gerippt Druck. 76X100 cm, 
24 kg per Ries, mit mehr als 40% Holzschliff 98.49 
Serie A: gelbl. sat. gerippt Druck, 67X100 cm, 
20 kg per Kies. mit mehr als 40% Holzschliff 100.65 
Serie A: weibl. sat. Druck. S4 114 em. 33% kg 
per Ries, mit mehr als 40% Holzschlifí 100.65 
Serie B: weiß sat. Druck, 70X93 cm. 25 kg 
per Ries, mit mehr als 40% Holzschliff 108.38 


Serie B: weiß sat. Druck, 76% 100 cm, 30 kg 
per Ries, mit mehr als 40% Holzschliff 

Serie C: weiß sat. Schreib, 67K 100 cm, 40 kg 
per Ries, mit weniger als 10% Holzschliff 

federleicht Druck, 76X100 cm. 26 kg per Ries, 
mit weniger als 10% Holzschliff 

federleicht Druck. gerippt, 76 * 100 em, 28 kg 
per Ries, mit weniger als 10% Holzschliff 

sat. Weiß Druck, 65% 120 cm, 28 kg per Ries, 
mit mehr als 10%, aber weniger als 40% 
Holzschliff ne a E ee a 

sat. weiß Druck, 65X100 cm, 28 kg per Ries, 
mit weniger als 10% Holzsch!ifi 


108.38 
160.21 
160.58 


162.34 


138.23 


165.56 


Bible Druck, 50X70 cm, 5 kg per Ries, mit 
weniger als 10% Holzschliff 3 
weiß Kunstdruck, 80X120 cm, 50 kg per Ries, 
holzhaltig Na ee A Gr n a a 
weil Kunstdruck, 80X120 cm, 50 kg per Ries, 
holzfrei a Te en 28 


— 
E 
sa 


202.08 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die Österreichischen Rohholzpreise haben sich in 


den letzten Wochen — im Zusammenhange mit der 
Stark kommentierten Abschwächung des deutschen 
Marktes — ebenfalls gesenkt, doch erreichte die 


rückläufige Bewegung nur bei den Lang- und Bloch- 
holzpreisen größeren Umfang (2—5 Schill. gegen die 
Spitzennotierungen), während sich die Schleifholz- 
preise im großen und ganzen zu behaupten vermoch- 
ten. Es zeigt sich heute, daß in den ersten Monaten 
dieses Jahres aus Oesterreich ungewöhnlich große 
Rund- und Schleifholzmengen exportiert wurden. So 
ist die Ausfuhr von Rundholz nach Deutschland, die 
im Januar d. J. 4600 Waggonladungen betrug, im 
Februar auf 6400 Waggons gestiegen, wozu noch das 
Exportquantum nach der Schweiz und der Tschecho- 
siowakei kommt. Auch die Ausfuhr von Schleifhöl- 
Lern war nahezu doppelt so groß wie in den Vor- 
jahren. Soweit sich die Verhältnisse beurteilen 


lassen, dürfte schon der März eine Halbierung dieser 


Ziffern bringen; doch haben nichtsdestoweniger die 
beiden ersten Monate des Jahres 1928 schwere Spuren 
in Oesterreich zurückgelassen, denn sie haben in allen 
Teilen des Landes eine vollkommen: Valorisierung 
der bisher stark unterwerteten Schleifholzpreise 
herbeigeführt. Noch in den Vorjahren waren die 
österreichischen Schleifereien in der Lage, ihr Roh- 
holz zu Schill. 22—26 einzudecken, während bei den 
letzten Versteigerungen seitens inländischer Ver- 
braucher bis Schill. 32 je cbm bezahlt werden mußte. 
Trotzdem in den letzten Wochen die deutsche und 
schweizerische Nachfrage nach österreichischen Pa- 
pierhölzern sichtlich nachgelassen hat und die inländi- 
schen Verbraucher allein am Markte sind, werden 
sich voraussichtlich auch in den nächsten Wochen 
die gegenwärtigen Preise behaupten, welche sich 
nahezu in allen Teilen des Landes der Höhe der 
deutschen Limite. d. i. & 19—20 für weißgeschippte 
Ware ausfuhrfrei bayerischer Grenzstationen ange- 
paßt haben. Das zweithändige Angebot in Schleif- 
hölzern ist gering. Ab frachtungünstigen eberöster- 
reichischen Stationen werden Preise um 27 Schill.. 
für Blochholz 28—34 Schill. und für Langholz 30 bis 
37 Schill. bezahlt. W. O. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Gegenwärtig liegt der Schleifholzmarkt ruhig. 
Die ganze Produktion ist längst untergebracht. Sie 
befindet sich heute in den Händen der inländischen 
Papierindustrie und des Zwischenhandels, welch letz- 
terer sich im Verkaufe zurückhält, weil er in Deutsch— 
land noch höhere Preise erwartet.“ 

Der heute erzielte Kc 170 


Höchstpreis von 


per rm ab Erzgebirgsstation deckt den Einkaufspreis 
samt Regie und Zinsen, läßt aber für den Zwischen- 
händler keinen Gewinn übrig 

(Tschechoslowakische Papier-Ztg.) 


588.54. 


Fe +t 


u 


i — g 
„ „„ £ VA 


g 
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- Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Gegr. 1886. Pernsprecher 26223 und 26 434. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. 


, Laut B. d. B. Radkämme 


(langlähriges Sondererzeugnais) 
aus la. trockener 


Weißbuche, 
zäher Gebirgs- 
esche und Akazie 
nach Zeichnung 
oder Muster 
Bestehen Sie auf liefert schnell und 

billigst 


SCHOPPER PRÄZISION! | 
LOUIS SCHOPPER- Robert Friedrich, 
LEIPZIG S 3. (Schwarzbach ts. 


HANS HESSE 


Dresden-A. 24 + Sedanstr. 25 
Postsdließfah Nr. 11 


Cellulose-Holzstofi 
und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation 


Telegr.-Ädresse: Gratehesse Dresden. 


haftet der Verkäufer für Kalkulationsfehler. 
Das Quadratmeter oder Riesgewicht bildet 
die Grundlage der Kalkulation, und 
deshalb ist eine Papierwage 
unentbehrlich für Sie. 
Sie muß jedoch 
wirklich genau und zuverlässig sein. 


Fernsprecher Nr. 40570 


. ernten 550% ĩ⸗„e' „% I a aa LÄͥé—v)v.. - «c «%ẽV 


Hoch Konzentrierte, folländerfertige, und freiharzreide 


HARZLEIME 


i AAAA 
u zeugen und geben ab 


| zu äußersten Tages- 


.- —tn0m —— 


Chemishe Werke Großschönau i. Sa. 


ANDER & DORNIG 


Kommanditgesellschaft 7 Großschönau i. Sa 


bis zu einem Trocken- 


— 2 „ — 
8 8 3 PERL JRR 
|. 


preisen 


Telegr.-Adr.: Chemische Werke Großschönau Sa. 
Amt Großschönau Nr. 260. 


— 17} 


Fernsprecher: 


ee 


Bun Gum: 2.2 9 mm gm end ann u de en ren 


I. entalten , netten 9520 2. „% 6% Nr N I le ut 9225 
B a a 
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Monatliche Durchschnittspreise- in den preuß. Staats- 
forsten, März 1928. 
Nadel-Paplerholz, je rm 
I. / II. gemischt 
tm | Mk. 


I Dez — = == 
Jan. 8,80 1027 9,56 
Febr 8,90 T T 
März 8,20 | 692 | 11,09 

II Dez 7,97 | — ! == 
Jan. 13,75 221 13,52 
Febr 11,09 224 13,34 
März 10,21 695 13,07 

III Dez 14,02 Zt, 
Jan — | 770 9,50 

Ft br. 13,18 — — 

März — Er a 
IV Jan — 238 15.92 

Fe br 13.26 418 | 14,22 

März ; 2448 13, 36 5574 J 14,85 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im Monat Februar. 
Die Einfuhr von Papierholz im Monat Februar 
zeigte gegenüber dem Vormonat eine beträchtliche 
Verminderung und betrug 132192 t — 224 726 fm 
gegenüber 184 307 t = 313 322 fm im Monat Januar 
und 144 264 t = 245 249 fm im Monat Dezember. 

Der Rückgang der Einfuhr ist hauptsächlich auf 
die geringere Einfuhr aus den Oststaaten zurückzu- 
führen. Während Rußland (im Januar 7029 fm), Lett- 
land (im Januar 2688 fm) und Memelland (im Januar 
ebenfalls keine Einfuhr) vollkommen ausgefallen sind, 
ist die Ausfuhr aus Polen (142 509 fm gegen 193 421 fm 
im Januar), Litauen (937 fm gegen 19450 fm) und 
Finnland (4607 fm gegen 20 776 fm) ganz beträchtlich 
zurückgegangen. Die Holzausfuhr aus der Tschecho- 
slowakei (55 853 fm gegen 57057 fm) ist stabil ge- 
blieben, aus Oesterreich (20 386 fm gegen 12 333 fm) 
hat sie etwas zugenommen. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist ebenfalls 
gesunken und betrug 759 t = 1290 fm gegenüber 1601 t 
= 2722 jm im Monat Januar. Von den ausgeführten 
Mengen gingen 114 t = 194 fm nach der Schweiz. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
f Den 7. April 1928. 
Allgemeines. Nachdem ein Zusammenschluß 
der Großkonsumenten in U.S.A. geplant ist, empfiehlt 
die Argentinische Landwirtschaftsgesellschaft den Zu- 


Das Vollkommenste is endlosen Riemen 


alle Motoren- 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


die auch in Rollenware bis zu den größten Br 
mindeste Bela 


Geringstes (le wicht, denkbar 
außerordentliche Geschmeid gkeit. 


Fernsprecher Nr. 


26223 und 26434. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 
Gegr. 1886. 


Herausgeber: 


Schriftleiter: Techn. Teil: 


Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halb 
Druck: Buchdruckerei 
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sammenschlußB der Erzeuger und Großhändler, um 

Ueberproduktion und Preisunterbietungen zu ver- 

hindern. l 
Argentinien. Zufuhren mäßig; Preis für 


schwimmende Partien etwa £ 63. l 
Frankreich. Ankünfte schwach. Säurekasein 
notiert £ 64; Labkasein je nach Farbe £ 66---73. 


Bericht über den Stand der Flußfrachten und 
Verkehrsverhältnisse in Hamburg. 
Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, den 5. April 1928. 

Kurz nach der am 10. Februar erfolgten Wieder- 
aufnahme des regelmäßigen Schiffahrtshetriebes auf 
der Elbe setzte ein lebhaftes Ladungsangebot in 
Kohlen, Salpeter, Getreide, Schwefelkiesen und an- 
deren Massenartikeln ein; der Kahnraumvorrat ging 
schnell zurück. Infolge der andauernden Verlade- 
schwierigkeiten wurden in Laube—Tetschen sehr 
viele Kähne zurückgehalten, und da ferner der Export 
talwärts nach Hamburg nur schwach war, konnte die 
Ergänzung des Kahnraumes in Hamburg mit der 
Nachfrage nicht Schritt halten. Es trat infolgedessen 
im Monat März wiederholt recht empfindlicher Mangel 
an Kahnraum ein. Die Frachten waren in den ersten 
Märztagen und später nochmals in der zweiten De- 
kade des Monats sehr fest und steigend. Erst im 
letzten Drittel des Monats trat eine Entspannung am 
Frachtenmarkt ein. Die Wasserstandsverhältnisse auf 
der Elbe waren schwankend. Durch eine Hoch- 
Wasserwelle Ende Februar wurde ein weiteres Sinken 
des Elbewasserstandes aufgehalten. Der im März 
vorherrschende Ostwind beeinflußte den Wasserstand 
ungünstig. Der Dresdner Pegel zeigte anı 23. März 
149 cm, streifte also gerade die Grenze für Klein- 
wasserzuschlag. Die Schiffahrt nach der Oder. Saale. 
Spree und Havel, wohin sich ebenfalls ein reger 
Verkehr entwickelte, ging glatt vonstatten. 

Die Frachten für erstklassiges Schwergut in 
großen Posten wurden am 27. März wie folgt notiert 
nach: 


Güntter-Staib Verl 
Verantwortlicher Schriftleiter: U! rich Kir ohne T, 


! l lng. Otto Goy in Biberach; Chem. T 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: H ellmuth Güntter i 


geleimt 70 g/qm von Gebr. Müller. 
Dr. Karl Höhn, 


Magdeburg . 27 Pf. Dresden „55 Pf. 
Schönebeck . . 29 , Laube-Tetschen 5.40 Kc. 
Barby . . . 30 „ Aug . .. 59 . 
La SOON 31 „ Berlin Kohlen . 33 Pf. 
Wallwitzhafen 32 „ 5 “= 
Kleinwittenberg . 40, Futtermittel 60. 
Torgau . 47 Schwergetr. 65 „ 
Riesa Š Halle / S. (transito) 60 „ 


a 2 
für 100 kg 


Biberach-R 


und am geeignetsten für 
und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


SEIDEN-RIEMEN, 


eiten geliefert werden, unvergleichlich. 
stung für dle Transmission, 


exkl. Bugsierlöhne. 


Drahtanschrift: 
Gummibrösel. 


ag, Biberach. 

Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
eil: Dr. Herm. Wenzl in Gretesch bei Osnabrück. 
Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 
Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 
iB (Württ.). 


Aochenlati für Panierlabrikalion 


Aprıl 1928 Numme: 16 


59. Jahrgang 21. 


INHALTS VERZEICHNIS 


Handelspolitik ? ; ; . 42 
Aenderung der Gütertarife f 424 
Bestimmungen über Beklebezettel und An- 

424 


hänger . ; g . 3 
V. D. P.: Die Steder telle ; . 425 
Minderverbrauch oder Üchererzeusung?. 426 
Verein Deutscher Holzstoff. Fabrikanten 427 

. 428 


Trockengehaltsbestimmungen 
Brennstoffe und Feuerungen. Von Dipl. -Ing. 

K. Jaroschek . 429 
Welchen Zweck hat der große Schlußzylinder 

an Feinpapiermaschinen? . ; 433 
Rohstoff. Reserven. Von U. Kirchner 435 


Ueber Projektierung von Kraftzentralen für 
Von Dr. Ga A. Renfordt 436 


die Papierindustrie. 

Zellstoffpreise . ; 440 
60 Jahre F. E. Weidenmüller , A . 440 
Ceschäftsberichte ; 440 
Geschäfts- und Personälnschrichtein ; 443 
Beilagen · Hinweis j ; 444 
A. H. V. der P.-T. Altenburg car 8 444 
Brietkasten 8 . 440 
Von unserem Büchortisch. ö 8 : 448 

. 5 . 450 


Marktberichte : N R 


ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.IU RM. 


Chiffregebühren nach Zuschrilteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag fruh. 


¼ Seite 150 240 mm RAT 140.— 
ᷓ7 Seite 120 150 mm oder 75X240 min RM 70. — 
Pi Seite 80x 150 mm ader 75X160 mm RM 47.— 
7 Seite 60 150 mm oder 75X120 mm RM 35.— 


Rabattsätze : 
6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 140%, 26 Anzeigen 20% 
52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anlage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


Areas Vierteljährlich RM 4.50, Streiſbandzusendung 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß, 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


I ——— 
Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 
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Nummer 16. 


59. Jahrgang. 


21. April 1928. 


Handelspolitik. 


1. Saargebiet. 

Unter Bezugnahme auf die Veröffentlichun- 
en in den Nrn. 12 und 14/1928 d. Bl. wird 
noch ergänzend mitgeteilt, daß in Liste Al 
betreffend die Waren, welche in das Saar- 
gebiet eingeführt, verarbeitet und danach aus- 
geführt werden, folgende Positionen des 
Papierfaches enthalten sind: 


1 5 Zoll- Jahres- 
Zoll- Bezeichnung der Waren behand- kontin- 
tarıfs lung gent 
#61 M Papier, anderes als das unter 
den vorhergehenden Nummern 
des Zolltariis aufgeführte, usw. frei 150 t 
Minimäaltarif 
aus 462 A Preßspan . 2 20... ermäßigt 12t 
um 20 v. H. 
42B Sogenannte Phantasiepappe frei ISO t 
Minimaltarif 
aus 463 bis Vulkanfiber* ermäßigt 1.5 t 
um 30 v. H. 


2. Estland. 
Die Einfuhr von Papier und Papierwaren 
nach Estland weist eine Abnahme auf, obwohl 
die Zölle im Jahre 1027 herabgesetzt worden 


° Der in Artikel 2 dieser Vereinbarung vorge- 
dehene Nachweis der Wiederausiuhr wird nur bis zur 
Hohe von 50 v. H. der eingeführten Menge verlangt 
werden, 


sind. Die estnischen Papierfabriken haben 
dem inländischen Markt größere Aufmerk- 
samkeit geschenkt und sind auch zur Fabri- 
kation solcher Papiere übergegangen, die 
bisher aus dem Auslande bezogen wurden. 
Die estnische Papierausfuhr ist von 30 952 t 
auf 25 675 t zurückgegangen, dagegen hat die 
Ausfuhr von Holzmasse und Zellulose zuge- 
nommen. Die Einfuhr von Papier und Papier- 
waren nach Estland ist von 14 101 t auf 3915 t 


gesunken. 


3. Japan. 

Deutschlands Anteil an der Einfuhr nach 
Japan ist im Jahre 1927 um etwa 10% gegen 
1926 zurückgegangen, wobei die Entwicklung 
der einzelnen Geschäftszweige allerdings 
nicht einheitlich war. Die gesamte japanische 
Papiereinfuhr ist von 20 Millionen Yen auf 
15 Millionen Yen gesunken, darunter die des 
deutschen Papiers von 3,4 auf 2,1 Millionen 
Yen. Die Ausfuhr von japanischem Papier 
betrug im Jahre 1927 19 Millionen Yen wie 
im Vorjahr. Insgesamt zeigt die japanische 
Handelsbilanz einen Einfuhrüberschuß von 
186 Millionen Yen, im Gegensatz zu 333 Mil- 
lionen Yen im Jahre 1920. 
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4. Siam. 

Am 7. April 1928 ist in Bangkok ein 
Freundschafts-, Handels- und Schiffahrtsver- 
trag zwischen dem Deutschen Reich und dem 
Königreich Siam von den Bevollmächtigten 
beider Regierungen unterzeichnet worden. 
Der neue Vertrag soll an die Stelle des Vor- 
läufigen deutsch-siamesischen Wirtschafts- 
abkommens vom 28. Februar 1924 treten. Er 
gewährt beiden Staaten die Meistbegünsti- 
gung für Handel, Schiffahrt und Niederlas- 
sung, enthält eine Schiedsgerichtsklausel für 


die Auslegung seiner Bestimmungen und 
stellt die Handelsbeziehungen zwischen bei- 
den Staaten auf eine gesicherte rechtliche 
Grundlage. Der Vertrag wird am Tage des 
Austausches der Ratifikationsurkunden in 
Kraft treten. 


5. Kuba. 
In Kuba ist am 26. Oktober 1927 der neue 
Zolltarif vom 19. Oktober 1927 in Kraft ge- 


setzt worden, der im Auszuge für das Papier- 
fach folgt: 


Nachlaß Tarif 
Allge- für die für die 
meiner Vereinigten Vereinigten 
Tarif Staaten von Staaten von 

Amerika Amerika 
Dollar v. H. Dollar 


Höchst- 
tarif 


Tarif- 


5 Waren bezeichnung Maß- 


stab 


Dollar 
Klasse VIII. 


Papier und Papierwaren. 
Gruppe I. Rohstoffe. 

151 Masse und Abfälle: 

A. Trockenmasse zur Papierbereitung, in kleine 
Stücke geschnitten oder so durchlöchert, daß 
eine Verwendung für andere Zwecke, als die 
Herstellung von Papier oder Pappe unmöglich ist — 

Anmerkung. Ist die Masse nicht in der 
angegebenen Form durchlöchert, so wird sie als 
gewöhnliche Pappe nach Tarif-Nr. 161, Buch- 
stabe A verzollt, 

B. Feuchte Masse zur Papierbereitung . ; po S 

C. Abfälle von Papier, Pappe, Seilerwaren, neuen 
Geweben, soweit sie nicht mehr als 1 m Länge 
und bis zu 4 cm Breite haben, Lumpen, Stücke 
von alten Jutesäcken und Altpapier . : r — 

Gruppe 2. Papier, roh. 

152 Papier ohne Ende in Rollen, Bogen oder Blättern, 
weiß oder farbig, auch satiniert oder geglättet, mit 
oder ohne Wasserzeichen oder Prägung, ungeschnit- 
ten oder ungefärbt: 

A. Aus Masse „Screenings“ oder anderer gewöhn- 
licher Masse hergestellt sowie aus Stroh, nicht 
weniger als 30 g auf 1 qm wiegend. bekannt als 
Packpapier oder „Screenings“ 

B. Aus Masse in Natrönkiure (Kraft) hergestellt, 
mit einem Gewicht von nicht weniger als 10 g 
auf 1 um, allgemein als Kraftpapier bekannt, zur 
Verpackung 5 $ r f 

C. Aus donpeitschweielsäurer Masse hergestellt, 
mit einem Gewichte von mindestens 10 g auf 
1 um, für gewöhnlich als Manila-, Faser- und 
Zellulosepapier bekannt, ferner Glasinepapier 

Anmerkung. Papiere dieses Buchstabens, 
die mit Wasserzeichen oder Einprägungen, die 
ihre Verwendung angeben, zur Verpackung von 
Früchten eingeführt werden, sind nur mit 50 v.H. 
des angegebenen Zolles zu verzollen. 

D. Aus mechanischer Holzmasse hergestellt, von 
der nicht weniger als 70 v. H. auf diese und 
30 v.H. auf Bisulfit entfallen, im Gewichte von 
nicht weniger als 50 und nicht mehr als 60 g 
auf I um. ungeglättet, gemeinhin als Zeitungs- 
papier bekannt ; j — 

E. Papier aus Masse in Bisulfit- oder Natröilalige 
hergestellt, ohne mechanische Holzmasse oder 
mit solcher, soweit sie nicht mehr als 30 v. II. 
ausmacht, im Gewichte von mindestens 60 oder 
höchstens 130 g auf 1 qm, gemeinhin als Papier 
für Bücher. illustrierte Zeitschriften und Stein— 


frei frei — 


frei 


frei frei — 


frei 


frei frei — frei 


100 kg 


100 kg 8.50 4.25 30 2.975 


100 kg 10.— 3.50 


frei frei — frei 


5.— 30 3.50 


drucke bekannt ; i . . 


100kg 10.— 
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Lane Waren bezeichnung 


Anmerkung. Papiere der Tarif-Nr. 152, 
Buchstabe E, genießen, wenn sie nur für die 
Verwendung zu Zeitungen und illustrierten Zeit- 
schriften eingeführt werden, Zollfreiheit; werden 
sie nur zur Herstellung von gedruckten Büchern 
eingeführt, so sind sie mit einer Ermäßigung 
von 50 v.H, des Zollsatzes dieses Buchstabens 
zu verzollen. Das Staatssekretariat für Finanzen 
hat di- ihm geeignet erscheinenden Vorschriften 
für die Gewährung der in dieser Anmerkung ver- 
zeichneten Vergünstigungen zu erlassen. 

F. Aus Masse oder Fasern von Flachs, Hanf, Baum- 
wolle und Weizen- oder Roggen- oder anderem 
Stroh hergestellt, mit Ausnahme des sog. Reis- 
papiers, im Gewichte von mindestens 15 oder 
höchstens 30 g auf 1 qm, gemeinhin als Ziga- 
rettenpapier bekannt í 

G. Aus Masse oder Fasern von beiten hergestellt, 
auf der Oberfläche oder auf der Oberfläche und 
ebenfalls in der Masse geleimt, nicht zugeschnit— 
ten oder liniiert, bekannt unter dem Namen 
Bankpapier, sowie andere Papiere besserer Art 

H. Dasselbe Papier wie unter Buchstabe G dieser 

. Tarif-Nr., jedoch ohne Verwendung von Leinen 
bei seiner Herstellung, nur in der Masse geleimt, 


gemeinhin als Schreibpapier bekannt 
Anmerkung. Jeder Einführer von Schreib. 


papier von der unter die Tarif-Nr. 152, Buch- 
stabe H, fallenden Art hat gleichzeitig mit dem 
betreffenden Zollpapier die Rechnung mit der 
eidesstattlichen Versicherung des Herstellers 
oder Absenders einzureichen, aus der hervor- 
geht, ob die Masse des betreffenden Papiers 
Leinen enthält oder nicht. 

Il. Ganz aus Baumwollfaser oder aus Holzmasse 
oder Baumwollfaser hergestellt, gemeinhin als 
Löschpapier bekannt . . ; f 

J. Alle sonstigen Papiere, roh, ohne Ende, nicht 
besonders genannt : 

K. Das gleiche Papier wie unter. der Tani Nr. 152F. 
als Reispapier bekannt . . . 

153 Mit der Hand hergestelltes Papier, pöh: 

A. Aus Baumwoll-, Hanf-, Leinen- oder anderen 
Fasern hergestellt. weiß, nicht zugeschnitten, 
und unliniiert, mindestens 50 oder höchstens 
160 g auf 1 am wiegend. gemeinhin als Bart- 
oder spanisches Papier bekannt 

B. Aus Masse oder Fasern von Leinen, Hanf. Baum. 
wolle und Weizen- oder Roggenstroh hergestellt, 
sowie sogenanntes Reispapier, im Gewicht von 
mindestens 28 oder höchstens 40 g auf 1 qm 
in Größen von höchstens 60 cm Länge und 35 cm 
Breite, sogenanntes Zigarettenpapier 

C. Alle sonstigen mit der Hand hergestellten Pa- 
piere, roh, nicht besonders genannt : ; 
Gruppe 3. Bearbeitetes Papier. 

154 Zugeschnittenes Papier: 

A. Unter die Tarifnummern 152 G und 152 J. 153 A 
und 153 C fallendes Papier, zugeschnitten 

B. Unter die Tarif-Nr, 152H fallendes Papier, zu- 


geschnitten i . . ; a a ee 
C. Unter die Tarif- Nr. 152 F fallendes Papier für 
Zigaretten, zugeschnitten in Größen von höch- 


stens 60 cm Länge und 35 cm Breite 


155 Papierwaren: 
G. Zigarettenpapier, in Spulen oder Rollen von be- 


liebiger Breite, zugeschnitten, abgepaßt oder in 
beliebiger Form bearbeitet Fe er 


„ 


Dollar Dollar 


v. W. 100 v. H. 50 v. H. 


100 kg 20.—- 10.— 
100 kg 16.— 8. 
100 Kg 8.— 4.— 
100 kg 16.— 8.— 


100 kg 9.20 4.60 


100 kg 16.— . 


100 kg 9.20 4.60 


100 kg 16.— 8. — 


100 Kg 24.— 12.— 


100 kg 20.— 10.— 


100 KR 9.20 4.60 


v. W. 100v.H. 50v.H. 


Nachlaß 
für die 
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Tarif 
für die 


Vereinigten Vereinigten 
Staaten von Staaten von 


Amerika 


v. H. 


20 


30 


30 


30 


20 


30 


30 


30 


20 


Amerika 
Dollar 


40 v. H. 


5.00 


2.80 
5.60 


3.68 


5.00 


3.08 


5.60 


3.68 


40 v.H. 
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Nachlaß Tarif 
larıf- ; . l : Maß- Höchst- 19 85755 EL ER Vereinigten 
Nr. Warenbezeicehnung stab tarif Tarif Staaten von Staaten von 
Amerika Amerika 
Dollar Dollar v. H Dollar 
H. Filtrierpapier in Bogen oder in heliebiger Form 
zugeschnitten 100 kg 12.- - 6.— 30 4.20 
K. Zeichenpapier ? . f 5 5 1 kg 0.12 0.06 30 0.012 
Gruppe 6 Pappe, Kartonpapierund 
Waren daraus, 
16! Pappe und Dünnpappe in Blättern: 
A. Gewöhnliche Pappe in beliebigen Farben, auch 
mit einer Schicht von Bleiweiß. Kaolin oder 
anderen ähnlichen Stoffen belegt 100 kg 4.— 2.— 30 1.40 
B. Desgleichen. mit weißem oder e jedoch 
nicht mit Luxuspapier überzogen 100 kg 8. 2.50 30 1.75 
C. Feine Pappe. weißes und farbiges Kanon apier 
sowie solche Pappe, die mit Glanz- oder Luxus- 
papier, geblümt, bemalt, erhaben gepreßt oder 
sonstwie bearbeitet, bezogen ist 100 kg 9.20 4.60 30 3.22 
v. W. 


Aenderung der Gütertarife. 


Mit Gültigkeit vom 1. April 1928 tritt ein 
neuer deutscher Eisenbahn-Gütertarif Teil I 
Abteilung B mit Erläuterungen und Entschei- 
dungen in Kraft. Hierdurch wird der gleich- 
namige Tarif vom 1. Februar 1927 mit Nach- 
trägen I—III aufgehoben. Das bisher dem 
Tarif festangefügte Sachverzeichnis ist als 
besondere Anlage zu dem Tarif herausgegeben 
worden. Durch den neuen Tarif treten in den 
Allgemeinen Tarifvorschriften und in der 
Gütereinteilung verschiedene Aenderungen 
und Ergänzungen ein. Diese sind gegenüber 
den bisherigen Bestimmungen des Tarifs 
durch ein Kreuz (+) gekennzeichnet. Ferner 
enthält der Tarif die im Verfügungswege 
durchgeführten und im Tarif- und Verkehrs- 
anzeiger bekanntgegebenen Tarifänderungen. 
Als wichtigste Aenderung ist hervorzuheben 


die Einführung der neuen, zwischen den bis- 
herigen Wagenladungsklassen D und E ein- 
geschobenen Wagenladungsklasse E — bisher 
DI genannt — mit den Nebenklassen für 5 
und 10 t. Die früheren Wagenladungsklassen 
E und F sind demgemäß in F und G ge- 
ändert. Wegen sonstiger Aenderungen und 
Ergänzungen in dem neuen Tarif gegenüber 
den bisherigen Bestimmungen wird auf die 
dem Tarif beigegebene Einführungsverfügung 
hingewiesen. Der neue Tarif ist von den 
deutschen Eisenbahnverwaltungen, von der 
Reichsbahn-Auskunftei für Güterverkehr, Ber- 
lin SW 11, Askanischer Platz 5, sowie vom 
Verlag Julius Springer, Berlin W 9, Link- 
straße 23/24, zum Preise von R.-M. 3.— zu 
beziehen. v.W. 


nn Sn . —k 


Bestimmungen über Beklebezettel und Anhänger. 


Der Tarif- und Verkehrsanzeiger Nr. 35 
vom 16. April 1928 bringt über die Verwen- 
dung von Beklebezetteln und Anhängern 
folgende Verordnung: 

„Viele Verfrachter verwenden zur Be— 
zeichnung der Eil- und Frachtstückgüter 
immer noch Beklebezettel und Anhänger, die 
den Pflichtmustern (Muster 24 und 24A der 
GBV I) nicht entsprechen. Auch ist fest- 
gestellt, daß für die Beklebezettel und An- 
hänger alle möglichen Farbtöne gewählt 
worden sind, obwohl nach den Anmerkungen 
zu den beiden Mustern für Frachtgut nur 
Vordrucke auf weißem Grund und für Eilgut 
ebensolche aber mit einem 0,4 cm breiten 
roten Rand an den beiden Längsseiten, zuge- 
lassen sind. 


Die Abfertigungsstellen werden mit Bezug 
auf die Bekanntmachung im TVA 1/1927 lfd. 
Nr. 2041 erneut auf die Forderung vor- 
schriftsmäßiger Beklebezettel und Anhänger 
hingewiesen. 


Wollen Verfrachter die zu einem Fracht- 
brief gehörenden Sendungen oder die Tages- 
auflieferungen besonders kenntlich machen, 
so können Unterscheidungsmerkmale wie bei- 
spielsweise farbige Zeichen in Gestalt von 
Kreisen, Rechtecken, Kreuzen, Sternen usw. 
mit Ausnahme von Rot und Grün auf dem 
linken Abschnitt der Beklebezettel oder auf 
der Rückseite der Anhänger zugelassen wer- 
den.“ v. W. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


Betr.: Körperschaftssteuer in Preußen vom 
steuerpflichtigen Gewerbeertrag nicht abzugs- 
| fähig. 

Ueber diese strittige Frage hat das Ober- 
verwaltungsgericht in seiner Entscheidung 
vom 20. Dezember 1927 (VIII GSt. 161, 27) 
sich dahin ausgesprochen, daß die Körper- 
schaftssteuer eine Personalsteuer sei und 
daher bei der Ermittlung des gewerblichen 
Ertrages in Preußen nicht abgezogen werden 
dürfe. Die Gründe der Entscheidung lauten: 

„Es handelt sich allein um die Frage, ob 
bei Ermittelung des steuerpflichtigen Ge- 
werbeertrages die Körperschaftssteuer von 
den Einnahmen in Abzug gebracht werden 
kann. Nach 8 5 Abs. 1 der Gewerbesteuer- 
verordnung vom 23, November 1923 wird der 
Gewerbeertrag auch bei nichtphysischen Per- 
sonen nach den Bestimmungen des Reichs- 
einkommensteuergesetzes über das steuerbare 
Einkommen aus Gewerbebetrieb und dessen 
Ermittelung festgestellt. Nach 8 18 Abs. I 
Zif. 3 des Reichseinkommensteuergesetzes 
vom 10. August 1925 sindnichtabzugs- 
fähig die von dem Steuerpflichtigen ent- 
"chtete Einkommensteuer sowie 
sonstigePersonalsteuern. Es fragt 
sich daher, ob die Körperschaftssteuer in 
diesem Sinne als Personalsteuer an- 
gesehen werden kann. Wird die Frage bejaht, 
so ist ihr Abzug bei Ermittelung des steuer- 
pflichtigen Gewerbeertrages nicht zulässig. 
Die Steuerpflichtige hat sich auf einen Aufsatz 
des Obermagistratsrats Rohde berufen, der 
in der Deutschen Steuerzeitung, Jahrgang 
1926, 8. 998, veröffentlicht ist. Rohde sieht 
allerdings die Körperschaftssteuer als Sach- 
steuer und nicht als Personalsteuer an. Er 
begründet seine Auffassung damit, daß die 
Körperschaftssteuer die Leistungsfähigkeit des 
Steuerpflichtigen nicht berücksichtige und 
daher keine Personalsteuer sei. In einer 
weiteren Abhandlung in dem Rundschreiben 
Ir. 20/21 der Deutschen Treuhandgesellschaft 
für Handel und Industrie vom 31. Juli 1927 
setzt Rohde sich mit den gegen seine Auf- 
lassung erhobenen Einwänden auseinander 
und führt aus, daß zwar § 17 Ziff. 3 des 
Kör Perschaftssteuergesetzes die Körperschafts- 
steuer zu den Personalsteuern rechne, das 


Charlottenburg 2, den 12. April 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 

Körperschaftssteuergesetz aber nicht für die 
Gewerbesteuer maßgebend sei. Im übrigen 
komme es auf den Unterschied zwischen Per- 
sonal- und Sachsteuer gar nicht an. Nach 
den von dem Oberverwaltungsgericht aus- 
gesprochenen Rechtsgrundsätzen (E.i.St. 3, 
S. 408, und E. i. St. 10, S. 240) gehörten be! 
den nichtphysischen Personen alle laufenden 
Ausgaben, die den Ertrag kürzten, also auch 
sämtliche Steuern, Beiträge usw., zu den 
abzugsfähigen Betriebskosten. 

Diese Auffassung war nach Maßgabe des 
8 22 des Gewerbesteuergesetzes vom 24. Juni 
1891 begründet, trifft aber für das geltende 
Gesetz nicht mehr zu. Die Bestimmungen 
des Reichseinkommensteuergesetzes, insbeson- 
dere der § 18, gelten an sich nur für natür- 
liche Personen. Auf juristische Per- 
sonen können sie nur sinngemäß ange- 
wendet werden. Nach & 18 Abs. 1 Ziff. 3 
a. a. O. gehört die Körperschaftssteuer selbst- 
verständlich nicht zu den „sonstigen Perso- 
nalsteuern“, weil bei natürlichen Personen 
die Entrichtung einer Körperschaftssteuer 
nicht in Frage kommt. Wendet man aber 
diese Gesetzesvorschrift auf juristische Per- 
sonen sinngemäß an, so ist darauf zurück- 
zugehen, was nach dem Gesetz bei ihnen als 
Einkommensteuer oder sonstige Personal- 
steuer gilt. Unter diese Steuerformen fällt 
nun die Körperschaftssteuer. Sie ist begriff- 
lich „nichts anderes als die Einkommensteuer 
der physischen Personen, sie ist die Einkom- 
mensteuer der außer den natürlichen Einzel- 
personen der Steuerpflicht unterworfenen 
Steuersubjekte“ (Strutz, Handbuch des Reichs— 
steuerrechts, 3. Aufl. 1927, S. 459). Ueberdies 
zählt sie gemäß ausdrücklicher gesetzlicher 
Bestimmung zu den Personalsteuern, denn 
nach § 17 Ziff. 3 des Körperschaftssteuer- 
gesetzes vom 10. August 1925 dürfen bei der 
Ermittelung des Einkommens nicht abgezogen 
werden „die von dem Steuerpflichtigen ent- 
richtete Körperschaftssteuer und sonstige 
Personalsteuern sowie Rücklagen 
hierfür“. Als Personalsteuer kann sie aber 
auch bei der Ermittelung des gewerblichen 
Ertrags gemäß 8 5 Abs. 1 der Gewerbesteuer- 
verordnung vom 23. November 1923 nicht 
abgezogen werden. Hiernach war die ein- 
gelegte Rechtsbeschwerde zurückzuweisen. “ 


— . —— — 
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Minderverbrauch oder Uebererzeugung? 


Auch die Papierindustrie der Vereinigten 
Staaten steht unter dem Zeichen der Ueber- 
produktion und beschäftigt sich sehr ein- 
gehend mit diesem Problem, das gerade für 
Industrien mit durchlaufender Produktion be- 
sonders schwierig ist. Während die wöchent- 
lichen Geschäftsberichte der American Paper 
and Pulp Association sich im Februar in 
einem Leitartikel mit den verderblichen Preis- 
unterbietungen der Papierfabriken befassen, 
versucht ein interessanter Aufsatz vom März 
d. J., die Frage der Ueberproduktion durch 
den Hinweis auf eine gemeinsame intensive 
Bearbeitung des Inlandmarktes zu lösen. Ein 
weiterer Artikel stellt Verbandsmaßnahmen 
zur Belebung der Papierausfuhr als gleich 
wichtig hin. Der erstere Aufsatz: „Minder- 
verbrauch oder Uebererzeugung“ soll wegen 
seines auch für die deutsche Papierindustrie 
anregenden Inhalts hier in deutscher Sprache 
wiedergegeben werden: 


„Hat der Papiermarkt seinen Höhepunkt 
erreicht? Wird die Erzeugungsfähigkeit trotz 
der offensichtlichen Ueberproduktion der In- 
dustrie noch weiter gesteigert werden ? 


Diese beiden Fragen werden von denken- 
den Industriellen oft gestellt, an deren Be- 
antwortung die Papierindustrie lebhaft inter- 
essiert ist. Zweifellos war 1927 in der 
Papierindustrie eine starke Ueberproduktion 
zu verzeichnen, aber daraus folgt nicht, daß 
der Papiermarkt gesättigt ist oder nicht noch 
erweitert werden könne, oder daß nicht noch 
bessere Möglichkeiten gefunden werden kön- 
nen, die jetzige Produktion besser und ge- 
winnbringender für die Erzeuger unter- 
zubringen. 

Bezüglich der zweiten Frage muß man 
richtigerweise mit einer Vergrößerung der 
Erzeugungsfähigkeit in der Papierindustrie 
rechnen als Folge der vorhandenen Kapitalien 
und der günstigen Kreditverhältnisse. Der 
Fortschritt einer Industrie hat die Aus- 
merzung unrentabler Werke und die Schaf- 
fung rentabler zur Folge. So wird, obgleich 
in der Papierindustrie schon Uebererzeugung 
vorhanden ist, trotzdem weiteres Kapital in 
diese Industrie investiert werden, weil der 
Geldmarkt flüssig ist und ein Ueberfluß an 
Geldmitteln vorhanden ist, die Unterbringung 
in dieser wichtigen Industrie suchen. Zweifel- 


los werden dort neue Anlagen geschaffen, 
wo sie nach Ansicht der Unternehmer unter 
günstigeren Bedingungen mit schon be— 
stehenden Fabriken in Wettbewerb treten 
können. Im allgemeinen Interesse muß jeden- 
falls erwartet werden, daß industrielle Neu- 
gründungen nur nach sorgfältiger Prüfung 
aller wichtigsten Gesichtspunkte, wie Roh- 
stoffe, Betriebskräfte, günstige Verkehrs- und 
Absatz verhältnisse durchgeführt werden. 

Die einzige Voraussetzung für die weitere 
industrielle Ausdehnung trotz der augenblick- 
lichen Uebererzeugung kann nur eine solche 
Erweiterung beider Märkte — des heimischen 
und des ausländischen — sein, daß man selbst 
für die vergrößerte Erzeugung mit einem 
Gewinn des Unternehmers rechnen darf. 
Allgemein ist zuviel auf den Produktionsgang 
selbst und zu wenig auf die Belebung der 
Nachfrage nach industriellen Erzeugnissen 
geachtet worden. Der Markt hat sich daher 
nicht genügend vergrößert, um eine erhöhte 
Produktion aufzunehmen. Ein großer Teil 
des diesjährigen vergrößerten Papierver- 
brauchs ergibt sich aus der besseren Ge- 
schäftslage anderer Industrien, wie z. B. die 
steigende Zahl und Größe der Telephon- 
bücher usw. als Ergebnis der vergrößerten 
Beschäftigung dieser Industrie, der erhöhte 
Verbrauch von Zeitungspapier durch die Ent- 
stehung neuer Werbeunternehmungen und 
ihre Tätigkeit: und schließlich die normale 
Steigerung der Nachfrage durch den Bevölke- 
rungszuwachs usw. Die Papierindustrie 
hängt zu sehr von dem Beschäftigungsgrad 
anderer Industrien ab und hat bisher zu 
wenig eigene Werbearbeit verrichtet, um den 
Bedarf in ihren Erzeugnissen im gleichen 
Schritt mit ihrer erhöhten Produktion zu ver- 
größern. Die Möglichkeiten hierzu auch auf 
dem heimischen Papiermarkt sind keineswegs 
erschöpft. Im Gegenteil lassen sich noch 
große Absatzmöglichkeiten eröffnen durch 
Schaffung neuer Verwendungsarten für Papier 
und Erhöhung der Nachfrage in den schon 
bestehenden. 

Für die Papierindustrie würde es von 
größtem Nutzen sein, wenn sie sich gemein- 
sam und geschlossen dafür einsetzt, den 
Papierverbrauch zu heben und durch beleh- 
rende und werbende Tätigkeit hierfür das 
öffentliche Interesse zu wecken.“ v.W. 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten e. V. 
Die Lage der Holzstoffindustrie im Jahre 1927. 


Der im Auftrag des Vorstandes vom Syndikus 
Herrn Dr.E.Schuchhart erstattete Geschäfts- 
bericht über das Jahr 1927 ist soeben erschienen. 
Er hat einen Umfang von 46 Druckseiten und gibt 
einen Ueberblick über alle Fragen, welche die 
Holzstoffindustrie im letzten Jahr berührt haben, 
insbesondere über Holzfragen. Ein- und Ausfuhr 
von Papierholz, Holz- und Holzstoffpreise, Zoll- 
fragen, Frachtfragen, Holztarife, Steuerfragen und 
technische Fragen; er ist also außerordentlich 
vielseitig und inhaltsreich. 

Ueber die Lage der Holzstoffindustrie und die 
Aussichten für das Jahr 1928 äußert sich der 


Bericht wie folgt: 

Die schlechte Lage der Handelsholzstoff- 
industrie, die wir in den Jahren 1925 und 
1926 zu verzeichnen hatten, hielt auch in der 
ersten Hälfte des Jahres 1927 an. Erst 
allmählich trat eine leichte Besserung ein. 
Trotz des erhöhten Beschäftigungsgrades in 
der Papierindustrie war der Absatz im ersten 
Halbjahr 1927 völlig ungenügend und erst in 
der zweiten Hälfte 1927 trat eine Steigerung 
der Nachfrage ein, die aber in den Bezirken, 
ın denen die Wasserverhältnisse im Durch- 
schnitt günstig waren, nicht ausreichte, um 
die Erzeugungsmöglichkeit voll auszunützen. 
Die Ursache ist besonders darin zu erblicken, 
daß der Ausbau der Eigenschleifereien in den 
Papierfabriken erheblich zugenommen hat, 
so daß die Handelsschleiferei nur noch bei 
ungewöhnlich günstigen Verhältnissen oder 
bei geringerer Erzeugung infolge Wasser- 
knappheit mit einem vollen Absatz im In- 
lande rechnen kann. Für Süddeutschland 
kommt hinzu, daß das Ausfuhrgeschäft, mit 
Hilfe dessen früher der Ueberschuß abge- 
stoßen werden konnte, nahezu zum Stocken 
gekommen ist. Die nordischen Länder haben 
m vergangenen Jahre den Stoff zu derart 
billigen Preisen auf den Weltmarkt gewor- 
fen, daß jeder Wettbewerb ausgeschlossen 
war, insbesondere nach Frankreich, das durch 
die Zolldifierenzierung die Einfuhr deutschen 
schliffes erschwert. Diese Preisschleuderei 
hat aber auch in der nordischen Holzstoff- 
industrie 80 ungünstige Geschäftsabschlüsse 
zur Folge gehabt, daß in Erkenntnis der 
Gefahr innerhalb der schwedischen Holzstoff- 
industrie vor kurzem ein Zusammenschluß 
zwecks gemeinsamen Verkaufs stattgefunden 
hat. Unter diesen Verhältnissen hat auch der 
Absatz der westdeutschen Holzstoffindustrie 
nach Holland schwer zu leiden gehabt. Bei 
dem schlechten Geschäftsgang in der deut- 
schen Handelsschleiferei waren natürlich auch 


die Preise teilweise aufs äußerste gedrückt. 
Erst allmählich, mit dem Einsetzen des bes- 
seren Geschäftes gelang es, in den besonders 
von der Preisschleuderei betroffenen Bezir- 
ken die Preise heraufzusetzen und dem Richt- 
preis, der für das Jahr 1927 unverändert 
17 Mark betragen hat, anzunähern. Der 
Wasserstand war in dem Berichtsjahre sehr 
unregelmäßig, teilweise günstig, in manchen 
Monaten aber schlecht. 

In den den Papier- und Pappenfabriken 
angegliederten Schleifereien lagen die Ver- 
hältnisse etwas günstiger, da die Beschäfti- 
gung in der Papierindustrie nahezu das ganze 
Jahr hindurch und in der Pappenindustrie in 
der zweiten Hälfte des Jahres gut war. 

Schwierigkeiten für die Holzversorgung 
bestanden weder für die Handelsschleifereien 
noch für die Eigenschleifereien. Soweit der 
Holzbedarf nicht im Inlande gedeckt werden 
konnte, stand ausländisches Holz noch in aus- 
reichender Menge zur Verfügung. Die Koh- 
lenversorgung begegnete im allgemeinen 
keinen Unzuträglichkeiten, nur machten sich 
im Dezember infolge einer plötzlich ein- 
setzenden Kältewelle Verkehrsstörungen be- 
merkbar, die auf die Kohlenzufuhr ungünstig 
einwirkten, jedoch in Kürze wieder behoben 
werden konnten. 

Die Herstellungskosten haben sich im Be- 
richtsjahre weiter erhöht. Daß die Holzpreise 
wiederum angezogen haben, ist bereits früher 
erwähnt worden. Die Löhne mußten allent- 
halben im Frühjahr des Jahres nicht unerheb- 
lich hinaufgesetzt werden und neue Lohn- 
kämpfe stehen bevor. Die sozialen Lasten 
sind auch weiter gestiegen, während die 
steuerliche Belastung keine Verminderung 
erfahren hat. Der Eingang der Gelder ist 
nach wie vor langsam und Ueberschreitungen 
der an sich schon langen Zahlungsziele sind 
nichts Ungewöhnliches. 

Die gesamte Holzstofferzeugung betrug 
nach den Angaben der Wirtschaftsstatistischen 
Abteilung des Zentralausschusses 817 600 t 
gegenüber 726000 t und 736000 t in den 
Jahren zuvor. | 

Die Aussichten für das neue Jahr lassen 
sich schwer übersehen. Sie sind abhängig 
von dem Beschäftigungsgrad in der Papier- 
und Pappenindustrie. Ob die Konjunktur 
noch längere Zeit anhalten wird, darüber 
sind die Ansichten sehr geteilt. Es darf aber 
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wohl damit gerechnet werden, daß zum min- 
desten für eine Zeitlang noch die Absatz- 
verhältnisse günstig bleiben werden. Keine 
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hoffnungsvollen Aussichten bestehen zurzeit 
für das Auslandgeschäft der Handelsholzstofi- 
industrie. 


Anweisung zur Ermittelung des Trockengehaltes von Holzstoff (Holzschlifi). 
(Vereinbart mit dem Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V.) 
Ausgabe 1928. 


l. Zur Probenahme heranzuziehender Anteil 

der Lieferung. 

Der zur Probenahme heranzuziehende An- 
teil der Lieferung soll in allen Fällen minde- 
stens 2%, des Gewichts betragen, und zwar 
müssen aus je 15000 kg Naßgewicht zur 
Probeentnahme herangezogen werden: 

a) bei loser Verladung (Eisenbahnwagen 
oder Achsfuhrwerk) von zusammengeleg- 
ten Paketen oder unverpackten Rollen 
nicht weniger als 10 solche Packungs- 
einheiten, 

b) bei Lieferung in verschnürten Päcken 
oder verschnürten Rollen im Gewicht 
von je 100 kg und darüber (Eisenbahn- 
wagen oder Schiffsladungen) nicht we- 
niger als 5 solche Packungseinheiten. 

Bei Schiffsladungen, welche aus mehreren 
einzeln berechneten Eisenbahnwagenladungen 
zusammengesetzt sind, müssen die Packungs- 
einheiten aus den einzelnen Wagenladungen 
gezeichnet und numeriert werden. 

Die zur Probenahme heranzuziehenden 
Packungseinheiten müssen tunlichst gleich- 
mäßig von verschiedenen Stellen der aufge- 
stapelten Lieferung entnommen werden. 
Auszuschließen sind solche, bei denen die 
Gefahr des Austrocknens bestanden hat, also 
insbesondere die an der Oberfläche gelegenen. 

Es empfiehlt sich zur Vermeidung von 
Verwechslungen die zur Probenahme heran— 
gezogenen Packungseinheiten (Ballen, Päcke, 
Wickel) mit dem Datum des Frachtbriefes 
oder der Wagennummer zu bezeichnen. 

Bei Schabstoff oder Brockenstoff in Säcken 
sind die Proben sackweise entsprechend zu 
ziehen. 

2. Probenahme. 

Die Entnahme von Trockenproben aus 
den zur Probenahme herangezogenen Pak- 
kungseinheiten geschieht in der Regel durch 
Stanzen, Bohren oder in Streifen. 

Gestanzt wird feuchter Stoff in Paketen 
und Ballen. Bei Paketen ist durch alle Lagen 
zu stanzen, bei Ballen mindestens 8 em tief. 
Das Ausbohren erfolgt bei Trockenstoff in 
Ballen usw. am zweckmäßigsten 5 cm tief. 

Als Stanze ist ein unten von außen ge- 
schärites Stahlrohr von mindestens 5 cm 
lichter Weite und als Bohrer ein ebensolches 


Rohr mit gezahntem und gestauchtem Rand 
zu benutzen. 
Bei Probenahme in Streifen sind die Tafeln 


aus oberen, mittleren und unteren Lagen zu 


wählen. Ein 6—8 cm breiter Streifen aus der 
Mitte des Bogens wird von der ganzen Breite 
der Tafeln am zweckmäßigsten über die 
Kante einer Holzleiste abgebrochen. 


3. Probebehandlung. 

Es ist zu empfehlen, insgesamt eine Probe- 
menge von etwa 2000 g in vier Teilen von je 
etwa 500 g zu entnehmen. Die Wägung hat 
unmittelbar nach der Probenahme auf einer 
genügend empfindlichen Wage zu erfolgen. 

Eine der vier Teilproben dient zur erst- 
maligen Bestimmung des Trockengehaltes, 
die übrigen werden zu etwa notwendig wer- 
denden Ueberprüfungen bei Beanstandungen, 
mit genauer Angabe des Feuchtgewichtes bei 
der Probenahme, gesondert eingeschlagen 
und sorgfältig aufbewahrt. 

Luftdichte Aufbewahrung ist (auch in 
Streitfällen) nicht nötig, wenn die Wägung 
des feuchten Stoffes vor vertrauenswerten 
Zeugen stattgefunden hat. | 

Von den drei zurückgelegten Teilproben 
ist eine für eine etwaige Nachprüfung durch 
die beteiligten Firmen, die beiden übrigen 
sind für die Schiedsprüfung im Streitfalle 
bestimmt. 

Werden Proben zur Nachprüfung an eine 
Prüfungsstelle gesandt, so ist bei zuverlässi- 
ger Feststellung des Feuchtgewichts unmittel- 
bar bei der Probenahme eine vor Verdunstung 
schützende Verpackung nicht nötig; nur 
wenn das Feuchtgewicht bei der Probenahme 
nicht zuverlässig festgestellt worden ist, muß 
die Versendung in luftdicht verschlossenen 
Gefäßen erfolgen, am besten im Blechgefäß 
mit Gummidichtung und Schraubverschluß. 
Einschlagen in Oelpapier oder feuchten Stoff 
derselben Sendung kann nur als mangelhafter 
Notbehelf gelten. 


4. Trocknung. 

Die Trocknung soll in einem geeigneten 
Apparat bei 100" bis 105° C vorgenommen 
und bis zum gleichbleibenden Gewicht durch- 
geführt werden. 

Erreichung der Gewichtsbeständigkeit ist 
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anzunehmen, wenn die Gewichtsabnahme 
zwischen den letzten beiden Wägungen nicht 
mehr als 0,1 % beträgt. Zwischen den letzten 
beiden Wägungen muß, wenn das Trocken- 
gut zur Wägung aus dem Trockner heraus- 
genommen wird, eine Zeitspanne von minde- 
stens 30 Minuten liegen; bei Trocknern in 
Verbindung mit einer Wage genügen 15 Mi- 
nuten zur Erkennung der Gewichtsbestän- 
digkeit. 
5. Wägen. . 
Am empfehlenswertesten sind Trockner, 
die das Wägen ohne Entnahme aus dem 
Apparat erlauben. Bei Wägung nach Ent- 
nahme der Proben aus dem Trockner ist das 
Absoluttrockengewicht nur annäherungsweise 
bestimmbar, weil der sich abkühlende Stoff 
begierig Feuchtigkeit aus der Luft ansaugt. 
6. Berechnung des Lufttrockengehaltes. 
Das gefundene absolute Trockengewicht 
ist in dem Verhältnis von 88: 100 auf das 
Lufttrockengewicht umzurechnen, wobei die 
Dezimalstellen auf ganze Zehntel nach unten 
abzurunden sind. 
Beispiel: Feuchtigkeitsgewicht der 
Probe 500 g, absol. Trockengewicht 153,5 g, 
Luft 153,5. 100. 100 5 
fttrockengehalt 500.88 — 34,88%, 


abgerundet 34,8 %. 
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Trotz erdenklichster Sorgfalt weichen er- 
fahrungsgemäß mehrere Ermittelungen, die 
neben- oder nacheinander oder von verschie- 
denen Stellen vorgenommen werden, fast 
stets etwas voneinander ab. Weicht die 
Prozentzahl nicht mehr als 1 nach oben oder 
unten ab, gilt die Ermittelung des Verkäufers 


als Zutreffend. 

Werden vom Empfänger größere Abwei- 
chungen gemeldet, wird zunächst zur Fest- 
stellung des Trockengehalts einer zweiten 
der zurückgelegten Teilproben geschritten. 
Ergeben auch diese Ermittelungen keine 
Uebereinstimmung, so ist nach Ziffer 4 Abs. 4 
der „Verkaufsbedingungen“ des Vereins Deut- 
scher Holzstoff-Fabrikanten zu verfahren.“ 


* Der Lieferer hat unverzüglich zu erklären. oh 
er den abweichenden Befund anerkennt oder auf ge- 
meinschaftlicher Nachprüfung besteht. Die Nach- 
prüfung hat ebenfalls unverzüglich zu erfolgen. 

Führt auch die gemeinsame Prüfung zu keiner 
Uebereinstimmung. so sind gemeinschaftlich oder, 
wenn der Lieferer sich weigert. an der gemeinschaft- 


lichen Prüfung teilzunehmen. von dem Empfänger 
unter Hinzuziehung eines unparteiischen Dritten als 
Zeugen aus den verschiedenen Teilen der Sendung 
zehn Proben zu entnehmen und einer Papierprüfungs- 
anstalt einzuschicken, deren Befund für beide Teile 
bindend ist. Die durch die Prüfung entstanden:n Ko- 
sten trägt die Partei, deren Ermittelung von der 


Nichtigkeit am meisten abweicht. 
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Brennstoffe und Feuerungen. 
von Dipl.-Ing. K. Jaroschek, wärmewirtschaftliche Abteilung des Dampfkessel- 


Ueberwachungs-Vereins Aachen, 


Die Kessel- und Maschinenanlagen der 
industriellen Betriebe sind ihrem letzten 
Zwecke nach nur Hilfsbetriebe. Dennoch 
mussen sie technisch und wirtschaftlich folge- 
richtig geführt und entwickelt werden. Denn 
die Erhöhung der Wirtschaftlichkeit des 
Gesamtbetriebes folgt aus der Verbesserung 
der Teilbetriebe. Ihrer Bedeutung für das 
ganze Werk nach sind die Dampfkraftanlagen 
sogar Teilbetriebe, von deren einwandfreiem 
Arbeiten die gesamte Fabrikation abhängt, 
und denen daher kaum zuviel Aufmerksamkeit 
Seschenkt werden kann. 

Die Wärmewirtschaft, die sich mit der 
planmäßigen Behandlung und Entwicklung 
von Dampfkraftanlagen befaf t, läßt sich in 
folgende vier Teilgebiete zergliedern: 

l. den Einkauf der gebundenen Wärme in 

Form von Brennstoffen; 
2. die Freimachung dieser 

Wärme in der Feuerung; 

3. die Uebertragung der in der Feuerung 


gebundenen 


freigewordenen Wärme auf einen Wärme— 
träger, wie z. B. Wasser, Dampf oder 
Luft; 

4. die zweckmäßige Verwendung der in 
dem Wärmeträger gebundenen Wärnie 
zu Fabrikationszwecken. 

Punkt 1 und 2 sollen in diesem Aufsatz 
behandelt werden. 

Wie aus dieser Zergliederung hervorgeht, 
beginnt die Wärmewirtschaft mit dem Ein- 
kauf des Brennstoffes. Dabei spielt 
naturgemäß der Preis eine Hauptrolle. Es 
wäre aber durchaus verkehrt, wollte man 
einen Brennstoff nur nach dem Preis beurtei- 
len. In einem Kilogramm Brennstoff sind je 
nach dem Gehalt an Feuchtigkeit, Asche und 
flüchtigen Bestandteilen ganz verschiedene 
Wärmemengen enthalten, und da es, abge- 
schen von den Gesichtspunkten für die Ver- 
wertbarkeit in der Feuerung, nicht auf das 
Brennstoffgewicht an sich, sondern auf die 
im Brennstoff enthaltene Wärmemenge an- 
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kommt, muß neben dem Preis auch der Heiz- 
wert des Brennstoffes berücksichtigt werden. 
Man darf also die Kohle nicht nach dem Ge- 
wichtspreis kaufen, sondern muß sie nach 
dem Wärmepreis kaufen, d. h. nach Mark 
pro Wärmeeinheit. Da diese Zahlengröße zu 
klein ausfallen würde, gibt man den Preis 
je Million Wärmeeinheiten an. So kosten 
beispielsweise eine Tonne Kohle mit einem 
Heizwert von 8000 Wärmeeinheiten & 20. 
Man kauft in diesem Falle für 4 20 1000 x 
8000, d. h. 8 Millionen Wärmeeinheiten. Eine 
Million Wärmeeinheiten kostet danach 20: 8 
= M 2.50. Diese Zahl nennt man den Wärme- 
preis der Kohle. 

Es gibt viele Betriebsleiter, denen diese 
Zusammenhänge geläufig sind und die sich 
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Abb. I. Unterer Heizwert der brennbaren Substanz 
von Steinkohle nach Ebel. 


vom Kohlenlieferanten den Heizwert der 
Kohle angeben lassen. Es liegt nun auf der 
Hand, daß dessen Angaben in den meisten 
Fällen zu günstig liegen. Zum Beweise wer- 
den auch sehr häufig Untersuchungsatteste 
von Technischen Hochschulen, Grubenlabora- 
torien und anderen Instituten vorgelegt. Doch 
auch diese sind, wie die Erfahrung lehrt, für 
die Beurteilung der Kohle, soweit es auf den 
lleizwert ankommt, in sehr vielen Fällen 
wertlos. Es kommt nämlich nicht nur darauf 
an, daß von der Probe eine wichtige Analyse 
gemacht wird. Mindestens ebenso 
wichtig ist die Entnahme der 
Kohlenprobe. Vor allem muß bei der 
Entnahme sehr sorgfältig darauf geachtet 
werden, daß man aus einer größeren Menge 
eine richtige Durchschnittsprobe entnimmt, 
was nicht immer einfach ist und besonderer 
Sorgfalt bedarf. Der Verein Deutscher In- 
genieure hat deshalb in seinen Regeln für 
Abnahmeversuche an Dampfkesseln und 
Dampfmaschinen besondere Vorschriften für 
die sachgemäße und gewissenhafte Probe- 
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entnahme ausgearbeitet. Die entnommene 
Probe muß luftdicht aufbewahrt werden, 
damit sie nicht vor Beginn der Untersuchung 
zu trocknen beginnt. | 

Aus dem eben Gesagten ist unschwer zu 
ersehen, wie leicht es besonders bei feuchten 
Kohlen, z. B. Schlammkohlen oder Rohbraun- 
kohlen ist, durch Einsendung einer unsach- 
gemäß entnommenen oder behandelten Probe 
an ein amtliches Laboratorium ein Attest zu 
erhalten, das, so richtig seine Angaben an 
sich sind, doch ein ganz falsches Bild von 
dem Brennstoff entstehen läßt. Häufig ist 
auch der Fall, daß Aschengehalt, Feuchtigkeit 
und flüchtige Bestandteile richtig angegeben 
werden, dazu aber willkürlich ein viel zu 
hoher Heizwert genannt wird. So wurden 
beispielsweise bei Erkundigungen über eine 
Kohlensorte kürzlich folgende Zahlen ge- 
nannt: 22,5 % Wasser, 20,8% Asche, 18,5 % 
flüchtige Bestandteile und 6820 WE unterer 
Heizwert. Ob dieser Heizwert zu den übri- 
gen Angaben stimmt, läßt sich durch folgende 
einfache Rechnung? leicht feststellen: 

Der Gehalt an Brennbarem, die soge- 
nannte Reinkohle betrug nur 56,7%. Der 
untere Heizwert dieser Reinkohle hängt vom 
Gehalt an flüchtigen Bestandteilen ab, die bei 
Magerkohle 4—7 %, bei halbfetten Kohlen 
12—18%, bei fetten Kohlen 22—26 % und 
bei Flammkohlen etwa 30 % betragen. Ebel 
hat für die Steinkohle eine Kurve (Abb. 1) 
aufgestellt, die zeigt, wie hoch im Mittel der 
Heizwert der Reinkohle in Abhängigkeit vom 
Gehalt an flüchtigen Bestandteilen ist? Man 
sieht daraus, daß bei dem genannten Beispiel 
der untere Heizwert der Reinkohle bei 18,5% 
flüchtigen Bestandteilen etwa 8600 WE be- 
trägt. Prüft man nun mittels dieses Wertes 
die eben genannte Heizwertangabe nach, so 
ergibt sich folgendes: Da bei 56,7% an 
Brennbarem in 1 kg Brennstoff nur 0,567 X 
8600 — 4870 WE enthalten sind und noch 
für je 1% Feuchtigkeit 6 WE für die Ver- 
dampfung dieser Feuchtigkeit abgehen, so 
kann der Heizwert der Kohle nur 4735 WE 
betragen und nicht 6820 WE. Mit Hilfe 
dieser einfachen Rechnung ist also auch ohne 
langwierige kalorimetrische Untersuchung zu 
ersehen, daß im vorliegenden Falle die An- 
gaben des Kohlenlieferanten in sich wider- 
sinnig waren. | 

Aus dem Gesagten geht hervor, daß es 
von Wichtigkeit ist, dem Heizwert der Brenn- 
stoffe eine erhöhte Aufmerksamkeit zu schen- 


— — 
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ken und sich weder auf die Angaben der 
Kohlenlieferanten zu verlassen, noch auf ihre 
Analysen aus selbstentnommenen Proben, 
sondern entweder eine neutrale Stelle mit der 
Probeentnahme und Untersuchung zu beauf- 
tragen oder sich einen Untersuchungsbefund 
vorlegen zu lassen, aus dem zu ersehen ist, 
daß die Probe von einer neutralen Instanz 
entnommen wurde. 

Um nun an einem Beispiel deutlich zu 
machen, wie sich Heizwert und Preis frei 
Feuerung je nach ihrer Höhe bei verschie- 
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Kohle ermittelt. Die Addition dieser Kosten 
ergibt den Kohlenpreis frei Feuerung. Durch 
Division mit dem Heizwert erhält man den 
Wärmepreis. 

Dieser Wärmepreis ist aber auch noch 
nicht das letzte Kriterium für die Beurteilung 
einer Kohlensorte. Es kommt nicht nur 
darauf an, zu welchem Preis die Kohle ge- 
kauft wird, sondern zu welchem Preis die 
Tonne Dampf erzeugt wird. Mit anderen 
Worten: es kommt auch auf den Wirkungs- 
grad der Feuerungs- und Kesselanlage an. 
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denen Brennstoffen auswirken, sind für den 
Industrieort Düren, der in der Nähe von 
Steinkohlen- und Braunkohlengruben liegt, 
in Abb. 2 die wichtigsten Zahlen übersicht- 
lich zusammengestellt. Die Kohlen sind in 
der Reihenfolge der Billigkeit für den Betrieb 
geordnet. In den obersten Spalten stehen die 
wichtigsten Eigenschaften der Kohlensorten, 
d. i. unterer Heizwert, Feuchtigkeit, Aschen- 
gehalt und Gasgehalt. Dann folgen der Preis 
ab Grube, die Fracht und die Kosten für 
Anfuhr, Abladen, Bunkerung usw. Die 
Kapital. und Betriebskosten für die Ver- 
mahlung im eigenen Betriebe wurden für 
einen Kessel von 300 qm zu A 4.50 je Tonne 


h | 


Abb. 2 — in Düren bel Verwendung verschledener Kohlensorten 
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In der nächsten Rubrik sind deshalb die 
aus sehr vielen Betriebsmessungen bekannten 
Durchschnittswirkungsgrade von Dampferzeu- 
gungsanlagen für die verschiedenen Sorten 
zusammengestellt. Dabei sei ausdrücklich 
darauf hingewiesen, daß es sich um mittlere 
Betriebswirkungsgrade und nicht um Höchst- 
werte handelt. Die Zusammenstellung soll 
vor allem das Verhältnis der Wirkungsgrade 
zueinander zeigen, wie es sich in der Praxis 
in Abhängigkeit vom Brennstoff ergab. Mit 
Kohlenstaub läßt sich der beste Wirkungs- 
grad von 78—80 % erreichen. Er ist um so 
höher, je höher der Gasgehalt ist. Bei Stein- 
kohlen und Braunkohlen liegt er im allge- 
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meinen bei 72—73 %. Bei minderwertigen 
Brennstoffen ist er um so niedriger, je 
magerer, feinkörniger und aschehaltiger sie 
sind. Bei Schlammfeuerungen nur 60—62% . 

In der vorletzten Rubrik ist die Ver- 
dampfungsziffer, bezogen auf Normaldampf 
von 640 WE, errechnet und in der letzten 
Rubrik schließlich der wichtigste Wert: der 
Dampfpreis, der alle Unterschiede im 
Kohlenpreis, Heizwert und Wirkungsgrad 
berücksichtigt. Nach diesem Dampfpreis sind 
in Abb. 2 die Kohlensorten geordnet. Dar- 
unter ist der Dampfpreis maßstäblich aufge- 
tragen. Die Rohbraunkohle ist als Bezugs- 
basis gewählt (durch eine horizontale Linie 


5 W 300 M 
henne, von der Crude in km 
Dampipreis bei Verwendung verschiedener 

Kohlensorten. 


Abb. 3. 


angedeutet). Man sieht daraus, daß die hoch- 
wertigen Steinkohlensorten außerordentlich 
teuer sind gegenüber den billigeren Sorten, 
daß auch brennfertiger Staub wegen der 
Transportkosten im Spezialwagen nicht allzu 
billig ist. Rohbraunkohle liegt wegen der 
günstigen Frachtlage als Normalbrennstoff 
am billigsten. Noch billiger sind einige Stein- 
kohlensorten bei eigener Vermahlung und 
minderwertige Brennstoffe, wie Perlanthrazit 
und Schlammkohle, trotz des schlechten 
Wirkungsgrades. 

Es empfiehlt sich für jeden Wärmewirt- 
schaftsingenieur, für seine Arbeitsbereiche 
derartige Tabellen aufzustellen, die auch dem 
Laien, den er beim Kohlenkauf beraten muß, 
die wichtigsten, für einen Vergleich in Frage 
kommenden Werte veranschaulichen. 

Um grundsätzlich zu zeigen, wie infolge 
der Frachtkosten die Dampfpreise mit zu- 
nehmender Entfernung von der Grube zu- 
nehmen, ist in Abb. 3 für verschiedene Brenn- 
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stoffe der Dampfpreis in Abhängigkeit von 
der Entfernung von der Grube aufgetragen. 
Es ist zu sehen, wie er um so rascher an- 
wächst, je mehr Wasser und Asche zwecklos 
transportiert werden muß. Am ungünstigsten 
schneidet hierbei die Rohbraunkohle ab. Aber 
auch die Schlammkohlen lassen sun midi 
allzu weit transportieren, weil in Entfernun- 
gen von 150—250 km sich mit einfacher zu 
verheizenden Kohlensorten derselbe billige 
Dampfpreis erzielen läßt. 

Günstiger liegen dagegen die Verhältnisse 
für Perlanthrazit und Anthrazit Nuß 4, die 
man auch in 300—350 km Entfernung noch 
mit Vorteil verbrennen kann. Da jedoch in- 
folge der hohen Frachtkosten, die für gute 
und minderwertige Brennstoffe dieselben 
sind, bei weiten Entfernungen die prozentua- 
len Unterschiede sich mit zunehmender Ent- 
fernung verringern, wird man im allgemeinen 
die hochwertigen Brennstoffe vorziehen. 
Daraus folgt, daß nach den weniger geeig- 
neten Brennstoffen geringe Nachfrage besteht, 
weshalb ihr Preis entsprechend herabgesetzt 
werden muß. Diese Situation sollte nun von 
den frachtgünstig gelegenen Werken ausge— 
nützt werden. 

Ziemlich steil verlaufen auch die Kurven 
für brennfertigen Mager- und Braunkohlen- 
staub. Bei beiden machen sich die Kosten 
für den Staubspezialwagen unangenehm be— 


50 5% merkbar. 


Der einzige billige Brennstoff aus dieser 
Zusammenstellung, der auch in großen Ent- 
fernungen von der Grube gegenüber den 
anderen Brennstoffen sehr billig bleibt, ist 
die ungewaschene Feinkohle, die vom Ver- 
braucher selbst vermahlen wird. Sie verträgt 
deshalb einen weiten Transport, weil sie 
einen verhältnismäßig hohen Heizwert be— 
sitzt. Das gilt für alle Brennstoffe, die wegen 
ihrer feinen Körnung sehr billig sind und 
trotzdem hohen Heizwert besitzen. 


Man sieht aus dieser Darstellung, warum 
auch in großer Entfernung von der Grube, 
z. B. in Berlin, noch mit Vorteil neuerdings 
Kohlenstaubfeuerungen erbaut werden können. 


Als geeignete Basis für die Wahl des 
wirtschaftlichsten Brennstoffes fand sich der 
Dampfpreis, der Heizwert, Preis für Feue- 
rung und Wirkungsgrad berücksichtigt. Als 
letzter, wichtigster Gesichtspunkt bleibt nun 
noch die Betrachtung der Anlage- und Unter- 
haltungskosten und die Betriebssicherheit der 
Feuerung. Es sollen deshalb im folgenden 
kurz die Feuerungsbauarten betrachtet 
werden. 
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Die jüngste Feuerung ist die Kohlen- 

staubfeuerung. Ihr wendet sich heute 
das große Interesse der Kesselbesitzer zu, 
da sie gewisse Eigenschaften besitzt, die sie 
in vieler Hinsicht der Rostfeuerung überlegen 
macht. 
Bevor die Kohle in einer Kohlenstaub- 
feuerung verbrannt werden kann, muß sie 
aufbereitet werden. Die Aufbereitung umfaßt 
folgende Teilprozesse: das Brechen der Kohle, 
das Trocknen bei zu großem Feuchtigkeits- 
gehalt, das Mahlen, die Windsichtung, um 
die fein ausgemahlenen Teilchen von den 
groben zu trennen, das Fördern zum Bunker 
und das Bunkern der brennfertigen Kohle. 

Die Verteilung des Staubes erfolgt bei 
kleinen Entfernungen bis 100 m mechanisch 
mittels Schnecken, bei größeren Entfernungen 
bis zu 2000 m und mehr durch pneumatische 
Förderung oder Druckförderung. 

Bei großen Entfernungen sind Kohlen- 
staubspezialwagen erforderlich. Da der Auf- 
wand für diese Spezialwagen zu den normalen 
Frachtkosten hinzutritt, ist der Transport 
brennfertigen Staubes nur bei kleinen Ent- 
fernungen bis zu 50 km wirtschaftlich. Bei 
größeren Entfernungen ist die Vermahlung 
am Verbrauchsort vorzuziehen. 

Der Bunkerung des Staubes ist besondere 
Aufmerksamkeit zu schenken. Wenn der 
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Staub nicht genügend trocken ist, neigt er 
zur Brückenbildung, wodurch Unregelmäßig- 
keiten in der Brennstoffzufuhr zur Feuerung 
eintreten. 

Eine weitere Schwierigkeit bei der Bun- 
kerung liegt in der Gefahr der Selbst- 
entzündung bei gashaltigen Kohlen. 
Wenn solcher Staub, insbesondere Braun- 
kohlenstaub, länger als eine Woche im 
Bunker liegt, beginnt er sich zu erwärmen 
und zu entzünden. Solange er nun dicht 
lagert und von Frischluft abgeschlossen 
bleibt, kann kein Brand entstehen. Wenn der 
glimmende Staub sachgemäß behandelt wird, 
besteht keine Gefahr. Leider aber hat die 
Erfahrung gelehrt, daß gerade bei dem Be— 
streben, die Kohle zu löschen, durch Fehler 
ein größerer Brand verursacht wurde, der 
die Anlage zerstörte. Besonders gefährlich 
ist das Bespritzen mit Wasser, durch das der 
leichte Staub aufgewirbelt und mit der Luft 
in Berührung gebracht wird. Am besten ist 
es, einen Bunker mit dem glimmenden Staub 


unter Kohlensäure zu setzen und leer zu 


fahren. 
Wenn für einen Kessel mehrere Bunker 


vorhanden sind, müssen sie wechselseitig leer 
gefahren werden. Bei längeren Betriebs- 
pausen müssen alle Bunker entleert werden. 


(Fortsetzung folgt.) 


— . . er H— 


Welchen Zweck hat der große Schlußzylinder an 
Feinpapiermaschinen ? 
(Zu dem Artikel in Nr. 12, S. 321.) 


I. 

Herr Ingenieur Kiefer führt als landläufige 
Meinung an, daß das Papier den vorletzten 
Zylinder noch feucht verläßt und dann durch 
den festgespannten Filz an den stark geheiz- 
ten Schlußzylinder angepreßt und in dieser 
unverrückbaren Lage fertig getrocknet wird. 
Durch dieses Trocknen soll man ein klang- 
hartes, griffiges Papier erzielen. 

Zu diesen Ausführungen möchte ich nun 
folgendes erwähnen: 

Der große Schlußzylinder hat zwar Ein- 
fluß auf Klang und Griffigkeit, doch ist er 
entbehrlich, sobald man zur Erreichung ge- 
nannter Eigenschaften geeignete Rohstoffe 
verwendet, der Stoff entsprechend gemahlen 
wird und an der Papiermaschine eine genü- 
gende Anzahl Zylinder vorhanden sind, 
damit das Papier langsam getrocknet werden 
kann. Festgespannte Filze schon von dem 
ersten Trockenzylinder an sind Bedingung 


zur Herstellung eines klangharten, griffigen 
Papieres. 

Der Vorgang, den Herr Ing. Kiefer beim 
Trocknen am großen Schlußzylinder be- 
schreibt, muß bei jedem anderen Zylinder 
auch statthaben, bei dem das Papier durch 
den Filz fest angepreßt wird. 

Der eigentliche Zweck des Schlußzylinders 
ist meiner Ansicht nach folgender: An vielen 
Feinpapiermaschinen werden Papiere von 
30—300 g/qm erzeugt, doch ist die Trocken- 
partie nur für mittelschwere Papiere ausge- 
baut. Da schwere Papiere langsam getrocknet 
werden sollen, was aber bei der natürlich 
etwas zu kleinen Trockenpartie nicht gut 
möglich ist, so verläßt das Papier den vor- 
letzten Zylinder zwar noch feucht, aber 
wellig und oft ganz verzogen. Dann erfüllt 
der große Schlußzylinder seinen Zweck voll- 
kommen. Durch den festgespannten Filz 
und die größere Trockenfläche wird das 
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Papier, wie schon erwähnt, in unverrück- 
barer Lage fertig getrocknet und man erhält 
ein tadellos flaches, griffiges Papier. 

Daß man in amerikanischen und eng- 
lischen Fabriken ohne großen Schlußzylinder 
auskommt, dürfte darauf zurückzuführen 
sein, daß höchstwahrscheinlich auf den be- 
treffenden Maschinen nur Papiere von fast 
gleichem Quadratmetergewicht erzeugt wer- 
den, so daß von der Trockenpartie nicht das 
verlangt wird wie bei uns und sich deshalb 
ein großer Schlußzylinder erübrigt. F. B. 


II. 


Die großen Schlußzylinder an Papier- 
maschinen sind nicht nur an Feinpapier- 
maschinen, sondern auch an vielen Druck- 
papiermaschinen zu finden. 

Zum größten Teil jedoch wird der volle 
Heizeffekt derselben nicht ausgenützt, denn 
das Erhitzen dieses Zylinders über 80° hinaus 
gibt dem Papier die Eigenschaft, am Trocken- 
filz hängen zu bleiben, wenn es abreißt, was 
speziell bei dünnen Papieren sehr hinderlich 
ist. Man wird deshalb auch selten oder nie 
höhere Temperaturen an diesem Zylinder 
finden. Sie bewegen sich meistens zwischen 
60 und 80°. 

Daß der große Trockenzylinder statt 
einiger kleiner einen merklichen Einfluß auf 
die physikalischen Eigenschaften des Pa- 
pieres ausübt, ist kaum anzunehmen, ebenso- 
wenig wird die Leimung von einem großen 
Zylinder am Schluß beeinflußt, denn bekannt- 
lich muß bei der Harzsinterung auf den 
heißen Trockenzylindern das Papier noch eine 
höhere Feuchtigkeit haben als vor dem 
großen Schlußzylinder. | 

Man hat bei mit Abdampf geheizten 
Trockenpartien meistens Anfangstemperaturen 
der Zylindermäntel von etwa 75° C, kommt 
dann rasch hoch auf 90—100°, um gegen das 
Ende zu wieder auf etwa 80° und tiefer ab- 
zufallen. Diese Skala haben die Maschinen- 
führer sozusagen in den Handflächen, weil 
sie wissen, daß bei einer Abweichung von 
diesem Gesetz Schwierigkeiten mannigfacher 
Art auftreten. 

Um der Schrumpfung des Papieres zwi- 
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schen den einzelnen Trockenzylindern gerecht 
zu werden, werden ja auch vielfach die 
Umfänge der Trockenzylinder nach dem 
Rollstuhl zu etwas kleiner von Zylinder zu 
Zylinder, welche Maßregel speziell für 
Streichpapiere vorteilhaft ist. 
Peter Cunrad. 
III. 

In fast allen Feinpapiermaschinen ist vor 
der Schlußzylindergruppe eine Feuchtglätte 
eingebaut, mit der man die Maschinenglätte 
herstellt. Das Papier ist hier schon so 
trocken, daß der Leimungs- bzw. Frittungs- 
vorgang abgeschlossen ist. Es muß aber 
noch eine bestimmte Menge Feuchtigkeit im 
Blatt vorhanden sein, um die gewünschte 
Glätte erreichen zu können. Nach der 
Glättung muß dieses Wasser noch verdampft 
werden. Die Gründe, warum wir das Papier 
fast absolut trocken herstellen müssen, sind 
jedem Papiermacher bekannt. 

In Deutschland nimmt man oft einen 
oben und einen unten liegenden größeren 
Zylinder mit Filztrocknern oder auch nur 
einen von beiden. Der Grund dafür liegt 
nach meiner Meinung nicht in einer zu er- 
reichenden Papierqualität, diese wird ja 
hauptsächlich im Holländer und auf der 
Naßpartie geschaffen. 

Da nur noch geringe Mengen Wasser zu 
verdampfen sind und Leimung und Glättung 
beendet sind, wird man unbeschadet mit 
hohen Temperaturen trocknen können. Um 
die Anschaffungs- und Bespannungskosten 
möglichst niedrig zu halten, nimmt man einen 
Zylinder von größerem Durchmesser statt 
mehrere mit kleinerem. Die Ausschuß- 
möglichkeiten, z. B. das Platzen der über- 
trockneten Bahn, werden bei mehreren Zy- 
lindern naturgemäß größer sein als bei einem; 
ebenso verhält es sich mit dem Verbrauch 
von Schmiermaterial und den Strahlungsver- 
lusten. Ein wichtiger Grund für die Wahl 
eines großen Zylinders ist ferner die vorteil- 
hafte Ausnutzung des wertvollen Platzes. 
Zusammenfassend möchte ich sagen, daß 
Platz- und Kapitalausnutzung für die Anlage 
der großen Schlußzylinder an 'Feinpapier- 
maschinen bestimmend sind. — 5 — 
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Rohstoff-Reserven. 


Wenn man der mannigfaltigen Vorträge 
und Veröffentlichungen der letzten Jahre 
gedenkt, die unserer Industrie drohenden 
Holzmangel immer wieder prophezeiten und 
die Wissenschaft mobil machten, neue Papier- 
rohstoffe zu suchen und Wege zu deren 
Aufarbeitung zu zeigen, so durfte man wirk- 
lich meinen, daß die Holznot in bedrohliche 
Nähe gerückt sei. Dem scheint nun glück- 
licherweise nicht so zu sein, vielmehr dürfte 
der scheinbare einheimische Holzmangel nur 
eine Folge volkswirtschaftliicher Organisa- 
tionsmängel sein, deren Abstellung zweifel- 
los einfacher ist als die Behebung einer 
wirklichen Holznot. Ein Artikel aus den 
VDI-Nachrichten Nr. 14/1928 mit der Ueber- 
schrift „Kohlen- oder Holzhausbrand“, der 
hier wörtlich folgt, wirft auf diese Verhält- 
nisse ein bezeichnendes Licht. 

„In der Mitgliederversammlung des Rhei- 
nisch - Westfälischen Kohlensyndikates am 
24. März wurde von neuem auf die außer- 
ordentlich ungünstige Lage der Mager- und 
Eßkohlenzechen hingewiesen. Der Absatz 
von Magerkohlen leidet seit langem darunter, 
daß im Hausbrand an die Stelle der Mager- 
und Anthrazitkohlenfeuerungen immer mehr 
die Sammelheizung tritt, für die Brechkoks 
verwendet wird. Auch tritt der wachsende 
ausländische Wettbewerb, namentlich mit 
Anthrazitkohlen, immer mehr in die Er- 
scheinung. Unter dem Einfluß der fort- 
geschrittenen Jahreszeit hat in der letzten 
Zeit gerade die Nachfrage nach Hausbrand- 
sorten, also nach EB- und Magerkohlen, sehr 
nachgelassen, so daß sich die Lage der Mager- 
und Eßkohlenzechen weiter verschlechtert hat. 

In diesem Zusammenhang verdient ein 
Antrag des Abgeordneten Rürup, Essen, 
bei der Beratung des Bergetats im Preußi- 
schen Landtag besondere Beachtung, der 
nicht nur eine weitere Verbreitung der 
Kohlenstaubfeuerung und eine Ausdehnung 
der Verwendung von Steinkohlenbriketts bei 
der Eisenbahn und im Hausbrand bezweckt, 
sondern ganz besonders auf die Verwendung 
von Hausbrandkohle an Stelle von Holz hin- 
weist. Nach zuverlässigen Schätzungen sind 
im Jahre 1925 in Deutschland etwa 56 Mill. 
Raummeter Holz verfeuert worden, was einer 
Steinkohlenmenge von rund 11 Mill. Tonnen 
entspricht. Dabei handelt es sich nicht etwa 
nur um Abfälle und minderwertiges Holz, 
sondern es wird auch Nutzholz verwendet, 
an dem die holzverarbeitende Industrie star- 


ken Mangel leidet, so daß große Mengen 
Nutzholz aus dem Ausland eingeführt wer- 
den müssen. Es ist dringend zu wünschen, 
daß namentlich in den ländlichen Bezirken, 
wo große Waldbestände vorhanden sind, die 
Gemeindeverwaltungen auf die volkswirt- 
schaftliche Notwendigkeit hinwirken, an 
Stelle des Holzes, das anderweitig beträcht- 
lich besser nutzbar gemacht werden kann, 
die reichlich vorhandene und für den Ver- 
braucher billigere Hausbrandkohle zu ver- 
feuern.“ 

Nach der Broschüre des V.D.P. „Die 
deutsche Papierindustrie in Zahlen und Bil- 
dern“ wurden 1926 in Deutschland 8,4 Mil- 
lionen Raummeter Papierholz verarbeitet. 
Wenn auch die vorgenannten 56 Millionen 
Raummeter Holz, welche 1925 für Brenn- 
zwecke verbraucht wurden und sich in der 
Zwischenzeit kaum verringert haben dürften, 
heute noch nicht restlos als Papierholz ver- 
wertet werden können, so sollte es doch ein 
Leichtes sein, aus ihnen die durch ausländische 
Einfuhr gewonnene Papierholzmenge zu 
decken. Dies allein wäre schon ein großer 
Fortschritt, weil es einerseits eine Verbesse- 
rung unserer Handelsbilanz zur Folge hätte 
und andererseits unserem deutschen Kohlen- 
bergbau neue Absatzgebiete erschlösse, ohne 
irgend jemandem ein Opfer aufzuerlegen. Im 
Gegenteil ist ja die Verwendung von Kohle 
zu Hausbrandzwecken bedeutend billiger und 
angenehmer als die des Holzes. 

In diesem Zusammenhang darf auch auf 
einen anderen Rohstoff, „die Papiermacher- 
lumpen“, hingewiesen werden. Der Papier- 
macher hat sich infolge der Verhältnisse 
während des Krieges und der unmittelbar 
darauffolgenden Zeiten die Verwendung von 
Lumpenhalbstoff so vollständig abgewöhnt, 
daß ein großer Teil dieses wertvollen Roh- 
materials unveredelt und zu niederem Preise 
ins Ausland geht. Dies ist ein Zustand, den 
wir uns in unserer bedrängten wirtschaft- 
lichen Lage eigentlich nicht leisten können. 
Aber auch die großen fabrikatorischen Vor- 
teile und qualitätsverbessernden Eigenschaf- 
ten, die die Verwendung von Lumpenhalbstoff 
auch schon bei geringen Zusätzen bei fast 
allen Papieren zur Folge hat, lassen es wohl 
zweckmäßig erscheinen, seiner ausgedehnte- 
ren Verwendung wieder mehr Aufmerksam- 
keit zu schenken, zumal solche Halbstoffe 


verhältnismäßig wohlfeil käuflich sind. 
i Kirchner. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Ueber Projektierung von Kraftzentralen für die Papierindustrie. 
Von Dr.-Ing. A. Renfor dt, Berlin. 
(Schluß zu Nr. 14. S. 384.) 


Wichtig für die Auffindung des günstig- 
sten Frischdampfdruckes sind aber vor allen 
Dingen Versuchswerte ausgeführter Hoch- 
druckmaschinen, die in Abb. 7 wiedergegeben 
sind. Die Wirkungsgrade sind abhängig vom 
Dampfdurchsatz aufgetragen und sind gemes- 
sen an der Turbinenkupplung. Bemerkenswert 
ist die starke Abnahme des Wirkungsgrades 
mit steigendem Frischdampfdruck bei kleinen 
Einheiten, die jedoch rein thermodynamisch 


m 3 = 


o Vesuchswerle yon 
i 
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Dampfdurchsatz be: Normallast (100 .H Füllung) in th 


Abb.7. Effektive Wirkungsgrade von Gegendruckturbinen bezogen auf das 
T2149 gesamte adıab.Gefälle und Turbınenkupplung bei n- 3900 


BORSIG 
Abb. 7. 


begründet ist und bei allen Turbinenarten 
gleichmäßig, nur im Niveau verschieden, 
auftritt. Der Grund liegt in der Hauptsache 
in der Abnahme der Schaufelhöhen im 
Hochdruckgebiete infolge Verringerung des 
Dampivolumens. Man kann sich den ueber- 
gang vom normalen zum Hochdruck am 
leichtesten folgendermaßen veranschaulichen: 

Mittleres Volumen von 12 atü bis 2 atü — 

0,3 cbm / kg, 

mittleres Volumen von 40 atü bis 12 atü — 

0,15 cbm / kg. 

Der Hochdruckteil würde also denselben 
Wirkungsgrad aufweisen wie der Mitteldruck- 
teil bei 30 v. H. seiner Dampfmenge. Wählt 
man z. B. einen Dampfdurchsatz von 
22000 kg / h, so hätte der Teil von 12 bis 
2 atü nach Abb. 7 einen Wirkungsgrad von 


79 v. H. Der Wirkungsgrad des Hochdruck- 
teils wäre ebenfalls auf der Kurve von 
12 atü abzulesen, jedoch bei 22 000 4,3 — 
6500 kg/h. Dieser Wirkungsgrad beträgt 
66 v. H. Da das Wärmegefälle beider Tur- 
binenteile ungefähr gleich ist, erhält man als 
Gesamtwirkungsgrad n gesamt — 0,5 X 79 
+ 0,5 X 66 — 725 v. H., also fast genau 
den Kurvenwert bei 22000 kg/h und 40 atü. 

Aus der Rechnung ersieht man vor allen 
Dingen, daß es nicht angängig ist, wenn für 
Hochdruckturbinen kleiner und mittlerer Lei- 
stungen gleiche Wirkungsgrade garantiert 
werden, wie für Turbinen mit normalem 
Druck. Man hat es selbstverständlich in ge- 
wissen Grenzen in der Hand, auch hier noch 
die Wirkungsgrade zu verbessern. Jedoch 
überschreitet dann nach eingehenden Berech- 
nungen der Materialaufwand das wirtschaft- 
lich zulässige Maß oder die Betriebssicherheit 
wird beeinträchtigt. 

Führt man obige Rechnung für größere 
Dampfmengen durch, so erhält man einen ver- 
hältnismäßig geringen Wirkungsgradunter- 
schied zwischen 12 und 40 atü, wie ihn auch 
die Kurve wiedergibt. 

Da sich die Wirkungsgrade nur auf Ge- 
gendruckturbinen beziehen bzw. auf Hoch- 
druckteile von Entnahmemaschinen, ist es für 
letztere erforderlich, die durch den Hoch- 
druckteil strömende Dampfmenge bei einer 
bestimmten Leistung und Entnahmedampf- 
menge zu ermitteln. Dies geschieht ganz 
überschlägig nach folgender Formel: 

Gges = Gi + (kW — Bi ) 
wobei G, — Fabrikationsdampfmenge, 
k — 4,0—5 bei großen Anlagen, 
6—7 bei kleinen Anlagen, 
KW — Generatorleistung. 

Die Werte der Abb. 7 beziehen sich auf 
direkt gekuppelte Maschinen. Bei Dampf- 
mengen um 10000 kg/h verwendet man 
zweckmäßig Getriebemaschinen, die im Wir- 
kungsgrad um 5—6 v. H. besser ausfallen als 
die in der Kurve angegebenen Werte und 
außerdem niedrigere Anlagekosten aufweisen 
(siehe Abb. 6). 

Für die Bestimmung des günstigsten 
Druckes lehrt Abb. 7, daß der Druck, der für 


7 9 


Nr. 16 1928 


große Einheiten zweckmäßig ist, unter den 
gleichen Bedingungen für kleine Einheiten 
niedriger ausfallen muß, denn infolge des 
Wirkungsgradunterschiedes zwischen Maschi- 
nen mit Hochdruck und normalem Druck 
wird nur ein Teil der durch Druckerhöhung 
theoretisch möglichen Mehrleistung nutzbar 
gemacht. Ein klares Bild darüber gibt Abo. 8. 


Hier ist in der oberen Kurve die Steigerung - 


des Wärmegefälles mit der Erhöhung de; 
Frischdampfdruckes aufgetragen. Um später 
die Leistungssteigerung auf gleichen Kohle- 
verbrauch beziehen zu können, ist in der 
darunter liegenden Kurve ein Abzug infolge 
Steigerung der Erzeugungswärme des Damp- 
fes gemacht. Die beiden folgenden Kurven 
geben nun die mit Hilfe von Abb. 7 ermittelte 
tatsächliche Leistungssteigerung bei gleichem 
Kohleverbrauch an, und zwar die obere Kurve 
für 30—40 000 kg/h Dampfdurchsatz, die 
untere für 10 000 kg/h. Legt man an die 
obere dieser beiden Kurven im Punkt A, über 
welchen hinaus die Leistungssteigerung nur 
noch sehr gering ist, eine Tangente und zieht 
an die untere Kurve eine Parallele dazu, so 
erhält man Punkt B. Ueberschlägig kann man 
daraus zunächst feststellen, daß in dem Fall, 
wo bei einer großen Einheit 30 atü wirt- 
schaftlich ist, sich bei kleinen Einheiten unter 
den gleichen Verhältnissen dieselbe Wirt- 
schaftlichkeit bei etwa 26 atü einstellt. 

Mit Hilfe von Abb. 8 wäre sogleich die 
Bestimmung des günstigsten Betriebsdruckes 
möglich, wenn gleichzeitig eine Kurve über 
die Steigerung der Anlagekosten zur Verfü- 
ung stände. Um diese zu ermitteln, ist es 
zunachst nötig festzustellen, wie sich die 
Anlagekosten bei konstanter Dampfmenge und 
Druckerhöhung verhalten. Es ändern sich 
preislich in der Hauptsache folgende Teile der 
Anlage: 

l. Kessel und Vorwärmer, 
2. Rohrleitungen, 
3. Turbosatz. 

Bei einem Betriebsdruck von 12 atü würde 
auf obige Teile etwa folgender Anteil der 
Gesamtanlagekosten der schlüsselfertigen Zen- 
trale (ohne Grundstück) fallen: 

l. Kessel und Vorwärmer etwa 18 v. H. 

(mit Reserve), 

2. Rohrleitungen etwa 8 v. H., 
3. 2 Turbosätze (1 für den Betrieb -+ 1 für 

Reserve) 28 v.H. 

Die Steigerung der Preise ist aus Abb. 9 
zu entnehmen. Bezüglich der Kessel ist zu 
bemerken, daß bei Bestimmung der Preis- 
Steigerung die bei höherem Druck steigende 
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12 16 20 24 28 32 36 
Frıschdampfdruck atu 
Abd. Lesstungssteigerung durch Druckerhöhung bei Gegendruckturbinen 
en auf konstanten Gegendruck . 


a: Steigerung des Wärmegefälles 
b:: Abzug wegen Steigerung der Erzeugungsnärme 


c: Lessfungss 
T2150 d:Desgt.bei kleinen Einheiten [10t Dampfin) 


Abb. 8. 


spez. Leistung berücksichtigt wurde. Tat- 
sächlich ändern sich die Preise sprunghaft. 
Die Sprünge sind in der Hauptsache begrün- 
det durch den Uebergang von der Nietung 
zur Schweißung und von der Schweißung zur 
nahtlosen Trommel. Die Kurven geben daher 
nur Mittelwerte an. Dasselbe gilt für die 
Steigerung der Rohrleitungspreise. Es fällt 
hierbei besonders auf, daß die Rohrleitungen 
trotz des starken, fallenden Dampfvolumens 
relativ starke Preiserhöhung zeigen. Dies 
ist in der Hauptsache in den teueren 
Flanschverbindungen und sehr steil anstei- 


g 


Preissteigerun 


frıschdampfaruck atu 


Abb.9. Freissteigerung von Kessel und Vorwärmer [a], Rohrleitungen mit 


Jpeiısepumpen und Apparaten/b) und Turbosätzen (c) 
æęe Anlagen bei konst Darmpfmenge 
x, Gegendruck, tz Frischdampf 
ger Frischdlampfanlagen bei konst. Leistung 
Yy ca ZDOÖKW, y, ca. 10000 kW 
E Anlagen bei hon Darnpfiınenge. 
un Frischdampfanlagen bei konst Leistung 
Us a 2000 kW, uz ca. 10000 kW. 


Abb. 9. 


feıgerung bei großen Einheiten (30 + 40 t Dampf/h) 
BORSI 


BORSIG 
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genden Preisen für die Speisepumpen be- 
gründet. Vielleicht wird man im Laufe der 
Entwickelung auf Schweißung der Hochdruck- 
leitungen übergehen und dadurch erreichen, 
daß die Rohrleitungspreise mit steigendem 
Druck konstant bleiben. Vorläufig ist jedoch 
noch mit diesen Werten zu rechnen. 

Die nun folgende Rechnung müßte bereits 
die Kohlekosten berücksichtigen. Es läßt sich 
jedoch noch eine Annahme machen, die in 


den meisten Fällen zu Recht besteht. Man 
setzt das Verhältnis: 
Betriebskosten ohne Amortisation 055 


gesamte Betriebskosten 
(bezogen auf 12 atü). ö 

So bleiben 55 v. H. der Betriebskosten 
konstant und 45 v. H. ändern sich proportio- 
nal mit der Steigerung der Anlagekosten. 
20 


ermitteln. Aus diesem Druckgebiet ist der 
höchste zu wählen, wenn die Anlagekosten 
infolge der vorher erwähnten Preissprünge 
innerhalb des Bereiches ziemlich konstant 
sind; der niedrigste dagegen, wenn hier 
gerade ein beträchtlicher Preissprung zur 
Auswirkung kommt. 

Zur Errechnung des günstigsten Frisch- 
dampfdruckes ist es also notwendig festzu- 
stellen, wie hoch eine kWh-Leistungsgewinn 
zu bewerten ist, ferner wie hoch die Betriebs- 
kosten bei normalem Druck sind. Diese Auf- 
gabe muß in jedem einzelnen Falle besonders 
durchgeführt werden. Es ist darauf zu ach- 
ten, daß der Leistungsgewinn ausschließlich 
mit den Kohlenkosten zu bewerten ist, die 
bei Kondensationsbetrieb in Frage kommen, 
nicht etwa mit den gesamten Erzeugungs- 


16 
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Frıschdarmpfdruck atu 
Abb 10. Steigerung der Anlage {a} und Betriebs: 
Kosten (6) mis dem Frischdampfdruck 
und konst Gegendruck und gleichem o : 
129151 Dampfdurchsatz BORSIG | 4 R J6 * 
frischdamofaruck ati 
Abb. 10. Abd 11: Ermittlung der Mchranlage kosten [Ar u. R2) und des günstigsten 
T2157 Frischdampfdruckes / ARı 4R: 
Jp dp BORSIG 


Zeichnet man mit Hilfe der Einzelpreissteige- 
rung (Abb. 9) die Steigerung der Gesamt- 
anlagekosten mit steigendem Frischdampf- 
druck (siehe Abb. 10), so läßt sich mit Hilfe 
der obigen Verhältniszahl leicht daraus die 
Kurve der Steigerung der Betriebskosten mit 
steigendem Frischdampfdruck ermitteln (Abb. 
10). Es ist zu beachten, daß die Steigerung 
der Anlagekosten sich auf konstante Dampf- 
menge bezieht. Bei gleicher Leistung würde 
die Kurve tiefer liegen (Abb. 9). 

Vereinigt man die Kurve der Leistungs- 
steigerung aus Abb. 8 mit der Kurve der 
Steigerung der Betriebskosten, indem man 
beide Steigerungen unter Berücksichtigung 
des Belastungsfaktors in Reichsmark aus- 
drückt, so ist es nur noch notwendig, die 
Tangentialkurven dieser beiden Kurven zu 
bilden, um den günstigsten Frischdampfdruck 
oder da sich stets ein Druckgebiet als wirt- 
schaftlich erweist, dieses Druckgebiet zu 


Abb. 11, 


kosten ab Zentrale, da es sich um einen 
Gewinn handelt, der entsprechend den vorher 
gemachten Voraussetzungen sich tatsächlich 
in Gestalt von Minderkohlenverbrauch aus- 
wirkt. 

Für ein Beispiel seien folgende Annahmen 
gemacht: 

Es soll der günstigste Frischdampfdruck 
für eine Kraftzentrale von 5200 kW mit einer 
Entnahmemenge von 13 500 kg/h berechnet 
werden. Zur Aufstellung gelangt ein Turbo- 
satz von 5200 kW für den Betrieb und ein 
gleicher zur Reserve, 3 Kessel für den Betrieb, 
einer zur Reserve. 


Gesamtdampfmenge ergibt sich nach For- 
mel zu: 


Gees =: 13500 -+ (5200 — 
= 35.000 kg/h. 


13500, „ 
15 
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Als Kurve für den Leistungsgewinn ist 
demnach die obere Kurve in Abb. 8 zu 
wählen. Wird eine kWh mit 2 Pig. bewertet, 
so ergibt sich die in Abb. 11 eingetragene 
Ersparniskurve (Stundenleistung der Dampf- 
menge im Hochdruckteil bei 12 atü, 300 Grad 
C und 3 ata Gegendruck — 2350 kW, Wir- 
kungsgrad aus Abb. 7, Belastungsfaktor 0,75; 
alles gerechnet für 1 Jahr mit 7000 Betriebs- 
stunden). Die einzelnen Kurvenpunkte er- 


rechnen sich wie folgt: 


Druck Leistungs- Leistungs- Ersparnis 
Steigerung gewinn pro Jahr 
ati v. H. kWh/Jahr R.-M. 
20 30 3 700 000 75 000 
25 47 5 800 000 115 000 
30 60 7 400 000 147 000 
40 71 8 750 000 174 000 


Betriebskosten bei 12 atü, 300 Grad an- 
genommen zu 900 000 R.-M./Jahr. Die Mehr- 
betriebskosten durch Steigerung des Frisch- 
dampfdruckes ergeben sich nach Abb. 11 zu: 
Mehrbetriebskosten R.-M./Jahr 


Druck atü 
20 25 000 
25 40 000 
30 60 000 
40 100 000 


Bezeichnet man jetzt den in R.-M./Jahr 
ausgedrückten Leistungsgewinn mit R, die 
Mehrbetriebskosten mit Re und bildet die ver- 
hältnismäßigen Werte hiervon für je 1 at 
Druckänderung, d. h. die Werte: 


AR, AR, 
Ap bezw. Ip 


so schneiden sich diese beiden Kurven bei 
dem günstigsten Frischdampfdruck, der in 
diesem Fall 31 atü beträgt (Abb. 11). Der 
steile Verlauf der Kurven ändert sich, wenn 
Man die Preissprünge berücksichtigt, so daß 
sich tatsächlich ein wirtschaftlicher Druck- 
bereich auf etwa + 2 at ergibt. Durch viele 
Inzelrechnungen wurde festgestellt, daß ein 
Druck in dieser Gegend wirklich der höchste 
Frischdampfdruck ist, der für Pap erfabriken 
— wenn es sich nicht um Vorschalt- oder 
reine Gegendruckanlagen handelt — in 
rage kommt. Die ganze Rechnung beruht 
auf der Annahme, daß bei allen Drucken 
15 v. H. Verzinsung und Amortisation gerech- 
net wird. Sehr häufig stößt man jedoch bei 
der Projektierung von Hochdruckanlagen auf 
die Bedingung, daß sich die Hochdruckanlage 
durch ihre Ersparnisse gegenüber der nor- 
malen in höchstens fünf Jahren amortisieren 
muß. Dadurch würde der günstigste Frisch- 
dampfdruck auf etwa 25 atü zurückgehen. 
Es ist bemerkenswert, daß die Amerikaner 
(siehe „Power“ vom 28. 12, 1926), die mit 
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ganz anderen Zahlen rechnen müssen, eben- 
falls festgestellt haben, daß normalerweise für 
Papierfabriken ein Druck über 25 atü nicht 
in Frage kommt. 

Regulierung der Turbine. Die 
hochwertige Hochdruckturbine besitzt gegen- 
über der normalen, bei welcher unter Ver- 
zicht auf besten Vollastwirkungsgrad ein 
beträchtlicher Teil des Gefälles meistens in 
einem zweikränzigen Curtisrad verbraucht 
wird, einen allerdings nur scheinbaren Nach- 
teil, der darin begründet ist, daß der Leerlauf 
der hochwertigen Turbine größer ist.“ 

Berücksichtigt man für dıe normale Tur- 
bine den um mindestens 6% schlechteren 
Vollastwirkungsgrad, bei der hochwertigen 
Turbine einen um 45% größeren Leerlauf, 
so erhält man Abb. 12, aus welcher deutlich 
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466.12. Dampf-Leistungs -Diagramm für einen hochwertigen 
T2154 und einen normalen AD feil BORSIG 

Abb. 12, 


zu ersehen ist, daß die hochwertige Maschine 
innerhalb des normalen Belastungsbereiches 
zwischen 50 und 100 v. H. Last, was für die 
Papierindustrie eigentlich schon zu weit ge- 
griffen ist, der normalen überlegen ist. 

Von der Steuerung ist zu verlangen, daß 
sie allen Belastungsschwankungen rasch folgt, 
nicht pendelt und den Entnahme- bzw. Ge- 
gendruck mit + 01 Atm. konstant hält. Das 
Schema und die Beschreibung einer solchen 
Steuerung, ausgeführt bei den vorher be- 
schriebenen Turbinen, sind in der schon vor- 
her erwähnten Borsig-Zeitung wiedergegeben. 
Mit der Steuerung angestellte Versuche wur- 
den bereits an anderer Stelle veröffentlicht‘ 
und lassen vor allem das gute Arbeiten des 
Druckreglers erkennen. In Abb. 2 sieht man 
diesen rechts neben der Turbine auf dem 


Sockel stehen. 
5 Siehe Aufsatz des Verfassers im Oktober- und 


Januarheft „Archiv für Wärmewirtschaft" 1927 28. 
® Z. V. D. I. Bd. 71 Nr. 24/1927, S. 866. 
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Zellstoffpreise. 


Die aus dem Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten E. V. hervorgegangene 
Sulfitzellstoff G. m. b. H., welche sämtliche Sulfitzellstoff verkaufenden deutschen 


Zellstoff-Fabriken umfaßt, 


hat die Mindestpreise für Sulfitzellstoff mit sofortiger 


Wirkung für Lieferungen bis Ende 1928 wie folgt festgesetzt: 


Sekunda ungebleicht . . . 


. Mark 24.25 


Ib ungebleicht . . . . . en a 25:79 je 

la normal. . . . 2... „ 26.75 

la bleichfänhigg „ 29.— 100 Kg 
Sekunda gebleicht. „ 33 88 : 100 
Prima gebleicht ; .. „34.50 


Alle bisher gewährten Beeren Vergünstigungen onen in Wegfall. 


Da- 


gegen wird für Lieferungen ab 1. Juli eine gestaffelte Umsatzvergütung gewährt, 


die im Höchstfalle 3% beträgt. 


60 Jahre F. E. Weidenmüller. 


Im Jahre 1917 konnte die Firma F. E. 
Weidenmüller als offene Handelsgesellschaft 
ihr fünfzigjähriges Jubiläum feiern und in 
einer reichausgestatteten Festschrift war über 
den Werdegang der gesamten Unternehmun- 
gen berichtet worden. Nun sind wieder zehn 
Jahre verflossen, zu dem Alten ist viel Neues 
hinzugekommen und die Leistungsfähigkeit 
der Werke wurde wesentlich erhöht. Ende 
1923 wurde die Firma in eine Familien- 
Aktiengesellschaft umgewandelt. 

Anläßlich ihres 60jährigen Bestehens hat 
nun die Firma eine neue Festschrift heraus- 
gegeben, welche einen Ueberblick über den 
heutigen Umfang der Betriebe und deren 
Erzeugnisse geben soll. Diese auf bestes 
Kunstdruckpapier eigener Erzeugung ge- 
druckte Schrift im Format 24X32 cm zeigt 
zunächst im Bilde die Fabriken in Dreiwer- 


den und Antonsthal, dann die neue Hoch- 
druck-Kesselanlage für 30 atü und die neue 
Kraftanlage in Antonsthal, ferner die neue 
Holzschleiferei Antonsthal, dann folgen 
Illustrationsdruckpapiere, Naturkunstdruck- 
papiere, Offsetdruckpapiere, Tiefdruckpapiere, 
Kunstdruckpapiere und Kartons mit Kasein- 
strich und Ersatzstrich, Offsetchromopapiere, 
gestrichener Offsetkarton, deren vorzügliche 
Eignung für den Druck durch die hervor- 
ragend gute Wiedergabe von Bildern und 
Farbdrucken bewiesen wird. Die Schrift ist 
in einen geschmackvollen dunkelgrünen Kar- 
ton mit goldenem Aufdruck gebunden und 
dürfte als ein gediegenes Werbemittel der 
Firma, die es als ihre vornehmste Aufgabe 
betrachtet, rastlos vorwärtszustreben, zu dem 
alten, treuen Kundenstamm neue Freunde ge- 
winnen. 


Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Balenfurt. 1. Juli bis 31. Dezember 1927. 

Die Generalversammlung vom 5. Oktober 1927 
beschloß, dem umfangreichen Um- und Ausbau des 
resumten Werkes Rechnung tragend. das alte Aktien- 
kapital auf R.-M. 800 000 zusammenzulegen und als- 
dann auf R.-M. 4000 000 zu erhöhen und ein Zwi- 
schengeschäftsjahr einzulegen, das die Zeit vom 
J. Juli bis 31. Dezember 1927 umschließt, damit das 
Geschäftsjahr mit dem Kalenderjahr zusammenfällt. 
Diese Umstellung wurde in der Berichtszeit durch- 
geführt. Die neuen Aktien wurden zu 125 v.H. voll 
übernommen. 

In unserem Werk wurden im zweiten Halbjahr 
1927 die im Gang befindlichen Arbeiten fortgeführt. 
Eine neuzeitliche Fangstoffunlagse und die neue Filter- 
anlage wurden dem Betriebe übergeben und der 
weitere Ausbau der Schleiferei und der Kartonfabrik 
in Angriff genommen. Die Betriebsergebnisse ver- 
besserten sich entsprechend der Vervollkommnung 
der Einrichtungen. 


Da uns das neue Aktienkapital erst am 31. De- 
zember 1927 zufloß, waren die Zinsen für das bis 
dahin gelichene Baugeld in diesem Zwischengeschäfts- 
jahr noch vom Betrieb aufzubringen. Demgemäß 
konnte ein Ueberschuß nicht erzielt werden. Der 
durch die Kapitalzusammenlegung buchmäßig gewon- 
nene Betrag wurde zur Tilgung des Verlustvortrages 
aus dem Vorjahre und zu Abschreibungen verwendet. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist für das 
abgelaufene Jahr einen Buchgewinn von R.-M. 30 190 
aus. Wir schlagen vor, diesen auf neue Rechnung 
vorzutragen. 

Die Nachfrage nach unseren Erzeugnissen war 
durchaus befriedigend. Dennoch drückte das starke 
Angebot weiterhin auf die Preise. Zurzeit verfügen 
wir über einen normalen Auftragsbestand in Zellstoff. 
Papier und Karton. Der letztere hat sich auf den 
Inland- und Anslandmärkten gut eingeführt. 

Ein Ausblick in die Zukunft ist erschwert durch 
die schwebenden Lohnverhandlungen und die noch 
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unbekannte Auswirkung ihrer Ergebnisse auf die ge- 
samte Wirtschaftslage. Allgemein ist zu sagen, daß 
jeder Erfolg einer Rationalisierung in Frage gestellt 
wird durch die immer wiederkehrenden Lohnsteige- 
rungen und die Höhe der sozialen Lasten, Frachten 
und Steuern, die im Preise keinen genügenden Aus- 
gleich finden. Immerhin rechnen wir mit einem 
befriedigenden Ergebnis für das laufende Geschäfts- 
jahr. — 

ln der am 17. April stattgefundenen Generalver— 
sammlung wurde der Bericht des Vorstandes sowie 
die Bilanz genehmigt und Vorstand und Aufsichtsrat 
Entlastung erteilt. An Stelle des verstorbenen Auf- 
sichtsratsmitglieds Kommerzienrat Dr. Hans Clemm 
wurde Direktor Ing.-Chem. Deutsch, Vorstands- 
mitglied der Zellstofffabrik Waldhof, in den Aufsichts- 
rat gewählt. 
Varziner Papierfabrik. 1927. 

Die Nachfrage nach unseren Erzeugnissen war 
während des Berichtsjahres sehr rege, unsere sämt- 
lichen Werke waren voll beschäftigt. 

Die schon im Jahre 1926 begonnene Rationalisie- 
rung unserer Betriebe hinsichtlich Neueinrichtungen 
zur Vergrößerung unserer Erzeugung sowie zur Ver- 
besserung unserer Qualitäten haben wir im Berichts- 
jahr fortgesetzt und zum größten Teil beendet. Di: 
erhofften Ergebnisse entsprachen unseren Erwar- 
tungen. 

Durch diese technischen Nzueinrichtungen ist eine 
Erhöhung unserer Anlagekonten eingetreten, der wir 
durch entsprechende Abschreibungen Rechnung ke— 
tragen haben. Von dem Jahresüberschuß in Höhe von 
R.-M. 1225 915 haben wir R.-M. 650 343 hierfür ver- 
wendet. 

Unsere Finanzlage hat sich auch in diesem Jahr 
kegen das Vorjahr gebessert. Weitere Fortschritte 
sind im laufenden Jahr zu erwarten. Das im vor- 
jährigen Bericht schon erwähnte befristete Darlehen 
In Höhe von & 250 000 besteht auch heute noch. 

Es verbleibt ein Reingewinn von R.-M. 575 573, 
dessen Verteilung wir wie folgt vorschlagen: Zuwei- 
sung an den Pensionsfonds R.-M. 20 500, 6 % Vorzugs- 
dividende auf R.-M. 200 000 Vorzugsaktien = R.-M. 
12000, 4% Vordividende auf R.-M. 4 800 000 Stamm- 
aktien = R.-M. 192 000, Tantieme für den Aufsichts- 
rat R.-M. 32 000. 6% Restdividende R.-M. 288 000. 
Vortrag für 1928 R.-M. 31 073. 

Der Aufsichtsrat der Dresdner Chromo- und 
Kunstdruck-Papleriabrik Krause & Baumann A.-G. in 
Heidenau schlägt wieder 8% Dividende auf R.-M. 7 
Mill. Aktienkapital vor. (Gen.-Vers. 11. Mai.) 

Div Natronzellstofi- und Papieriabriken A.-G. in 
Berlin (Hartmann-Konzern) schlägt wieder 10% Di- 
vidende auf R.-M. 5,5 Mill. Aktienkapital vor. 

Die Vereinigte Strohstofi-Fabriken A.-G. in Dres- 
den will auf R.-M. 3,2 (1,6) Mill. Aktienkapital wieder 
IK 7 verteilen. Der Geschäftsgang sei normal. 
(Generalversammlung 8. Mai.) 

Bremer Papler- und Wellpappenfabrik A.-G. in 
Bremen, Das am 31, Dezember 1927 abgelaufene 
Geschäftsjahr erbrachte nach Abzug der Unkosten 
einen Bruttogewinn von Æ 93809 (i. V. AH 40 044). 
Abschreibungen erforderten Æ 52856 (39 920), so 
daß ein Reingewinn zuzüglich Vortrag aus 1926 in 
Höhe von M 41519 (566) verbleibt. Der Reingewinn 
erlaubt die Wiederaufnahme der Dividendenzahlung. 
und es werden 6% für 1927 verteilt, / 5000 werden 
Jem gesetzlichen Reservefonds überwiesen, die Di- 
“ıdendenzahlung erfordert . '36 000 und c# 519 
werden auf neue Rechnung vorgetragen. Der Ge- 
schäftsbericht enthält u. a. folgende Ausführungen: 


„im verflossenen Jahre hatten wir nicht nur durch 
die allgemeine ungünstige Wirtschaftslage, sondern 
auch durch einen starken Konkurrenzkampf, der uns 
verhinderte, für einen Teil unserer Erzeugnisse aus- 
kömmliche Preise zu erzielen, zu leiden. Die unver- 
mindert bestehende ungeheure Steuerbelastung 
ferner dazu bei, das Jahresergebnis stark zu schmä- 
lern. Die ersten Monate des neuen Jahres sind 


zufriedenstellend verlaufen.“ H. 
Buntpaplerfabrik Akt.-Ges., Aschaffenburg. 1927. 

Die lebhafte Nachfrage nach unseren Erzeugnissen 
während des ganzen Jahres ermöglichte eine volle 
Ausnützung unserer Betriebsanlagen. 

Dieser Vorteil wurde jedoch durch die Verteue— 
rung wichtiger Rohstoffe und die erhebliche Erhöhung 
der Fabrikations- und allgemeinen Unkosten wesent- 
lich beeinträchtigt. Eine entsprechende Verbesserung 
unserer Verkaufspreise war nicht zu erzielen. 

Die Belastung durch Steuern und soziale Abgaben 
spannte die Betriebsmittel stark an. 

Als Reingewinn bleibt nach Abzug der üblichen 
Abschreibungen und nach Verbuchung der satzungs- 
mäßigen Vergütungen an Aufsichtsrat und Vorstand 
der Betrag von R.-M. 271 093. Es wird vorgeschlagen, 
den Gewinn wie folgt zu verwenden: R.-M. 224 000 
für 8% Dividende auf R.-M. 2 800 000 Stammkapital 
und R.-M. 47 093.06 zum Vortrag auf neue Rechnung. 


Aktiengesellschaft Papyrolinwerk und Couvertfabrik, 
Konstanz (Baden). 1927. 

Der Rechnungsabschluß für das Geschäftsjahr 
1927 -- das erste Wirtschaftsjahr nach erfolgte: 
Umstellung des Betriebes — weist nach langen Jahren 
wieder einen Gewinn aus und gibt damit den besten 
Beweis für die Richtigkeit der Ende 1926 beschlosse- 
nen Spezialisierung der Fabrikation. 

Das Hauptaugenmerk war von Anfang an auf den 
Ausbau der verbleibenden Fabrikationsbetriebe — 
Etiketten und Papyrolin — gerichtet und durch inten- 
sive Propaganda war es möglich, den Umsatz beider 
Betriebe so zu steigern, dab der Umsatz von 1926, 
an dem die Kuvertabteilung mit 35 % beteiligt war, 
erreicht wurde. Die ersten Monate des vergangenen 
Jahres war der Geschäftsgang ruhig, doch bald setzte 
ein lebhafter Aufschwung ein, der das ganze Jahr über 
anhielt. Auch im neuen Jahr ist die Beschäftigung 
eine gute und es ist wieder mit einem befriedigenden 
Resultat zu rechnen, vorausgesetzt, daß nicht unvor- 
hersehbare Rückschläge eintreten. 

Für den Reinertrag von R.-M. 8790 wird folgende 
Verwendung beantragt: 5% Dividende R.-M. 5000, 
Tantieme an Aufsichtsrat und Direktor R.-M. 568, 
3% Superdividende R.-M. 3000, Vortrag auf neue 
Rechnung R.-M. 221. 

Kronstädter Papierstoff-Fabriks-Aktiengesellschaft. 
Der Reingewinn für 1927 beträgt P 804429, hievon 
wird eine Dividende von 10% mit P 750 000 verteilt, 
die Mitglieder der Direktion erhalten vertragsgemäß 
P 42942 und der Rest von P 17270 wird auf neue 


Rechnung vorgetragen. 
Vereinigte Papleriabriken Josefsthal, Goricane und 
Medvode A.-G. in Ljubljana. 1927, 

Die Stabilisierung unseres Dinars auf dem Welt- 
markte kam wegen der valutarischen Beständigkeit 
auch unserem Industriezweige zugute, es wirkten 
jedoch auf die Geschäftsgebarung unserer Gesell- 
schaft im abgelaufenen Geschäftsjahre 1927, über 
Jessen Eriolge wir zu berichten haben, zwei Umstände 
ein, deren Einfluß uns das Beherrschen des inländ:- 
schen Papiermarktes mit unseren Erzeugnissen cr- 
schwerte. Vor allem ist es der erhebliche Rückgang 
der Papierpreise auf dem Weltmarkte, der sich natur- 
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gemäß auch bei uns auswirkte, da der Einfuhrzolltarii 
des Königreichs SHS der heimischen papiererzeugen- 
den Industrie im allgemeinen keinen genügenden 
Zollschutz gewährt. Mitverursacht dürfte ihn die 
Spezialisierung der auswärtigen Papiererzeugung ha- 
ben, die eine rationellere und d:swegen billigere 
Produktion der einzelnen Spezialpapiere ermöglicht, 
ein Weg. dem unsere heimischen Unternehmungen 
nicht immer folgen können, da der Verbrauch an 
einigen spezialen Papiersorten in unserem Königreiche 
zu gering ist. In zweiter Linie war es die im Vorjahre 
erfolgte, fast gänzliche Abschaffung des Einfuhrzolles 
auf Rotationspapier, von der wir um so mehr be- 
troffen worden sind, als wir uns zur modernen Er- 
zeugung von Zeitungsdruckpapier eben umgerichtet 
haben. 

Den Einfluß dieser beiden Momente auf unsere 
Geschäftserfolge suchten wir damit auszugleichen, daß 
wir sorgsam neuc Wege suchten, um unsere Erzeu- 
gung zu verbilligen. Einen Teilerfolg auf diesem 
Gebiete ermöglichten uns die im Vorjahre durch- 
geführten Investitionen, unter denen namentlich die 
Anschaffung moderner Stoffänger zu erwähnen wäre. 
Eine weitere Verbilligung der Regiekosten erreichten 
wir durch die erhebliche Steigerung unserer Produk- 
tion, soweit sich diesen unseren Bestrebungen nicht 
die große Dürre, die beinahe den ganzen vergangenen 
Sommer andauerte., hindernd entgegensetzte. 

Im Jahre 1927 erzeugten wir in unseren Betrie- 
ben an verschiedenen Papieren 1289 Waggons, an 
Zellulose 262 Waggons und an Holzstoff 374 Waggons. 
Die Papierproduktion weist demnach gegenüber dem 
Vorjahre eine Steigerung von 18,7% auf. 

Zu Ende des Jahres 1927 waren in unseren Be- 
trieben einschließlich der Maschinenführer insgesamt 
823 Arbeiter beschäftigt. Der Stand der Beamten- 
schaft und der Meister betrug 74 Personen. 

Der Reingewinn beträgt einschließlich des Vor- 
trages aus dem Jahre 1926 Din 2 697 983, dessen Ver- 
teilung wie folgt vorgeschlagen wird: 5% dem 
ordentlichen Reservefond Din 133 251. 5% Dividende 
Din 1 250 000. 10% Tantieme des Verwaltungsrates 
Din 131473, 3% Tantieme des Aufsichtsrates 
Din 39 442, 3% Superdividende Din 750 000. als 
Dotation dem dr. Karl Triller-Pensionsjond für Be- 
amte und Meister Din 140 000, als Dotation an den 
Beamten- und Meisterunterstützungsfond Din 35 000. 
als Dotation an den Arbeiterunterstützungsiond 
Din 65 000, als Remuneration an die Beamten, Meister 
und Arbeiter Din 130 000. auf neue Rechnung vor- 
zutragen Din 23 816. 

Papeterles Steinbach & Co., Malmedy. Der Rein- 
gewinn für 1927 beläuft sich auf Fr. 2 889 022, woraus 
eine Dividende von Fr. 60 zur Ausschüttung ge- 
langen soll. 

Hutter & Schrantz A.-G., Siebwaren- und Filz- 
tuchfabrik in Wien. Diese Gesellschaft verteilt nach 
S 0,88 (0,65) Mill. Abschreibungen aus S 1.43 (1,28) 
Mill. Reingewinn 93 % (8/3 0) Dividende auf S 12 
Mill. Aktienkapital. 


Cooperatieve Cartonfabriek De Vrijheid, Stroh- 
pappenfabrik in Veendam (Holland). In der Haupt- 
versammlung wurden die Neubaupläne gutgeheißen, 
die einen Betrag von rund einer halben Million er- 
fordern. Für diesen Zweck sollen 400 neue Aktien 
zu je 500 fl. ausgegeben werden, auf welche den 
Inhabern der alten Aktien ein Vorkaufsrecht einge- 
räumt werden soll. Die Fabrik ist nach dem Neubau 
eines der grölten und modernsten ihrer Art und kann 
27 Millionen kg Stroh im Jahr verarbeiten. 

(Papier-Ztg.) 


Holmens Bruks och Fabriks Aktiebolaget in Norr- 
köping (Schweden). Die Gewinn- und Verlustrechnung 
für das Geschäftsjahr 1927 weist einen Rückgang des 
Gewinnes um K 150 000 bei der Herstellung an Papier 
und Holzmasse aus, wogegen sich der Gewinn der 
Baumwollspinnerei und Weberei um K 84 000 erhöhte. 
Der Nettogewinn der Gesellschaft beträgt K 2.46 Mill. 
(gegen K 2,54 Mill. in 1926). Dem Erneuerungsfonds 
wurden wie gewöhnlich 10 % von dem Anschaffungs- 
wert der Maschinen und 2% von dem Wert der 
Fabrikgebäude überwiesen. Der Vorstand schlägt eine 
unveränderte Dividende von 10% und die Uebertra- 
gung des Restes von K 1,43 Mill. auf neue Rechnung 
vor. Die Herstellung betrug im letzten Geschäfts— 
jahre: Papier 80 067 t (1926 = 81518 t), Holzschliff 
60 258 t (62 304 t). Sulfitzellstoff 22332 t (25 244 t). 
Sulfatzellstoff 7672 t (7288 t). Im vorigen Jahre wurde 
in Norrköping (Hauptfabrik) eine neue Zeitungs- 
papiermaschine aufgestellt und sehr bedeutende Er- 
weiterungen der Holzschleiferei vorgenommen, wo- 
durch die Jahresproduktion an Zeitungspapier von 
25 000 t auf 30 000 t erhöht wurde. D. N. 


Absehlüsse norwegischer Gesell- 
schaften. 


Saugsbrugsforeningen. Der Bruttoüberschuß von 
1927 betrug rund K 1136000. Davon gehen ab für 
Steuern rund K 560 000 und für Deckung des Ver- 
lustes von 1926 K 347 000, so daß K 229 000 zur Ver- 
fügung stehen. Es wurde beschlossen, 4% Dividende 
zu verteilen und ferner die Zellstoff- und Papierfabrik 
durch Neuanlagen so zu vergrößern. daß die Jahres- 
produktion auf 24000 tons gebleichten Zellstoff und 
22 000 tons Papier erhöht wird. 


Gulskogen Cellulosefabrik. Der Jahresabschluß 
für 1927 weist einen Verlust von K 394 000 gegen 
einen Verlust von K 175 000 im Jahre 1926 aus. Der 
Hauptgrund für das schlechte Ergebnis ist ein Be— 
triebsstillstand von über fünf Monaten, zum Teil 
wegen schwieriger Absatzverhältnisse, zum Teil we- 
gen notwendiger Reparaturen, deren Kosten durch 
den Betrieb gedeckt wurden. Die Produktion betrug 
1927 nur 7400 tons, hauptsächlich leichtbleichbare 
Masse. Für 1928 sind 8000 tons verkauft. 


Miöndalen Cellulosefabrik. Das Geschäftsjahr 
1927 schließt mit einem Verlust von K 115 000 ab 
gegen einen Verlust von K 741000 im Jahre 1926. 
Dic Produktion betrug 17000 tons. Zwei Monate 
Betriebsstillstand, teils infolge von Hochwasser, teils 
wegen eines Konfliktes mit den Arbeitern, haben das 
Ergebnis ungünstig beeinflußt. 


Ankers Traesliperi. Durch Aufstellung eines Ste- 
tigen Schleifers mit einer Kapazität von 8000 tons 
wird die Produktion an Holzschliff verdoppelt, 80 
dab sie für die Papierfabrik ausreicht. Die neue 
Turbine von 1000 PS wird von Kvaerner Bruk ge- 
liefert. 


Union Co. Trotzdem die Produktion im Jahre 
1927 mit 126 000 tons Holzschliff, 36 000 tons Zellstoff 
und 105 000 tons Papier einen Rekord darstellt. 
schließt das Geschäftsjahr der Union Co. mit Tochter- 
gesellschaften mit einem Verlust von rund K 710 000 
ab, nachdem vorher auf die Fabrikanlagen K 1 650 000 
abgeschrieben worden sind. Seit der Refinanzierung 
des Konzerns im Jahre 1922 ist die Gesamtschuld 
von 64 auf 36 Millionen heruntergebracht worden, 
während im gleichen Zeitraum K 13 Millionen 
abgeschrieben worden sind. Ag 
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„Eika“, Einkaufsstelle des Schutz verbandes der 
papierverarbeitenden Industrien der Schweiz, Bern. 
Die Generalversammlung des Konzerns fand kürzlich 
in Bern statt. Herr Direktor Scherz erstattete 
den Geschäftsbericht für 1927 und führte im wesent- 
lichen folgendes aus: Das vergangene 10. Geschäfts- 
jahr der „Eika“ brachte ein befriedigendes Ergebnis, 
der Reingewinn war ungefähr gleich wie im Vorjahre 
und die planmäßigen Abschreibungen konnten vorge- 
nommen werden. Die „Eika“ hat die in ihren Fa- 
briken Zwin gen und Netstal! erzielte Produktion 
restlos absetzen können. Im großen und ganzen kann 
mit Befriedigung festgestellt werden, daß sowohl die 
Verkaufsstelle des Verbands Schweizerischer Papier— 
fabriken in Luzern als auch die „Eika“ auf eine 
Stabilisierung der Preise hinarbeiten, was zum 
Teil auch schon gelungen ist. Eine wesentliche Ra— 
tionalisierung war durch eine bessere Organisation 
des Lagersortengeschäfts möglich. Die „Eika“ hat 
sämtliche Lagersorten der Fabriken übernommen und 
betreibt jetzt den Verkauf derselben im Prinzip allein. 
Dadurch konnten die Lager in Bern und Zürich sowohl 
an Sortenzahl als an Quantität wesentlich reich- 
haltiger ausgestaltet werden. Die Beziehungen zur 


Kundschaft haben sich im Berichtsjahr erfreulich 
entwickelt, auch konnten eine Anzahl neuer Kunden 
gewonnen und sogar mehrjährige Abschlüsse getätigt 
werden. Im Anschluß warf Direktor Scherz einen 
Rückblick auf das zehnjährige Bestehen der „Eika“. 
die sich als lebensfähiges Gebilde ausgewiesen habe. 
Das Genossenschaftskapital sei von Fr. 105 800 Ende 
1918 auf Fr. 864600 Ende 1927 angewachsen, die 
Mitgliederzahl von 500 auf 609 und die Verkaufsziffer 
um ein Vielfaches. Das Berichtsjahr weist einen 
Warenertrag von Fr. 384408 aus, dem Fr. 309 025 
Unkosten gegenüberstehen. Die Gewinn- und Verlust- 
rechnung schließt nach Vornahme von Abschreibungen 
mit einem Aktivsaldo von Fr. 63446. Es gelangt 
wiederum eine Dividende von 5 % zur Verteilung. Der 
Reservefonds ist durch Zuweisung von Fr. 12 000 
aus dem erzielten Reingewinn auf Fr. 87 000 ange- 
wachsen. was 10% des Genossenschaftskapitals 
beträgt. Der Verwaltungsrat wurde bestätigt und 
setzt sich wie folgt zusammen: R. Stämpfli, 
Bern, Präsident: Hoffmann, Thun, Vizepräsident; 
Mitglieder: Furrer, Zürich, und Niestle, 


Neuenburg. — 5 r — 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Sulfftzellstoff G. m. b. H. Diese aus dem Verein 
Deutscher Zellstoff-Fabrikanten E. V. hervorgegangene 
Gesellschaft umfaßt sämtliche Sulfitzellstoff verkau— 
fenden deutschen Zellstoffabriken. Dieselbe hat mit 
solortiger Wirkung für Lieferungen bis Ende 1928 
Mindestpreise festgesetzt, welche auf Seite 440 der 
laufenden Wochennummer veröffentlicht sind. 


Papierfabrik Wilhelmstal Caesar & Co., Wilhelms- 
tal bei Krebsöge (Rheinland). Zu der Notiz in Nr. 14, 
S. 381, tragen wir nach, daß die Inhaber der Firma 
die Herren Wilhelm Ernst und Edwin Luh 
in Achern (Baden) sind. Auf einer Langsiebpapier- 
maschine von 2,10 m Breite werden einseitigglatte 
und maschinenglatte Pack- und Tütenpapiere in Rol- 
len und Formaten sowie Kraft- und Sackpapiere her- 
gestellt. 

Lebr. Ebbinghaus, Pappenfabrik, Westig i. Westi. 
Die Firma ist nach erfolgter Erbauseinandersetzung 
nunmehr mit Aktiven und Passiven auf den bisherigen 
Teilhaber Herrn Alfred Maste, Papier-Ing. und 
Fabrikdirektor in Aschbach j. Odenw., als Allein- 
Inhaber übergegangen. Die Geschäftsführung ist unter 
Erteilung der Einzelprokura Herrn Dipl.-Kaufmann 
Werner Maste, bisherigem Geschäftsführer einer 
anderen Pappenfabrik übertragen worden. Herr Er- 
win Hoffmann fährt fort in Vollmacht zu zeich— 
nen. Die Prokura von Frl. Alwine Maste ist 
erloschen. 


Herr Ing. Väinö Lindgren, bisher Sekretär der 
und Papierstoffabteilung des Arbeitgeber- 


Papier- 
bundes der Finnischen Holzveredelungsindustrie, 
wurde zum Direktor der Holzschleiferei A.- B. 


Svarta Bruk in Svarta (Finnland) bestellt. 


Eine neue Zellstoffabrik auf Kuba. Auf Kuba ist 
eine neue Zellstoffabrik unter dem Namen „Celulosa 
Cubana“ errichtet worden. Ein großer Teil der Fa— 
brik wird Kunstseidezellstoff herstellen. Als Roh- 
material benutzt die Fabrik Zuckerrohrabfälle. Du 
Kuba ein Haupterzeugungsland für Zuckerrohr ist. 
wird man den Vorteil verstehen können. wenn die 
„Celulosa Cubana“ dieses Rohmaterial für ihre Fa— 
brikation verwertet. 

Ingenieur-Chemiker Gustav Günther, Beriin NW 
87, Lessingstraße 34, beeidigter Sachverständiger 
beim Kammergericht und den Gerichten der Land- 
zerichtsbezirke I, II und III Berlin, ist von der 
Industrie- und Handelskammer zu Berlin als Sach- 
verständiger für Erzeugnisse der technischen Oel— 
und Fettextraktion. der Knochenverarbeitung und 
Leimfabrikation und der damit zusammen- 
hängenden Nebenbetriebe im Bezirk der Industrie- 
und Handelskammer zu Berlin öffentlich angestellt 
und beeidigt worden. 

Handelsregister-Eintragung, 

Kartonnagenfabrik Georg Bauer, Groß-Auheim 

b. Hanau. Inhaber ist der Kaufmann Georg Bauer 


in Groß-Auheim. 


Postbestellung für Mai und Juni 1928. 


Bis 25. April 


Die Postbestellung für Mai und Juni hat sofort zu erfolgen. 
nehmen die Postanstalten noch Abonnements für Mai und Juni ohne Preisaufschlag 
entgegen, nach diesem Termin berechnet die Post eine Verspätungsgebühr von 


20 ennig. Die Bezugsgebühr beträgt für Mai und Juni zusammen RM. 3.—, für 
den Monat Mai RM. 1,50.—. Die Bezieher erhalten die monatliche Beilage ..Tech- 
nologle und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation“ sowie die sehr inhalts- 
und umfangreiche Sonder-Festnummer, die wir anläßlich der Papiermachertage in 


Konstanz herausgeben, kostenlos mitgeliefert. 
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Am 9. April d. J. verstarb in Haßmersheim am 

Neckar im Alter von 72 Jahren der frühere 
Maschinenfabrikant Jehannes Kuhn, welcher sich in 
der Halbstoff- und Papierindustrie durch die Lieferung 
neuartiger Maschinen und Apparate einen Namen 
machte. Die Söhne des Verstorbenen sind die be- 
kannten Fachingenieure Anton D. J. Kuhn, Karl L. 
Kuhn und Ludwig Kuhn. 


— 


Die Eröffnung der „Pressa“ in Köln ist endgültig 
auf den 12. Mai bzw. 13. Mai festgesetzt worden. 


Verbandsgründung und Preiserhöhung für Brief- 
umschläge. Unter dem Namen Reichsverband 
derBriefumschlagsindustrie ist mit dem 
Sitz Berlin ein neuer Wirtschaftsverband ge- 
gründet worden, dem der Verein Deutscher Brief- 
umschlagfabrikanten korporativ beigetreten ist. Der 
Reichsverband der Briefumschlagindustrie hat mit so- 
fortiger Wirkung einen allgemeinen Teuerungszuschlag 
von 5% beschlossen. (Fitr. Ztg.) 


Aus Schweden. 


Wie wir bereits in Nr. 15 mitgeteilt haben, ist 
nunmehr die Arbeit in allen Betrieben der Papier— 
und Papierstoffindustrie auf Grund des Schlichtungs- 
vorschlags der Vermittlungskommission wieder auf- 
genommen worden. Im allgemeinen werden durch- 
schnittlich die alten Löhne mit nur ganz geringen 
Abweichungen weitergezahlt werden. — 

Die durch die Konflikte herbeigeführten Produk- 
tionsverminderungen werden von der „Svensk Pap— 
perstidning“ auf insgesamt 230 000 Tonnen Sulfitzell- 
stoff, etwa 100 000 Tonnen Sulfatzellstoff und 170 000 
Tonnen Holzschliff (Feuchtge wicht) geschätzt. 


Errichtung einer Holzbörse und Holzbank in 
Warschau. Der Verband der allpolnischen Holzinter- 
essenten errichtet nach dem Muster der tschecho- 
slowakischen Institutionen eine eigene Holzbörse in 
Warschau, welche schon im Laufe der nächsten 
Monate ihre Tätigkeit aufnehmen wird. Auch Lem- 
berg erhält demnächst eine eigene Holzbörse, wäh- 
rend die schon seit einigen Jahren bestehende Holz- 
börse in Poznan, welche nur eine sehr geringe 
Geschäftstätigkeit aufweist, voraussichtlich vollkom- 
men aufgelöst werden dürfte. Wo. 


Beilagen-Hinweis, 


Nummer liegt ein Prospekt der 
Berlin-Tegel, über „Borsig-Rub— 
der Aufmerksamkeit unserer 


Der heutigen 
Firma A. Borsig, 
bläser" bei, den wir 
Leser empfehlen. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Programm zur Hauptversammlung in Eisenach 1928. 
Freitag, den 1. Juni: 


vormittags 9 Uhr: Alt-Meistersitzung (Vorstands- 
sitzung); 
nachmittags 5 Uhr: Herbergsabend, zwangloses Bei- 
sammensein. 
Sonnabend, den 2. Juni: 
vormittags 9 Uhr: Zusammentritt des Zunftkreises 
(ordentliche Hauptversammlung): 
Begrüßung durch den 1. Vorsitzenden, 
Zum Gedächtnis unserer verstorbenen Mitglieder 


und Ehrenmitglieder. 

Geschäftsbericht. 

Bericht des Stellennachweises, Redaktion des DAP. 

Kassenbericht. 

(Gruppen-Geschäftsführung. 

Studienausschuß. 

Anträge. 

Verschiedenes. 

Neuwahl im Vorstande, 

Pause. 

12 Uhr mittags: 

Vortrag AH Meienhofer, 

leimung“. 

Vortrag AH W. Schmid, Thema noch nicht bekannt. 
13 Uhr nachmittags: Gemeinsames Mittagsmahl. 
14.30 Uhr nachmittags: Gang nach der Wartburg. 

daselbst Lichtbilder vortrug. Ansprache unseres 

Zunftrates AH Petit. 
19.30 Uhr nachmittags: Zunftfest. 

Sonntag, den 3. Juni: 

Vormittags: Besichtigung der Schenswürdigkeiten. 

12 Uhr mittags: Gemeinsames Mittagessen. 

13 Uhr nachmittags: Wanderung durch die Drachen- 
schlucht zur „Hohen Sonne“; daselbst gemütliches 
Beisammensein und Tänzchen. Nach SchluB Om- 
nibusrückfahrt nach Eisenach für die heimfahrenden 
Mitglieder, die übrigen übernachten auf der Hohen 
Sonne und wandern oder fahren am Montag früh 


Heidenau. über „Harz- 


nach Bad Friedrichroda, woselbst Erholungs- 
aufenthalt. 
Erläuterung. 


Bei sofortiger bzw. rechtzeitiger Zimmerbestel- 
lung bei unserem 1. Vorsitzenden AH Fritz Mahla, 
Remse/Mulde, werden die Erscheinenden im Hotel 
Zimmermann untergebracht, woselbst alle Veranstal- 
tungen stattfinden und die Mahlzeiten eingenommen 
werden. 

Die Bedingungen des Hotels Zimmermann sind: 
l. bei voller Verpflegung: 

a) Zimmer mit fließendem Wasser, Frühstück. Mit- 
tag (Suppe, ein Fleischgang, Nachtisch), ebenso 
Abendessen einschließlich Bedienung R.-M. 10. 

b) dto.. jedoch Mittag- und Abendessen Zwei 
Fleischgänge R.-M. 11; 

2. ohne volle Verpflegung: 

a) Zimmer mit fließendem Wasser, Frühstück. Be- 

dienung. pro Person R.-M. 6.50, 


Erstklassiger Papier- Fachmann, 


Betriebsleiter, für große überseeische Papier-Industrie gesucht. 


Vollkommene 


Kenntnisse der Analyslerung und Erzeugung aller holzhaltigen Papiere, speziell 

Packpapier, Jilustrationsdruck, Rotogravure, Katalog-Papier, Telegramm-Papler, 

Einwiekel-Paplere, 100% Sulphit-Kraitpaper tter Bedihgurft. =" ~~ 9- ? 
Angebote unter R. 499 an die Gesch. d. Bl. . . o | 1 


5 


— I 
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Finnisches Papierholz 


aod alle anderen Provenienzen. 


J. f. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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b) dto. ohne fließendes Wasser, Frühstück und Be- 
dienung, pro Person R.-M. 5.50. 

Hotel Thüringer Hof: Zimmer pro Person ein- 
schließlich Bedienung R.-M. 7, volle Pension nicht 
möglich, Mahlzeit mit einem Gang R.-M. 2.50. 

Katthäußer Hof: Zimmer ohne fließendes Wasser 
nur R.-M. 5.50 und R.-M. 6 einschließlich Frühstück 
und Bedienung, volle Pension R.-M. 9 pro Person. 

Rundfahrt für Damen und Gäste. 

Während der Hauptversammlung am 2. Juni, 
vormittags, findet mit lufthereiften Aussichtskraft- 
wagen eine Rundfahrt in die nähere Umgebung von 
Eisenach statt. 

S⸗chlußbemerkung. 

Unsere diesjährige Hauptversammlung wird erst— 
malig den Charakter eines altehrwürdigen Zunftfestes 
tragen, den wir von Jahr zu Jahr mehr auszubauen 
gedenken. Der Herbergsabend wird ein familiäres 
Bild unserer Gemeinschaft tragen und durch zwang- 
lose Unterhaltungsvorträge Gemüt erhalten, wir wer- 
den uns einmal ganz als Söhne alter Bütten und 
Mühlen fühlen. Wir wollen nicht zusammenkommen, 
um auf allerlei gespannt zu sein, nein, Hauptsache, 
daß alte, liebe Zunftbrüder wieder einmal, wenn auch 
nur auf kurze Zeit, sich zusummenfinden und Aus- 
tausch halten. Zum Zunftfestabend selbst wird ein 
Papiermacher-Festspiel unseres verehrten Ehrenmit- 
glieds Herrn Direktor Castorf von der aktiven Tafel- 
runde aufgeführt. ein heiteres Singspiel unseres AH 
Marx wird folgen und neben anderen werden zwei 
eigens für diese Tagung verfaßte Papiermacherlieder 
von Herrn Castorf steigen. Eine Festzeitung unseres 
bewährten Mitgliedes AH Marx wird viel zur Heiter- 
keit beitragen. Mancher Sung und Vortrag, unser 
Humor, die Reihen schmucker Frauen und Mädels, 
besonders aber die Freude des Beisammenseins werden 
unserem Feste zu vollem Erfolge verhelfen. Trage 
jeder durch sein Erscheinen dazu bei, daß die Be- 
sucherzahl auch in diesem Jalıre wieder cine größere 
als im vergangenen sei. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 

Anfang April 1928. 

Fritz Mahla, 1. Vorsitzender. 
Guido Schürk, Geschäftsführer. 
Siegfr. Petit, Zunftrat. 
Dillmann, Festausschuß. 
Postunbestellbar zurückgekommen: 

Hans Schütt, Apenrade bei Tondern (Schleswig- 
Holstein). Aufnahme kann erst nach Bekanntgabe 
der Adresse erfolgen. 

AH 185 Mosimann, Walter, Juliette, P. O. (Ka- 

nada). 

AH 194 Raymund, Otto, Göppingen (Württ.). 
AH 174 Zierenhold, Peter, Oberlahnstein, an- 
geblich nach Amerika verzogen. 

Scheu, Willi. Göppingen (Württ.). 

AH 57 Rein h old. Kurt, unter Wilkau 

gemeldet gewesen. 


i. Su. 


Adressen änderungen: 
AH 23 Czapek, Franz, Pitten (Oesterreich). 
AH 192 Göhler, Reinhard, Hohenkrug, Papier- 

fabrik. 
AH 28 Gorges, Alwin. Alfeld-Leine, Bahnhof- 
straße la. 
Carl, Ingenieur, Dresden- 


AH 52 Gründler, 
Blasewitz. Tolkewitzerstraße 26. J. 


AH 3 Luft, Carl, Hohenofen b. Neustadt/ Dosse. 
AH 110 Maerz ke. Kurt. Bockau, Bez. Zwickau 

(i. Fa. Günther & Richter). 

AH 140 Marx. Ernst, Sebnitz i. Sa., Schandauer— 
straße 66. 

AH 102 Meyer, Paul, Chemnitz i. 
straße 75/l. 

Zunftfest 1. bis 3. 6. 1928 in Eisenach. Wir bitten 
die Zimmerbestellungen mögliehst bald an AH Fritz 
Mahla, Remse / Mulde. vorzunehmen. 

Beiträge zur Festzeitung noch an AH Marx, 
Sebnitz, Schandauerstraße 66, erwünscht. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 

Neuweistritz, 14. April 12. 

A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür, 
Der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


Ungarn. Zollfrele Einfuhr von Karton für 
Garnspulen und Metalltücher. Durch eine Zusatz- 
verordnung sind von der ungarischen Regierung vor- 
läufig folgende Erleichterungen getroffen worden: Ma— 
schinenmäßig hergestellte Kartons, 
einseitig geglättet, welche für die Fabrikation von 
Garnspulen usw. bestimmt sind, in der Masse gefärbt, 
es werden vorläufig nur 10% der im Tarif vorge- 
schenen Einfuhrzölle erhoben. Die Einfuhrzölle für 
Metallgewebe, welche die Papier fabri— 
kation verwendet, werden für unbestimmte Zeit 
aufgehoben und können dieselben zurzeit frei von 
Einfuhrzöllen importiert werden. Sowohl für die 
erstgenunnte als auch für die zweite hier aufgeführte 
Warengruppe muß jedoch um eine Einfuhr- 
erlaubnis nachgesucht werden. Ipu. 


Sa., Reichs- 


Papierholzpreise in Bayern. 
Nach einer Mitteilung des Bayerischen Wald— 
besitzerverbandes bleibt Papierholz im Preise ge- 
drückt. Die letzten Erlöse für größere Mengen in 
mittlerer Abfuhrlage und bei dreimonatiger Zahlungs- 
frist loko Wald sind: Papierholz II. Klasse Südbayern 
M 11.50—17, Mittelbayern 16, Nordbayern «4 16.50. 


Unregelmäß'gkeiten 


in der Lieferung unseres Blattes sind sofort der 
zuständigen Postanstalt zu melden und Nachlieferung 
der nicht erhaltenen Nummern zu verlangen, womit 
keine Kosten verbunden sind. Sollte dies erfolglos 
sein, so ersucht unser Verlag um unverzügliche Mit- 
teilung, damit dieser schnellstens die notwendigen 


Schritte unternehmen kann. 
Wochenblatt für Papierfabrik atlon. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsma:k beizuiegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielrach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. An'tragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib n unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betr'eb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe emes Papiermacners an 
seinen Sohn’, ferner „Aus der Praxis? 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3721. Vermeidung des Runzlig- 
werdens dicker Pappen. Wie läßt sich das Runzlig- 
werden dicker, voluminöser Holzpappen vermeiden? 
Tritt dieser Uebelstand bei einer groBen Formatwalze 
weniger leicht auf? C. 


Frage Nr. 3722. Aufiösen von Altpapier. 
Aus welchem Grunde zieht man im allgemeinen zur 
Aufbereitung von Altpapier Kugelkocher den Sturz- 
kochern vor? L. 


Frage Nr, 3723. Schälspäne. Wie vernichte 
ich auf einfachste Art und Weise die in der Holz- 
putzerei anfallenden Schälspäne? Eine Verbrennung 
im Kessel kommt wegen der zu großen Entfernung 
nicht in Frage. L. 


Gummiwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3706 in Nr. 10, S. 272. 
(Siehe auch Nr. 14, S. 390.) 

IV. Die Ausrüstung von Naßpreßwalzen mit 
einem Gummibezuge kann nach Erfahrungen in den 
größten nordischen und inländischen papierindustriel- 
len Betrieben nicht allgemein bestimmt werden. 

Die bislang in den meisten Fällen gelieferten 
Qualitäten sind sowohl der Qualität als der Härte 
nach nur mit Rücksicht auf die Verwendung in gleich- 
gearteten Fällen bestimmt worden, ohne daB man die 
jeweiligen Betriebsverhältnisse besonders individuell 
berücksichtigte. Um eine geläufige Härtebezeichnung 
zum Vergleich heranzuziehen, möchte ich die Be- 
zeichnungen 0—4 der bekannten Gummiwalzenfabriken 
heranziehen, wobei auszuführen ist, daB ebensogut 
für die erste Naßpresse eine Härte 0 verwendet wer- 
den kann, wie auch die erste Naßpresse eine Härte 2 
gegebenenfalls gebraucht. Im gleichen Verhältnis 
steht es mit den übrigen Pressen, da es durchaus 
nicht selten ist, daß die erste und zweite Presse 
gegenüber der dritten Presse ziemlich gleich pressen, 
wie auch die erste Presse gegenüber der zweiten 
und dritten Presse einen großen Unterschied in dem 
Pressendruck zeigen kann. Wesentlich ist dieses für 
den Papiermacher schon aus dem Grunde, da er nach 
Möglichkeit wenige Reservewalzen liegen haben 
möchte, so daß sich der Gummiwalzenlieferant dieser 
Frage in erster Linie anzupassen hat. Bei der erst 
in den letzten Jahren stattgefundenen Umwälzung in 


der Qualität der Gummiwalzenbezüge sind die Er- 
fahrungen der letzten Jahrzehnte mit den alten 
Qualitäten durchaus hinfällig geworden, und es ist 
zu empfehlen, sowohl für die einzelnen Pressen (Naß- 
pressen) als auch für die weiter in der Papiermaschine 
verwendeten Gummiwalzen Spezialqualitäten und nicht 
nur Härten zu verwenden. 

Es ist von mir festgestellt worden, daß in den 
weitaus meisten Fällen eine Naßpreßwalzenqualität 
zugleich bei einer Anprelwalze an den heißen Trok- 
kenzylinder verarbeitet wurde und auf der anderen 
Seite auch als Abgautschwalze bzw. Filzwaschwalze 
Verwendung fand. Diese Art der Walzenausrüstungen 
mit ein und derselben Qualität und nur mit ver- 
schiedenen Härtegraden dürfte längst überholt sein. 

Franz J. R. Heinrich, Gummifabrikate, 

Hannover. 
Pneumatische Förderung von Papierstofi. 
Antwort auf Frage Nr. 3717 in Nr. 12, S. 331. 

l. Voraussetzung für die Luftförderung von vor- 
geweichtem, jedoch noch nicht aufgeschlossenem 
Altpapier ist, daß dasselbe keine größeren Fetzen als 
maximal handgroß enthält. Dieser Forderung wird, 
wie Sie angeben, durch die Bearbeitung des Papiers 
in einem Zerreißreiniger Rechnung getragen. Je 
besser aufgeschlossen oder besser gesagt vorzerklei- 
nert das Material ist, desto günstiger ist die Förde- 
rung. Nach dem neuen, zum Patent eingereichten 
Verfahren der Maschinenfabrik Hartmann, Offenbach 
a. Main, können Faserstoffe mit jedem beliebigen 
Trockengehalt. ohne Verstopfungsgefahr pneuma- 
tisch gefördert werden. Die Stoffeuchtigkeit geht 
jedoch auf Kosten der Förderkraft, die im übrigen 
auch noch von der Förderstrecke abhängig ist. Viele 
Bogen in den Förderleitungen erhöhen den Kraft- 
verbrauch. Als Richtziffer diene Ihnen, daß beispiels- 
weise für 1000 kg Stundenleistung (feuchtes Material) 
auf etwa 40 m Förderrohrlänge am Lufterzeuger etwa 
3%--4 PS gebraucht werden. Hierbei sind in der 
Förderleitung 3 Bogen zu je 90 Grad berücksichtigt. 

Im Altmaterial enthaltene Bindfäden stören bei 
der Förderung nicht, wenn als Aufgeber ein richtig 
gebauter Spezialapparat verwendet wird. Auf keinen 
Fall sind für Ihre Verhältnisse sogenannte Schnecken- 
aufgabeapparate verwendbar, weil diese bei verun- 


— 


/ HOFFMANN-KOLLERGÄNGE n.r. Patento 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stablräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stiraräder mit Schneckengetrlebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Ol! 

Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen) 


HOFFMANN-Kollergang 
D.R.P. 1000 kg Eintrag 
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reinigten Materialien (Bindfäden, Stoffetzen, harten 
Fremdkörpern usw.) unweigerlich zu Störungen Anlaß 
So wunderbar einfach und zuverlässig eine 


geben. 

richtig gebaute Luftförderanlage arbeitet, so unange- 

nehm kann der Betrieb sein, wenn die Maschinen 
Efka. 


falsch disponiert und gebaut sind. 
II. Das in einer Niethammer-Trommel 


weichte Altpapier sollte möglichst in einer Zeriase- 
rungsmaschine System Wurster zerfasert werden, um 
so besser ist dann die pneumatische Stofförderung 
unter einem Druck von 0,5—1,5 atü. Der Leistungs- 
verbrauch pro 100 kg lufttr. Stoffes ist von der 
Papierart und vor allem von dem Feuchtigkeitsgrad 
des Stoffes abhängig. Die Firma Mürbe & Co., Görlitz 
(Schlesien), hat sehr große Erfahrungen in dissen 
Anlagen und wird Ihnen gern mit Vorschlägen zur 


Seite stehen. „Fo.“ 
Planllegen unsatinlerter Kistenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3718 in Nr. 12, S. 331. 

l. Das Welligwerden oder Nichtplanliegen Ihrer 
Kistenpappe trotz angegebener Nachbehandlung kann 
durch zu scharfes Trocknen im Trockenkanal, und 
zwar im Anfangsstadium, hervorgerufen werden. Auch 
ist es möglich, daß der Stoff zu schmierig ist, die 
Pappen ungenügend ausgepreßt werden oder, was 
ich am ehesten glaube, daß die Pappen nicht genau 
gleichmäßig in der Dicke über den ganzen Bogen 
sind. Kistenpappe verlangt einen röschen Stoff, 
Lenau gleichmäßige Stärke und gute Pressung. Im 
Trockenkanal soll die Anfangstemperatur 50 Grad 
nicht überschreiten, zumal bei großen Formaten. 

Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 

II. Die Ursache, daB die Pappen nicht vollkom- 
men flachliegen, ist in der Stoffbereitung zu suchen. 
Der Stoff soll möglichst rösch sein, der vorgekollerte 
Stoff darf im Holländer nur aufgeschlagen werden und 
nicht zu lange laufen und die Pappen müssen gut 
ausgepreßt werden. Die Trocknung muß sshr vor- 
sichtig geschehen, und zwar dürfen die Pappen nicht 
sogleich der Heißluft ausgesetzt werden, sondern 
sind zuerst zu entlüften und dürfen nur in gewissen 
Zeitabständen vorgeschoben werden, bis sie vollends 
ausgetrocknet werden. Eine Temperatur von 70° ist 
unbedingt zu hoch, man trocknet gewöhnlich mit 50 
bis 60°. Von großem Vorteil ist es, wenn die Pappe 
nicht satiniert werden darf, wie es bei der Kisten- 
bappe der Fall ist, wenn die bereits gefeuchtete und 
abgelegene Pappe nochmals über einen Trocken- 
linder geführt wird, welcher die Stelle des 
Satinierwerkes vertritt und die Pappe vollends ebnet. 

Prasch, Bobot. 

I. Um Kistenpappe gut flachliegend zu bekom- 
men, ist es notwendig, daB Sie dieselbe nach dem 
Verlassen des Trockenkanals gut auskühlen lassen. 
Ist dies geschehen, so werden die Pappen gleichmäßig 
geleuchtet. und zwar dicke Pappen auf beiden Seiten. 
Bei etwa 4 mm starken Pappen stelle ich die Feuch- 
tung stets so ein, daß die Pappen etwa 10% Ge- 
Wichtszunahme durch die Feuchtung erhalten. Die 
Pappen werden an der Feuchtmaschine gleich in 


aufge- 
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saubere Stapel aufgesetzt und mehrere PreBplatten 
dazwischen gelegt. Nach 3—4 Stunden werden diese 
Stapel umgesetzt und kommen unter die Presse, und 
zwar unter Verwendung von möglichst viel starken 
Preßplatten — je mehr PreBplatten verwendet wer- 
den, desto günstiger ist der Erfolg. Der Presse- 
einsatz wird dann langsam auf den höchsten Druck 
zusammengepreßt und 4—5 Stunden stehen gelassen. 
Auf diese Weise wird die Pappe absolut flachliegend. 
8 
Neues Leim veriahren. 
Antwort auf Frage Nr. 3719 in Nr. 12, S. 331. 

J. Das in Frankreich neu aufgetauchte Leim- 
verfahren (Delthirna-Verfahren) hat bis jetzt keine 
größere Verbreitung gefunden und es hat nicht den 
Anschein, als ob dasselbe die bisher angewendete 
Methode, Harz in alkalischer Lauge zu kochen, ver- 
drängen, bzw. daß durch dasselbe bei gleichem 


Kostenaufwand bessere Leimung erzielt würde. 
H. Post I, Mödling b. Wien. 


Be m. d. Schrift l. Siehe die Artikel in Nr. 11, 


S. 294, und Nr. 15, S. 404. 
Klstenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3720 in Nr. 12. S. 331. 

J. Holzwolle eignet sich wohl zur Herstellung 
von Kistenpappe, sie muß aber erst am besten in 
einem Sturzkocher mit 5% Soda auf 100 kg Holz- 
wolle mit Dampf von 2 atü 4 Stunden gekocht, dann 
gut gekollert und bei nicht zu starkem Eintrag im 
Holländer etwa eine Stunde, je nach Beschaffenheit 
des Mahlgeschirres scharf gemahlen werden. Falls 
die Möglichkeit besteht, daß Sie die Holzwolle nach 
dem Kochen, also vor dem Kollern, waschen können, 
so wird dadurch ein Vorteil in der Leimung erreicht, 
weil Soda die Leimung zerstört. Auch ist es von 
Wichtigkeit, die Holzwolle vor dem Kochen erst in 
handlange Stücke zu zerschneiden. um das Zusam- 
menballen zu vermeiden. 

Betriebsleiter Richter, Moys b. Görlitz. 

ll. Wenn Sie Holzwolle in Wasser unter einem 
Druck von 2--4 atü mehrere Stunden kochen, so läßt 
sich dieselbe auf dem Kollergang zerfasern und dieser 
Stoff ist als Zusatz für Kistenpappe gut verwendbar. 
Ein blobes Dämpfen des Holzwollestoffes ohne Was- 
serzusatz ist nicht zu empfehlen, da der Stoff für 
Kistenpappe zu dunkel wird. 

Ich habe jedoch auch schon Holzwolle auf der 
Schlagkreuzmühle zu Holzmehl verarbeitet und dieses 
Holzmehl als Zusatz für Kistenpappe verwendet. 
Letzteres Verfahren ist einfacher. N 

III. Wenn die gebrauchte Holzwolle nicht zu 
sehr mit Fett verunreinigt ist, kann dieselbe zur 
Herstellung von Kistenpappe mit verwendet werden. 

H. Post l. Mödling b. Wien. 

IV. Holzwolle eignet sich nicht zur Herstellung 
von Kistenpappe, es sei denn, daB mindestens täglich 
2000—3000 kg Holzwolle zur Verfügung stehen, die 
nach besonderem Verfahren aufgeschlossen werden 


müßten. Bei so geringen Mengen wird jedoch die 
Ef K a. 


Fabrikation kostspielig. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Steuerreform als wirtschaftliche Nothilfe. Von Dr. 
F. von Lilienthal, Oberregierungsrat 
beim Landesfinanzamt. 1928. Verlag von Otto 
Liebmann. Berlin W 57. Preis MA 5.—. 

Die Vorschläge des Verfassers zielen in erster 
Linie auf Erleichterung der Kapitalbildung, Erhaltung 
des Mittelstandes, größte Schonung der Landwirt- 
schaft und Erleichterung des Exportes. Der Verfasser 
weist nach, daß die direkten Steuern (Einkommens, 
Vermögen-, Erbschaftssteuer) sowie die Realsteuern 
(Gewerbe-, Hauszins-, Grundsteuer) in ihrer heutigen 
Höhe für die noch immer sehr schonungsbedürftige 
deutsche Wirtschaft unerträglich seien. Der Kritik 
stellen genau formulierte und zahlenmäßig belegte 
Reformvorschläge gegenüber. Es wird gezeigt, daß 
eine Verfeinerung der indirekten Besteuerung geeignet 
sein würde, die Last der öffentlichen Abgaben erheb— 
lich zu erleichtern. In Vorschlag kommt außer star- 
ken Senkungen der Realsteuern namentlich völlige 
Steuerfreiheit für Einkommen unter 30 000 / und 
damit natürlich auch Wegfall des Steuerabzugs vom 
Arbeitslohn sowie des Kapitalertragabzuges. Steuer- 
liche Gerechtigkeit. Auslandanleihen, Dawesplan. Ver- 
waltungsreform, Bedeutung der Landwirtschaft für 
die Belange des gesamten Volkes. Finanzausgleich, 
Steuerabwälzung, Stärkung des inneren Marktes, 
finanzielle Kommunalpolitik und noch andere öffent- 
liche Probleme werden in Verbindung mit der Steuer— 
politik erörtert und nach sachlichen Gesichtspunkten 
gewertet. Das Buch, das sich keineswegs nur an die 
Steuerfachleute und Juristen, sondern an die gesamte 
Wirtschaft wendet, setzt jeden in die Lage, sich auf 
dem Gebiete der neuesten deutschen Finanzpolitik 
rasch und gründlich zu orientieren. 


Die Gesundheit im Eigenheim. Von A. Baumgart 
und E. Abig t. Ein Ratgeber für alle, die eine 
gesunde Wohnung suchen oder bauen wollen. 
16. Auil. 80 Abbildungen. Hauspläne nebst 
Grundrissen. Heimkulturverlag E. Abigt, Leip- 
zig 80. Preis R.-M. 1.60. 

Welche große Bedeutung eine günstig gelegene 
und angenehme Wohnung für die Erhaltung der Ge- 
sundheit hat, darüber bedarf es keiner Worte. Alle, 
die in der glücklichen Lage sind, an die Errichtung 
eines Eigenheims denken zu Können, finden in dem 
vorliegenden kleinen Buche praktische Winke für das 
Bauen und Hauspläne für billige Ein- und Mehr- 
fumilien-Landhäuser. 

Neue Tabellen für die Berechnung von Rohr- 
leitungen, Reduzierventilen usw. für Dampf, Wasser, 
Gase und Luft sind von der Firma Gustav Man- 
kenberg, Spezialarmaturenfabrik. Stettin- 
Grabow 75, herausgegeben worden. Durch diese 
Tabellen ist man in der Lage, den für die verschie- 
denen Drucke und Dampimengen bzw. Betriebsver- 
hältnisse günstigsten Rohrdurchmesser schnell und 
sicher ermitteln zu können. Genannte Firma sendet 
Interessenten auf Wunsch kostenlos und unverbindl'ch 
eine oder mehrere Tabellen zu. 


Leistungsfähioste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim Telegramme: Pauthco 


Wie gründet man eine Gesellschaft m. b. H.? Ge- 
mein verständliche Darstellung der Entstehung 
einer G. m. b. H. Von Dr. G. Senftner. 
11., neubearbeitete Auflage. 45.—49. Tausend. 
Muth'sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis 
R.-M. 1.80. 

In klarer, leichtfaßlicher und allgemeinverständ- 
licher Darstellung schildert das Buch den Gründungs- 
oder Umwandlungsvorgang einer G. m. b. H. Aus- 
reichend wird darin alles besprochen, was das Gesetz 
vorschreibt und darüber hinaus, wie die Praxis diese 
Gründungsvorgänge gestaltet. Durch einen vollstän- 
dig ausgearbeiteten Gesellschaftsvertrag, das Muster 
einer Anmeldung zum Handelsregister sowie ein- 
gehende Ausführungen über die Gründungssteuern wie 
auch die laufende Besteuerung wird sich dieser sach- 
kundige Berater in seiner neuen, verbesserten Auflage 
auch weiter nützlich erweisen. Bei Umwandlung be- 
stehender Firmen in die Form einer G. m. b. H. wird 
sich die Befragung dieses Buches auch wegen der 
Gegenüberstellung der steuerlichen Vor- und Nach- 
teile der einzelnen Gesellschaftsformen empfehlen. 


Die Technik der Zwischenbilanzen. Kurzfristige Er- 
folgsermittlung in Industrie- und Handelsbetric- 
ben. Von Prokurist H. Ge ffers, Buchsach- 
verständiger und M. d. O. Muth’sche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart. Kartoniert R.-M. 2.25. 

Mehr denn je drängt die gegenwärtige Wirt- 
schaftslage den Unternehmer dazu, den Erfolg seiner 

Bemühungen zwischenzeitlich zu messen und die 

Erfolgsquellen zu überprüfen. Der Verfasser dieses 

Buches geht von der zweckentsprechend gruppierten 

Monatsrohbilanz aus, zeigt in mannigfaltigen Beispie- 

len die Monats-Bestandsermittlungen sowie auch ver- 

schiedene Buchungsweisen und Gewinn-Rechnungs- 
methoden. Der organischen Verbindung zwischen 

Kalkulation und Buchhaltung und der Unkostenrech- 

nung, auch bei schwankender Beschäftigung, sind 

dabei besondere Abschnitte gewidmet. Ohne Mehr- 
arbeit und ohne Mehrkosten lassen sich seine Vor- 
schläge in den Betrieben einführen. 


Eingegangen Besprechung folgtdemnächst): 

„Allgemeines deutsches Gebührenverzeichnis für Che- 
miker“. Preis brosch. R.-M. 5. Verlag Chemie, 
Berlin. 

Lehmann, Engel und Wenzel: „Der Staub in der In- 
dustrie“. Preis brosch. R.-M. 2. Verlag Chemie, 
Berlin. 

„Vom Wasser“. Preis brosch. R.-M. 10, geb. R.-M. 11. 
Verlag Chemie, Berlin. 

L. Beckmann: . Erfinderbeteiligung“. Preis brosch. 
R.-M. 7.50, kart. R.-M. 8 (postirci). Verlag Che- 
mie, Berlin. 

Bach, Abwasserreinigung. Verlag R. Oldenbourg, 
München. Preis geh, R.-M. 8.—. geb. R.-M. 9.60. 

Hägglund, Holzchemie. Akad. Verlagsgesellschaft 
m. b. H., Leipzig. Preis brosch. R.-M. 18.—, 
geb. R.-M. 20.—. 


Er 
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Riefen - Erſparniſſe 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 


| 


Eingang verschafften. 
‚Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebicte brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 


' 


lieferten. 
‚ Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß. gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 
ir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 


Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 


Bezügen den Vorzug geben. 
Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentiabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-saale 


Ferusprecher 26223 und 26434. Gegr. 1886. DPDraktanschrift: Gummibrösel. 
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Marktberichte. 


Die Lage der schweizerischen 


Papierindustrie. 
Ende März 1928. 

Die Beschäftigung der schweizerischen Papier- 
fabriken im vergangenen Vierteljahr war ausnahmslos 
gut und man kann mit Genugtuung eine erhebliche 
Besserung gegenüber dem gleichen Zeitabschnitt des 
Vorjahres feststellen. Die Besserung, die im ver- 
gangenen Sommer einsetzte, hat angehalten, und die 
Geschäfts- und Absatzverhältnisse scheinen sich nach 
den zahlreichen Krisenjahren nun doch stabilisieren 
und gesünder gestalten zu wollen. Neben der allge- 
meinen guten Konjunktur ist dies in der Hauptsache 
auf die Arbeit der Verkaufsstelle des Ver- 
bandes Schweizerischer Papierfabri- 
ken, Luzern, und der „Eik a“ zurückzuführen, 
die seit mehreren Jahren angestrengt auf eine Ver- 
minderung der Papiereinfuhr hinarbeiten und eine 
große Anzahl bedeutender Papierverbraucher, die in 
den Inflationsjahren und nachher ihr Papier aus den 
Nachbarländern einführten, für den Inlandbezug zu- 
rückgewonnen haben. 

Die hohen schweizerischen Zoll- 
sätze auf Papier hängen damit zusammen, daB die 
Beherrschung des Inlandmarktes für die schweize- 
rische PapierindustriegeradezueineLebens- 
frage ist, weil die Ausfuhraussichten für dieselbe 


weit ungünstiger sind als für die Industrien anderer 
Länder. Es ist deshalb begreiflich, wenn die schwei- 
zerischen Papierfabrikanten bei den Behörden auf 
hohe Zölle dringen, und es darf keineswegs auf eine 
Herabsetzung der Zollsätze für Papier in absehbarer 
Zeit gerechnet werden, denn die schweizerischen 
Papierindustriellen sind durchaus nicht gewillt, sich 
das teuer genug erkaufte Wiederaufleben des Ge— 
schäftes durch derartige Maßnahmen wieder zerstören 
zu lassen. — S T — 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Es wurden zuletzt verkauft und dafür erlöst: in 
den badischen Staatsforsten rund 3600 Ster um 
102 % (bei 4—5 «A Fuhrlohn je Ster), vorwiegend aber 
115—125,5% (in der ersten Märzhälfte rund 3400 Ster 
um 109 — 115%); aus den württembergis chen 
Staatsforsten rund 6200 Ster um 110%, hauptsächlich 
115—120% (vordem rund 2100 Ster um 118—122%); 
aus Staatsrevieren Ober bayerns zusammen rd. 
2000 Ster um 108 111%. Niederbay erns etwa 
440 Ster um 82% (bei Fuhrlöhnen von 4% —5 AM je 
Ster). Oberfrankens ein kleiner Posten um 
115% und Mittelfrankens zusammen rund 1600 
Ster um hauptsächlich etwa 113% der Grundpreise 
von 17, 14 und 11 & ohne Rinde bzw. von 15, 12 
und 9 A mit Rinde ab Wald. 


‚Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen warttemberg) 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zeilulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Hofbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldort, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Siebleder hervorragende 


N 
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Klappen Halle a. d. Saale. 


10 Draht anschrift: Gummibrösel. Fernsprech-Nummern: 26 223 und 26 434. Gegr. 1886. 
10 Die 
ed Original Niagara-Kondenstöpfe 
8. E I ; I G E von Gustav Mankenberg, 
ich Stettin XIV. 
yê- l ; f : i verdrängen dank ihrer außerordentlichen 
4 Prüfungen im Maschinensaal, auf dem Lager, im Musterzimmer, beim eg zer . Erg gie a ner 

š i alteten Töpfe täglich mehr. Unverbindlic 
| | Kunden macht man mit dem Schopper Schnell-Papierprüfer ine Prabal Aueacke A E EAA. 
| 
in | 
m i — 
Ti ee ai ini — + — 
i 18 es LOUIS STMOPPER 
N Fe LEIPZIG ger 
h — — aat — iinan, 
| Handlich, Zuverlässig, Einfach in der Handhabung 
| Lager in 20 Städten. 
LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 

A. Danz 
DEET r EER 
vorm. Karl Roensch & Co., Cosel(o.s.) 
Diamanten en 


zum Egalisieren der Kalanderwalzen in unübertroffener Qualität u. Ausführung 


Gerhard Fritzsche & Co., Diamantwerkzeugfabrik, 
Hamburg W 19 
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00. I. — jr bauen als Spezialität vorzüglich 


; 10 700 z l 
ARMATURENU.ROHGUSS © Kesselspeisepumpen it Damot-. 


AR A. . AJ À 
KA g i TZ S OH N Versorgung. 
Cellulose-Kocher- FRI TZ ‚OL 5 Kreiskolbenpumpen, Pumpen 


usrüstungen. JJ ml B g LE hare onne AR für dicke und saure Flüssigkeiten. 


Iellulose + Holzsiolf + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 


Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 
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Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Die tschechoslowakische Schleifholzausfuhr er- 
reichte im Monat Februar im Verkehr mit Deutschland 
3300 Waggonladungen, hat sich also gegen den Vor- 
monat: um 100 Waggons abgeschwächt und bleibt 
auch stark gegen das Vorjahr zurück. Nach den bis- 
herigen Beobachtungen wurden auch im März und 
in den ersten Aprilwochen weitaus geringere Schleif- 
holzmengen nach Deutschland — ein anderes Absatz- 
gebiet kommt ja kaum in Frage — exportiert als in 
der gleichen Zeit des Vorjahres, in welcher Zeit die 
Schleifholzausfuhr ebenfalls schon tief unter normal 
lag. — 

Wenn der tschechoslowakische Schleifholzmarkt 
trotzdem unentwegt seine Beständigkeit und Festig- 
keit bewahrt, so liegt dies in erster Linie an der 
bedeutenden Aufnahmefähigkeit der inländischen Ver- 
braucher, dem Optimismus des Zwischenhandels und 
nicht zuletzt an der ungewöhnlich lebhaften Geschäfts- 
tätigkeit am Bauholzmarkte, wodurch ein großes 
Quantum schwacher Rundhölzer und Klötzer den 
Schleifereien entzogen wurde. Der Einschlag und die 
Ausformung waren in der heurigen Kampagne minde- 
stens so groB wie im Vorjahre, und wenn trotzdem 


die vorsichtige Einkaufspolitik der deutschen Ver- 


Casein una 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg |. 


braucher und Importeure nahezu spurlos am Preis- 
markte vorbeigegangen ist, so liegt das daran, daß 
jedes von den deutschen Käufern als zu teuer abge- 
lehnte Schleifholzquantum leicht und zu guten Preisen 
im Inlande plaziert werden konnte. Die tschecho- 
slowakischen Zellstoffabriken und Schleifereien, ins- 
besondere die großen slowakischen Betriebe, haben 
nicht unwesentlich von dem schwedischen Streik und 
der Befestigung der Weltmarktpreise profitiert und 
vermochten ihre Produktion zu steigern. Auch die 
Konvention mit der deutschen und österreichischen 
Konkurrenz dürfte sich schon in Bälde günstig aus- 
wirken. Diese Momente wurden von vielen Betrieben 
als Anregung zur Vergrößerung ihrer Schleifholzkäufe 
und vielfach auch zur Erhöhung der Einkaufslimite 
angesehen. Bei den letzten ersthändigen Versteige- 
rungen in den historischen Ländern fielen die Lose, 
bei geringer Beteiligung deutscher Interessenten, 
meist zu vollen Preisen an inländische Verbraucher 
und Zwischenhändler, während bei den letzten slowa- 
kischen Versteigerungen die lokalen Sägen und Bau- 
holzfirmen die größten Partien an sich brachten. So 
wurden bei der großen Rundholzversteigerung des 
Komposserates Nemecka Lupca die beiden großen 
Rosenberger Zellstoffabriken bei den beiden Haupt- 
partien um 5—10% überboten und auch die Urbarial- 
gemeinde Dovalovo konnte ihren Einschlag bei einem 
Ausrufpreis von Kc 71835 zu Kc 129770 an eine 
Sägefirma zuschlagen, während die Rosenberger Zel- 
lulosefabrik A.-G. leer ausging. Die Preise frei deut- 
scher Grenze notieren unverändert Kc 170—174 
(& 21—22) frei Erzgebirgsstationen und entsprechend 
niedriger frei anderen Grenzplätzen, doch sind di: 
Eigner nur in den seltensten Fällen bereit, zu den 
Preisen zu verkaufen und die Deutschen lehnen höhere 
Forderungen ab. Aus zweiter Hand werden kleinere 
Mengen zu Kc 125--135 frei mährischen Stationen 


angeboten. W. O. 
Papier holz preise. 

En A f | Ver- ns Be- 
» -Regbez. Oberförsterei Tag kaufs- äri mer- 
art kungen 
Liegnitz Altreichenau 30. 3. ve ki. 122% | 1378 | 28 | — |` 
Hannover Koppenbrügge 3. 4. 5 823 15,00 | 14,90 — entr. 
Erfurt Benneckenstein 29.3. SI 8 489 23.80 — — 2 
Kassel Neukirchen 30. 3. 3 67 = — 13,50 3 
E Hersfeld West 5. 4. A 647 — — | 14,40 : 

i 8 1186 — — 13.60 j 

Wiesbaden Elbrighausen 30. 3. | VI R 788 — — 14.40 5 
Thüringen Marksuhl 26 3. S 67 — 13,43 — entr. 

1 Anf. 3 4,5 km. ? entr., einschl. T7. Anf. 2/8 km. Anf. 4% km. Anf. 5/15 km. ° Anf. 4.5 4. 


5/10 km, entrindet. (Holzmarkt.) 


DAMPFMESSER 
WASSERMESSER 


FÜR ALLE VERWBENDUNGESZWECKE 
LIBRERT SBIT ÜBER 10 JAHREN 


FEODOR STABE APPARATEBAVANSTALT 
BERLIN SO 26 
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Fernsprecher Nr. 32. 


Nachruf! 


Am 20. April verschied im 80. Lebensjahre der Senior unseres Verbandes 


Herr Josef Leiss, 


Fabrikbesitzer in Westerham. 
Der Verstorbene hat als einer der ersten die Holzstoffabrikation in Bayern 


betrieben; er war Mitgründer und langjähriges Ausschußmitglied. unseres 
Wir verlieren in ihm ein Vorbild der Treue, einen lieben 


Verbandes. 
Kollegen, der bis in sein hohes Alter regstes Interesse für unsere Indu- 
strie und für das Wohl unseres Verbandes bewies und der für die Ent- 
wicklung unseres Verbandes außerordentlich viel beigetragen hat. 
Wir werden seiner stets in größter Verehrung und Dankbarkeit gedenken. 
Verband Süddeutscher Holzstoff-Fabrikanten: 
Carl Knödler, 


Siegfried Schaal, 
Vorsitzender. Direktor. 
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Papiermacher-Beruisgenossenschaft Sektion II. 
Stuttgart, 23. April 1928. 
Die diesjährige ordentliche Sektions versammlung wird am Samstag, den 19. Mai 
1928, vormittags 10 Uhr, im Gasthof Fezer in Ulm zur Abhaltung gelangen. 
Tagesordnung: 
. Geschäftsbericht für 1927. 
. Rechenschaftsbericht für 1927. 
Voranschlag für 1929. 
. Wahl der Rechnungsprüfer für 1928. 
. Bestimmung des Ortes der nächstjährigen Sektions versammlung. 
Verschiedenes. 
Zu zahlreichem Besuch ladet ergebenst ein 
Der Vorsitzende des Sektionsvorstandes: 


Erhard Grözinger. 
— — —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion VIII. 


Sek tions versammlung Montag den 14. Mai 1928, nachmittags 1 Uhr, in Saalfeld, 
Hotei Roter Hirsch. 
Tagesordnung: 
. Bericht über das Jahr 1927 sowie geschäftliche Mitteilungen. 
. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten 1927. 
. a) Endgültige Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1928. 
b) Vorläufige Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1929. 
4. 16 des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungskosten 
ür 1928. 
5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen; vorherige An- 
meldung erwünscht. 
Berlin-Charlottenburg, den 25. April 1928. 
Neue Grolmansır. 5/6. | Der Sektionsvorstand: 
G. Stoltze, Vorsitzender. 


NN BUND 


UW — 


— . —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IX 
(Land Sachsen), Chemnitz. 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft werden 
hiermit auf Grund des S 23 der Genossenschaftssatzung zur Sektionsversammilung für 
Dienstag, den 22. Mai 1928, mittags 1 Uhr, nach Freiberg i. Sa., Bahnhois-Hotel 
Karsch, zur Erledigung der nachfolgenden Tagesordnung ergebenst eingeladen. 
1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1927. 

2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmigung der geprüften Rechnung über 
die Ausgaben 1927 und Entlastung des Vorstandes. 
3. Aufstellung des Voranschlags 1928. 
4. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 1928. 
5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 
Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 


Chemnitz, den 20. April 1928. Der Sektionsvorstand: 
Otto Schönherr, Vorsitzender, 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papleriabrikatlon“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Handelspolitik. 


Ungarn. 

Unter den Einfuhrländern steht Deutsch- 
land, dessen Anteil 1927 im Vergleich zum 
Vorjahr von 16,57 auf 17,82% gestiegen ist, 
nach der Tschechoslowakei mit 24, 44% an 
zweiter Stelle, während Oesterreich nunmehr 
mit 17,76%, an die dritte Stelle gesunken ist. 
Der Anteil Oesterreichs hat sich Ungarn 
gegenüber bei der Einfuhr wie bei der Aus- 


fuhr weiter verringert, während die tschechi- 
sche Ausfuhr nach Ungarn erheblich zuge- 
nommen hat. 

An Papier und Papierwaren sind aus 
Deutschland nach Ungarn eingeführt worden 
im Januar 1928 59 187 Meterzentner im Wert 
von 3,5 Millionen Pengö. Die deutsche Pa- 
pierausfuhr nach Ungarn beträgt 4,12% der 
gesamten ungarischen Einfuhr. v. W. 


— . . ⏑ ⏑ß⏑ rn —— 
Ein internationales Zolltarifschema? 


Auf Vorschlag der Internationalen Wirt- 
schaftskonferenz vom Mai vorigen Jahres, 
der vom Wirtschaftskomitee des Völkerbundes 
im Juni 1927 angenommen wurde, trat ein 
Sachverständigen-Ausschuß für die Verein- 
heitlichung der Zollnomenklatur Mitte vori- 
gen Jahres zusammen, bestehend aus je einem 
Vertreter der Länder Deutschland, Frankreich, 
Italien, Belgien und Tschechoslowakei. 

Der an sich sehr begrüßenswerte Grund- 
gedanke dieser Arbeit ist der, unter Anerken- 
nung der Verschiedenartigkeit der zollpoliti- 
schen Bedürfnisse der einzelnen Länder eine 
Vereinheitlichung im Aufbau der Zolltarife zu 
schaffen. Diese Arbeit zerfällt in zwei Teile: 

l. Die Aufstellung eines einheitlichen Zoll- 

tarifrahmens und 
2. seine spätere Ausfüllung durch eine 

Musternomenklatur. 

Der Grundsatz der Elastizität und der 

Anpassungsfähigkeit an die wirtschaftspoliti- 
schen Verhältnisse der einzelnen Länder muß 
hierbei in erster Linie gewahrt werden, um 
uicht den Gedanken von Anfang an zum 
Scheitern zu bringen. Ebenso muß sich der 
Grad der Aufspaltung der einzelnen Zoll- 
Positionen nach dem handelspolitischen und 
zolltechnischen Bedürfnis der einzelnen Län- 
der richten. Schon von großer Wichtigkeit 
ware aber, wenn die einzelnen Güter in allen 
Tarifen dieselbe Position erhielten. Hier- 
durch würde zweifellos schon der internatio- 
nale Cüteraustausch und eine vergleichende 
Handelsstatistik erheblich erleichtert. 
Später könnte das Schema auch für die 
Verkehrs- und Produktionsstatistik als Grund- 
lage dienen. Einheitliche Grundsätze für die 
Verzollung und deren Ausführungsbestim— 
mung wären als weiterer Schritt anzustreben. 
Jedenfalls erscheinen diese Wege zur Er- 
leichterung des internationalen Güteraus- 
lausches aussichtsreicher als die verschwom- 
menen Ideen eines wirtschaftlichen Pan— 
europas. 


Ob es aber wirklich zur Schaffung eines 
internationalen Zolltarifs kommt, wird sich 
aber erst bei der Einordnung der Güter in 
das Schema zeigen, da erst dann die zoll- 
politischen Interessen der einzelnen Länder 
einschneidend berührt werden. 


Im Februar d. J. ist dieser Rahmenent— 
wurf einer Zollnomenklatur und Entwurf 
einer Einordnung der Waren als erste Arbeit 
des Sachverständigen-Ausschusses der Oef— 
fentlichkeit übergeben worden und liegt 
nunmehr in deutscher Uebersetzung durch 
die deutsche Gruppe der Internationalen 
Handelskammer der Wirtschaft zur Prüfung 
vor. Dieser Rahmenentwurf, der naturgemäß 
ein Kompromiß zwischen den Wünschen der 
einzelnen Länder darstellt, enthält 20 Sek- 
tionen mit 94 Kapiteln. 

Im allgemeinen ist der Tarif, wie der 
deutsche, nach dem Produktionsprinzip auf- 
gebaut, wenn dieser Gedanke auch nicht so 
streng wie beim deutschen Tarif durch- 
geführt ist; die Güter sind also nach ihrer 
Herstellungsart zusammengefaßt. Nur in 
Ausnahmefällen ist der Verwendungszweck 
maßgebend gewesen. So bestehen besondere 
Kapitel für Uhren, Musikinstrumente, Waffen, 
Munition, Hüte und Mützen, Schuhwaren, 
Schreibwaren, Raucherwaren, Kunst- und 
Sammlungsgegenstände. 

Die Sektion XI enthält Papier und Papier- 
waren mit den drei Kapiteln 58, 59 und 60. 
Nachdem zuerst von dem Sachverständigen- 
Ausschuß beabsichtigt war, ein Kapitel für 
Papier und Pappe und ein zweites für Waren 
aus Papier und Pappe zu schaffen, ist man 
von diesem Gedanken abgekommen, weil eine 
klare Abgrenzung zwischen Papier und 
Papierwaren unmöglich erschien. Statt dessen 
hat man ein Kapitel für Papierhalbstoffe und 
ein Kapitel für Papier und Pappe, Papier- 
waren, Pappwaren und Buchbinderwaren ge- 


schaffen. 
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Ein drittes Kapitel ist für Bücher und 
graphische Erzeugnisse bestimmt. 

Am 4. April hatte der Reichsverband der 
Deutschen Industrie zu einer ersten Be- 
sprechung dieses Rahmenentwurfes unter 
Vorsitz des Herrn Geheimrat Flach vom 
Reichswirtschaftsministerium die Fachgruppe 
Papier eingeladen. 

Im Gegensatz zur Papierverarbeitung, die 
eine kapitelmäßige Trennung zwischen Papier 
und Papierwaren forderte, hat die Papier- 
industrie unter Anerkennung der Gründe der 
Sachverständigen-Kommission die jetzige Ein- 
teilung anerkannt, denn eine klare Trennung 
zwischen Papier und Papierwaren erscheint 
fast undurchführbar. 

Man denke nur an die schon jetzt be- 
stehenden Grenzgebiete der Kunstdruck- und 
Chromopapiere. Auch zollpolitisch erscheint 
eine Trennung zwischen Papier und Papier- 
waren für einzelne Positionen der Papier- 
erzeugung nicht unbedenklich. 

Die papierverarbeitende Industrie hat sich 
im Verlauf der Verhandlung mit der vor- 


liegenden auch einverstanden 
erklärt. 

Die Verhandlungen über die Einordnung 
der einzelnen Waren in die Kapitel werden 
wohl frühestens im Herbst d. J. beginnen, 
wenn der vorliegende Rahmenentwurf nach 
erneuter Durcharbeitung durch die Sachver- 
ständigen-Kommission, die in Genf am 
25. April beginnen wird, von dem Wirt- 
schaftskomitee des Völkerbundes endgültig 
angenommen sein wird. Erst dann werden, 
wie gesagt, die Hauptschwierigkeiten be- 
ginnen. 

Zur Erleichterung der Wirtschaftsbezic- 
hungen der Völker untereinander ist der 
Gedanke der Vereinfachung und Vereinheit- 
lichung der Zolltarife durch Schaffung eines 
internationalen Zolltarifschemas — die Fest- 
setzung der Zollsätze wird selbstverständlich 
ein unentbehrliches Hoheitsrecht jedes Landes 
bleiben — zweifellos lebhaft zu begrüßen. 
Ueber seine praktische Durchführbarkeit darf 
man sich aber nicht zu früh bestimmten Er- 
wartungen hingeben. v. W. 


Einteilung 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 16. Schutzzollbestrebungen in England. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Nach den uns vorliegenden Berichten gewinnen 
die Bestrebungen, der englischen Industrie durch 
weitere Ausdehnung des Schutzzolles Hilfe zu histen. 
ständig mehr an Bedeutung. In England ist eine 
Bewegung im Gange, die sich für den systematischen 
Ausbau der Safeguardingzölle einsetzt und die, wenn 
sie Erfolg haben sollte, letzten Endes nichts weniger 
als den Uebergang Englands vom Freihandel zum 
Schutzzollsystem bedeuten würde. Auch hei den kom— 
menden Wahlen dürfte die Frage des Schutzzolles 
von erheblicher Bedeutung sein. 


Wie schon aus Pressemeldungen bekannt wurde, 
hat sich in den letzten Wochen die Union of Manu- 
facturers bei verschiedenen Gelegenheiten, insbeson- 
dere bei Versammlungen in den einzelnen Bezirken, 
dafür eingesetzt, dab die Regierung eine Ausdehnung 
Jer Schutzzölle vornehme und vor allem eine Er- 
leichterung der Bedingungen zugestehen möge. auf 
Grund deren entsprechende Anträge durchgeführt 
werden können. 

Zwar hat die englische Regierung sich bisher dar- 
auf beschränkt, auf die im Unterhaus verschiedentlich 
gestellten Anfragen, bei denen die entsprechenden 
Wünsche großer Industrien. wie z. B. der Eisen- und 
Stahlindustrie, geltend gemacht wurden. ausweichend 
zu antworten, es haben aber Mitglieder der Regie— 
rung außerhalb des Parlaments zu dieser Frage in 
einer Weise Stellung genommen. die von der bisher 
von offizieller Seite geübten Zurückhaltung wesent- 
ich abweicht. Der englische Arbeitsminister. Sir 
Arthur Steel-Maitland, hat in einer am 24. Februar 
1928 in Birmingham gehaltenen Rede ganz offen aus- 
gesprochen, daß die Regierung hoffe, ihre Schutzzoll— 
politik noch weiter ausbauen zu können. Die Regie- 


rung habe zur Ingangesetzung der Zuckerindustrie 
sowie zur Weiterentwicklung der Elektrizitätsindustrie 
jede mögliche Hilfe gewährt. Bei einer Reihe von 
alten Industrien habe man den Versuch gemacht, mit 
Schutzzöllen zu helfen, eine Politik, die die Regierung 
noch weiter auszubauen hoffe. Es bestehe natürlich 
eine Grenze für die Einführung von Zöllen, aber es 
müsse auch bedacht werden, daß die Herstellung einer 
großen Anzahl von Erzeugnissen heute in England 
durch die Konkurrenz des Auslandes erschwert werde. 

Bei der Generalversammlung der City of London 
Conservative and Unionist Association am 27. Februar 
1928 erklärte der Leiter, Lord Hunsdon, es sei Pflicht 
der Regierung, den wirtschaftlichen Zusammenhalt 
des Reiches zu fördern und die heimischen Industrien 
vor unfairer Konkurrenz des Auslandes zu schützen. 
Trotz einer kleinen Besserung im Handel sei die Ein— 
fuhr im Jahre 1927 um 20,3% höher, die Ausfuhr 
dagegen um 21,4% niedriger gewesen als im Jahre 
1913. Die bisherigen Schutzzollmaßnahmen hätten 
indes bereits ein günstiges Ergebnis gehabt, das sich 
darin ausdrücke, daB der Export in zollgeschützten 
Waren im Jahre 1927 um 11% höher sei als im Jahre 
1925, während die Einfuhr in diesen Waren um 28 % 
gesunken sei. Die englische Handelsbilanz habe damit 
eine Verbesserung um 22 Millionen Pfund erfahren. 
Das Schutzzollsystem, das sich somit bewährt habe. 
müsse noch weiter ausgebaut werden. Bei den näch- 
sten Wahlen sei es die Aufgabe der konservativen 


Partei. zu fordern, daß die Bedingungen. die den 
einzelnen Industrien für die Inanspruchnahme von 
Schutzzöllen gestellt werden, erleichtert würden. 


Auch die Eisen- und Stahlindustrie müßte an den 
Schutzzöllen teilhaben sowie jede andere Industrie. 
die darum nachsucht. 
Den hier gegebenen 
schen, wie die Wochenausgabe 


inzwi- 
vom 


Anregungen wurde 
der Times 


Nr. 17 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


457 


7. April 1928 berichtet, dahin stattgegeben, dab die 
Gruppe der konservativen Fraktion alsbald nach den 
Osterferien des Parlaments einen Initiativ-Gesztzent- 
wurf einbringen wird mit dem Zwecke, eine Aende- 
rung des Industrieschutzgesetzes von 1921 sowie der 
Bedingungen für das Schutzzollverfahren herbeizu- 
führen. Insbesondere verlangt die Gruppe, daß di: 
Leberweisung von Schutzzollanträgen der einzelnen 
Industrien an einen Prüfungsausschuß nicht mehr in 
das freie Ermessen der Regierung gestellt werden soll. 
Man wird in der Annahme nicht fehlgehen, daB hier 
in erster Linie an den Schutzzollantrag für Eisen- 
und Stahlerzeugnisse gedacht ist, der aus innerpoliti- 
schen Gründen bisher mehrfach vom Board of Trade 
abgelehnt wurde. Wenn auch nicht anzunehmen ist, 
dal der Antrag im Parlament eine Mehrheit finden 
wird, da die Regierung sich wiederholt gegen eine 
Aenderung des Schutzzollverfahrens ausgesprochen 
hat, so beweist er doch, welch starke Kräfte zum 
weiteren Ausbau des Schutzzollsystems am Werke 
sind, 

Auch auf einer Versammlung des Rates der 
National Union of Conservative and Unionist Asso- 
ciation in London wurde Ende Februar einstimmig 
der Beschluß gefaßt, der Regierung ein Mandat für 
die Ausdehnung des Schutzzollsystems zu geben. Mit 
Beiriedigung wurden die günstigen Ergebnisse der 
Schutzzöll: für den Export der betreffenden Waren 
festgestellt und von der Regierung gefordert, unver- 
zuglich Maßnahmen zu treffen. durch die das Schutz- 
zollsystem auf alle bestehenden Industrien. die unter 
der Konkurrenz des Auslandes leiden, ausgedehnt 
werden soll. Die konservative Partei wünsche aul- 
richtig, den Lebensstandard des Volkes nicht nur aui- 
rechtzuerhalten, sondern auch zu verbessern trotz 
Jr Konkurrenz des Auslandes. Die Schutzzollpolitik 
sei während der letzten drei Jahre mit groBem Erfolg 


zur Durchführung gelangt. Ihrem weiteren Ausbau 
werde sich deshalb die konservative Partei mit allen 
Kräften widmen müssen. Ein weiterer Antrag, die 
Safeguardingzölle auch auf die Eisen-, Stahl- und 
Glasindustrie auszudehnen, wurde ebenfalls, wenn 
auch nicht einstimmig wie der erste Antrag, ange- 
nommen. 

Der bisher durch die Schutzzölle in England er- 
zielte Erfolg wurde auch im Unterhaus zur Sprache 
gebracht. Auf eine am 7, März 1928 von dem kon- 
servativen Abgeordneten Sir C. Dalrymple-White an 
die Regierung gerichtete diesbezügliche Frage legte 
diese statistisches Material über die zollgeschützten 
Industrien vor, das auch in der Presse zur Veröffent- 
Danach hat der Export von Seiden- 
garnen und -geweben, Kunstseidengarnen und -ge- 
weben, Automobilen und Automobilteilen, Motor- 
rädern, Filmen. Uhren, Musikinstrumenten, Tüllen und 
Spitzen. Lederhandschuhen, Glühstrümpfen, Messer— 
waren, Packpapier und Porzellan im Jahre 1927 eine 
nicht unwesentliche Steigerung erfahren. Lediglich 
die Ausfuhr von Baumwollhandschuhen zeigt einen 
Rückgang. 

Wenn auch die englische Regierung wiederholt 
erklärt hat, daß sie nicht die Absicht habe, während 
ihrer gegenwärtigen Amtszeit die Bedingungen für 
das Schutzzollverfahren zu erleichtern, so darf doch 
daraus nicht geschlossen werden, dab die Schutzzoll- 
bestrebungen selbst in absehbarer Zeit eine Ein- 
schränkung erfahren werden. Es steht im Gegenteil 
zu erwarten, daß unter dem Druck der Unternehmer- 
verbände das Schutzzollsystem weiter ausgebaut 
wird. Nach englischen Pressemeldungen soll auch 
bereits ein SonderausschußB des Kabinetts damit 
betraut sein, auf Grund der bisher gemachten Erfah- 
rungen neue Bedingungen für das Schutzzollverfahren 


lichung gelangte. 


auszuarbeiten. 


EEE — — 
Die neuen französischen Zollsätze für Holzstoff. 


Mit dem 16. April ist die neue französi- 
sche Zolltarifnovelle in Kraft getreten. Da 
Frankreich gemäß Artikel 6 des deutsch-fran- 
zösischen Handelsvertrages nach Ablauf eines 
Monats nach Inkraftsetzung der Zolltarif— 
novelle den deutschen Waren die volle Meist- 
begünstigung einräumen muß, sofern keiner 
der beiden Staaten innerhalb eines Monats 
den Handelsvertrag kündigt und keiner der 
beiden Staaten von dem Kündigungsrecht 
Cebrauch gemacht hat, ist demnach von die- 
sem Tage an für alle Waren die Meistbegün— 
stigung eingetreten. 

Der französische Zolltarif 
Holzstoff folgende Minimalsätze: 

Holzstoff, trocken — Fr. 6.50 für 100 kg, 


j feucht = 


enthält für 


— Fr. 3.25 für 100 ke. 


Ferner ist unter Beobachtung der von den 
zuständigen Ministerien festgesetzten Kon- 
trollmaßnahmen Holzstoffmasse, welche in 
Frankreich zur Herstellung von Maschinen- 
papier über 35 g auf 1 qm und von soge- 
nanntem Phantasiepapier mit weißem Ueber- 
zug, das zum Drucke von Zeitungen und 
periodischen Veröffentlichungen sowie zum 
Buchdruck bestimmt ist, zu den nachstehen- 
den Zollsätzen für je 100 kg zuzulassen: 

Zu Papier für den Druck von Zeitungen 
und periodischen Veröffentlichungen: 
trocken 1.50 Fr., feucht —.75 Fr.; 

zu Papier zur Ausgabe von Schulbüchern: 
trocken 2.50 Fr., feucht 1.25 Fr.; 

zu Papier zur Ausgabe von allen Büchern: 
trocken 4.— Fr., feucht 2.— Fr. 


nn 


Zellstoffpreise. 
Wie wir erfahren, stellen die auf Seite 440 in Nr. 16 unseres Blattes ver- 
öffentlichten Zellstoffpreise in den meisten Fällen eine Erhöhung der bisher in Kraft 
gewesenen Preise dar, die in den Gestehungskosten, insbesondere Holzpreis und 


Lohn, begründet ist. 


En 
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Untersuchungen über Dispersität und Weißgehalt der 
Papierfüllstoffe. 


Von Privatdozent Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa., und 
Dr.-Ing. Otto Seiderer, Dresden. 
(Schluß zu Nr. 14, S. 377.) 


17. Der Weißgehalt der Papierfüllstofie. 


Neben der Dispersität und der dadurch 
bedingten Ergiebigkeit der Füllstoffe hängt 
deren Wert ab von der mehr oder minder 
großen Helligkeit, derart, daß die meisten 
Füllstofflieferanten ihre Füllstoffe hauptsäch- 
lich nach der Helligkeit normieren, zumal die 
Messung der Korngröße bisher nicht durch- 
geführt werden konnte. 

In der eingangs (Anmerkung 5) erwähn- 
ten Arbeit des Bureau of Standards von 
Shaw und Bicking finden sich Angaben 


stoff könnte sicher dieselbe Wirkung hervor- 
rufen. 

Wichtiger aber als der fast durchweg 
äußerst geringe Farbtongehalt der gebräuch- 
lichen Füllstoffe ist ihr prozentualer Weiß- 
gehalt“ selbst. Gerade für den Papiermacher 
ist die Ostwald sche“ Auffassung der 
Farben als Kombination aus Farbton und 
Schwarz-Weißgehalt von hohem praktischen 
Wert. Dies gab den Verfassern Veranlassung, 
sich an Herrn Geheimrat Professor Ost- 
wald nach Großbothen persönlich zu wen- 
den, und sie erhielten in liebenswürdiger 
Weise die Genehmigung, in Ostwalds Privat- 
institut (Energiewerke) eine Reihe von dies- 
bezüglichen Messungen auszuführen. Durch 
die Verwendung von Herrn Professor Wis- 
licenus und der Notgemeinschaft 
derdeutschenWissenschaft,Ber- 
lin, waren die Verfasser dann weiterhin in 
der Lage, mit einem Halbschattenapparat* im 
Tharandter Institut selbst die Messungen der 
Füllstoffe und Papierproben zu Ende zu 
führen. Für diese Förderung sprechen die 
Verfasser auch an dieser Stelle ihren verbind- 
lichsten Dank aus. 


Wie sich bei den Untersuchungen in 
Großbothen ergab, war der Anteil an Farb- 


Z Füllstofen derart gering, daß er durchweg 


Tafel 35. Halbschatten-Photometer der Firma 
Janke & Kunkel A.-G. in Köln. 


über Messung der Farben der Füllstoffe mit 
dem Pfu n d schen Kolorimeter, welches ge- 
stattet, den Grad der roten, blauen und 
grünen Lichtabsorption kurvenmäßig zu er— 
mitteln. 

Es kann keinem Zweifel unterliegen, daß 
ein Stich ins Gelbliche, Grünliche oder Bläu- 
liche, wie man ihn häufig bei Füllstoffen 
beobachtet, für den Farbton eines guten 
Papieres von Einfluß sein kann, wird doch 
beim „Abtönen“ eines gelblichen Stoffes 
schon durch einen minimalen Zusatz von 
Ultramarin- oder Indanthrenblau ein bedeu— 
tend höherer Helligkeitsgrad für unser Auge 
erzielt. Ein ausgesprochen bläulicher Füll- 


vernachlässigt werden kann, und zwar um 
so eher, weil eine genaue Farbtonbestimmung 
dieser durch einen hohen (fast 100%) Weiß- 
gehalt äußerst blassen Farbtöne zu zweifel- 
haften Ergebnissen führte. Einigermaßen 
stärkere Buntfarbe enthielten nur die ge- 
ringeren Talksorten; z. B. wurde vermittelst 
des Chrometers (Farbtonmessers) — Herstel- 
ler: Janke & Kunkel A.-G., Köln — der Talk 
Bassermann 8 geprüft und der Farbton 4,2 
(ein Orange) des 120teiligen Farbkreises in 
einer Menge von 10% festgestellt. 


‘2 Vgl. H. Wenzl, Die optische Messung des 
Weißgehaltes gebleichter Zellstoffe, Wochenblatt für 
Papierfabrikation 1925, pag. 1122. 


“vgl. J. Melrose-Arnot, Die Messung der 
Farben, Der Papier-Fabrikant 1924, pag. 349. 


* Der Halbschattenapparat nach Wilh. Ost- 
wald wurde neuerdings auch als Glan z messer 
ausgebildet und gewinnt so eine erhöhte Bedeutung 
für das Papierfach. Hersteller ist die Firma Janke 
& Kunkel A.-G. in Köln. 
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In erster Linie kommt es somit bei den 
Füllstoffen auf einen möglichst hohen Weiß- 
gehalt an. Was diesen anbelangt, übertrafen 
die Blanc fixe mit etwa 99% Weiß alle an- 
deren Füllstoffe. Erwähnt sei, daß es recht 
schwierig und für das Auge außerordentlich 
ermüdend ist, bei diesen äußersten Hellig- 
keitsgraden die geringen- Unterschiede vom 
100% igen Normalweiß zu erkennen. Trotz 
Vornahme der Messung im Dunkelraum und 
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Tafel 36. 


trotz Anwendung einer besonders für den 
Halbschattenphotometer (Hasch genannt) kon- 
struierten Beleuchtung, der Normal-Weiß- 
Lampe der Janke & Kunkel A.-G. in Köln 
(Tafel 35), ist es nicht möglich gewesen, noch 
Unterschiede bei den untersuchten Blanc fixen 
ſestzulegen. Sie waren durchweg nur um 
%—1% dunkler als die Normalweißplatten 
des Hasch. Es wird dies erklärlich, wenn man 
Sich vergegenwärtigt, daß ja die Normalweiß- 
platten ebenfalls aus gefälltem Bariumsulfat 
bestehen, nur daß die Fällung unter beson- 
deren Kautelen vorgenommen wird. Barium- 
sulfat ist nächst dem Schnee der weißeste 
Stoff, den man überhaupt kennt. 


Den Blanc fixen schließen sich nach dem 
Weißgehalt die Gipse an. Mit einem Wert 
von 99% Weiß erreicht Annaline beinahe 
das Normalweiß. Selbst der dunkelste und 
billigste Gips, Lenzin, besitzt noch einen 
Weißgehalt von 93 %. 

Auch die China Clays haben mit 94,5 bis 
88%, noch einen hohen Helligkeitsgrad. 

Diesen reihen sich dann die Kaoline mit 
den Werten von 90—75 % an. 

Bei den Talken dagegen schwankt der 
Weißgehalt in weiten Grenzen. Während der 
hellste und beste einen Weißgehalt von 95 % 
aufweist, zeigt der mäßigste nur 40%; er 
kann natürlich zur Herstellung von weißem 
Qualitätspapier nicht mehr verwendet wer- 
den, zumal er ja auch, wie schon erwähnt, 
10 % Farbton (Kreß) besitzt. | 

Tafel 36 führt die einzelnen Messungs- 
ergebnisse in graphischer Darstellung vor. 


Erläuterungen zur Tafel 36 über den Weißgehalt 
der Paplerlüllstoffe. 


J. Blanc fixe. 
Unterschiede nicht erkennbar; zwischen 99 und 
100 %. 
ll. Gipse. 
a) Von Steuerlein, Crimderode: 
1. Annaline 98,5% Weiß, Preis 175 Æ pro 100 kg, 
da totgebrannt zugleich am wasscrärmsten; 
2. Satinweiß 96% Weiß, Preis 150 A pro 100 kg; 
3. Brillantweiß 96 % Weiß, Preis 135 <A pro 100 kg: 
4. Lenzin 93% Weiß, Preis 125 Á pro 100 kg. 
Ergebnis: Die Preise gehen parallel mit dem 
Weißgehalt. 
b) Von anderen Firmen: 
5. Satinweiß von Oker & Braunschweig 97% Weiß: 


6. Brillantweiß von Bassermann & Co. 95%. 
III. China Clays. 


Bassermannnsnmns 
FF 93 „ „ 
FF 90,5 


Ergebnis: Die Helligkeiten gehen parallel 
mit der Qualitätsbezifferung. 


IV. Kaoline. 
Böhmischer EPP . . 4... % 90 % Weiß, 
Böhmischer Ola . 2 2 2 2 2 2. 85 „ „ 
BI „ 


Kaoline EPP und Pl der Gewerkschaft Margarethe 
ordnen sich hinsichtlich ihrer Qualität zugleich nach 
Dispersität und Helligkeit: PI ist zröber und auch 
dunkler als EPP. 
V. Talke. 
a) Von Eduard Elbogen. Wien: 

la 90.5 % Weiß, Gehalt an Teilchen unter 5 n = 32%, 
lla 75% Í Pr a 1 ; 20%. 


Illa 63 % LEJ 90 +, 99 
Ergebnis: Die Qualitätsnormierung folgt so- 


wohl dem Helligkeitsgrad als auch dem Gehalt an 
feinsten Teilchen. 


—E 
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b) Von Bassermann & Co., Mannheim: 


FF 95 % Weiß, 
e 94 % „ 
e 89 % „, 
F 817% „ 
5. „5 „„ „„ E 83 % 5 
Di. a al Zi ar en ih ae a T% , 
B 71 „ 
„ 490% „ 


Ergebnis: Eine Abweichung in der Sorten- 
bezifferung nach dem Weißgehalt ist nur bei den 
Sorten 3 und 4 zu bemerken. 

In den beigefügten Erläuterungen sind 
Vergleiche mit Dispersitäten und Preisen 
(nach dem Stand vom Jahre 1925) gezogen, 


soweit die Unterlagen hierzu vorhanden 
waren. 
18. Die aufhellende Wirkung weißer 


Papierfüllstoffe. 

Die Deckkraft eines Farbpulvers, z. B. der 
für viele Zwecke beliebten Weißfarbe „Blanc 
fixe“, wächst bis zu einem gewissen Grade 
rapid mit der Zerteilung, denn farbgebend 
können immer nur freie Oberflächen eines 
Pulvers wirken. In der Farbentechnik sind 
verschiedene Methoden zur zahlenmäßigen 
Bestimmung der Deckkraft ausgearbeitet wor- 
den; z. B. überstreicht man eine in Quadrate 
eingeteilte dunkle Fläche mit einer dünnen 
Anreibung von genau 1,0 g des Farbpulvers 
und stellt so fest, wie viele Quadrate damit 
zugedeckt werden können. 

Auch die Papierfüllstoffe dienen in vielen 
Fällen zur Aufhellung des Papieres und 
werden, hohen Weißgehalt vorausgesetzt, um 
so geeigneter hierzu sein, je feiner dispers 
sie sind. 

Um den Grad der aufhellenden Wirkung 
an einigen Proben verschiedener Dispersität 
zu ermitteln, führten die Verfasser Papierfüll- 
versuche mit dem Versuchsholländer aus. Da 
von solchen schon einmal gelegentlich der 
Ausbeutebestimmung bei Gipsfüllungen die 
Rede war, ohne daß die Methodik dort 
näher erläutert wurde, sei hier etwas aus- 
führlicher darauf eingegangen. 

Durch die Verwendung von Herrn Pro- 
fessor Wislicenus stellte die „Not— 
gemeinschaft der deutschen W is- 
senschaft“ dem Tharandter Laboratorium 
einen Versuchsholländer zur Verfügung, mit 
welchem es den Verfassern ermöglicht wurde, 
einen Faserbrei gleichmäßiger Beschaffenheit 
in 3/ iger Stoffdichte in destilliertem 
Wasser aufzuschlagen. Der „Notgemein— 
schaft“ sei für die Beschaffung des so schwer 
zu entbehrenden Versuchsmahlgeräts unser 
verbindlichster Dank ausgesprochen. 


Vgl. Abschnitt 14. 


Je 200 ccm des erzeugten Faserbreies 
wurden im Becherglas am Rührwerk mit 
100 cem Füllstoffsuspension innig vermischt. 
Von dem gefüllten Papierbrei wurden mit 
einem Meßgefäß 20 ccm entnommen, und in 
einem beiderseits durch Gummistopfen ver- 
schließbaren Lampenzylinder in 300 cem 
destilliertem Wasser aufgeschüttelt. 

Dieser Zylinder paßte nach Entfernung de 
einen Stopfens genau in das Schwalbe- 
sche Schleudersiebkörbchen. Nach dem Um- 
drehen und Oeffnen des oberen Stopfens floß 
das Wasser sehr gleichmäßig durch das Sieb 
ab und bildete ein Papierblatt von guter 
Verfilzung und gleichmäßiger Dicke, das nach 
dem Abschleudern in der Zentrifuge und 
Trocknen bei mäßiger Temperatur zwischen 
beschwerten Glasplatten eine glatte Ober- 
fläche aufwies. Neuerdings erhielt unser 
Institut durch die Notgemeinschaft 
der Deutschen Wissenschaft eine 
Versuchspapiermaschine, so daß solch immer- 
hin primitive Arbeitsweise in Zukunft weg- 
fällt. 

Nach der Messung des Weißgehaltes 
wurden die gewogenen Papierblättchen ver- 
ascht, um die im Papier zurückgehaltenen 
Füllstoffmengen gewichtsanalytisch zu be- 
stimmen. Der Aschegehalt der ungefüllten 
Papierblättchen (0,4%) wurde dabei abge- 
zogen. 

Bei Anwendung eines an sich schon sehr 
weißen Papieres von 93% Weißgehalt, wel- 
ches einen Stich ins Gelbliche besaß, wurde 
durch ausnehmend reichliche (60,3prozentige) 
Füllung mit Annaline (98,5 % Weiß) das 
Papier bis zu 98,0% Weiß aufgehellt. Die 
Herstellung eines derart stark gefüllten 
Papieres gehört aber natürlich zu den Selten- 
heiten. 


Daß ein hochweißer Füllstoff auch in 
geringer Menge (3,7%) stark aufhellend 
wirken kann, ergab ein Versuch mit Blanc 
fixe matt der Firma Schaumburg. Das 
Papier wurde von 93 % auf 98 % verbessert. 


Der mit Talkum 8 Bassermann (49,2% 
Weiß) angestellte Versuch bringt dagegen 
zur Anschauung, wie durch einen dunklen 
Füllstoff das Papier an Helligkeit verliert. 
Bei einer Aufnahme von 17,2% Füllstoff ver- 
a sich der Weißgehalt von 93% auf 

Es wurden ferner Füllversuche mit einem 
verhältnismäßig dunklen Papier von nur 60% 
Weißgehalt angestellt und hierzu vier Füll- 
stofe verschiedener Dispersität, aber fast 
gleicher Helligkeit angewendet. 
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Es waren dies: 
l. Brillantweiß Bassermann 95 % Weiß, 


2. Talkum 1 Bassermann 95% Weiß, 
3. Talkum 2 Bassermann 94% Weiß, 
4. China Clay II Bassermann 93% Weiß. 
Aus den Diagrammen der Tafel 37 ist zu 
ersehen, daß bei der vergleichenden Füllung 
des Faserbreies mit je 1, 2 oder 5 g dieser 
verschiedenen, aber gleich hellen Füllstoffe 
Brillantweiß bei einer verhältnismäßig ge- 
rıngen prozentualen Aufnahme durch die 
Papierfaser auch eine recht mäßige Aufhel- 
lung bewirkt. Bei China Clay steigert sich 
diese recht bedeutend mit der zunehmenden 
Einverleibung dieses Füllstoffes. Was die 
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scheinung, wenn es sich auch aus den Ver- 
suchen bestätigt, daß es nicht möglich ist, 
ein dunkles Papier nur durch Zusatz von sehr 
feindispersem hellen Füllstoff zu einem rein 
weißen Qualitätspapier zu wandeln. 


Zusammenlassung. 

l. Zwecke und Arten der Papierfüllstofie 
werden kurz aufgeführt. 

2. Aus der papiertechnischen Literatur über 
Füllstoffe wird dargetan, daß die Wich- 
tigkeit der Dispersität erkannt wurde, 
ohne daß eingehende Untersuchungs- 
ergebnisse über diesen Gegenstand vor- 


liegen. 
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Tafel 37. 


Aufhellung anbetrifft, so wirkt China Clay 
besser als Talkum, bei ihm genügen 15 % 
zur Steigerung des Weißgehaltes von 60 auf 
70 %, wozu beim Talkum annähernd 40 % 
nötig sind. Einen unübertroffenen Vorzug 
des Talkes bildet aber seine Eigenschaft, von 
der Papierfaser in unvergleichlich hoher 
Ausbeute angenommen zu werden. Dieses 
beiläufige Ergebnis der Versuchsreihe steht 
in Uebereinstimmung mit den aus praktischen 
Betriebserfahrungen stammenden Angaben 
von W. C. Lodge.” 

Ein Vergleich der Talke Bassermann 1 
und 2 lehrt, wieviel besser ein nur wenig 
hellerer, aber bedeutend feiner disperser 
Füllstoff aufhellend wirkt. Die Bedeutung 
des Einflusses der Dispersität auf die auf- 
hellende Wirkung tritt hierbei klar in Er- 


0 Vgl. W. C. Lodge. „Die Verwendung von 
kanadischem Talkum in der Papierindustrie" „ Paper 
33, Heft 15, pag. 22 (1924). 


3. Papierfüllstoffe unterliegen der Peptisa- 
tion und Koagulation durch Elektrolyte. 

4. Durch anhaltendes Wässern gelingt es, 
Kaolin zu peptisieren. 

5. Das bei der Leimung verwendete Ton- 
erdesulfat wirkt, wie auf das Freiharz, 
so auch auf die ebenfalls negativ gelade- 
nen Füllstoffteilchen (Ausdehnung der 
elektrostatischen Leimungstheorie auf die 
Füllung des Papieres). 

6. Die elektrostatische Auffassung vom Auf- 
bau des Kaolinkörnchens nach G. Wieg- 
ner wird durch Sedimentationsversuche 
in Solventien verschiedener Dielektrizi- 
tätskonstante gestützt. 

7. Die sehr widersprechenden Bezeichnun- 
gen zur Korngrößeneinteilung grob- 

disperser Gebilde werden verglichen. 

8. Die zu Gebote stehenden Meßmethoden 
der Korngrößenbestimmung werden kri- 
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tisch besprochen, insbesondere auch die 
Schlämm- und Sedimentierverfahren. 
Der Wiegner- Geßner sche 
Schlämmapparat, den die Verfasser in 
etwas abgeänderter Form für ihre Unter- 
suchungen anfertigen ließen, wird in 
konstruktiver und theoretischer Hinsicht 
besprochen. 


. Den für Papierfüllstoffe durchkonstruier- 


ten Schlämmapparat (Sedimentations- 
und Flockungsmesser) nach Wiegner- 
Geßner-Lorenz bringt die Firma 
Franz Hugershoff G. m. b. H., 
Fabrik für Laboratoriumsbedarf, Lei p- 
zig, Carolinenstraße 13, in den Handel. 
Es muß hier eingefügt werden, daß der 
Apparat seit Durchführung der vor- 
stehenden Arbeit weiter vervollkommnet 
wurde. Auskunft erteilt die genannte 
Firma. 


. Es wird mathematisch bewiesen, daß im 


Wiegner-Geßnerschen Apparat 
zwischen Meniskendifferenz in den 
Schenkelrohren und schwebendem An- 
teil jederzeit Proportionalität besteht. 
Die Stokessche Formel wird disku- 
tiert; mit ihrer Hilfe werden Tabellen 
der Fallzeiten für die verschiedenen 
Dispersitätsgrade berechnet, die sich 
auch als Abszissenlängen der Photo- 
gramme umrechnen lassen. 


Im Wiegner schen Apparat wird das 


spez. Gewicht der Füllstoffe bestimmt, 
mit dessen Hilfe die Fallzeiten und 
Abszissenlängen für die verschiedenen 
Füllstoffe im einzelnen berechnet werden 
können. 


Die Auswertung der Fallkurven durch 


Tangenten nach H. Geßner wird da- 
durch vervollkommnet, daß die Photo- 
gramme in affiner Verzerrung als Kurven- 
schar umgezeichnet werden. Während 
nach dem Geh ner schen Originalver- 
fahren kaum vier Fraktionen scharf un— 
terschieden werden können, gelingt es 
durch diese Methode bedeutend mehr 
Fraktionen zu erhalten. 


Ueber 30 Papierfüllstoffe verschiedener 


Art und Herkunft werden einer Raum- 
gewichtsbestimmung unterworfen. 


Der Dispersitätsgrad der drei Talkum- 


sorten der Firma Ed.Elbogen, Wien 
wird gemessen und durch Verteilungs- 
kurven veranschaulicht; die beste Sorte 
ist am feinsten, die geringste am 
gröbsten. 


Die acht Talkumsorten der Firma Bas- 


sermann, Mannheim, werden eben- 
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19. 


20. 


21. 


22: 


23. 


24. 


25. 


26. 
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falls dispersoid-chemisch untersucht und 
ihre Korngrößenverteilung berechnet. 
Drei böhmische und ein hessischer Kao- 
lin werden hinsichtlich ihrer Teilchen- 
größen, insbesondere ihres Gehaltes an 
nahezu kolloider Substanz, verglichen. 
Vier englische China Clays werden einer 
Dispersoidanalyse unterworfen und da- 
bei gröber befunden als die untersuchten 
kontinentalen Kaoline. 

Die Messung der Dispersität von Gips- 


pulvern, welche in wässeriger Auf— 
schwemmung einer Autokoagulation 
durch Ca“ unterliegen, wird durch 


Anwendung eines Glyzerin-Wassergemi- 
sches als Dispersionsmittel ermöglicht. 
Durch Vergleich mit der in Wasser auf- 
genommenen Kurve wird der bedeutende 
Einfluß der Autokoagulation auf die an 
sich sehr hochdispersen Gipspulver ver- 
anschaulicht. 
Durch Viskosimetrie nach Wo. Ost- 
wald wird die fehlende Abbindefähig- 
keit der Papiergipse nachgeprüft. 
Durch Füllungsversuche im Versuchs- 
holländer und Untersuchung von Schöpf- 
proben wird die geringere Ausbeute bei 
Verwendung gewöhnlichen Modellgipses 
gegenüber den abbindeunfähigen Papier- 
gipsen bestätigt. 
Auch Bariumsulfat unterliegt trotz ge— 
ringerer Löslichkeit einer bedeutenden 
Koagulation durch sein eigenes Kation, 
Was aus dem steil abwärts gerichteten 
Kurvenverlauf geschlossen werden kann. 
Die lonenreaktionen bei gleichzeitiger 
Harzleimung und Bariumsulfaterzeugung 
im Holländer werden besprochen und 
Hinweise für zweckmäßige Reihenfolge 
der Zusätze gegeben. 
Die Alterung und Kornvergröberung von 
Bariumsulfatniederschlägen wird durch 
Filtrieranalyse nach Wo. Ostwald 
mit einer verbesserten Apparatur ver- 
folgt. Die Fällung aus niedriger Kon- 
zentration zeigt keine Alterung in der 
Zeitspanne, welche zur Papierherstellung 
verfügbar ist; mittlere Konzentration 
dagegen ist wegen der raschen Ver— 
gröberung für die Papierfüllung un— 
zweckmäßig. | 
Durch vergleichende Umzeichnung der 
Photogramme wird die Koagulation 
bzw. Peptisation eines Talkes infolge 
Einwirkung verschiedener im Holländer 
no, Substanzen vorgeführt. 
artesalze wirken wie auf den Harzleim, 
So auch auf die Füllstoffe stark ver- 
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gröbernd. Auch die Ingredienzien der 
Harzleimung wirken überragend im 
Sinne einer Vergröberung, während sich 
Ammoniakzusätze auch zur Verfeinerung 
eines Talkes eignen, wie schon für 
Kaoline (siehe Hofmanns Handbuch) 


festgestellt ist. 

27. Während der geringfügige Farbton- 
gehalt der besseren Füllstoffe im allge- 
meinen als bedeutungslos erkannt wird, 
verdient der Weißgehalt bei der Quali- 
tätsbeurteilung hervorragende Beach- 
tung. Von über 30 Füllstoffen wird im 
Wilh. Ostwald schen Halbschatten- 
photometer der Weißgehalt gemessen 
und zum Teil mit Preisen und Dispersi- 
tät verglichen. 

28. Eine Reihe Papierfüllversuche mit Füll- 
stoffen verschiedener Dispersität und 
Helligkeit führt zu dem Ergebnis, daß 
durch hochweiße, feindisperse Füllstoffe 
die beste Aufhellung der Papiermasse zu 
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erzielen ist. Es gelingt jedoch nicht, ein 

ziemlich dunkles Papier lediglich durch 

Füllstoffzusatz zu einem normalen Weiß 

aufzuhellen. 

29. Im ganzen geht hervor, daß es mit Hilfe 
der verbesserten Wiegner-Geß- 

ner schen Apparatur und dem W ilh. 
Ostwald schen Halbschattenphotome- 
ter möglich ist, Papierfüllstoffe nach ihrer 
Dispersität und Helligkeit zahlenmäßig 
zu beurteilen und damit einen Maßstab 
für den Gebrauchswert in der Praxis zu 
gewinnen. 

Wenn in Hoffmanns Handbuch der 
Papierfabrikation angeregt wird, der Papier- 
fabrikant möge nicht mehr ohne eingehende 
Prüfung seine Füllstoffe einkaufen, so sollen 
die in vorliegender Arbeit für die Praxis er- 
probten Meßmethoden dazu beitragen, die 
Erfüllung dieser Forderung durchzuführen. 
(Aus dem Pflanzenchemischen Institute der 

Forstl. Hochschule Tharandt in Sachsen.) 


— . —— 


Siegellackprüfung. 
Von Dr.-Ing. R. Nitsche. 


Mitteilung aus dem Staaflichen Materialprüfungsamt zu Berlin-Dahlem. 


Für die Prüfung von Siegellack bestanden 
bisher in Deutschland keine Verfahren, die 
es gestatteten, die Güte eines Lackes schnell 
und zuverlässig zu bestimmen. Da nach dem 
Kriege sich in den Kreisen der Händler und 
Verbraucher die Klagen über schlechte 
Qualität der verschiedenen Siegellacksorten 
mehrten, unternahm es das Staatliche Mate- 
rialprüfungsamt in enger Zusammenarbeit mit 
Erzeuger-, Händler- und Verbraucherkreisen 
und später mit dem RAL (Reichsausschuß für 
Lieferbedingungen) Verfahren zur Prüfung 
von Siegellack (in Stangen) auszuarbeiten, 
um die empfindlich fühlbar gewordene Lücke 
in der Materialprüfung zu schließen und um 
gleichzeitig die zur Aufstellung von Liefer- 
bedingungen notwendigen Grundlagen zu 
bieten. 

Der naheliegende Gedanke, zur Beurtei- 
lung der Siegellackgüte chemische Unter- 
Suchungsmethoden heranzuziehen, mußte ver- 
worfen werden, da chemische Verfahren zu 
zeitraubend sind und auch in vielen Fällen 
kein treffendes Bild von der Siegellackgüte 
geben. Dem Verbraucher ist es auch gleich- 
gültig, ob und wieviel Prozent Schellack usw. 
im Siegellack enthalten sind; ihm liegt daran, 
einen Siegellack zu haben, der in der Sonnen- 
wärme nicht weich wird, gut brennt, beim 
Brennen leicht dünnflüssig wird, ohne zu 


tropfen schmilzt und ein Siegel liefert, das 
beim Siegeln am Petschaft nicht klebt und 
das auf einer bestimmten Papiersorte fest 
haftet. So wurden auf Grund dieser Dar- 
legungen zur Beurteilung und Klassifizierung 
von Siegellack lediglich physikalisch- 
technologische Verfahren herangezo- 
gen und ausgearbeitet, welche sich beziehen 
auf: 

1. Brennbarkeit, 

2. Nichtkleben am Petschaft, 

3. Haften am Papier, 

4. Fließ- und Tropfpunkt. 

Die Brauchbarkeit dieser Kriterien zur 
einwandfreien Festlegung der Siegellackgüte 
wurde an einer großen Zahl von Siegellacken 
geprüft und bewiesen. An Hand der vom 
Staatlichen Materialprüfungsamt geschaffenen 
Unterlagen wurden vom RAL drei Sorten 
Siegellack als Normalsiegellacke fest- 
gelegt, und zwar ein hochwertiger „Siegel- 
lack Normal I“ (roter Brieflack), ein gering- 
wertigerer „Siegellack Normal Il“ (roter 
Brieflack) und ein „Siegellack Normal III“ 
(brauner Packlack). Zur Prüfung von Nor- 
mal I wurden die unter 1., 2., 3. und 4. er- 
wähnten Vertahren herangezogen, während 
zur Prüfung von Normal II und III die unter 
2. und 3. erwähnten Verfahren sich als aus- 
reichend erwiesen. Die Verfahren selbst und 
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die an die einzelnen Siegellackqualitäten zu 
stellenden Bedingungen sind in den ausge- 
arbeiteten „Prüfungsvorschriften“ eingehend 
beschrieben. 

Um Erzeugern, Händlern und Verbrau- 
chern Gelegenheit zu geben, selbst mit ein- 
fachsten Mitteln die Güte eines Siegellacks 
mit hinreichender Genauigkeit beurteilen zu 
können, wurden außerdem „einfache Prüf- 
verfahren“ ausgearbeitet, die in den meisten 
Fällen ausreichend zur Beurteilung der Lack- 
güte sein dürften. Diese „einfachen Prüf- 
verfahren“, die aus den „Prüfungsvorschrif- 
ten“ ebenfalls im Staatlichen Material- 
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prüfungsamt entwickelt worden sind, wurden 
vom NAL im April 1928 in den „Deutschen 
Normen, DIN, RAL 932 A, Siegellack, Liefer- 
bedingungen und Prüfverfahren“ veröffent- 
licht. 

Im Zusammenhang damit sei darauf hin- 
gewiesen, daß in den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika bereits seit einiger Zeit 
ähnliche Vorschriften bestehen, die sich 
nicht nur auf Siegellack in Stangenform, 
sondern auch auf Siegellack als Masse 
(Flaschensiegellack) erstrecken und in dem 
amerikanischen Standardblatt „F. S. B. Nr. 
420, Siegellack“ zusammengefaßt sind. 


Technische Hochschule Darmstadt. 


Stundenplan der Abteilung Papieringenieurwesen für das Sommersemester 1928. 
Einschreibungen: vom 19. April bis 9. Mai; Beginn der Vorlesungen und Uebungen: 23. April; die Testate 
bei den Dozenten sind einzuholen bis spätestens 21. Mai: Pfingstferien: 26. Mai bis 4. Juni: 

Schluß des Sommersemesters: 21. Juli 1928. 


Zweites 


Erstes | 
| Studienjahr 


Studienjahr 


Osterkurs | Herbstkurs | Osterkurs | Herbstkuss Osterkurs | Herbstkurs | Osterkurs | Herbstkurs 


Viertes 
Studieniahr 


Drittes | 
Studienjahr 


Montag 
9—10 Uhr | 8—10 Uhr | 11—12 Uhr 
, Feuerungen | Geld-, Bank- und 
Mechanik II und Dampfkessel | Börsenwesen 
Schlink Eberle | Muß 
2—5 Uhr M 2—5 Uhr 10—12 Uhr 3—5 Uhr 
Mechanik II Elektrotechn.| Papiertabrikation , Fenerungstechnik, Brenn- 
+ Praktikum und deren Maschinen | Verbrennungsvorgänge 
Schlink | IVb Fr. Müller + 
245 | Wirtz El. J. 58 Agde, Ch.- techn. J. 
Dienstag 
1 
9—10 Uhr 9—11 Uhr 7—9 Uhr | Ch 9—11 Uhr 
inen- Feuerungen k ; A 
a Mechanik II und Dampikessel | Chemische Technologie 
Thum Schlink Eberle | Berl 
328 330 138 | Ch.-techn. J. 
-I Uhr | 9—11 Uhr 11—12 Uhr 
Baukonstruktionen l Papierfabrikation Geld-, Bank- und 
+ und deren Maschinen Börsenwesen 
i 
N.N. Fr. Müller Muß 


2—3 Uhr 2—5 Uhr 


Experimental-Physik Ma one | 
u Koehler 

Ph. J.. H. ı 357 
3—6 Uhr M 2—5 Uhr 
Maschinen- Elektro- 
zeichnen | techn. Prak- 
+ tikum IVa 

Thum Wirtz 


337, 338, 354, 361 El. J. 


2—6 Uhr 
Uebungen zu Anlagen für 
Papier-, Holzstoff- und 
Zelistoff- Fabrikation 

Fr. Müller 


5—7 Uhr 


Ausgew. Abschnitte aus 
der Rechts wissenschaft 


Aron 


225 138 
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Mittwoch 


7—10 Uhr 


7--10 Uhr 
Feuerungen Maschinenbau- 


und Dampfkessel | Praktikum I 


Ch 8—9 Uhr | 

| 
ı (Wärmekraftmaschinen) 
| Walde 


| 
| 
Höhere Mathematik | 


| 


Brücke? | Eberle Ä 
141 | 225, Kraftwerk 
9—11 Uhr | 10—12 Uhr ch 10-12 Uhr 
; i | | 
Einführung in den | ; 2 
Maschinenbau | ‚ Wärmekraftmaschinen I | Chemische Technologie 
(Material und Festigkeit) | | 
Thum Wälde Berl 
320 128 Ch.-techn. J. 
ch A 171 Uhr i | 11—12 Uhr 
öhere Mathemati 
Brückel 141 | Geld-, Bank- und 
| | | Börsenwesen 
2—4 Uhr | | | 
Analytische Chemie II | | Muß 
Moldenhauer Chem.J. | | | 330 
5—7 Uhr 
Leibesübungen 
— ͤ——3l EHE E?188ñxõñ •ůʃAm——B—ſ.f ̃k(ꝛ P—̃ʃ—ʃ'—. ... ͤ—T—T—T—ʃ—̃—ʃ——T—————̃—.— — — ' ——I—ñ—ä c ͤͤÄ—T—(———ͤ——ͤ—ͤ— 
Donnerstag 
Ch 7-9 Uhr IM 7—9 Uhr IM 7-9 Uhr | 
| 
Hydraulik | Wärmekraftmaschinen | 


Höhere Mathematik | 
| Wälde 


Brücke! | Wagenbach 
141 | 326 | 1 
— ——ü—e—öä .bb eſ.—...ſſẽä.ää.w . 0̃᷑̃....ſſ.. . . ...... . ..ſ.. ?.xk.uwꝛæ —......:kk;öyõ.k!y ð§VD' w ꝶ⁵ö EEREREEREERERHEREEEEREEEEEEEEEREEERTEEEERRTRHEREEEEN 
10—12 Uhr 9—11 Uhr | M 1012 Uhr 


2—5 Uhr | 
Heizung und Lüftung 


| 


Einführung in den | i 
Maschinenbau Allg. Elektrotechnik I Eberle 330 För 
(Material und Festigkeit) | (Elend en 2—6 Uhr | F 
Thum | Wirtz Uebungen zu Anlagen für | Koehler 
Mat. P. A. Papier-, Holzstoff- und 230 
Zellstoff-Fahrikation 
5—7 Uhr | | Fr. Müller 225 
l | | | ch 5—7 Uhr 
Experimental-Physik 
>) | | Chemie der Cellulose 
J 


onas 
| Cell. Chem. J. 


Rau | 
Ph. Js; H. 1 i 
— —— —-—é—ẽẽ .. '.; EEE EEE EEE EEE EEE Er EEE a N 
Freitag 
000 a —————— 
| 8—10 Uhr * 7—9 Uhr 


9—10 Uhr ! | 
Mechanik II : 8 
| j 330 | | Papierfabrikation | 
e - und deren Maschinen Wasserkraftanlagen 
M 10—12 Uhr | 
| Hydraulik | Fr. Müller Wagenbach 
Wagenbach + 245, 330 ' 258 328 
| 12—1 Uhr | | 
M 11—12 
Allgem. Elektrotechnik I | Uhr 
| (Elem E | | Wasserkraftanlagen 
— | ela — Seminar 
2—5 Uhr | | Wagenbach 
234 


| 


| Physikalische + | 
j | Rau Ph. J. 
— 1.2 1.0 EEG E EE 
Samstag 
ren 


— —— ——— 
12—1 Uhr | 7—10 Uhr | 


10—12 Uhr 
| | Papierprüfung + | 
y 


i 2 R B 
Papierprüfung ee Le zu. 


| 


Experimental-Physik | 
au v. RoeBle aschinenbau-Praktik. V 
Ph. J., H. 1 267 Wagenbach. Maschb.-Lab. v 


H Erläuterungen: + = Uebungen: Zahlen unten rechts = Nummern der Hör- und Uebungssäle im 
auptgebäude; Buchstaben unten rechts = Institutsgebäude. M Nur für Studierende der maschinentech- 
nischen Richtung; Ch Nur für Studierende der chemisch-technischen Richtung. Höhere Mathematik I M ist 
nach dem Plan der Maschinenbau-Abteilung zu belegen. Die chemischen Laboratorien sind werktäglich 


(mit Ausnahme Samstags) von 8—3 Uhr geöffnet. 
—— SEE  — 


466 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 17 1928 


Geschäftsberichte. 


Gebrüder Rauch A.-G., Papierfabrik, Heilbronn. 1927. 

Im Jahre 1927 ist die Nachfrage nach unseren 
Erzeugnissen eine gute gewesen, so daß es uns mög- 
lich war, unsere Fabrik die ganze Zeit voll zu 
betreiben. 

Der Reingewinn beträgt nach Abschreibungen in 
Höhe von R.-M. 42 000 R.-M. 173 469, so daß zuzüglich 
des Gewinnvortrages aus 1926 von R.-M. 13 730 zu- 
sammen R.-M. 187 190 zur Verfügung der Hauptver- 
sammlung stehen. Wir beantragen, davon R.-M. 48 000 
als 6% Dividende auf R.-M. 800 000 Aktienkapital zu 
verteilen, R.-M. 40 000 dem Reservefonds II. R.-M. 
10 230 dem Wohlfahrtsfonds, R.-M. 5000 dem Delkre- 
derekonto zu überweisen, R.-M. 40 000 auf Maschinen- 
erneuerungskonto zu übertragen und den Rest von 
R.-M. 43 969 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Die Gesamtsumme der Steuern hat in diesem 
Jahre R.-M. 91517 und der Sozialversicherungsaus- 
gaben R.-M. 29774, zusammen R.-M. 121292 er- 
fordert. Durch diese außerordentliche Belastung ist 
es uns unmöglich, am Weltmarkt mit anderen Län- 
dern, die solche Lasten nicht kennen, in Wettbewerb 
zu treten und es ist dadurch der Export für uns voll- 
ständig unterbunden. 

Die ersten Monate des neuen Geschäftsjahres 
brachten ebenfalls volle Beschäftigung; über die wei- 
teren Aussichten für 1928 läßt sich heute noch nichts 
sagen. 

Die am 19. April stattgefundene Generalversamm- 
lung wählte an Stelle des verstorbenen Herrn Di- 
rektor Jakob Wagner von Mannheim-Waldhof. 
welcher seit Gründung der Gesellschaft dem Aui— 
sichtsrat derselben als technisches Mitglied angehörte, 
Herrn Direktor Karl Büchner von der Papyrus 
A.-G.. Mannheim-Waldhof, in den Aufsichtsrat. 


Papierfabrik Krappitz Aktiengesellschaft, Berlin. 1927. 
Die im letzten Quartal des Jahres 1926 einge- 
tretene Belebung des Druckpapiergeschäftes hat wäh- 
rend des ganzen Berichtsjahres 1927 angehalten. 
Trotz der guten Nachfrage und der ständigen Er- 
höhung der Papierholzpreise blieb der Preis für 
Zeitungsdruckpapier unverändert. Demzufolge war es 
uns nur durch die Intensivierung der Produktion mög- 
lich, den im Jahre 1926 ausgewiesenen bescheidenen 
Nutzen einigermaßen zu verbessern. Die durch die 
gesteigerte Produktion gestellten höheren Anford:- 


rungen an die Maschinen und Anlagen begründen die 
in Vorschlag gebrachten erhöhten Abschreibungen. 

Den für das abgelaufene Geschäftsjahr nach Ab- 
schreibungen im Betrage von «A 218 099 verbleibenden 
Reingewinn von / 185 356 beantragen wir wie folgt 
aufzuteilen: Reservefonds «AM 9267, 4% Vordividende 
A 80 000, Aufsichtsratstantieme „ 8888, 4% Divi- 
dende «A 80 000, Vortrag auf neue Rechnung A 7199. 

Unsere Anlage ist auch im neuen Geschäftsjahre 
zufriedenstellend beschäftigt. 


Holzstoff- und Lederpappen-Fabriken vormals Gebr. 
Fünfstück A.-G. zu Zoblltz bei Lodenau, O.-L. 1927. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr brachte uns wieder 
ein befriedigendes Ergebnis. Erzeugung und Verkauf 
konnten weiter gesteigert werden; die dazu erfor- 
derlich gewesenen Umbauten und maschinellen Ver- 
änderungen sind im Laufe des Jahres zu einem ge- 
wissen Abschluß gelangt. Im Werk Penzig kam an 
Stelle von drei Dampikesseln, deren Leistung für die 
Dauer unzureichend war. eine Anlage mit zwei 
größeren Dampikesseln zur Aufstellung. Unserer Fa- 
brikation haben wir eine Klebe- und Beklebevorrich- 
tung angegliedert. 

Die Preise für Maschinenlederpappen gingen 
gegenüber 1926 weiter zurück als Folge der inländi- 
schen Ueberproduktion; desgleichen die Exportpreise, 
die besonders durch die unter weit günstigeren Be- 
dingungen exportierende nordische Konkurrenz stark 
gedrückt wurden. 

Außer Steuern sind cs besonders die Frachten, 
die den deutschen Wettbewerb auf dem Weltmarkt 
erschweren. Für unsere Produktion mußten allein 
an Frachten R.-M. 300 000 aufgebracht werden. Sie 
übersteigen somit den Reingewinn um nahezu 50 N. 

In das Geschäftsjahr 1928 sind wir mit einen 
guten Auftragsbestande eingetreten. 

Das Ergebnis des Geschäftsjahres 1927 beziffert 
sich unter Hinzurechnung des Gewinnrestes aus 1926 
auf einen Reingewinn von R.-M. 235 356. Wir schla- 
gen vor, hiervon der gesetzlichen Rücklag? R.-M. 
15 000, dem Arbeiterunterstützungsfonds R.-M. 2000 
zu überweisen, halten dagegen den Rest von R.-M. 
218 856 zur Verfügung der Gesellschafterversammlung 
und empfehlen hiervon 20% Gewinnanteil R.-M. 
200 000 zu verteilen und die verbleibenden R.-M. 18 856 
für das neue Geschäftsjahr vorzutragen. 


Am 21. April ist unser Leipziger Vertreter, 


Herr C. F. Paul Schultze, 


plötzlich und unerwartet verschieden. 


Tieferschüttert stehen wir an der Bahre dieses von uns 


hochgeschätzten, treuen Mitar- 


beiters, der die Interessen unserer Pirma 25 Jahre mit Sorgfalt und Tüchtigkeit aufs beste 


wahrgenommen hat. 


Sein Heimgang bedeutet für uns einen schweren Verlust. 


Wir werden ihm ein treues und dankbares Gedenken jederzeit bewahren. 


Simonius’sche Cellulosefabriken A.-G., 
Werk Papierfabrik Fockendorf. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


München Dachauer Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft in München. Die Geschäftsräume befinden sich 
nunmehr Briennerstraße 50a/lll (Haus der Disconto- 
Gesellschaft). Fernsprecher: Ortsverkehr 25 825, Fern- 
verkehr 297535. Neue Briefanschrift: München l. 

Die Betzdorfer Papierfabrik G. m. b. H. in Betz- 
dorf-Sieg verlegt ihren Betrieb nach Dalbke bei 
Bielefeld, woselbst sie die frühere Dalbker Papier— 
fabrik zu Dalbke bei Bielefeld übernommen hat. 

Herr Ingenieur Herbert Kummer, bisher bei der 
Zellstofffabrik Waldhof in Mannheim-Waldhof, über- 
nimmt nach der Tschechoslowakischen Papier-Zeitung 
am l. Mai als Direktor die Leitung der Zellulose- 
fabrik Rattimau in der Tschechoslowakei. 

Die Firma J, M. Frantzen, Papierfabrik in Ober- 
schneidhausen bei Düren, teilt uns mit, daß sie mit 
der in Konkurs geratenen Firma Gebr. Frantzen in 
Inden nichts zu tun hat. 

Die Firma August Schumann in Rohr (Thür.) in 
Liquidation sowie die Firma Preßspan- und Pappen- 
fabrik Paul Walter, daselbst, sind überschuldet und 
wollen ihren Gläubigern bei einem außergerichtlichen 
Vergleich 15% der geschuldeten Summe bezahlen. 


Schielfhoiz-Freihandverkautf. 
Das Forstamt Klingenbrunn (bayr. Wald) 
verkauft freihändig etwa 1990 Ster T., II. und III. Kl. 
(Siehe Inserat in der heutigen Nummer.) 


b 


Daanan en 


Am 20. April verschied nach längerem Krankenlager im 80. Lebensjahr 


Herr Josef Leiss, 


Holzstoff- Fabrikant. 


Das” Andenken an ihn, der durch mehr als vier Jahrzehnte als 


25jähriges Jubiläum. Bei der Firma 
Koch & Co. G. m. b. H., Wandsbek, konnte am 
16. April d. J. der Prokurist Ernst Saft sein 
25jähriges Jubiläum begehen. Der Chef der Firma und 
eine Reihe Mitarbeiter hoffen in nicht ferner Zeit 
das goldene Fest der Arbeit zu feiern. 
Henne HONASAN ANAA Aele eiela 


$ $ 
5 Die glückliche Geburt einer Tochter 3 
$ X) zeigen hocdherfreut an 7 
$ 

2 Dipl.-Ing. O. Lenz, Fabrikdirektor 2 
2 und Frau Nelly geb. Post. $ 
2 2 
S Hilpertsau, den 20. April 1928. 3 
Suenenensnoione nenene nelielo EEE IENENENENEND 


Handelsregister-Eintragungen. 

Vereinigte Bautzner Papierfabriken, Bautzen, Sa. 
Das Grundkapital beträgt R.-M. 3 183 000 und zerfällt 
in 52500 Stammiaktien zu je R.-M. 60 und 330 Vor- 
zugsaktien zu je R.-M, 100. Prokura ist erteilt dem 
Kaufmann Hermann Kothe in Bautzen. Er darf 
die Gesellschaft nur in Gemeinschaft mit einem Vor- 
standsmitglied oder einem Prokuristen vertreten. 

Bayerische Zeilstoffwerke G. m. b. H., Regens- 
burg. Pürkelgutweg 36. Das Stammkapital beträgt 
R.-M. 1 Mill. Geschäftsführer sind Harold Vic- 
tor Burns und Heinz Berg. 


! 


Mitglied unseres Aufsichtsrates und unseres Konzernbeirates stets bereit 
war, seine Erfahrungen, sein reiches Wissen und seine volle Arbeits- 
kraft unserem gemeinsamen Ziele zu widmen, ist mit der Entwicklung 


unserer Unternehmungen unlösbar verbunden. 
Wir werden dem Dahingeschiedenen unsere Dankbarkeit für alle 


Zeit bewahren. 


Aufsichtsrat und Vorstand der 
Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H. 


und der 


Aktienpapierfabrik Regensburg. 


10894) 
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„ Herr Josef Leiß, Fabrikbesitzer in Westerham, 

einer der ersten Holzstoffabrikanten Bayerns. 
Mitglied und langjähriges Ausschußmitglied des Ver- 
bandes Süddeutscher Holzstoff-Fa- 
brikanten, mehr als vier Jahrzehnte Mitglied 
des Aufsichtsrats und Konzernbeirats der Papier- 
fabrik Unterkochen G. m. b. H. und der 
Aktienpapier fabrik Regensburg, ist 
am 20. April nach längerem Krankenlager im 80. Le— 
bensjahr gestorben. (Nachrufe siehe heutige Nummer. 
3. 452 und 467.. 


Herr C. F. Paul Schultze in Leipzig, langjähriger 

Vertreter der Simonius’schen Cellulosefabriken 
A.-G. Werk Papierfabrik Fockendorf, ist am 21. April 
unerwartet verschieden. (Nachruf siehe S. 466.) 


Herr Dr.-Ing. h. c. Emanuel Spiro, Seniorchef der 

Böhmisch-Krumauer Maschinenpapierfabriken Ig- 
naz Spiro & Söhne, ist am 15. April in Meran im 
73. Lebensjahr verschieden. 


- 


Herr James G. Fitzmaurice, Major der Flieger- 
truppen des irischen Freistaates, welcher an dem 
glänzenden Ozeanflug von Köhl und Hünefeld teil- 
nahm, muite auf seinem Weiterflug nach der Murray 
Bay in Clarke City landen, woselbst er von 
Mr. Collie, dem Leiter der dortigen Holzstoff- 
fabriken mit großer Gastfreundlichkeit aufgenommen 
wurde. 


Die Firma Schindler & Grünewald, Maschinen- 
fabrik. Eisengießerei und Kesselschmiede in Meißen 
in Sachsen, hat bei der Firma Gebr, Goetze, 
Pappen- und Kartonnagenwerke, Breitenbrunn 
i. Sa. die Wasserkraft durch zwei Spiralturbinen 
ausgebaut. Sie hat ferner zurzeit Großkraftschleifer 
für die Firmen Joh. Meller, Lederpappenfabrik, 
Jülich (Rheinland), und Godelheimer Le- 
derpappenfabrik G. m. b. H. Godelheim. 
Kreis Höxter, im Bau, nachdem sie erst kürzlich einen 
Dreipressen-Großkraftschleifer an die Firma Otto 
Günther, Papierfabrik, Greiz i. Thür., geliefert 
hat. — 

Lohnerhöhungen. Wie wir hören, 
Lohnerhöhungen der Arbeiter der 
durchschnittlich 7- 8 5. d. i. 
Lungskosten. 


betragen die 
Papierfabriken 
etwa 1% der Erzeu- 


Zwischen den Vertretern der deutschen und tsche- 
choslowakischen Zellstoffindustrie haben Verhandlun- 
zen stattgefunden, die zur Verlängerung der be- 
stehenden Abmachungen geführt haben. (Fitr. Ztg.) 


Aegypten. Lieferungsausschreiben für behörd- 


lichen Druckpapier- und Druckkartonbedarf. Die 
ägyptische Behörde der Allgemeinen Landverm:s- 
sungsdirektion schreibt im Wege des öffentlichen 


Lieferungsausschreibens di: Belieferung des laufenden 
Bedarfs an Druckpapier und Karton zur Herstellung 
der von ihr veröffentlichten Dokumente für das 
Dienstjahr 1928/29 aus. Die Angebote werden bis zum 
14. Juli dieses Jahres mittags 12 Uhr erwartet 
Nähere Einzelheiten über die Beschafienheit der ver: 
langten Materialien sowie die Einzelheiten der For- 
malitäten. die bei Angeboten gemäß den ägyptischen 
Anordnungen über Lieferungsausschreiben von 13 
hörden innezuhalten sind, werden auf Anirage du A 
die zuständigen Konsulatsämter mitgeteilt D: ; 15 
sche Konsulat in Aegypten ist bereit fü k Soa 
Firmen, die Angebote R RS ee ne 
ollen, eine in 


rm einreichen 
Acgypten ansässige Firm 


a zu vermitteln, die i 

` » à i l ' pa | l 
bei den Bedingungen vorgeschri:ben ist - die e 
ranten in Aegypten vertreten kann en = 


Versammlung in Kopenhagen. Wie uns ein Mit- 
arbeiter mitteilt, fand am 16. und 17. April in Kopen- 
hagen eine Versammlung von Vertretern schwedi- 
scher, norwegischer, finnischer und deutscher Papier- 
fabriken statt, bei welcher etwa 30 Teilnehmer an- 
wesend gewesen sein sollen. Ueber das Resultat 
dieser Versammlung sei noch nichts Genaues bekannt 
geworden. 


Musterbuch der schwedischen Zellstoff- 
industrie. 
(Sample Album of the Products of the Swedish 
Chemical Pulp Industry.) 

Dieses zwei stattliche Bände umfassende Muster— 
buch, welches 66 Muster von gebleichten und unge- 
bleichten schwedischen Sulfit-. Natron- und Kraft- 
stoffen enthält, kann durch uns einschließlich Porto 
und Verpackung zum Selbstkostenpreis von A 27.50 
bezogen werden. Die Besprechung dieses Buches 
befindet sich in Nr, 13, S. 361, unseres Blattes. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Oscar Krieger G. m. b. H., Dresden-A. 5, über 
„Transportgeräte“ bei, den wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Die Schaumbildung bei der Papierfabrikation ist 
eine außerordentlich unangenehme Erscheinung, zumal 
sie bisher nur unvollkommen bekämpft werden konnte. 
Dieses störende Schäumen des Stoffes wird besonders 
bei starken Ausfällungen und hohen L.imungsgraden 
beobachtet und bringt durch die Schaumfleckenbildunx 
im Papier eine höchst unerwünschte OQualitätsvermin— 
derung mit sich, Man hat dem Uebel durch Auf- 
tropfenlassen von Petroleum auf den Sandfang mit 
einem gewissen Erfolge abzuhelfen versucht. Jedoch 
werden hierzu verhältnismäßig große Oelmengen ge- 
braucht, und es bleibt auch der Petroleumgeruch 
leicht am Papier haften. Seit einiger Zeit bringt nun 
die Firma F, Schacht G. m. b. H., Chemische Fabrik, 
Braunschweig, ein Präparat zur Bekämpfung der 
Schaumbildung unter der Bezeichnung Schachts 
Holländeröl(D.R.P. angemeldet) in den Handel, 
Wie der Name besagt, wird dieses Oel dem Holländer, 
und zwar nach beendeter Leimung, zugesetzt. Das 
Mittel ist sehr rationell, da schon mit geringen Men- 
gen starke, schaumbeseitigende bzw. -verhütende 
Effekte erzielt werden. Ein Prospekt über Schachts 
Holländeröl liegt der heutigen Nummer unseres 
Wochenblattes bei. Wir empfehlen ihn einer gc- 
neigten Beachtung. 


— ͤ os 


Schichtwerkfährer 


mit guter Erfahrung in der Herstellung 
feiner Papiere (satiniert und maschinen- 
glatt) 18—30 g auf schnell laufenden 
Maschinen, der sicherer Färber ist, ge- 
sucht. Dauerstellung bei zufriedenstel- 
lenden Leistungen. 

Energische Fachleute wollen sich unter 


Beifügung von Zeugnisabschriften mel- 
den unter C. 517. 
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Auslands- Rundschau. 


Estland. 


Das größte Unternehmen der estländi- 
schen Papier- und Zellstoffindustrie, die 
Nordische Papier- und Zellstoff- 
Fabrik A.-G., hat neulich sein 250jähriges 
Bestehen feiern können. Bereits im Jahre 
1677, als das Land noch schwedischer Besitz 
war, wurde dem Papiermacher Johann Wie- 
denbauer aus Braunschweig ein Freibrief aus- 
gefertigt, eine Papiermühle in Reval auf dem 
Platz zu errichten, wo die Fabrik heute steht. 
Nach moderner Auffassung ist jedoch erst in 
den letzten 30 Jahren die Papier- und Zell- 
stoffabrikation zur Blüte gelangt. Die Firma 
verfügt über eine Papierfabrik in Reval mit 
drei Maschinen zur Herstellung von Zeitungs- 
und Sulfitumschlagpapier, eine moderne Holz- 
schleiferei bei Jaggowal mit einer jährlichen 
Produktion von 30 000 Tonnen feucht, eine 
Zellstoffabrik mit 30000 Tonnen Jahres- 
produktion, ein Wasserkraftwerk von 1500 PS 
und Oelschiefergruben, aus welchen jährlich 
100 000 Tonnen Oelschiefer gewonnen wer- 
den. Der gesamte Brennstoffbedarf des Wer- 
kes wird durch Oelschiefer gedeckt. Das 
Aktienkapital der Gesellschaft beträgt 14 Mil- 
lionen estnische Kronen. S. W. 


Finnland. 


Das finnische Zentrallabor a- 
toriumin Hels ingfors, das vor einem 
Jahr auf sein zehnjähriges Bestehen zurück- 
blicken konnte, hat nunmehr in englischer 
Sprache einen Bericht herausgegeben über 
Seine Tätigkeit seit seiner Gründung. Be- 
kanntlich ist seinerzeit das Institut auf Ver- 
anlassung bedeutender Persönlichkeiten in 
der Holzveredelungsindustrie ins Leben ge- 
rufen worden. Es hat sich seit seinem 
Bestehen nicht nur im Lande selbst, sondern 
auch über die Grenzen hinaus großes An- 
sehen erworben und hat sich zur Aufgabe 
gemacht, in innigstem Kontakt mit der Indu- 


I. F. Müller & 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


Sohn A.-G., Hamburg 27 


strie an der Lösung chemisch-technischer 
Fragen erfolgreich teilzunehmen. Die finni- 
sche Zellstoffindustrie verdankt einen großen 
Teil ihrer heutigen Blüte der Interessenahme 
des Zentrallaboratoriums an der chemischen 
Klärung von Fabrikationsprozessen, der Fest- 
setzung von standardisierten Normen für die 
Zellstoffkontrolle und der Einführung von 
Begriffen, welche die chemische und physi- 
kalische Beschaffenheit des Fertigprodukts 
S. W. 


kennzeichnen. i 


Frankreich. 
Die Holzversorgung für die Papier- und 
Zelluloseindustrie. 

Auf dem zu Anfang März abgehaltenen 
französischen Landeskongreß für Holz und 
Holzwaren beschäftigte sich Herr A. Na- 
varre, Leiter des gleichnamigen bedeuten- 
den Papierkonzerns, mit dem Problem der 
Holzversorgung für die Papier- und Zellulose- 
industrie, indem er die Fragen aufwarf: 

1. Wie groß ist der Holzbedarf der Papier- 
und Zelluloseindustrie und welches sind 
die hauptsächlich zur Verwendung kom- 
menden Hölzer? 

2. Weiche Maßnahmen können vorgeschla- 
gen werden, um die Krisis abzuwehren, 
wenn das Holz das hauptsächlichste Roh- 
material dieser Industrien bleibt? | 

Er bezifferte den gesamten Holzbedarf für 
diese Industrien einschließlich der Kunst- 
seide-, Zelluloid- und der Nitrozellulosefabri- 
kation in nachstehenden Erdteilen wie folgt 


(in Tonnen): 


Zellulose Holzschliff 
Europa 3 635 000 2 046 000 
Amerika . 3 800 000 3 800 000 
Asien 265 000 230 000 


zus. 7700000 6 070 000 
Wenn man berechnet, daß man 6 fm Holz 


braucht, um eine Tonne Zellulose herzustel- 
len und 4 fm für eine Tonne Holzschliff, so 
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stelt sich der Weltbedarf von Holz auf 
46 200 000 fm für 7 700 000 Tonnen Zellulose, 
24 304 000 im für 6076000 Tonnen Holz- 
schliff, zusammen 70 504 000 fm. Diese enorme 
Holzmenge wird zum größten Teil von fol- 
genden Ländern gedeckt: 

Skandinavien, Finnland, Rußland für Europa, 
Kanada, Neufundland für Amerika, 

Insel Sachalin für Japan. 

Obgleich der Holzbestand noch für viele 
Jahre den Industriebedarf decken kann, liegt 
insofern ein gewisser Grund zur Besorgnis 
vor, als die Holzbestände von Jahr zu Jahr 


abnehmen und dies um so mehr, weil der 


Bedarf an Zellulose und Holzschliff ständig 
steigt. Die Fabrikation von Kunstseide, 
Kunstgeweben, Zelluloselack befindet sich 
dazu noch in ihren Anfängen. Der Bedarf 
scheint noch weiter bedeutend zu wachsen, 
wenn man den Bedarf in Zeitungsdruck pro 
Kopf der Bevölkerung berücksichtigt. Es 
werden z. B. verbraucht pro Kopf: in Frank- 
reich 4 kg, Deutschland 10 kg, England 15 kg, 
Kanada.18 kg, U.S.A. 25 kg. 


Frankreich erzeugt 90 000 t Zellulose und l 


führt 250 000 t ein — 340000 t Gesamtver- 
brauch. An Holzschliff werden 75 000 t her- 
gestellt, eingeführt werden 130000 t — 
205 000 t Gesamtverbrauch. Wenn man die 
gleichen Zahlen für die Herstellung von je 
1 Tonne Zellulose und Holzschliff zugrunde 
legt, so werden benötigt für 340 000 t Zel- 
lulose 2 040 000 im, für 205 000 t Holzschliff 
820 000 im, zusammen 2 860 000 im. 

Da ungefähr 180 000 t Papier eingeführt 
werden, und diese sich aus 50 000 t Zellulose 
und 150000 t Holzschliff zusammensetzen, 
so kommen noch hinzu für Zellulose 300 000 
und für Holzschliff 600 000 im -- 3 760 000 im 
Gesamtbedarf in 1926. 

Bringt man nun die in Frankreich produ- 
zierte Menge von 90000 t Zellulose und 
75000 t Holzschliff mit 540000 im bzw. 


HOFFMANN- 
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300 000 fm — 840000 im in Ansatz und 
zieht hiervon die importierte Holzmenge mit 
225 000 im für 1926 ab, so stellt sich der 
gesamte Holzbedarf auf 615 000 im, was kaum 
16% der französischen Waldnutzung aus- 
macht. 

Der Redner sprach sich dann für dit 
stärkere Heranziehung der Kiefer als Rohstoff 


. aus, deren Gebiet ein weitaus größeres ist 


und welche nur etwa 25 Jahre braucht, um 
unseren Zwecken zu dienen, und teilte mit, 
daß es im Fabriklaboratorium in Voiron ge- 
lungen ist, für gewisse sehr wichtige An- 
wendungsgebiete aus an der Küste gewach- 
senen Kiefern eine ebenso weiße und reine 
Zellulose herzustellen wie die beste Sulfit- 
zellulose. Es sei eine schändliche Verschwen- 
dung, Fichtenholz zu Holzschliff zu verarbei- 
ten, da hierdurch die Holzfaser alle ihre 
Vorteile verliert. Es wäre somit wirtschaft- 
licher, entfärbten Strohstoff als Füllstoff zu 
benützen. 

Weiter empfahl er die stärkere Verarbei- 
50 % des Altpapieres 
seien nicht ausgenützt und es bedeute eine 
große Verschwendung, wenn man nicht die 
Wiederverwertung des Altpapieres an Stelle 
von frischem Holzschliff aufnehmen würde. 

Bezüglich der Aufforstung müsse gesagt 
werden, daß Frankreich 9000000 Hektar 
Brachland besitzt und die Aufforstung von 
400 000 Hektar genügen würde, um den 
Bedarf zu decken. Die Kosten würden etwa 
500 000 Fr. betragen und müßten vom Staat 
aufgebracht werden. Doch würde sich sicher- 
lich die interessierte Industrie finanziell an 
diesem Werke beteiligen. 

Zum Schluß erwähnte der Fedner noch 
die Kolonialhölzer und bekannte frei und 
offen, daß hiermit wenig geholfen sei im 
Vergleich zu den Hölzern, die die Haupt- 
quelle darstellen. Einige Butzend Kolonial- 
fasern verschiedenster Art sind in Voiron mit 
negativem Erfolg untersucht worden. E. 


u 
9 
2 3 
X 5 
U — 
o] 
ol d 
— ol 
26 
„Kollergang 
at „ er 


stof | 


Weitere Vorteile: 


15 bis 20 v. H. Energieersparnis, 
PFroduktionssteigerung, 
Qualitätsverbesserung 

des Papiers, 


Höchste Wirtschaftlichkeit. 
Wir erzielen diese Vorteile auch 
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„Auf der Antriebsseite einer F einpapiermaschine mit 
= |1850 mm Siebbreite genügten, 

um dlesen | 
Mehrmotoren -Antrieb 


:- Siemens-Harland 


mit ausreichendem Bedienungs- 
ı | gang unterzubringen. 


— 


genie ure 
20 Antriebe System 


Slemens-Harland 


in Betrieb oder Bau; 

davon 12 für Feinpapier- Maschinen. 
Weitere 62 Antriebe der Harland Comp. 
im Ausland in Betrieb. 


MENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


412 


Wochenblatt für Papieriabrikatien 


Nr. 17 1928 


Marktberichte. 


i 


Die Lage der Feinpapierindustrie im 
Rheinland im 1. Vierteljahr 1928. 


Den Berichten über die Lage von Industrie und 
Handel im 1. Vierteljahr 1928 im Gebiete des Ver- 
bandes Linksrheinischer Industrie- und Handelskam- 
mern entnehmen wir: 

Der im vorigen Bericht zum Ausdruck gebrachte 
Optimismus hinsichtlich der Weiterdauer der für die 


Feinpapier erzeugende Industrie guten Konjunktur hat. 


sich bisher vollauf bestätigt. Der Auftragseingang 
war recht erfreulich, und es sind kaum Anzeichen 
vorhanden, die auf ein Nachlassen der Nachfrage 
schließen lassen. In einzelnen Papierarten (insbeson- 
dere photographischem Papier) hat es den Anschein, 
als wenn eine gewisse Sättigung der Läger beginne 
und mit einem langsamen Abnehmen der Aufträge. 
besonders der Lagerbestellungen, zu rechnen sei. Der 
Streik in der schwedischen Zellstoff- und Papier- 
industrie verursachte einerseits Stockungen in der 
Zufuhr von Zellstoff, andererseits brachte er eine 
Belebung des Geschäftes nach diesem Lande. Die 
von der polnischen Regierung dekretierte Zollerhöhung 
und die Schwierigkeiten bei den Verhandlungen wegen 
des mit diesem Lande abzuschließenden Handels- 


vertrages machten ein Geschäft nach Polen fast un- ` 


möglich. Die Frage nach der Beurteilung der kom- 
menden Marktlage ist nicht so leicht zu beantworten. 
Mehrere Umstände, unter diesen in erster Linie die 
drohenden Lohnerhöhungen, drängen zu höheren 
Preisen. Andererseits drückt der Wettbewerb der 
billigeren Preise den Markt ständig nach unten. Es 
hängt vieles davon ab, inwieweit sich zwischen den 
beiden einander widerstrebenden Polen ein Ausgleich 
herbeiführen läßt. (Köln, M.-Gladbach, Stolberg.) 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, 15. April 1928. 

Papier. Die unerwartete Einigung am Oster— 
samstag hat den Arbeitskonflikt in der Papierstoff— 
und Papierindustrie beendet und die meisten Fabriken 
sind seitdem wieder voll in Gang gekommen. Der 
Produktionsausfall durch den einmonatigen Stillstand 
— einige Fabriken, welche zu einem anderen Arbeit- 
geberverband gehören, haben seit Anfang des Jahres 
gestanden — wird in den hauptsächlichsten Sorten 
wie folgt geschätzt: 17000 tons Kraftpapier, 13 000 
tons Sulfitpackpapier, 4500 tons Fettdicht, 4000 tons 
feinere Papiere und 32 000 tons Zeitungsdruckpapier. 
Infolge dieses Ausfalls haben die Preise nn 
erstgenannten Sorten angezogen. Voraussichtlie wir 
die feste Tendenz anhalten und vielleicht zu einer 


20.—.— bis 21.5.—- 


weitere | 
Exportpreise für Pap 
M.G. Kraftpapier, Basisgewicht £ 


— „ 20.15.— 
Ungegl. Kraftpapier m o —— v» an 
M.G. Sulfiteinschlagpapier, rein. Fe 20.—.— 
e e een 
Pettdicht 42 6 8 um f EN r — 57 2.5.— 
Zeitungsdr. i. Rollen 50/52 g am „ 11.5. 
Holzirei Schreibpapier 20. 10.— „ 38.—.— 
unge xl. 60 gam h ean 
desg Berl, „= = = ome dick „ 13.15.— . 16.—.— 
ee dick „ 2.0 13.0 


Weiße Maschinenpappen, 

alles fob. l 4 

jitzellstoff. Für var ; 

M 7 von 85 000 tons gegenüber 1927 
Mehrpre 


1928 war mit einer 
in 


Schweden, Norwegen und Finnland zusammen ge- 
rechnet worden. Durch den Arbeitsstreit in Schwe- 
den ist ein Ausfall von 230 000 tons entstanden und 
infolgedessen wird die Produktion in den drei nordi- 
schen Ländern dieses Jahr um 140 000 — 150 000 tons 
gegen 1927 zurückbleiben. Es ist jetzt die Zeit ge— 
kommen, daß die Schiffahrt im Bottnischen Meer- 
busen eröffnet wird und beträchtliche Mengen sollten 
auf Abschlüsse verschifft werden. In anderen Jahren 
verfügten die schwedischen Fabriken über Vorräte 
in Höhe von 200 000—230 000 tons, aber dieses Jahr 
haben die meisten Fabriken keine Lager. Die Folgen 
des Stillstandes werden sich daher auf dem Export- 
markte noch bemerkbar machen. 

Die Verkäufe von Sulfitzellstoff beliefen sich in 
den letzten zwei Wochen auf nur 16 000 tons. welche 
nach den Vereinigten Staaten und dem Kontinent 
gingen. Die letzten Preise, welche auf den europäi- 
schen Märkten erzielt wurden, sind per ton cif nord- 
europäischer Häfen: 
für gebleichten Sulfitzellstoff 
für leichtbleichenden Sulfitzellstoff „ 12.5.— „ 13.—.— 
für starken Sulfitzellstoff „ 11.10.— „ 12.—.— 

Auf dem amerikanischen Markte sind die Preise 
für die gleichen Qualitäten für 100 lbs ex Dock $ 3.65 
bis 3.85, $ 2.75—2.85, $ 2.625—2.75. 

Sulfatzellstoff. Der Produktionsausfall 
durch den Arbeitsstreit im März wird auf t00 000 tons 
berechnet. Die Nachfrage ist gegenwärtig groß ge- 
nug, um die schwedische Erzeugung aufzunehmen. 
Damit scheinen auch die Befürchtungen hinfällig zu 
werden, daß die vielen neuen Fabriken und Betriebs- 
vergrößerungen in Schweden, Finnland und in den 
Südstaaten der Vereinigten Staaten im Jahre 1928 
zu einer Krisis führen würden. Auch die schwedi- 
schen Sulfatzellstoffabriken haben keine Lagervorräte. 
um ihre vertraglichen Lieferungen auszuführen. Der 
Umsatz in den letzten 14 Tagen belief sich auf un- 
gefähr 15 500 tons. Die Preise sind im ganzen unver— 
ändert mit $ 2.60—2.75 per 100 lbs ex Dock New 
York für Kraftstoff. Auf den europäischen Märkten 
wird diese Qualität mit € 11.7.6 bis 12.—.— per ton 
cif notiert. 

Holzschliff. Der schwedische Holzschliff 
hat nicht die gleiche Bedeutung auf dem Weltmarkte 
wie der schwedische Zellstoff. Außerdem bestand 
eine schwere Ueberproduktion, welche die drei nor- 
dischen Staaten vor einiger Zeit zu einem Ueberein- 
kommen über eine wesentliche Produktionseinschrän- 
kung zwang. Der Arbeitsstreit hat nun einen Pro-. 
duktionsausfall von 170000 tons feuchten Stoff ver- 
ursacht und damit ist das Abkommen von seiten der 
schwedischen Fabrikanten erfüllt. Infolge dieses Aus- 
falles und der Belebung der Papiermärkte in England 
und Frankreich dürften die dieses Jahr noch nn 
jügbaren Mengen kaum ausreichen, um die nn 5 
rungen der Käufer zu befriedigen. Die Preise Wer 11 
deshalb wahrscheinlich in kurzem anziehen. Auch Fi 
Finnische Holzstoffvereinigung soll für dieses 10 
in nassem Stoff ausverkauft sein. Für nächstes Eh 
wollen die Fabrikanten 9 9 un zu 
ärtigen Preisen abschlieben. | 

1 verkant: in feuchtem und trockenem aar 
waren nicht bedeutend in den letzten „ pis 
und die Preise werden unverändert 791 a s 115 
3.2.6 per ton cif für feuchten Stoff (50% 


8 2 r {l Ke Stoff 
Í 3 = für trockenen 


notiert. 
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Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 


vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


21142 Patent -· Manchon „ADOF" Kombination von Filz und 
Spezi alitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite ea 
die höchsten Ansprüche Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrziyinder- 
maschinen 7 Markierobertücher und Markiersteigfilze , Siebe aus erstklassigen 
Drähten Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier ⁄ Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 
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Die Bedeutung des ungarischen Papier- 
marktes für die tschechoslowakische Papier- 
industrie, 


Der ungarische Papiermarkt steht gegenwärtig 
infolge der Preis- und Absatzkonvention der tsche- 
choslowakischen und österreichischen Papierindustrie 
und des befürchteten Einbruchversuches der nor- 
wegischen Konkurrenz im Mittelpunkte des Interesses. 
Eine zahlenmäßige Beleuchtung der Absatzverhältnisse 
im verflossenen Jahre gibt ein treffendes Bild über die 
Bedeutung des ungarischen Absatzgebietes für die 
tschechoslowakische (in erster Linie slowakische) 
Papierindustrie. Der ungarische Gesamtimport von 
ungefärbtem und gefärbtem Packpapier betrug im 
Jahre 1927 insgesamt 161 129 dz im Werte von 7.6 
Millionen Pengö, davon kamen 106 560 dz oder 66 % 
aus der Tschechoslowakei, 46 528 dz aus Oesterreich 
und 7182 dz aus Deutschland. Durch die abgeschlos- 
sene Konvention verzichtet die österreichische Papier- 
industrie auf einen ausschlaggebenden Teil ihres Aus- 
juhrgeschäftes nach Ungarn (gegen Kompensationen 
am österreichischen Markt), so daß sich schon im 
heurigen Jahre der tschechoslowakische Papierexport 
nach Ungarn um 20—30% steigern dürfte. Der 
tschechoslowakische Gesamtexport von Packpapier 
betrug im Jahre 1927 264 610 dz im Werte von 74,2 
Millionen Kc, so daß schon im Vorjahre 40% nach 
Ungarn ausgeführt wurden. Die ungarische Gesamt— 
einfuhr von Druck- und Schreibpapier betrug im 
Jahre 1927 319 845 dz, davon kamen aus Oesterreich 
229 738 dz und aus der Slowakei bloß 54 986 dz oder 
17%. Hier dürfte mit einer nennenswerten Steigerung 
des Exportes kaum zu rechnen sein, da sich durch 
die Errichtung einer großen leistungsfähigen Rota- 
tionspapierfabrik am Plattensee der ungarische Import 
in den folgenden Jahren nicht unwesentlich verringern 
dürfte. Uebrigens nimmt der ungarische Markt über 
26% der tschechoslowakischen Gesamtausfuhr auf, 
welche im Jahre 1927 bloß 200 240 dz im Werte von 
57 Millionen Kc betrug (Zeitungs- und glattes Schreib- 
papier) und stark hinter der österreichischen Ausfuhr 
(und Produktion) zurückbleibt. Der Export von an- 
deren Papiersorten nach Ungarn hat für die tsche— 
choslowakische Papierindustrie nur untergeordnete 


Bedeutung. W. O. 


Der tschechoslowakische Papierholzmarkt 
im April. 

Der Papierholzmarkt des tschechoslowakischen 
Waldbesitzes im Winter und Frühjahr 1927/28 hat im 
75 i ‚rmaler und günstiger Absatzmöglichkeiten 
% he Papierindustrie war 1927 
gestanden. Die einheimische Fapıe! i a 
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einer durchschnittlichen Bewertung der Stärkeklasse 
10/14 cm mit Kc 150 per cbm ab Wald — Durchschnitt 
für das gesamte Böhmen und Mähren — geführt. Die 
dergestalt entstandenen guten Verkaufsmöglichkeiten 
schwachen Langholzes haben den Waldbesitz in 
höherem Maße als bisher von der Schleifholzerzeugung 
unabhängig gemacht und auch tatsächlich zu einer 
allgemein bemerkbar gewordenen Produktionsver- 
ringerung geführt. 

Die Preisbildung der Papierhölzer hat den be— 
schriebenen allgemeinen Marktverhältnissen annälıernd 
entsprochen, annähernd insofern, als die aus dem 
Vorhergesagten abzuleitende oberste Preisgrenze 
nahezu erreicht wurde. Der Marktpreis ist heute in 
einem Mittel zwischen den um Kc 8—12 differierenden 
Export- und Inlandpreisen zu suchen. Nicht immer. 
doch in der Mehrzahl der Fälle sind die von heimi- 
schen Fabriken gezahlten Preise höher, die von 
deutschen Fabriken und Händlern gestellten Limite 
niedriger. 

Einem Preis von Ke 150 für den cbm, 10/14 em, 
ab Wald entspricht annähernd ein Schleifholzpreis 
von Kc 120 per rm ab Wald. Rechnet man für Mähren 
und Böhmen einen nicht zu hoch angenommenen 
Durchschnitt von Kc 18 für Zufuhr und Verladunx. 
Kc 36 für Fracht bis zur Grenze hinzu, so kommt 
man auf Kc 174 per rm ausfuhrfrei, ohne Berücksich- 
tigung eines Zwischenhandelsnutzens. Diese den 
Rundholzpreisen entsprechende Notierung wird aber 
für handelsübliches geschipptes Holz im Export meist 
nicht durchzusetzen sein. Die aufgestellte Berechnung 
ergibt also nur, daß bei einer für die Verkäufer 
weiter günstigen Entwicklung des Verhältnisses zwi— 
schen Nachfrage und Angebot eine weitere Steigerung 
der Exportpreise um Kc 10—12 durchaus im Bereiche 
der Möglichkeit liegt. Indessen hat es vorläufig den 
Anschein, als wäre iede weitere Steigerung der 
Schleifholzexportpreise in der nächsten Zeit ausge— 
schlossen bzw. von seiten des Auslandes eher ein 
Druck nach abwärts zu gewärtigen. Die Fraxe, ob 
man es hier nur mit vorübergehenden Versuchen oder 
einer länger anhaltenden Stellungnahme der deutschen 
Käufer zu tun haben wird, ist für den tschechoslowa- 
kischen Markt insolange nicht von ernster Bedeutung. 
als noch größere Holzmengen für die Deckung des 
Bedarfes der inländischen Papier- und Zellulose- 
industrie in diesem Frühiahr und Sommer einzu- 
kaufen sein werden. 


Oesterreichs Schleifholzmarkt. 


Der österreichische Schleifholzmarkt ist durch die 
in Süd- und Mitteldeutschland etwas schwächere 
Tendenz nicht beeinflußt worden. Das gegenwärtige 
Verhältnis von Angebot und Nachfrage hält die be- 
zuhlten Höchstpreise aufrecht. In den letzten Mer 
wurde viel österreichisches Schleifholz nach Di 
land. in die Tschechoslowakei und in die 5 
ausgeführt. Man neigt zu der Ansicht. daß die a Pe 
überschüsse des Landes schon vergriffen sind un nn 
noch vorhandene Vorrat gerade zur De 
Bedarfes der inländischen Industrie moe Be 
Die deutsche Nachfrage hat in „ aA er 
nachgelassen. tschechoslowakische Fabri a 
Händler bekunden aber andauernd woo d 
für Ware in den frachtlich . acc 
gebieten. Die Hauptstütze des Marktes ne 
die einheimische Papierindustrie. 15 1 8 1 0 
naten läßt sich die Prognose stabiler Mr 
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'ummi-Walzen-Bezüge 


1 Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


$ 

Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 
. | Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Gegr. 1886. Pernsprecher 26223 und 26434. 

f * tgerät 

| Die unentbehrliche Ergänzung Tür ade zweche bet 

, ~N des Zerreißversuchs ist G. BAADER Cs 

a | 4 N die Falzprüfung mit dem FEUERBACH- STUTTE ART 

| Schopper-Falzer ae 


Sie bringt wie kein anderes Ver- 
fahren die Gleich- bezw. Un- 
gleichmäßigkeit von Papier zum 


Ausdruck, und gibt wertvolle F re re a T. 

Aufschlüsse über den Widerstand HA. Da a n Z 

des Papiers gegen Biegen, Reiben vorm. Karl Roensch & Co., Cosello.s.) 
Knittern usw. — 


` LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG S 3 


/a)) Brunnenbauten 


jeden Umianges 
mit Filtern 


„System Hamann“ 
D. R. P. 451928 


führen aus: 


1 als Spezialität vorzüglich 


Gebrüder Hamann, Kesselspelsenumpenz os: 
une umpen 7 
Magdeburg Hannover Kreiskolbenpumpen, Pumpen 


— Tel. 2168 u. 9370. Tel. West 8017. für dicke und saure Flüssigkeiten. 
1 S — 


N. = Gebläse. 


HANS HESSE 


Dresden-A. 24 + Sedanstr. 25 
Postshiliedfach Nr. 11 


Cellulose-Holzstoff 


und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation 


Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


Fernsprecher Nr. 40570 


Ihr bester und billigster Reisender ist unser „Wochenblatt“, denn es kommt iede Woche 
zu Ihrer Kundschaft. 
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Vom Lumpenmarkt. 

Den 21. April 1928. 
die ruhige Tendenz 
ganzen bestehen ge- 


Auf dem Lumpenmarkt ist 
auch nach dem Osterfest im 
blieben. 

Der Inlandabsatz ist weiter noch ganz unregel- 
mäßig. Dachpappenlumpen werden nur wenig und zu 
gedrückten Preisen aus dem Markt genommen. Etwas 
regerer Nachfrage erfreute sich ungetrennte Tuch- 
halbwolle, die ihren Preis behaupten konnte. Im 
ganzen scheinen die Fabriken nur den allerdringend- 
sten Bedarf einzudecken, denn der Umiang der Auf- 
träge ist klein. Von den Papierfabriken wird mittel- 
nell Kattun und prima Hellkattun zu ungefähr letzten 
Preisen vereinzelt gesucht, Feinpapierfabriken traten 
für alt Weißkattun II und Weißleinen I und Il ver- 
schiedentlich als Käufer auf. In Blau- und Rot- 
kattun sowie Blau- und Grauleinen kamen nur ein- 
zelne Gelegenheitsaufträge heraus. Unsortierte Lum- 
pen werden genügend angeboten, zumal sehr viele 
Sortierbetriebe infolge Unrentabilität die Sortierung 
dieses Materials eingeschränkt und sich mehr der 
Verarbeitung vorsortierter Lumpen zugewandt haben. 

Das Geschäft mit den Vereinigten Staaten liegt 
weiter sehr ruhig, die Exportziffern weisen erneut 
einen Rückgang auf. Die amerikanischen Importeure 
kaufen nur sehr wenig und ihre Limits liegen derart 
niedrig, daß selbst Betriebe, die zu den Verschiffungs- 
häfen frachtgünstig liegen, nur in seltenen Fällen Ab- 
schlüsse tätigen. Für Dunkelkattun mit Schrenz hörte 
man zuletzt Preise von etwa 8 1.40—1.425 und für 
Dunkelhalbtuch etwa $ 1.70, alles per 100 lbs cif 
New Vork oder Philadelphia. Papiermacherlumpen 
werden drüben nur vereinzelt zu leidlichen Preisen 
gesucht, wobei Mittelhell- und Blaukattun bevorzugt 
al ist die Nachfrage lebhafter geworden. 
Alle Sorten WeiBleinen, Kragen und Manschetten, 
Grauleinen I und Neuleinen werden glatt aufgenom- 
men. Daneben sind Mittelhell- und Blaukattun gut 
verkäuflich. l l 

Der Alttauwerkmarkt zeigt immer noch das glei- 
che Bild. Manilasorten liegen sehr schwach bei ganz 
geringer Nachfrage. Ungeteert Manilatau la. notiert 
in Amerika etwa $ 2.55 — 2.60 per 100 lbs eit, Trans- 
missionstau und Netze sind schwer und nur mit Preis- 
Konzessionen von Zeit zu Zeit verkäuflich. 

Im Inland ist das Interesse für diese Sorten 
minimal. Ungeteert Hanftauwerk ist leidlich gefragt 
bei ungefähr letzten Preisen, während geteert Hant-, 
Sisal- und Jutetau keine Interessenten findet. H. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H.. 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 21. April 1928. 
Der Markt lag in der verflossenen Woche in 
Amerika flau und die Preise gingen allmählich zurück 
für mittlere und helle Typen. Savannah notierte am 


13. April für B $ 6.75, J $ 8.45. WW $ 10.—, am | 


20. April für B $ 6.70. J $ 7.82, WW $ 9.50. 
Wie der Markt weitergehen wird, ist absolut nicht 
zu beurteilen, da hierbei sowohl das Wetter als 
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auch der Konsum eine größere Rolle spielen werden. 

Nach uns gewordenen Mitteilungen scheint es, daB 

infolge einer längeren Regenperiode Vorräte nicht an 

den Markt geschafft werden konnten, jetzt von allen 

Seiten an den Markt kommen und auf die Preise 

drücken. 

Wir notieren heute freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, April/Mai-Abladung: 
F 4.42%, G 4.45, H 4.47%, J 4.52%, Konnossemente 
à 50 Faß, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 
Wir notieren ferner freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, per Mai/Juni-Liefe- 
rung: B 7.70, D 7.80, E 8.10, F 8.30, G 8.40, H 8.45, 
J 8.55, K 8.65, M 8.90, N 9.60, WG 10.---, WW 10.50, 
Wurzel 7.50, 

französisches Harz, per Mai/Juni-Lieferung: 
ig 8.90, hi 8.95, k 9.—. m 9. 10. n 9.20, 'g 9.30. 
ww 9.40, 2A 9.50. 3A 9.80, 4A 9.90, 5A 10.25, 
6A 10.50, 7A 11.50, 

SpanischesHarz, loko: WW 9,80, WWx 10.—, 
2A 10.10, 3A 10.20, 4A 10.30, 5A 10.50, 6A 11.—. 
7A 11.50. 

Alles bei Abnahme von 


l mindestens 10 tons in 
einem Posten, per 100 


kg netto, Taravergütung bei 
amerikanischem Harz 14%, bei französischem und 
spanischem Harz 6%, Neugewicht, waggon- oder 
kahnfrei Groß-Hamburg, Sofortige netto Kasse. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 21. April 1928. 
l Allgemeine s. Die Gesamteinfuhr im Monat 
Februar d. J. betrug 1140 tons, wovon 211 tons um- 
geschlagen wurden. 
Argentinien. Bei lebhaften Zufuhren wurden 
im Mittel £ 62 gefordert. 
Frankreie h. Die Notierung für Säurckasein 
mit £ 64 ist Unverändert, Labkasein ist zurzeit stark 


Kefragt. die Notierungen sind ziemlich fest mit £ 68 
bis 75 ie nach Farbe. 


— 


Papierholz-Preisstatistik des Reichsforstwirtschaiis- 
rates für März 1928. 


Nadelpapierholz, gemischt, ohne Rinde, in Reichsmark 
je rm: 


Ostpreußen . : . . ; 10.43 
Brandenburg, Pommern, Grenzmark, Schlesien 12.01 
Hannover, Schleswig-Holstein, Prov. Sachsen. 20.06 
Hessen-Nassau, Westlalen. Rheinprovinz 16.24 
Braunschweig, Stw. ; sdi 
Freistaat Sachsen, Stw. 18.59 
Thüringen, Stw. 14.06 
Hessen, Stw. : i 2 14.08 
Bayern, Nordbayern, Stw. . 15.26 
90 Mittelbayern, Stw. 15.67 
ji Südbayern, Stw., 14.89 
m Hochgebirge, Stw. : 16.05 
T Bayerischer Wald, Stw. 13.12 


= Bayerische Pfalz, Stw. . ; i 
Württemberg, Stw. 5 ; ; j 2 . 5 
Baden, Stw. 


(Die Abkürzung Stw. bedeutet Staatswald.) 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach, 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchne r. Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. O ttoGoyin Biberach; Chem. Teil: Dr.Herm. Wen Z in Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmu th Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kur z, Biberach, 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 glam von Gebr. Muller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 


Drack: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Rig (Wurtt.). 
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ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —. 20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 
Chiffregebuhren nach Zuschriſteneingang. 

Anzeigenschluß Dienstag fruh. 

1/1 Seite 150% 240 mm RM 140.— 
1% Seite 120x150 mm oder 75x240 mm RM 70.— 
1% Seite 80x 150 mm oder 75 160 mm RM 47.— 
Seite 60x 150 mm oder 75x 120 mm RM 35.— 
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6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20“ 
52 Anzeigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung 


RM 5.—. 
Alleiniger Erſüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 


Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 
HM z Bitte Rückseite beachten! — 
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„Die Papierfabrikation 
und deren Maschinen.“ 


I. Band, von Geh. Baurat Professor Friedrich 
Müller, Vorstand der papiertechnischen Abtei- 
lung der Technischen Hochschule Darmstadt. 
Das moderne Standardwerk der gesamten 
Papiermacherei. 


I. Band. Inhalt: Allgemeines. Die Rohstoffe und 
deren Umwandlung in Halbstoffe. Die maschi- 
nellen Einrichtungen zur Herstellung des Hadern- 
halbstoffes. Die maschinellen Einrichtungen zur Her- 
stellung von Halbstoffen aus Stroh. Papierstoff aus 
Stroh mittels Kalkkochung für gelbes Strohpapier 
und Strohpappen. Einrichtungen zur Herstellung von 
Strohzellstoff. Die Herstellung von Zellstoffen nach 
dem De-Vains-Verfahren. Die maschinellen Ein- 
richtungen zur Herstellung von Halbstoff aus Es- 
parto und Alfa. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoffen aus Holz. Der 
weiße Holzschliff. Das Engesche Schleifverfahren. 
Herstellung von Holzschliff nach dem Quetsch- 
verfahren. Der braune Holzschliff. Holzzellstoff, 
Natron- oder Sulfat-Holzzellstoff. Die Herstellung 
von Halbstoffen aus seltener benützten Rohstoffen, 
wie Manila, Jute, Schilf, Adansonia, Torf. Die 
maschinellen Einrichtungen zur Herstellung von 
Halbstoff aus Altpapier. Die Herstellung des 
Ganzzeuges. 


Din-Format 21X29 em, Ganzleinenband, 
Preis RM 30.—. (Das Werk umfaßt 3 Bände.) 


II. Band. inhalt: Die normale Langsieb-Papier- 
maschine. Papiermaschinen für einseitig glatte 
Papiere. Selbstabnahme-Papiermaschinen. Karton- 
maschinen. Sonderkonstruktionen, insbesondere 
kombinierte Papiermaschinen. Herstellung von 
Sonderpapieren. Papiergarn. Zellstoffwatte. Echt 
Pergament. Fangstoffgewinnung und Ausschuß- 
aufbereitung. Fertigstellung des Papieres, Kalander, 
Querschneider, Packpressen. Umfangreiche Ta- 
bellen aus der Wärmewirtschaft etc. Pläne einer 
Papier- und einer Kartonmaschine und einer Papier- 
fabriksanlage. 265 Skizzen und Pläne von aus- 
geführten Maschinen. 


Din-Format 21X29 cm, Ganzleinenband, 
Preis RM 35.—. Lieferbar ab 15. Mai 1928. 


„Briefe eines Papiermachers 

an seinen Sohn.“ 
„Baubriefe“ von Generaldirektor C. Strobach. 
Inhalt: Lage des Bauplatzes und Stellung 
des Wohnhauses. Anzahl, Größe und Einteilung 
der Räume. Die Baugrube. Die Grundmauern. Die 
Treppen. Die Türen und Fenster. Terrassen und 
Erker. Die Küche. Das Schlafzimmer. Das Bade- 
zimmer. Die Klosetträume. Das Speisezimmer. 

Kinderzimmer. Die Heizung. Der Gartenzaun. 


Format 18 ½ XK 27 cm, ca. 48 Seiten, bro- 
schiert, Preis RM 2.50. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 

Verein Deutscher Papierfabrikanten 

Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 

Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 

Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 

Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten | 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche ` 

Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papieringenleur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 


Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 


Fernsprecher Nr. 32. 
Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 


59. Jahrgang. 5. Mai 1928. Nummer 18. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion III. 


Einiadung zur ordentlichen Sektionsversammlung 1928. 

Die Mitglieder der Sektion III werden hiermit zu der diesjährigen ordentlichen 
Sektions versammlung auf Sainstag, den 12. Mai 1928, nachmittags 3 Uhr, in das 
Hotel „Zähringer Hof“ in Freiburg i. Br. (Am Bahnhof) ergebenst eingeladen. 

Tagesordnung: 


l. Geschäftsbericht für 1927. 


2. Kassenbericht für 1927. . | 
3. Feststellung des Voranschlags für 1929. 


4. Wahl der Rechnungsprüfer für 1928/1929. 
5. Verschiedenes. Anträge. 
Freiburg i. Br., den 20. April 1928. Der Vorstand: 
L. Schmidt, Vorsitzender. 
— —— 
Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 
Berlin, den 26. 4. 28. 
Einladung. 
Am Montag, den 7. Mai ds. Js. findet die zweite Sitzung der Berliner Be- 
zirksgruppe statt. Es spricht: Herr Professor Dr. Otto Gerngroß von der Tech- 


nischen Hochschule Charlottenburg über Pflanzliche und künstliche Gerbstoffe. 
Der Vortrag findet abends 8 Uhr im Hörsaal des Chemisch-technischen Insti- 


tutes der Technischen Hochschule Charlottenburg, Garten-Ufer 1, statt. 


Um zahlreiches Erscheinen wird gebeten. Gäste sind willkommen. 
Der Schriftführer: Dr. Opfermann. 


—— .... 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IV. 
Bekanntmachung. 


Die Sektionsmitglieder werden hiermit gemäß $ 23 der Satzung zu der am 
Donnerstag, den 24. Mai 1928, mittags 12'/, Uhr, in Mainz (Sektionsbüro, Breiden- 
bacherstr. 13) stattfindenden 43. Sektionsversammlung ergebenst eingeladen. 

Tagesordnung: 
1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1927. 
2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 1927. 


3. Aufstellung des Voranschlags für 1929. 


4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. 
5. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Zum Ausweis der Mitglieder dient der Mitgliedschein. 
Lassen sich Mitglieder durch andere stimmberechtigte Mitglieder oder bevoll- 
mächtigte Leiter ihres Betriebes vertreten, so haben sich die Vertreter durch 


schriftliche Vollmacht auszuweisen. 
Mainz, den 28. April 1928. 


Der Sektionsvorstand: 
Kom.-Rat J. Mörbe, Vorsitzender. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


I. Einkommensteuer. 
Die Bezüge eines Prokuristen einer 
Kommanditgesellschaft, der zugleich 
Kommanditist ist, aus dem Angestellten- 
verhältnis als Einkünfte aus Gewerbe- 
betrieb. 

Bei der einheitlichen Gewinnfestsetzung 
einer Kommanditgesellschaft nach 8 65 des 
Einkommensteuergesetzes waren die Gehäl- 
ter, die die Prokuristen und gleichzeitig 
Kommanditisten im Jahre 1925 bezogen 
haben, gemäß § 29 Ziffer 3 des Einkommen- 
steuergesetzes dem Gewinn der Gesellschaft 
zugerechnet worden. Einspruch und Be- 
rufung der Kommanditgesellschaft, die sich 
gegen diese Zurechnung wendeten, hatten 
keinen Erfolg. Es wurde Rechtsbeschwerde 
eingelegt mit der Begründung, daß wirt- 
schaftlich betrachtet die Prokuristen, die ihre 
Gehälter ausschließlich auf Grund eines An- 
gestelltenverhältnisses bezogen hätten, nicht 
Kommanditisten gewesen seien, da sie am 
Vermögen der Gesellschaft nicht beteiligt 
gewesen seien. Der Reichsfinanzhof hat 
durch sein Urteil vom 8, Februar 1928 
VIA 817/27 die Rechtsbeschwerde für unbe- 
gründet erklärt. Der Reichsfinanzhof legt 
dar: | 

„Die Feststellung des Finanzgerichts, daß 
die beiden Prokuristen echte Kommanditisten 
gewesen seien, gibt zu rechtlichen Bedenken 
keinen Anlaß. Aus 8 7 und 8 15 Abs. 3 des 
Gesellschaftsvertrags ergibt sich einwandfrei, 


Charlottenburg 2, den 25. April 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 
daß eine Beteiligung am Gesellschaftsver- 
mögen vorlag, da den beiden Kommandi- 
tisten für den Fall der Auflösung der Gesell- 
schaft ein Anteil am Liquidationserlös zu- 
stand. Der Umstand, daß ein Gesellschafter 
oder seine Erben beim Ausscheiden des Ge- 
sellschafters nur einen seinem Kapitalkonto 
entsprechenden Betrag zuzüglich einer acht- 
jährigen Gewinnbeteiligung erhalten sollte, 
steht dieser Annahme nicht entgegen. Diese 
Bestimmung bezieht sich auf alle Gesell- 
schafter, sie bezweckte eine Erleichterung der 
Auseinandersetzung und steht der Annahme 
eines Gesellschaftsverhältnisses mit Beteili- 
gung am Vermögen der Gesellschaft nicht 
entgegen. Ein ausscheidender Gesellschafter 
hatte allerdings infolge dieser Bestimmung 
keinen Anspruch auf die Ermittlung und Aus- 
kehrung desjenigen Betrags, der bei einer 
Liquidation der Gesellschaft entsprechend 
seiner Beteiligung auf ihn entfallen wäre, 
dafür sollte ihm aber, weil er am Geschäfts- 
vermögen und damit auch an den Reserven 
der Gesellschaft beteiligt war, über den nomli- 
nellen Betrag seines Kapitalkontos hinaus 
als Abfindung für seine Rechte am Gesell- 
schaftsvermögen eine achtjährige Gewinn- 
beteiligung eingeräumt werden. Auch die 
weiteren Ausführungen des Finanzgerichts, 
die dartun, daß die Begründung eines Dienst. 
vertrags zwischen der Kommanditgesellschaft 
und einzelnen Kommanditisten rechtlich zwar 
möglich ist, daß aber trotzdem mit Rücksicht 
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auf die Bestimmung des 8 29 Nr. 3 des Ein- 
kommensteuergesetzes die auf Grund eines 
Anstellungsvertrags bezogenen Gehälter als 
gewerbliches Einkommen der Kommanditisten 
und damit auch als Gewinn der Gesellschaft 
bei der einheitlichen Gewinnfeststellung nach 
§ 65 des Einkommensteuergesetzes zu gelten 
haben, sind grundsätzlich zutreffend. Die 
Vorschrift des § 29 Nr. 3 des Einkommen- 
steuergesetzes bestimmt, daß etwaige beson- 
dere Vergütungen, die ein als Mitunterneh- 
mer anzusehender Gesellschafter für Mühe- 
waltungen im Interesse der Gesellschaft für 
deren Rechnung bezieht, zu den Einkünften 
aus Gewerbebetrieb zu rechnen sind. Sie 
geht dabei offenbar davon aus, daß ein Ge- 
sellschafter (Mitunternehmer), auch wenn er 
gleichzeitig Angestellter der Gesellschaft ist, 
bei der Tätigkeit, die er für Rechnung der 
Gesellschaft ausübt, in erster Linie in Wahr- 
nehmung des Interesses der Gesellschaft, an 
deren Vermögen und Gewinn er als Mit- 
unternehmer beteiligt ist, handelt, und sieht 
daher auch die Vergütung für die Tätigkeit, 
selbst wenn sie sich bei bürgerlich-rechtlicher 
Betrachtungsweise als Arbeitslohn dar- 
stellen sollte, einkommensteuerrechtlich als 
einen Teil seines Gewinns an. Eine Ein- 
schränkung könnte vielleicht für den Fall 
gemacht werden, daß ein Kommanditist als 
Angestellter der Kommanditgesellschaft in 
ganz untergeordneter Stellung ein dieser 
Stellung entsprechendes Gehalt bezieht (z. B. 
eine mit einer geringeren Einlage beteiligte 
Kommanditistin, die als Schreibgehilfin von 
der Gesellschaft angestellt ist), weil hier die 
Art der Tätigkeit die Wahrnehmung wichtiger 
Interessen der Gesellschaft nicht erlaubt. 
Eine solche Ausnahme kann aber im vor- 
liegenden Falle, in dem die Kommanditisten 
gleichzeitig Prokuristen der Gesellschaft sind, 
nicht Platz greifen. Die Rechtsbeschwerde 
mufte daher zurückgewiesen werden.“ 


Il. Einkommensteuer. 
Die von dem Vater seinem im Geschäft 


angestellten Sohn gewährten Mittel zur 
beruflichen Fortbildung sind regelmäßig 
nicht als Werbungskosten abzugsfähig. 

Das Finanzgericht hat den Abzug von 
6200 R.-M. Studienkosten für den Sohn des 
Steuerpflichtigen abgelehnt. Der Steuerpflich- 
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tige hatte geltend gemacht, die Organisation 
seines Betriebes sei veraltet gewesen. Sein 
Sohn sei Angestellter seiner Firma und habe 
nun im Wege des Studiums die erforderlichen 
Kenntnisse erwerben sollen, um den Ausbau 
der Kalkulation und die Umorganisation des 
Betriebs und der Lohnbuchhaltung in die 
Wege zu leiten. Der Reichsfinanzhof hat in 
seinem Urteil vom 7. März 1928 VIA 43/28 
die Rechtsbeschwerde für unbegründet erklärt. 
Der Reichsfinanzhof führt aus: 

„An sich ist es richtig, daß Ausgaben 
einer Firma, um einem Angestellten die Er- 
langung von Kenntnissen zu ermöglichen, 
für die Firma Werbungskosten bedeuten. Es 
ist dabei gleichgültig, ob der Nutzen aus den 
Kenntnissen voraussichtlich der Firma oder 
dem Angestellten oder teils ersterer, teils 
letzterem zugute kommt; dieser Unterschied 
spielt lediglich eine Rolle für die Frage, ob 
die Ausgaben für den Angestellten als Gehalt 
oder als Aufwandsentschädigung anzusehen 
sind. Während es aber in keiner Weise auf- 
fallend ist, wenn eine Firma ihren Ange- 
stellten Gelegenheit gibt, sich für den Betrieb 
unmittelbar und nur für kurze Zeit verwend- 
bare Kenntnisse zu verschaffen — man denke 
etwa an die Entsendung von Angestellten 
eines Modewarengeschäfts nach Paris zur 
Unterrichtung über die neuesten Moden —, 
muß es als ungewöhnlich bezeichnet werden, 
wenn eine Firma einem Angestellten die 
Mittel zur beruflichen Fortbildung in erheb- 
lichem Umfang gewährt. Es müssen deshalb 
besondere Umstände vorliegen, wenn bei der 
Gewährung von Ausbildungsmöglichkeiten 
an einen im Geschäft tätigen Sohn oder 
sonstigen näheren Verwandten des Geschäfts- 
jnhabers eine Geschäftsausgabe anzunehmen 
ist; in der Regel muß davon ausgegangen 
werden, daß es sich in einem Solchen Falle 
um private Ausgaben zur Ausbildung des 
Verwandten handelt. Die vorgebrachten Um- 
stände nötigten die Vorinstanz nicht, in den 
Studienkosten etwas anderes zu erblicken als 
Zuwendungen des Vaters an seinen Sohn 
zur beruflichen Ausbildung. Daß sie bei 
dieser Auffassung nicht abzugsfähig sind 
und daß auch eine Anwendung des 8 56 des 
Einkommensteuergesetzes nicht in Frage 
kommt, hat die Vorinstanz ohne erkennbaren 
Rechtsirrtum angenommen.“ 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenbiatt für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Handelspolitik. 


Lettland, 


Am 16. April d. J. ist in Lettland ein neuer 
Zolltarif in Kraft getreten, aus dem ein Aus— 
zug für das Papierfach nachstehend folgt. 
Gegenüber dem bisher gültigen Zolltarif, der 
in Nr. 17/1926 dieses Blattes veröffentlicht 
wurde, ist zu bemerken, daß der neue Zoll- 
tarif einen Maximal- und einen Minimaltarif 
aufweist. Die Sätze des Minimaltarifes liegen, 
soweit das Papierfach in Frage kommt, zum 
Teil unter den bisher gültigen Sätzen des 
allgemeinen Tarifes. 

Die Minimalsätze finden auf alle Waren 
derjenigen Staaten Anwendung, die mit Lett- 
land Handelsverträge abgeschlossen haben, 
also auch Deutschland. Diesen Staaten gegen- 
über werden bis zum Abschluß diesbezüg- 
licher Vereinbarung, jedoch nicht länger als 
9 Monate nach Inkrafttreten dieses Gesetzes, 
die Minimalsätze des Zolltarifes angewandt. 
Für die Anwendung des Minimaltarifes ist 
die Vorlegung von Ursprungszeugnissen er- 
forderlich, zu deren Ausstellung Handels- 
kammern, Zollbehörden, Gewerbekammern, 
Handwerkskammern und Polizeibehörden be- 
rechtigt sind. Eine Beglaubigung durch 
lettländische Konsularbehörden ist nicht er- 
forderlich. 

Die Zollsätze sind in Lat und pro kg 
angesetzt. 1 Lat -- etwa 0.80 R.-M. 


Auszug aus dem neuen lettländischen Einfuhrzolltarif. 
Höchst- Mindest- 


zollsatz 
Art. 176. Lumpen und Papler masse: 
Punkt 1. Lumpen: 
a) jeder Art. außer wollenen und sei- 
denen . zollfr. zollfr. 
b) wollene, ne uch neue W oll- 
stoffstreifen, die nicht als Stoff be- 
nutzt werden können, auch Woll- 
stoffschnitzel . zollfr. zollfr. 
c) seidene . zollfr. zollir. 
Punkt 2. Pad i e die aui ine an 
schen Wege hergestellt ist (Holz- 
masse), zerkleinert oder dicht durch- 
locht: 
a) trockene (mit einem Wassergehalt 
unter 50 %)., nicht Kebleicht, netto 0.00 0.04 
b) feuchte (mit einem Wassergehalt 
von 50 % und darüber), nicht ge- 
bleicht. netto 6.03 0.02 
c) beides — gebleicht. netto 60.00 0.00 
Punkt 3. 
a) Papierschnitzel, Abfälle und durch- 
Iochte Makulatur (darunter auch 
zerschnittene Spiel- und andere 
Karten) 5 . zullir. zollir. 
b) nicht Aare e Makuſatur⸗ ats 0.30 0.20 


Anmerkung Von Papierfabri- 
ken zur Verarbeitung eingeführte, 
nicht durchlochte Makulatur . zollîr. zollir. 


Punkt 4. 
schem Wege 
lose, Masse aus Lumpen, 
usw.). 
locht, 


Papiermasse, die auf chemi- 
hergestellt ist (Zellu— 
Stroh, Torf, 
zerkleinert oder nicht durch- 
trocken oder feucht, auch ge- 


bleicht, netto 
Art. 


maché und Steinpappe), 


177. Pappe, Panlermasse (Papier- 


Vuikanfiber, 


Preßspan und Papier sowie Erzeug- 
nisse aus denselben: 


Punkt 1. 


Pappe, Papiermasse, Vulkan- 


fiber und Preßspan: 


a) Holzpappe, 


b) Holzpappe. in 


ungefärht, in Bogen und 
Rollen, netto i : ; 

der Masse gefärbt, 
Pappe aus Lumpen, Stroh und 
anderen Stoffen, ausgenommen die 
besonders angeführten, in Bogen, 
Rollen und Karten, auch in der 
Masse gefärbt, netto 
Anmerkung. Die unter Lit. a 
und b des Punkt 1 dieses Art. 177 
erwähnte Pappe für Verpackungen, 
gewellt. auch geleimt, wird mit 
einem Abzug von 30% verzollt. 


c) mit der Maschine gexlättete (nicht 


d 


— 


satinierte) Pappe, Vulkanfiher und 
Preßspan, auch mit geraden Strei- 
fen einer einheitlichen Farbe oder 
mit eingeprägten Musternachah- 
mungen von Spitzen, Geweben oder 
Leder und ähnlichen Erzeugnissen, 
Papiermasse (Papiermaché und 
Steinpappe), unbearbeitet, Karten 
aus Pappe für Jacquardwebstühle, 
mit der Maschine geglättet. netto 
Bristolpappe, im Gewicht von mehr 
als 650 g auf 1 um. auch mit Fa- 
brikwasserzeichen (Marken) und ein- 
fachen, geraden Wasserlinien oder 
Streifen und eingeprägten Mustern. 
Pappe. Vulkanſiber und Prebspan, 
hochgeglättet (satiniert). bronziert, 
marmoriert. moiriert oder gefärbt, 
ein- oder doppelseitig. jedoch nicht 
in der Masse, auch mit Streifen und 
Mustern, Jacquardkarten für Web- 


stühle aus hochgeglätteter Pappe 
sowie auch Röllchen zum Auf- 
wickeln von Garn, netto 


e) Bristolpappe, im Gewicht von 650 K 


und weniger auf 1 qm, sowie aller 
Art Bristolpappe mit Wasserzeienen 
(ausgenommen Fabrikzeichen [Mar- 
ken] und einfachen, geraden Linien), 
mit einfachen Streifen und einxe— 
prägten Mustern, aller Art zu Strei- 
ien oder Karten zugeschnittene 
Bristolpappe 


j) gewöhnliche, geteerte Happi für Dä- 


cher und andere Zwecke, 
färbt, Ruberoid, netto h 
Anmerkung. Pappe aus Ni 
pen in Rollen zur Herstellung von 
Dachpappe, netto 


auch ge- 


g) Pappe und Papier mit Wase as. 


Teer, antiseptischen Mitteln, lö- 
sungen gegen Ungeziefer, Salpeter 
oder Schwefel bedeckt oder durch- 
trinkt. netto 


Nr. 18 1928 


0,04 zollfr. 


9.30 


60.37 


0.45 


0.60 


0.75 


0,06 


0,09 


9.00 


0,20 


0,25 


10.30 


0.40 


0.50 


0,04 


0,06 


0,40 


eame — — 
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h) lackierte Pappe i . : : 
Punkt 2. Papier und Lignin: 

a) gewöhnliches Packpapier. welches 
nur aus Holzstoff oder Strohmasse 
hergestellt ist, ungebleicht; Lignin, 
netto i 
Anmerkung. Bas in Lit. a die: 
ses Punkt 2 bezeichnete Papier 
wird, wenn es zu Verpackungs- 
zwecken gewellt oder geleimt ist, 
nach dieser Lit. a mit einem Zu- 
schlag von 30 % verzollt. 

b) Zeitungspapier. ungeleimt. unge- 
glättet, in Rollen und Blättern, netto 

c) geleimtes, ungeglättetes, nicht we- _ 

niger als 25% (einschließlich) Holz- 
schliff enthaltendes Papier für Buch- 
druck und andere Zwecke, unge- 
färbt, in Rollen und Bogen, netto 
das in diesem Punkt 2, unter Lit. c. 
bezeichnete Papier, geglättet, ein- 
seitig oder beiderseitig glänzend, 
in Rollen und Bogen, netto 
c) aller Art, nicht besonders bezeich- 
netes Papier, weiß oder farbig (in 
der Masse gefärbt): auf Baumwoll- 
oder Leinengewebe geklebtes Wat- 
mann- und anderes Papier; aller 


0,24 0,16 


0.075 0,05 


9.30. 0.20 
d 


— 


0.35 0.25 


Art linjiertes Papier; Lösch- und 
Filtrierpapier, netto í . 0.55 0,35 
USW, 
g) das unter Lit. e. d und e. Punkt 2 


dieses Art, 177, bezeichnete Papier 
mit aller Art Wasserzeichen (aus- 
genommen Fabrikmarken mit ein- 
tachen, geraden Wasserlinien), netto 
ud w. 


0,90 0.00 
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k) Pergament aus Pflanzenstoffen, auf 
Baumwoll- oder Leinengewebe ge- 
klebt; Pergamin, netto 

) Zigarettenpapier, weiß und farbig, in 
Bogen, Heften oder Rollen, die 
Umschläge bzw. inneren Ringe mit- 
gerechnet, netto 

m) dünnes Kopierpapier; dünnes Pack- 
papier (chinesisches oder Seiden— 
papier), netto . . 

n) aller Art farbiges Papier eine ader 
mehrfarbig), ein- oder beiderseitig 
gefärbt, jedoch nicht in der Masse, 
lackiertes. bronziertes. marmoriertes 
oder moirjertes Papier, auch mit 
eingeprägten Spitzen oder Mustern 
zur Nachahmung von Geweben oder 
Leder und ähnlichen Erzeugnissen, 


0,60 0,40 


2,40 1,60 


1.80 1.20 


netto 1.50 1. — 


o) ichtempfindliches. Piat a 
Papier, auch in der Form von Post- 
karten, brutto . f 1 

p) Pergament in Rollen, auch in Strei- 
fen und Blättern geschnitten, netto 

USW, 
Allgemeine Anmerkung. Als 

welche unter Punkt 1 dieses Art. (177) fällt, werden 
Bogen aus Papiermasse angesehen, von denen 1 am 
300 g und mehr wiegt: als Papier, welches unter 
Punkt 2 dieses Art. (177) fällt. Bogen aus Papier- 
masse, von denen 1 qm weniger als 300 g wiegt, 
wobei als dünnes Papier solches gilt, von dem 1 qm 
weniger als 30 g wiegt, jedoch mit Ausnahme von 
Lew'öhnlichem. ungefärbtem und ungebleichtem Pack- 
papier, welches aus grauer oder gelber Papiermasse 


v. W. 


2.10 1.60 
0.15 0.10 


Puppe. 


hergestellt ist. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 17. Ausfuhrnachrichten der Interot. 
Von der Interot Speditions G. m. b. H.. Hamburg, 
schen uns folgende Nachrichten über Ausfuhrbestim- 
mungen zu: 
„Konsulatsgebühren. 


Ab 15. März 1928 sind neue Koi- 


Ecuador. 
betragen für 


Siulatsgebühren in Kraft getreten. die 
Fakturen bis zu einem Wert von $ 100 $ 4, mit einem 
Wert über $ 100 4% vom Wert; für Postfakturen 
372% vom Wert. 

Mexiko. Der Wert muß in den mexikanischen 
Konsulätsfakturen bei deutschen Gütern in 
un angegeben werden. 

Chile. Nach einem Bericht müssen zufolge 
kürzlich veröffentlic hten Bekanntmachung der chik- 
nischen Regierung sowohl Warenfakturen als auch 
Spesenrechnungen u. dgl. verstempelt werden. 

Wir werden dieser Vorschrift, soweit die Ver- 
ladungen durch uns gehen. die nötige Beachtung 
schenken und möcht: en auch mer zur Kenntnis bringen, 
daß die Stempelgebühr beträg: 

Fakturen im Werte 

‚bis zu chil. $ 50 frei, 

von chil. $ 50 his chil. $ 1000 $ 0,50, 
von über chil. $ 1000 $ 1. 


einer 


Zollvorschriften. 


Persien. Für die Durchfuhr von persischen 


Gütern über Batum sind seitens der Handelsver— 
tretung der CU. d. S.S.R. in Berlin Erleichterungen 
Letroffen. worüber Interessenten von uns weitere 


Angaben einfordern wollen. 

Kanada. Bei Verladungen nach diesem Lande 
ist die Beachtung der Mäarkierungsvorschriften von 
xrößtem Wert, um dem Empfänger die Verzollung 
nach Möglichkeit zu vereinfachen. Das Kanadische 
Zollgesetz verlangt, daB bei Einfuhrgütern nicht nur 
die Umhüllung genaue Erkennungszeichen trägt, son- 
dern auch, daB diese Zeichen im einzelnen in den 
Konnossementen und Rechnungen vermerkt werden 
unter genauer Angabe jeder einzelnen Packung. Es 
soll dadurch dem Zollbeamten die Möglichkeit einer 
Stichprobe gegeben werden, was naturgemäß einer 
Vereinfachung der Zollabfertigung selbst gleichkom— 
men dürfte. 

Enz lan d. Wir haben eine Liste der Freillaus— 
lieferungen in England für Papier usw. herausge- 
arbeitet, worüber man nähere Auskunft von uns ein- 


fordern will.“ 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1927 zum Preise von Mark 2.— 
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„Verzugszinsen“. 


Von der Kundschaft, insonderheit von kleiner 
und kleinster, wird sehr häufig Klage darüber geführt, 
daß seitens der Lieferanten bei Eintreibung von Ver- 
zugszinsen rücksichtslos vorgegangen werde. Viele 
solche beweglichen Klagen sind in der letzten Zeit 
laut geworden. Man möchte hier sagen: Sie spotten 
ihrer selbst und wissen es nicht! Nein, sie beschimp- 
fen sich selbst! 

Ueber das Thema „Verzugszinsen“ ist schon viel 
gesprochen und geschrieben worden; daB sich aber 
dadurch die Sache gebessert habe, davon ist bisher 
noch nichts zu bemerken gewesen. Leider wird von 
seiten der Lieferanten. besonders derjenigen, die nicht 
durch einen Verband geschützt werden, nicht genug 
gegen die Unsitte der Nichtbezahlung von Verzugs- 
zinsen Front gemacht. Gerade solche Lieferanten 
bringen nicht genug Mut auf, sie lassen sich durch 
allerlei Drohungen einschüchtern. Dadurch machen 
sie die Sache nicht besser und schädigen sich selbst. 
Es ist auffällig, daß nicht nur kaufmännisch unge- 
schulte Kunden sich gegen die Bezahlung von Zinsen 
sträuben, sondern auch wirkliche Kaufleute, die 
eigentlich wissen müßten, was sie tun. Die Höhe 
der verlangten Beträge spielt dabei keine Rolle. Es 
handelt sich vielmehr um etwas ganz anderes, um die 
Erziehung des Abnehmers zur Ordnung und nicht zuletzt 
um die Aufrechterhaltung kaufmännischer Sauberkeit. 

Wenn jemand zur Bank geht und dort einen 
Kredit haben will, so wird er gar nicht auf den Ge- 
danken kommen, daß das Darlehen zinslos gegeben 
werden könnte. Er wird die von der Bank verlangten 
Zinsen anstandslos bezahlen. Dabei handelt es sich 
bei einem Bankkredit in den meisten Fällen um einen 
doppelt und dreifach gedeckten Kredit! Von seinem 
Lieferanten aber verlangt derselbe Geschäftsmann 
nicht allein einen Warenkredit in oft recht ansehn- 
licher Höhe, er verlangt vielmehr auch nach der 
Fälligkeit der betreffenden Rechnung noch zinslose 
Stundung dieses Kredits für einige weitere Monate! 
Er verlangt also nachträglich eine Herabsetzung des 
ursprünglichen Kaufpreises, die bei der jetzigen Höhe 
der Zinssätze je nach Dauer der Verlängerung des 
Zieles keineswegs gering ist. Er hat also, wenn der 
Lieferant ihm zu Willen ist, seine Ware billiger ge- 
kauft als derjenige Kunde, der seinen Zahlungsver- 
pflichtungen in einwandfreier Weise nachkommt. Ganz 
verwerflich ist diese Art von solchen „Auchkauf- 
leuten“. wenn sie ihre Weigerung, Verzugszinsen zu 
bezahlen, mit Drohungen begleiten, deren hauptsäch- 
lichste die ist. daß sie „andernfalls gezwungen seien, 
die Verbindung abzubrechen“. Man will also mit 


dieser Drohung den Lieferanten einschüchtern und 
ihn schädigen. Man verlangt von ihm ein Geschenk! 


Vielfach wird auch gesagt. man bekomme von 
seiner Kundschaft auch keine Zinsen. Das wird für 
viele Detailgeschäfte zutreffen. Der Einzelhändler 
wird aber, wenn er von seiner Kundschaft nicht immer 
sofortige Kasse erhält, seine Kalkulation schon 80 
reichlich machen, daß derartige Zinsverluste getragen 
werden können, die ja nur auf einen verhältnismäßig 
geringen Teil seines Umsatzes in Frage kommen. Es 
ist wohl möglich, daß er viel Kundschaft verlieren 
würde, wollte er Zinsen verlangen. Hier handelt cs 
sich aber um Privatkundschaft. der man nicht ohne 
weiteres kaufmännisches Verständnis unterstellen 
kann. Er selbst jedoch muß sich kaufmännischen 
Gesetzen und vor allem den Zahlungsbedingungen 
für seine Einkäufe unterwerfen. Ganz schlimm steht 
die Sache, wenn auch Großhändler oder gar Fabri- 
kanten sich die Gewohnheiten ihrer kleinen Kund- 
schaft zu eigen machen, indem sie sich unter Hinweis 
darauf, daß ihre Kundschaft auch keine Zinsen 
bezahle, von der Bezahlung der Verzugszinsen zu 
drücken suchen. 


Die Drohung. nicht wieder zu kaufen. wird sicher 


oft ihre beabsichtigte Wirkung haben. Der betreffende 


Lieferant wird aber nach Mitteln suchen, um seinem 
Schaden auf andere Weise beizukommen. Häufig wird 
er auf den Ausweg verfallen, derartigen Kunden, die 
er sich natürlich genau merkt, höhere Preise abzu- 
nchmen oder aber die Streichung der Zinsen nur be- 
willigen, wenn ein neuer Auftrag gegeben wird. 
wobei er auch noch durch höhere Preis? seinen Scha- 
den einholen wird. Der dadurch erzielte Mehrpreis 
wird nicht selten die ganze Differenz um ein Mehr— 
faches übersteigen. Der Geschädigte ist dann eben 
der betreffende Kunde. Sind aber solche Sitten noch 
mit kaufmännischer Moral in Einklang zu bringen? 
Jeder anständige Geschäftsmann hat gegenüber seinem 
Gewissen und gegenüber seinem ganzen Stande ge- 
wisse Verpflichtungen. Er muß bestrebt sein, Aus- 
wüchse mit beseitigen zu helfen, nicht aber Unanstän- 
digkeiten mit gleicher Münze zu zahlen. 


Pilicht eines jeden Kaufmannes ist also auch, 
Verzugszinsen einzufordern und — wenn alles nichts 
hilft — einzutreiben, ganz gleich, in welcher Höhe. 
Das ist er seiner übrigen anständigen Kundschaft 
schuldig. Er muß dazu helfen, daß Ordnung und 
Sauberkeit im Geschäftsleben nicht verlorengshen, 
daB Treu und Glauben herrschen zum Segen der 
deutschen Wirtschaft. 


——. a ——— 


Brennstoffe und Feuerungen. 
Von Dipl.-Ing. K. Jaroschek, wärme wirtschaftliche Abteilung des Dampfkessel- 
Ueberwachungs-Vereins Aachen. 
(Fortsetzung zu Nr. 16, S. 429.) 


Die Kohlenstaubfeuerung bietet folgende 
Vorteile: Sie gestattet billige, aschenreiche, 
magere und feinkörnige Brennstoffe zu ver- 
heizen, die sonst der Verbrennung Schwie— 
rigkeiten bieten. Sie ist verhältnismäßig un— 
empfindlich gegen Wechsel in der Kohlen- 
qualität. Sie verbrennt den Staub in der 
Schwebe mit hohem Wirkungsgrad, weil die 
hohe Flammentemperatur, die sich erzielen 


läßt, durch Strahlung einen guten Wärme— 
übergang auf den Kessel ergibt, die Luft- 
zufuhr sich sehr genau regeln läßt und daher 
bei geringem Luftüberschuß der Abgasverlust 
gering ausfällt und durch geeignete Kon- 
struktion der Brennkammer die Strahlungs- 
und Leitungsverluste niedrig gehalten werden 
können. Die Staubfeuerung hat ferner den 
großen Vorteil, daß sich mit ihr die Leistung 
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des Kessels sehr rasch steigern läßt, was 
besonders wichtig für Elektrizitätswerke mit 
hohen Dampfverbrauchsspitzen ist und weil 
die Verbrennung bei Außerbetriebsetzung 
eines Kessels plötzlich abgestellt werden 
kann. Da sich die Verbrennung sehr leicht 
regeln läßt und keinerlei Handarbeit erfor- 
derlich ist, tritt bei mehreren Kesseln auch 
eine Ersparnis an Heizern ein. 


Abb. 4. Modell eines Steilrohrkessels mit 
Lopulco-Staubfeuerung. 


Die ersten ausgeführten Feuerungen 
brachten aber große Enttäuschungen, weil 
sich bereits nach verhältnismäßig kurzer 
Betriebszeit schwere Schäden an der feuer- 
festen Ausmauerung der Brennkammer zeig- 
ten. Die Schäden entstanden besonders da, 
wo die heißen Stichflammen auf das Mauer- 
werk trafen, durch Auftreten einer chemischen 
Wechselwirkung zwischen Kohlenschlacke und 
Mauerwerk unter Bildung einer unterhalb 
der Feuerraumtemperatur schmelzenden Ver- 
bindung, durch Ueberschreitung der zu- 
lässigen Erweichungstemperatur des feuer- 
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festen Mauerwerks oder durch mangelnde 
Raumbeständigkeit des feuerfesten Materials. 
Ferner schmolz die Schlacke zusammen, 80 
daß sie schlecht entfernt werden konnte. 
Diesen Schwierigkeiten begegnete man auf 
folgende Weise: Man setzte die Belastung 
der Brennkammer herab. Während man zu- 
erst versucht hatte, je cbm Brennkammer- 
inhalt etwa 300 000 WE und mehr frei— 


Abb. 5. Brennkammer-Stirnwand eines 1600-qm- 
Sektionalkessels im Großkraftwerk Klingenberg. 


zumachen, beschränkte man sich nunmehr auf 
130 000—160 000 WE, was die Kammern 
allerdings größer und damit teurer machte. 
Um das Zusammenfließen der Schlacke zu 
vermeiden, legte man über den Schlacken- 
trichter Rohre mit kaltem Speisewasser in 
etwa 250 mm Abstand, den sogenannten 
Granulierrost (Abb. 4). Um die Wände mit 
dem feuerfesten Mauerwerk zu kühlen, führte 
man sie hohl aus und leitete die Sekundärluft 
durch die Hohlräume. Ferner kleidete man 
die Brennkammer auch seitlich mit Kühl- 
rohren aus und schützte sie durch eine 


484 


o. 


Schicht feuerfester Steine. Heute ist man nun 
noch einen Schritt weiter gegangen und 
schützt umgekehrt das Mauerwerk durch 
Wasserrohre (Abb. 5 und 6). So kam man 
schließlich zum sogenannten Strahlungskessel 
(Abb. 7), der um die Feuerung herumgebaut 
ist und nur sehr wenig feuerfestes Mauer- 
werk enthält. 


Abb. 6. Lopulco-Wandkühlung durch Flügelrohre. 


Die Kühlung der Brennkammer durch Ab- 
strahlung an Kühlrohre hat aber auch ihre 
Schattenseiten. Bei niedriger Belastung nimmt 
nämlich die Feuerraumtemperatur so stark 
ab, daß die Zündung besonders bei sehr 
mageren und aschehaltigen Brennstoffen 
Schwierigkeiten macht und infolgedessen der 
Wirkungsgrad absinkt. Man sucht diese 
Schwierigkeit durch hohe Vorwärmung der 
Verbrennungsluft zu überwinden. 

Wie steht es nun mit der Kohlenstaub— 
feuerung für kleinere Kessel von 200—300 qm 
Heizfläche? Leider nicht sehr günstig, da 
sich hier alle bei Kohlenstaubfeuerungen 
auftretenden Schwierigkeiten in besonders 
unangenehmer Weise geltend machen. Die 
kleinen Kessel sind schmal. Deshalb erhält 
die Brennkammer eine sehr ungünstige Form. 
Die Flamme muß sehr nahe am Mauerwerk 
geführt werden, so daß es leicht von ihr 
berührt wird. Kühlt man es zu stark mit 
Kühlrohren, so läßt die Zündung nach, 
besonders deshalb, weil bei kleiner Brenn— 
kammer das Verhältnis Oberfläche zu Raum— 
inhalt größer, d. h. ungünstiger ausfällt als 
bei großen Kammern. Die Herstellungskosten 
einer kleinen Kammer fallen wegen der relativ 
großen Wandfläche so hoch aus, daß beson- 
ders auf diesem Grunde die Wahl auf eine 
andere Feuerung fallen muß. Für einen 
300-qm-Kessel kostet z.B. Treppenrost etwa 
A 15000, Wanderrost etwa 4 25 000 ein- 


— 
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schließlich Einmauerung, Staubkammer etwa 
MA 60000. Dazu kommt noch, daß eine 
Brennkammer sehr sorgfältig und sachgemäß 
behandelt werden muß, was eine in kleineren 
Betrieben nicht immer angenehme Abhängig- 
keit vom Heizer bedeutet. Das gleiche gilt 
von der leichten Entzündbarkeit gasreicher 
Kohle im Bunker, insbesondere des Braun- 
kohlenstaubes. | 

Trotz der Schwierigkeiten, die 
mit Kohlenstaubfeuerungen bei klei- 
nen Kesseln verknüpft sind, und 
trotz des hohen Anlagepreises 
würde man vielleicht dazu über- 
gehen, wenn dadurch sehr große 
Ersparnisse im Betriebe möglich 
wären. Doch zeigte die Betrachtung 
der Brennstofffrage, daß auch in 
dieser Hinsicht bei Bezug brenn- 
fertigen Staubes kein besonderer 
Vorteil zu erwarten ist. Sehr nahe 
der Grube sind Braunkohlen oder 
magere und feinkörnige Sorten bil- 


liger, in großer Entfernung von 
der Grube wird der Staub durch den 
Transport in Spezialwagen zu sehr be— 


lastet. Nur bei Selbstvermahlung besonders 
billiger Brennstoffe liegt der Dampfpreis 
ziemlich günstig. Dem steht aber entgegen, 
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daß die Selbstvermahlung eine zu große 
Komplikation bedeutet, als daß sie in kleineren 
und mittleren Betrieben gern angewandt 
würd. Auch sind die Anlagekosten der 
kompletten Trocken- und Mahlanlage, etwa 
4 100000 für eine 300-qm-Kesselanlage, 
außerordentlich hoch. Wenn auch der Ka- 
pitaldienst infolge günstigen Kohlenpreises 
getragen werden könnte, so dürfte doch die 
Beschaffung der Summe und die Uebernahme 
des Risikos meist große Schwierigkeiten 
machen. 

Man wird deshalb in kleineren und mitt— 
leren Betrieben nicht zur Kohlenstaubfeue- 
rung übergehen können. In Großbetrieben 
dagegen, besonders in Elektrizitätswerken 
und auf Zechen wird man die Staubfeuerung 
weiterentwickeln, und es ist zu hoffen, daß 
in absehbarer Zeit die größten Schwierig- 
keiten gemeistert sein werden. 

Die guten Steinkohlensorten werden auf 
Planrosten und Wanderrosten verheizt. Bei 
kleineren Kesseln ist der Planrost die einzige 
Möglichkeit. Es lassen sich auf ihm bei sach- 
gemäßem Heizen sehr gute Wirkungsgrade 
erzielen. Die Variationsmöglichkeiten in der 
Ausführung liegen hier nur in den Rost- 
stäben, von denen es so viele Arten gibt, 
daß hier noch ein dankbares Feld für Nor- 
mungsbestrebungen liegt. Nach dem Vor- 
schlag des Deutschen Normenausschusses’ 
soll die Zusammensetzung des Roststabmate- 
rials etwa folgender Analyse entsprechen: 
35—4% C, 1,0—2,0 % Si, 0,5—0,8% Mg, 
0,3% Ph und 0,08% S. Besonders dürfen 
Schwefel- und Phosphorgehalt nicht über- 
schritten werden. Ferner ist auf dichten Guß 
zu achten. 

Die Beschickung der Planroste kann auch 
mechanisch durch sogenannte Wurffeuerun— 
gen erfolgen. Dadurch soll eine gleichmäßige 
Rostbeschickung erzielt werden. Leider haben 
derartige Feuerungen in vielen Fällen meh- 
lere Nachteile. Der Wurfmechanismus nützt 
sich nach einer gewissen Betriebszeit ab, so 
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daß die Kohle nicht mehr gleichmäßig ge- 
worfen wird. Da nun das Vorhandensein 
einer solchen mechanischen Beschickung in 
dem Heizer die psychologische Reaktion 
auslöst, die Feuerung arbeite mechanisch und 
er habe nur den Gesamtvorgang zu über- 
wachen, so wird er in den seltensten Fällen 
durch Handarbeit nachhelfen. Aus dem 
gleichen Grunde läßt er es auch an der 
selbst bei richtigem Funktionieren der Wurf- 
feuerung doch erforderlichen Behandlung der 
Feuerung fehlen, wie sie insbesondere bei 
fetten Sorten nötig ist. Ein weiterer Nach- 
teil ist die Abhängigkeit von der Körnung der 
Kohle. Aus diesen Gründen konnte sich die 
Wurffeuerung in größerem Umfange nicht 
durchsetzen. ~ 

Größere Kessel werden mit Wanderrosten 
ausgestattet. Diese bieten außer dem Vorteil 
der Personalersparnis noch die Möglichkeit, 
große Kessel mit der erforderlichen großen 
Rostfläche zu versehen, die nicht mehr von 
Hand beschickt werden kann. Die Wander- 
roste ermöglichen überhaupt erst den mo- 
dernen Hochleistungsbetrieb mit Steinkohle, 
wo man nicht zur Staubfeuerung übergehen 
will. Sie erlauben auch wegen Wegfalls des 
störenden Abschlackens eine Erhöhung der 
spez. Durchschnittsrostleistung und machen 
den Betrieb unempfindlicher gegen höheren 
Aschengehalt der Kohle. Ueberhaupt kann 
der Wanderrost als Universalrost für die 
meisten Brennstoffe bezeichnet werden. Selbst- 
verständlich ist auch der Wirkungsgrad einer 
Wanderrostfeuerung höher als der einer Feue- 
rung mit Handbeschickung, jedoch nur dann, 
wenn sie richtig betrieben wird. Bei unrich- 
tiger Wartung kann er durch hohen Anfall 
an Unverbranntem oder hohen Luftüber- 
schuß niedriger ausfallen als bei einer schlecht 
gewarteten Handfeuerung. An den Heizer 
werden einige Anforderungen gestellt, da 
mehrere Größen die Verbrennung beeinflus— 
sen: die Schichthöhe, der Vorschub und die 
Zugstärke, die zueinander ins richtige Ver- 
hältnis zu bringen sind. 

(Schluß folgt.) 
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Aus Industrie und Praxis. 


Pür diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Ueber die Verwendung des Kabelkranes in Papier- und 


Zellstoff-Fabriken. 
Von M. Freyberg, Günthersdori. 


Der bedeutende Verbrauch von trockenem 
Holz in diesen Betrieben macht die Anlage 
großer Holzlagerplätze erforderlich. Das 
Holz ist in gewissen Längen geschnitten 
und gelangt vom Lagerplatz in die Zerklei- 
nerungsmaschinen. Früher benutzte man zum 
Transport des Holzes vornehmlich Schienen- 
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bahnen; sie haben den Nachteil, daß der 
Holzplatz durch die Gleise nach mehreren 
Richtungen hin durchschnitten wird, wodurch 
nutzbare Fläche verlorengeht, und daß die 
Arbeiter das Holz aus größeren Entfernun— 
gen an die Wagen herantragen müssen. Diese 
Arbeiten erfordern viele Leute, da zum Be- 
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Abb. 3. Verschlossenes Sell. 


dienen eines Wagens 2—3 Mann nötig sind 
und häufig mehrere Kolonnen bei dieser 


Arbeit beschäftigt werden müssen. 


Die heute allgemein angestrebte Mecha- 


nisſerung der Betriebe, die sich vorwiegend 


auf die unproduktiven Transportkosten er- 


streckt, hat auch für die oben geschilderten 


Abb. 4. 


Arbeiten durch Einführung des Kabelkranes 


einen wesentlichen 
Derselbe bewältigt die größten 


porte mit drei Mann leicht und billig, er 


braucht sehr wenig Grundfläche, 
und zwar nur am Rand des 
Platzes, und kann Spannweiten 
bis zu 400 m erreichen. Er be- 
sitzt geringes Eigengewicht, ist 
daher in Anschaffung und Betrieb 
billig. Er ist einfach zu bedienen 
und kann Lagerplätze beliebiger 
Gestalt bearbeiten. Außerdem 
können Lasten unterhalb seiner 
Katzenlaufbahn an jeder beliebi- 
gen Stelle aufgenommen und auch 
abgesetzt werden, er eignet sich 
deshalb auch zum Stapeln der mit 
der Bahn ankommenden Hölzer. 

Die Arbeiterersparnis ist ganz 
beträchtlich und richtet sich nach 
dem Umfange des Betriebes, da- 


Fortschritt 


gebracht. 
Holztrans- 
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her machen sich Kabelkräne 
bei größeren Betrieben sehr 
rasch bezahlt. 

Ein Kabelkran besteht im 
wesentlichen aus einem an 
zwei Stützen befestigten star- 
ken Seil, dem sogenannten 
Tragseil, auf dem eine Lauf- 
katze, die mit Hubwerk aus- 
gerüstet ist, durch ein ma- 
schinell bewegtes Zugseil hin 
und her bewegt wird. Das 
Heben der Last kann durch ein besonderes 
Hubseil bewirkt werden, in vielen Fällen 
übernimmt das Zugseil beide Bewegungen. 

Die Bewegung der Laufkatze auf dem 
Tragseil erfolgt durch das Zugseil. Abb. 1 
stellt eine schematische Skizze einer Kabel- 
krananlage dar. 

Das Zugseil läuft von der Fahrtrommel 
über eine Rolle zur Laufkatze und geht von 
hier aus zur anderen Stütze, wird hier durch 
die Rollen s und sı zurückgeleitet und gelangt 
über die Rolle b zur Fahrtrommel zurück. 
Wie aus der Skizze ersichtlich ist, erfolgt das 
Heben und Senken der Last durch ein zweites 
Seil, das Hubseil, welches durch die Hub- 
trommel betätigt wird. Entweder ist dieses 
am zweiten Turm oder an der Laufkatze 
befestigt. Mittels der Rollen u und u, geht 
es zur Rolle R der Flasche und gelangt über 
c zur Hubtrommel. Um das Hubseil während 
der Fahrt zu entlasten, bringt man an der 
Katze eine Aufhängevorrichtung an, welche 
die Flasche samt Last festhält. Dadurch wird 
das Hubseil geschont, da beim Verfahren der 
Katze das Seil ohne Belastung leer über die 
Scheibe geführt wird. 
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gestützt werden. Die 
Knoten sind von ver- 
schiedener Stärke, indem 
die Reiter unterschied- 
lich breite Schlitze be- 
sitzen, so daß sich auf 
jedem Knoten ein be- 
stimmter Reiter absetzt, 
der durch die Katze 
dahin gebracht und beim 


„„ Rückgang abgehoben 
0 \ wird. Dabei werden 
e sämtliche Reiter durch 
ae die Katze gesammelt. 


Auf diese Weise sind in 
jeder Stellung der Lauf- 
I) katze die Seile gleich- 
N mäßig unterstützt. 

| Bei der in Abb. 2 
dargestellten Laufkatze, 
die einer Ausführung 
des Herrn Ingenieurs 
Laaß, Niedersedlitz bei 
Dresden, entspricht, ist 
der zur Aufnahme der 
Reiter bestimmte Haken 


sichtbar. Die Laufkatze 
I besitzt je nach Größe 
ee 6 age rast der Last drei, vier und 
C-t tt- HR 4-0 4+-- Ih noch mehr Laufräder, 
(5 u I en. die zur Schonung des 
' I 4 li | Tragseiles einen großen 
a M a 9 | Durchmesser erhalten 
3 1 „ und sich auf dem starken 
| | 1 Tragseil bewegen. 
ene * e Ueber dem Tragseil 
Ta | AR I ist das Knotenseil ange- 
En Ei | | Er | IR: ordnet, das durch eine 
1 


besondere Rolle R ge- 
führt wird. Das unterste 


š 1 11 
Abb. 6. Ortsiester, schwenkbarer und fahrbarer Kabeikran. 
a) Trazxzseil. b) Fahrseil, c) Hubscil, d) Laufkatze, e) Führerstand. 
f) Winde. g) Holzstapel. h) Gleise für schwenkbaren Kabelkran, 
j) Reiter für das Hubseil. k) Knotenseil, D Gleise für fahrbaren Kabelkran. 


Seil stellt das Hubseil 
dar, dieses geht über die 
linke Umführungsscheibe 


Das Heben und Senken der Last kann 
gleichzeitig oder auch nacheinander erfolgen. 
Im ersteren Falle bedeutet es eine große Zeit- 
ersparnis. Bei größerer Stützentfernung 
werden die verschiedenen Seile stark durch- 
hängen und sich gegenseitig verschlingen, 
was Störungen zur Folge hat. Diesen Uebel- 
stand vermeidet man dadurch, daß man über 
den Seilen ein Knotenseil anordnet, das zur 
Aufnahme von sogenannten Reitern dient. 
Das Knotenseil wird an beiden Stützen be- 
ſestigt. Die Reiter besitzen kleine Röllchen, 
auf denen die Seile laufen und durch die sie 


zur Flaschenrolle und 
von da über die rechte Umführungsscheibe 
zur Stütze bzw. zum Förderhaspel zurück. 

Als Tragseile werden in der Regel Seile 
patentverschlossener Konstruktion (Abb. 3) 
verwendet. 

Die Stärke der Seile richtet sich teils nach 
der Größe der Last und teils nach der Ent- 
fernung der Stützpunkte und ist wohl selten 
unter 35 mm. Für größere Lasten von etwa 
5000 kg und Spannweiten von 300—400 m 
sind Tragseile von 60 mm Durchmesser und 
noch darüber zu verwenden. Diese werden 
entweder an beiden Stützen fest verankert 
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oder durch Spanngewichte in einem. End- 
punkt belastet. Im ersteren Falle müssen 
zum Nachspannen der Tragseile Spannvor- 
richtungen (Abb. 4) vorgesehen sein. Die 
Belastung des Tragseiles kann auch in der 
Weise bewirkt werden, daß man die eine 
Stütze als Pendelstütze (Abb. 5) ausbildet, 
wodurch das Seil eine gleichmäßige Zug- 
beanspruchung erhält und niemals über- 
lastet werden kann, da sich der Durchhang 
des Seiles stets der Last entsprechend ein- 
stellt. Dieser schwankt zwischen 2 und 5 m. 

Man unterscheidet nun Kabelkrane mit 
feststehenden und fahrbaren Stützen. Bei 
den letzteren ist entweder die eine Stütze 
fest und die andere auf einem kreisförmigen 
Gleis schwenkbar, indem die feste Stütze den 
Mittelpunkt des Kreisbogens bildet, oder 
beide Stützen können auf einem Parallelgleis 
verfahren werden. Abb. 6 stellt die drei Aus- 
führungsarten dar und zeigt gleichfalls die 
Anordnung der verschiedenen Seile. Im 
Grundriß des zweiten Bildes sind zwei 
Tragseile dargestellt, wie sie häufig für den 
Transport von Lang- und Schnittholz Ver- 
wendung finden, wobei die beiden Katzen 
durch Traversen miteinander verbunden 
werden. 

Die Stützen werden entweder aus Holz 
oder Eisen hergestellt, namentlich dann, 
wenn sie längere Zeit im Betrieb bleiben 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


489 


sollen. Eine fahrbare Holzstütze zeigt Abb. 7. 
Der Führerstand ist auf der oberen Plattform 
angeordnet, das Tragseil durch Gegen- 
gewichte gespannt. Die breit gehaltene Kon- 
struktion des Turmes bietet genügend Stand- 


KABELKRAHN Y 
Ad.Bieicherts C: p 


u SER, 
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festigkeit. Die beiden Schienen, auf welchen 
die Stütze ruht, sind deutlich sichtbar. 
Der fahrbare Kabelkran (3. Bild in Abb. 6) 
findet nur selten Verwendung, die beiden 
Gleise müssen sehr genau verlegt werden, 
um ein Entgleisen der Stützen zu verhindern. 
(Schluß folgt.) 


Die Blaufäule des Holzes. 


Die von den Professoren T. Lager- 
berg,G. Lundberg und dem Dozenten 
E. Melin an der staatlichen Forstakademie 
in Stockholm seit dem Jahre 1923 mit Unter- 
stützung aus dem Fond für forstwissenschaft- 
liche Forschung eifrigst betriebenen eingehen- 
den Untersuchungen über die Natur der 
Blaufäule und Voraussetzungen für die Ent- 
wicklung letzterer in Kiefern- und Fichtenholz 
sowie Versuche zum Zwecke der Feststellung 
günstigster Lagerungsmethoden von Rundholz 
sind in den Heften II und IV der Skogs- 
värdsföreningens Tidskrift 1927 in englischer 
Sprache erschienen. Die interessanten Unter- 
Suchungsergebnisse bieten dem Forstwirt- 
schaftler sowohl als auch dem Techniker 
in der Holzveredelungsindustrie mancherlei 
Neues und Belehrendes. Der Inhalt ist in 
Kürze folgender: 

Die Entwicklung der Blaufäulepilze wird 
In erster Linie durch den Wasser- und Sauer- 
stoffgehalt des Holzes, dann durch die Tem- 
peratur und die chemische und physikalische 
Beschaffenheit desselben beeinflußt. Einmal 
luftgetrocknetes Holz unterliegt dem Blau- 
fäulebefall weniger als solches mit primärem 


Wasser. Das Blaufäulemaximum tritt bei 
einem Feuchtigkeitsverlust im Holz von 60 
bis 80% ein. Das Temperaturoptimum der 
Blaufäulepilzentwicklung liegt bei ungefähr 
-+ 22° C. Fichtenholz bildet im allgemeinen 
für Blaufäule ein weniger günstiges Objekt 
als Kiefernholz. Verschiedenheiten im Blau- 
fäulebefall in zu verschiedener Jahreszeit ge- 
schlagenem Holz liegen nicht in dessen 
schwankendem Nährgehalt, sondern haupt- 
sächlich in dem verschiedenen Wasser- und 
Sauerstoffgehalt. Die Dichte des Holzes hat 
für die Entwicklungsgeschwindigkeit der 
Blaufäulepilze keine entscheidende Bedeutung. 
Empfindlichere Blaufäulepilze entwickeln sich 
in geflößtem Holz nicht, während andere 
wieder sehr starke Entwicklung auf solchem 
zeigen. Die schwächsten Formen von sowohl 
Blau- als auch Rotfäule spielen für die 
Papierstoffabrikation eine geringe Rolle, doch 
ist letztere der weitaus gefährlichere Feind. 
Es werden schließlich die verschiedenen Ent- 
rindungs- und Lagerungsmethoden bespro- 
chen, die auf den Pilzbefall des Ilolzes 


günstig einwirken. S. W. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat April 1928. 


Die deutsche Wirtschaft entwickelt sich weiter in der Richtung allgemeiner 


Steigerung der Gestehungskosten und damit zwangsläufig auch der Preise. 


Die im 


letzten Lagebericht ausgesprochene Befürchtung bezüglich der kommenden Lohnge- 


staltung hat sich inzwischen bewahrheitet. 


Allgemein haben in der Papierindustrie 


die Tarifbewegungen zu Lohnerhöhungen geführt, und zwar in einem Ausmaße, wie 
sie durch die Steigerung der Lebenshaltungskosten nicht bedingt und mit der Wirt- 
schaftslage der Betriebe nicht vereinbar sind. Durch die höheren deutschen Zell- 
stoffpreise steigen die Erzeugungskosten der Papierindustrie noch weiter. Mit größter 
Sorge muß von der Wirtschaft auch die kommende Tarifentwicklung der Reichs- 


bahn beobachtet werden. 


Der Papiermarkt zeigt im April außer saisonmäßigen Schwankungen in einzelnen 
Papier- und Pappensorten zurzeit keine grundlegenden Veränderungen. 


Geschäftsberichte. 


Vereinigte Strohstoff-Fabriken in Dresden. 1927. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr 1927 erbrachte 
trotz Stillstand des Werkes Dohna während 13 Tagen 
als Folge der Hochwasserkatastrophe im Müglitztal 
die seit Bestehen der Gesellschaft höchste Erzeugung 
der Werke, nämlich eine Mehrerzeugung von 45% 
gegenüber beispielsweise der Produktion im Jahre 
1913. Darin kommt deutlich der Erfolg der Auf- 
wendungen für den inneren Ausbau der Werke wäh- 
rend der letzten Jahre zum Ausdruck. Der Absatz 
der Erzeugung vollzog sich dank der anerkannt vor- 
züglichen Qualität unseres Strohstoffes ohne beson- 
dere Schwierigkeiten. Wir vermögen demzufolge 
auch einen entsprechend günstigen Abschluß vor- 
zulegen, 

In der Bilanz erscheint nach ordnungsgemäßer 
Durchführung der beschlossenen Kapitalerhöhung das 
Aktienkapital erstmalig in Höhe von R.-M. 3 200 000. 
Die noch rückständige Kapitaleinzahlung ist mit 
R.-M. 1 200 000 auf dem Konto der Aktionäre er- 
sichtlich. Durch die Kapitalerhöhung sind dem 
Reservefonds R.-M. 256 000 zugeflossen. Er wird in 
der vorliegenden Bilanz einschließlich R.-M. 100 000 
Zuweisung aus Gewinn des Geschäftsjahres 1926 mit 
R.-M. 756 000 ausgewiesen. Das frühcre Obligations- 
tilgungskonto mußte in der Bilanz per 31. 12. 1926 
noch mit R.-M. 26 286 geführt werden. Im Laufe des 
Berichtsjahres hat es sich bis auf R.-M. 532 ver- 
mindert. Dieser Restbestand ist auf Kontokorrent- 
konto übernommen worden. Das Obligationssteuer- 
konto hat seine völlige Erledigung gefunden. Die 
im Fabrikationskonto enthaltenen Lagerbestände an 
Stroh decken den Bedarf der Werke bei Vollbetrieb 
für etwa 6 Monate. 

Auf dem Gewinn- und Verlustkonto verbleiben 
nach Absetzung der für Abnutzung erforderlichen 
Beträge sowie der satzungsgemäben und vertrag- 
lichen Vergütungen einschließlich R.-M. 34 954.50 
Gewinnvortrag aus dem Jahre 1926 und nach Ver- 
buchung von Steuerlasten (R.-M. 464 000) und sozialen 
Lasten (R.-M. 111000) mit insgesamt R.-M. 575 000 
= R.-M. 654 302.91 zur Verfügung der Generalver- 
Summlung. Wir beantragen, diesen Betrag wie folgt 
zur Verteilung zu bringen: R.-M. 576 000 als 18 % 
Dividende auf das gesamte Aktienkapital von R.-M. 


3 200 000, R.-M. 44 000 Zuführung zum Reservefonds 
zwecks Wiederauffüllung auf 25 % des Aktienkapitals. 
R.-M. 34 302.91 Vortrag auf neue Rechnung. 

Die an die in den letzten Jahren durchgeführten 
Verbesserungen der Werkseinrichtungen gestellten 
Erwartungen haben sich voll und ganz erfüllt. Gleich 
den schon zur Durchführung gelangten technischen 
Verbesserungen können auch die künftigen Betriebs— 
änderungen nur so vorgenommen werden, daß durch 
sie die Erzeugung möglichst wenig gestört wird. Die 
Durchführung der schwebenden Rationalisierungsmaß- 
nahmen mit dem Erfordernis weiterer hoher Kapital- 
aufwendungen wird, sich deshalb noch auf Jahre 
hinaus erstrecken. l 

Vorausbeurteilung der wirtschaftlichen Entwicke- 
lung eines begonnenen Geschäftsjahres war unter 
den normalen Verhältnissen der Vorkriegszeit zu- 
verlässig möglich. Unter den gegenwärtigen Ver- 
hältnissen vermögen wir uns aber nur dahin zu 
äußern, daß — keine wesentliche Aenderung der 
allgemeinen Wirtschaftslage nach der Seite einer 
Verschlechterung hin vorausgesetzt - dem Geschäfts- 
jahr 1928 wohl mit einer gewissen Zuversicht ent- 
gegengesehen werden kann. 


Die Bunt- und Luxuspapierfabrik Goldbach A.-G. 
in Goldbach bei Bischofswerda (Aktienkapital R.-M. 
738 560) verteilt nach R.-M. 31 542 (34 310) Abschrei- 
bungen aus R.-M. 37 162 (3342) Reingewinn 49% (0) 
Dividende. Der Auftragseingang im neuen Jahr sel 
bisher zufriedenstellend gewesen: die Umsätze hätten 
weiter gesteigert werden können. 


Wie aus Norrköping gemeldet wird, hielt dort die 
Holmens Bruks och Fabriks Aktiebolaget ihre dies- 
jährige Aktionärversammlung ab, auf welcher der 
Vorstand wiedergewählt und die Dividende auf 10 % 
festgesetzt wurde. Zur Jubiläumssammlung (70jähr. 
König von Schweden) wurden K 10 000 bewilligt. Der 
Beschlub des Vorstandes auf Herausgabe von neuen 
Aktien in Höhe von K 4 800 000 wurde bestätigt. 


Generalversammlung. 
Robschützer Paplerfabrik, Robschütz l. Sa., am 
Montag, den 21. Mai, nachmittags 3 Uhr, in Werdau. 
Geschäftslokal der Firma Adolph Krügelstein. 


— e . . ß¼⅜ð⏑ꝰũ,rßÜ,:ßUf ß —— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Muldentalwerke Aktiengesellschaft in Großen- 
hain J. Sa. wird laut Beschluß der Generalversamm- 
lung vom 27. April 1928 von diesem Tage an unter 
der Bezeichnung Papierfabrik Großenhain A.-G. in 
gleichem Umfange und in derselben Weise wie bisher 
geführt werden. 

Wie die Frankfurter Zeitung 
l. G. Farbenindustrie Aktlengesellschaft 
a. M. die ihr gehörige Zellstoffabrik Zell im 
Wiesental an die Gesellschaft für Holzstoffbereitung 
in Basel verkauft. Das Werk liegt seit längerer 
eit still. 

Klinkhoff Apparatebau- Gesellschaft m. b. H. in 
Berlin SW 48, Wilhelmstraße 30/31. Die in der deut- 
schen Papier- und Zellstoffindustrie durch ihre 
Spezialkonstruktionen von Betriebskontrollapparaten 
für die Papier- und Zellulosefabrikation allseits be- 
kannte Apparatebauanstalt Ing. Hans Klinkhoff, Wien, 
hat sich durch die ständige Ausbreitung ihrer 
hiesigen Interessen veranlaßt gesehen, eine selbstän- 
dige deutsche Tochtergesellschaft mit dem Sitz in 
Berlin SW 48, Wilhelmstraße 30/31, zu etablieren, 
die am 1. Mai I. J. die Führung der deutschen Ge- 
schäfte ihres Stammhauses übernommen hat. Das 
Arbeitsgebiet der Klinkhoff Apparatebau-Gesellschaft 
umfaßt das gesamte Gebiet wärmewirtschaftlicher 
und sonstiger Betriebskontrolleinrichtungen unter spe- 
zieller Berücksichtigung der Bedürfnisse der Papier— 
und Zellstoffindustrie. 

Chemische Fabriken Dr. Kurt Albert G. m. b. H., 
Amöneburg bei Wiesbaden-Biebrich. Herr Direktor 
Otto Zwanziger ist aus Gesundheitsrücksichten 
als Geschäftsführer unserer Gesellschaft zurück- 


meldet, hat die 
in Frankfurt 


Zu Geschäftsführern wurden neu bestellt: 
Herr Dr. August Amann, Herr Hermann 
Glock. Als Geschäftsführer verbleiben weiterhin: 
Herr Dr. Kurt Albert, Herr Direktor Dr, Lud- 
wig Berend und als Prokuristen Fräulein Maria 
Bradke, Herr Dr. Georg Finck, Herr Dr. 
Ewald Fonrobert. Zur rechtsverbindlichen 
Zeichnung der Firma sind berechtigt: Herr Dr. Kurt 
Albert für sich allein, zwei Geschäftsführer gemein- 
sam, ein Geschäftsführer und ein Prokurist gemein- 
sum, zwei Prokuristen gemeinsam. 


getreten. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Papierfabrik Ziegenhals Glogner & Methner in 
Ziegenhals (Schlesien). Ausgeschieden sind die Kom— 
manditisteen Dr. Waldemar Günther und seine 
Frau Martha Günther. 

Nestier & Breitfeld, Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Erla. Die Liquidation ist wieder auf- 
genommen und zum Liquidator der Oberregierungsrat 
Dr. Wolfgang Kaestner in Bautzen bestellt 
worden. 

Helnrich Schroeder & Co. Ges. m. b. H. in Kietz 
bei Kallies Pommern). Wilhelm Schröder ist 
nicht mehr Geschäftsführer. 

Firma Schnelderfilz Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung in Ettlingen. Gegenstand des Unternehmens 
ist der Erwerb und die Fortführung der seither von 
der Firma G. Schneider & Söhne G.m.b.H. in Ett- 
lingen betriebenen Filzabteilung. Das Stammkapital 
beträgt 60 000 R.-M. Geschäftsführer sind die Kauf- 
leute Emil Schneider, Paul Schneider 
und Rudolf Schneider in Ettlingen. 


Unser hochverehrter Senior-Chef, Herr 


Dr.-Ing. h. c. Emanuel Spiro, 


Ehrenbürger der Stadt Böhm.-Krumau etc., 


ist im 73. Lebensjahre am 15. April in Meran verschieden. 


Mit dem unvergeßlichen Toten haben wir unser führendes Oberhaupt 


verloren, dessen außerordentliche Begabung, dessen hervorragendes Wissen 
und nie erlahmende Arbeitskraft dem Wachsen und Gedeihen unseres 
Unternehmens gewidmet waren und dessen Andenken in unseren Herzen 


und seinen Werken fortleben wird. 


Böhm.-Krumau, im April 1928. 


[10908 


Böhm.-Krumauer Maschinen-Papierfabriken 
Ignaz Spiro & Söhne. 


492 


Treue Mitarbeit. Am 24. April konnte in 
der Papier- und Pappenfabrik von F. M. Weber, 
Wehlltz b. Leipzig. eine alte, treue Mitarbeiterin — 
die Pappensortiererin Fräulein Amalie Pabst aus 
Wehlitz — besonders geehrt werden. Nachdem sie 
bereits im vorigen Jahre das Fujährige Dienstjuhi— 
läum bei genannter Firma feierte, wurde ihr jetzt 
die von dem Herrn Reichspräsidenten von Hindenburg 
gestiftete Anerkennungsurkunde für Treue in der 
Arbeit durch ihren Arbeitg:ber,. Herrn Fabrikbesitzer 
Fr. Preller in Wehlitz, in feierlicher Weise überreicht. 


Ncunter Allgemeiner Deutscher Handelsvertretertag. 

Der in der Regel alle drei Jahre zusammen- 
tretende Kongreß der deutschen Handelsvertreter 
findet in diesem Jahre als Neunter Allgemeiner Dent- 
scher Handelsvertretertag vom 31. Mai bis 
2. JuniinDüsseldorf statt. Es werden Beruis- 
und Standesfragen wichtigster Art zur Beratung und 
B:schlußfassung kommen. Er wird vom Centralver— 
band Deutscher Handelsvertreter-Vereine (Berlin 
NW 7, Georgenstraße 47) einberufen. 


Bau einer Zellstoffabrik in Madagaskar. Bei der 
Stadt Majunga im Westen Madagaskars wird 
gegenwärtig eine Zellstoffabrik gebaut. um aus einer 
Reihe pflanzlicher Stoffe einen vorzüglichen Zellstoff 
zur Papierfabrikation zu gewinnen, wie Laborato- 
riumsversuch: bewiesen haben. Der Zellstoff soll der 
französischen Papierindustrie zugute kommen. Ipu. 
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Vergleichsverfahren zur Abwendung des Kon- 
kurses über das Vermögen der Firma Carl Jagenberg, 
Papierfabrik, Düsseldorf-Reisholz.e Der in dem Ver- 
gleichstermin vom 4. April angenommen: Zwangs- 
vergleich wird bestätigt und das Vergleichsverfahren 
„uizehohen. 


— — — — 


Schwartzkopff-Huwiler- Getriebe. Berichti— 
Lung des Berichts in Nr. 15. S. 410. Die Prüfung 
des Getriebes erfolgte im Maschinenlaboratorium der 
Technischen Hochschule Dresden (nicht 
in Darmstadt). 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Hans Bergemann & Co., Halle a. d. Saale, übcr 
„Wasserreiniger“ bei, den wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Werden Zigarren teurer? 


Die vor kurzem eingetretene neue Lohnerhöhung 
wird es leider unvermeidlich machen. Um so größeres 
Interesse beansprucht das beiliegende Angebot der 
Bremer Zigarrenfabrik Heinr. Schmidt & Co., ci: 
ihre Fabrikate bis auf weiteres noch zu alten 
niedrigen Preisen liefert. Darum nutze jeder 
diese günstige Gelegenheit zu reichlicher Vorver- 
sorgung. 


u iE. —⅛,ẽôDꝗ—— 
Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im April 1928. 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . 
1 Papierfabrik 


A.-O. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmüble, Papier- und Zellstoffwerke A.-Q. . . 
Heidenauer Papierfabrik R „ 
Kartonpapierfabriken drog-Sarchen 
Natronag, Berlin ; 
Pinnau, Königsberg . - 
Untersachsenfeider Preßspanfabrik A. 0. 
Reisholz, Papierfabrik 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A 8 
Simonius’sche Cellulosefabriken . . . 
Stettiner Papier- und Fappenisbnik- 
Varziner Papierfabrik . . e 
Ver. Bautzner Papierfabriken ; 
Verein für Zellstoff-Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof 3 
` . Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach RE e a 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik Ga en 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken a A 

München. 
Pisenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 
München Dachauer F A.-Q. 
Papierfabrik Hegge er ` . 
Teisnacher Papierfabrik S e a e ie 
Dresden. 

Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu 33 ; 


Thodesche Papierfabrik . . : I 
Patentpapierfabrik zu Penig 
Leipzig. 


Papierfabrik Limmritz-Steina . 
Ver. Holzstoff- u. Papierfabriken A.-G. Niederschlema 


6. 4 13. 4. 20. 4. 

17.5 i= 17 "ja | 17,— 
120.25 121.— 121.— 128.— 
219.— | 21625 218.— 220.— 
180. — 199.25 194.— 205.5 
146.25 146. | 18— 147.— 
127.5 122.— 122.75 124.5 
192.25 2808.5 202.— 204, — 

51.5 54.75 54.5 53.5 
1 121.— 
147.75 154.— 148.— 150.5 
65.— ae Bee — 

75.75 71. 83. — 92.— 
248.— 2248.— 244.— 238.— 
138, — 140,5 136.— 135.— 

53.— 52.5 53.— 52.— 
144.75 146.— 145.75 150.— 

75.75 77 78. 75.25 
145,5 153, — 151,75 150,75 
2797s 312.— 296.5 304.— 
Bi 87,5 87.— 90.— 

50.— 50. — “ 48.75 46.— 
158.— 158.— 158.50 151.— 
320.— 318.— 308.75 315.50 
68.— 64.— 68.— 66.— 
105.— 110.50 113.50 112.50 
82.— 81.— 82.— 80.— 
70.— 1 70.— 70.— 

99. | 99.— 99.— 99.— 
100.— 100.— 99.— 99.5 
107.— 106. es 105.— 104.— 
130.— 130.— 136.— 130.— 
1190. | 18— 115,5 115,5 
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Soeben erschien der von allen Fachkreisen mit Spannung erwartete 


ll. Band des Standardwerkes der gesamten 
Papiermacherei: 


„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 


von Geh. Baurat Professor Friedrich Müller, ordentlicher Professor 
für Papier-Ingenieurwesen und Vorstand der papieitechnischen Abteilung 
der Technischen Hochschule Darmstadt. 


Dieser II. Band ist das erste moderne und in sich abgeschlossene Werk 
über folgende Fachgebiete: 


l. Die Langsiebpapiermaschine. 
Die Maschinenbüt’en - die Regulierung des S:offes - der Einbau von Kegelstoffmüllen ; 


die Stoffverdünnung * die Reinigung des Stoffes - die Stoffüberführung zum Sieb 
die Siebpartie + die Naßpressen * die Trockenpartie der Papiermaschine mit Leistungs- 
berechnungen, Wärmeverbrauch und Wirkungsgrad - weitere Behandlung der gctrock- 
neten Papierbahn Antrieb der Papiermaschinen Leistungsbedarf der Papiermaschinen - 


Abmessungen der Papiermaschinen. 
2. Die offene Maschine zur Herstellung einscitigglatter Papiere. 
3. Die Selbstabnahmepapiermaschine. 


4. Die Karton- und Pappenmaschinen. 
Sonderkonstruktionen von Papiermaschinen und Sonder- 


n 


eTzeugnisse, 
darunter die Herstellung von Zellstoffgarn, Kreppapier, Vegetabilischem Pergament, 


Papicıhohlkörpern. 
6. Die Einrichtung zur Fangstoffgewinnung und Ausschuß- 


aufbereitung, 
darunter die Apparate zur Rückgewinnung der Fasern * die Anlagen zur Gewinnung der 


Abfallfasern, Leim- und Füllstoffe und Verwendung des gereinigten Wassers im Betriebe 
Großraumiilter Einrichtungen zur Aufbereitung des trockenen Papierausschusses: Der 


Kollergang, die Zerfaserungs- und Knetmaschinen. 


Die Fertigstellung des Papieres. 
la Rollen Die Fertigstellung satinierter Papiere * Die Pertigstellung der Papiere 


in Bogen (Ouer schneidet) * Der Papiertransport * Der Papiersaal * Die Herstellung 
oberflächengeleimter Papiere * Die Klebe-Einrichtungen * Die Herstellung gestrichener 


Papiere. 
8. Tabellen, Kurven und Pläne. 


Das Werk in Din-Format 21x29 cm, Ganzleinenband, 466 Seiten stark, mit 
3 Plänen u. 284 Abbildungen kostet portofrei Inland R. & 35, Ausland RA 36. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


Auslieferung neuer Bestellungen ab Mitte Mai. 
Bestellkarte ist dieser Nummer beigeheftet. 
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Auslands-Rundschau. 


Holland. 

Ein- und Ausfuhr von Papier. 
Bei einer Einfuhr von 108833 Tonnen Papier 
und Papierwaren im Werte von 37,8 Millionen 
Gulden kamen in Holland im Jahre 1927 
314 653 Tonnen Papier und Papierwaren im 
Werte von 43,7 Millionen Gulden zum Ver- 
sand. An der Einfuhr am stärksten beteiligt 
war Deutschland mit 66235 Tonnen oder 
18,9 Millionen Gulden. In weitem Abstand 
folgen dann Belgien mit 9660 Tonnen — 
3,6 Millionen Gulden und Großbritannien 
mit 3375 Tonnen — 2,2 Millionen Gulden. 
Als Abnehmer stand an erster Stelle Groß- 
britannien, das 206 795 Tonnen — 20,7 Mil- 
lionen Gulden aufnahm, dann folgen Frank- 
reich mit 14233 Tonnen — 2,4 Millionen, 
die Vereinigten Staaten mit 11 999 Tonnen 
— 1,1 Millionen Gulden und Belgien mit 
10178 Tonnen — 1,8 Millionen Gulden. 

Am wichtigsten war die Einfuhr an 
Schreibpapier, worauf 24697 Tonnen — 
3,96 Millionen entiielen, von denen Deutsch- 
land 11 959 Tonnen — 1,96 Millionen Gulden 
liefern konnte. Am zweitgrößten war die 
Einfuhr von Druck- und Schreibpapier, näm- 
lich 21 377 Tonnen — 5,9 Millionen Gulden; 
hier stand Deutschland mit 19358 Tonnen 
— 4,5 Millionen Gulden an der Spitze der 
Lieferanten. In der Einfuhr des Packpapieres 
steht Deutschland an dritter Stelle, denn es 
wurden 11 214 Tonnen — 2,5 Millionen Gul- 
den Packpapier, davon 5535 Tonnen = 
1 Million Gulden aus Deutschland eingeführt. 
Von der übrigen Einfuhr seien noch erwähnt: 
Tapeten mit 5359 Tonnen S 2,2 Millionen 
Gulden, Pergamentpapier 6850 Tonnen = 
2,5 Millionen Gulden, Bunt- usw. Papier 4281 
Tonnen — 0,6 Millionen Gulden. 

An der Ausfuhr hatte Strohkarton mit 
235 675 Tonnen — 20,5 Millionen Gulden 
den Hauptanteil. Hauptabnehmer war dafür 
Großbritannien mit 188566 Tonnen -= 16,3 
Millionen Gulden, dann folgen die Vereinig- 
ten Staaten mit 11777 Tonnen S 1 Million 


Gulden. Am nächst bedeutendsten war der 


Export von Schreibpapier mit 33 269 Tonnen 
— 5,1 Millionen Gulden, wovon 13 935 Ton- 
nen — 2,2 Millionen Gulden allein von 


Frankreich bezogen wurden. Es folgt dann 
der Menge nach das Druck- und Schreib- 
papier mit 22062 Tonnen — 7 Millionen 
Gulden; hiervon entfielen 20 958 Tonnen — 
6,7 Millionen Gulden auf holzstoffreies Pa- 
pier. Als Bestimmungsland kam besonders 


Argentinien mit 3903 Tonnen — 1,1 Mill. 
Gulden in Betracht. Sonst verdient nur noch 
die Ausfuhr von Packpapier mit 9207 Tonnen 
— 1,69 Millionen Gulden der Erwähnung, 
2031 Tonnen — 0,4 Millionen Gulden gingen 
davon nach Großbritannien. 

Ein- und Ausfuhr von Roh- und 
Halbstoffen. Im Jahre 1927 kamen in 
Holland folgende Mengen Roh- und Halb- 
stoffe zur Papierbereitung zur Ein- und Aus- 
fuhr: 


Einfuhr 
Menge Wert in 


Ausfuhr 
Menge Wert in 


int 1000 fl. in t 1000 fl. 
leinene usw. Lumpen 2 395 674 23 321 3 776 
andere Lumpen 3 859 440 8107 1031 
Altpapier . . . 876 49 16 352 538 
andere Abfälle . 28 104 421 13 363 302 
Holzschliff 12 893 537 — — 
Holzzellstoff . 51856 8837 9 094 581 
Strohzellstof . 1 922 341 1 042 189 
Holz zur Papierfabri- 
kation in cbm . 381011 4808 — = 


Gegenüber 1926 hat in 1927 nur die 
Einfuhr an Holzschliff und Holzzellulose 
zugenommen. In allen übrigen Stoffen hat 
die Einfuhr nachgelassen. Als Hauptlieferan- 
ten für Lumpen traten 1927 auf: für leinene 
Lumpen Deutschland mit 985 Tonnen = 
243 000 Gulden und für andere Lumpen 
Großbritannien mit 1555 Tonnen — 118 000 
Gulden. Die Einfuhr an Altpapier ist gegen 
1926 auf ein Drittel, die Einfuhr an anderen 
Abfällen auf die Hälfte zurückgegangen. Von 
letzteren kamen 18569 Tonnen — 93 000 
Gulden aus Belgien. 

Die Einfuhr von Holzschliff stieg 1927 
von 9443 Tonnen auf 12 893 Tonnen, und die 
von Holzzellulose von 43657 Tonnen auf 
51 856 Tonnen. Von ersterem wurden 7035 
Tonnen — 249000 Gulden aus Schweden, 
2885 Tonnen — 161 000 Gulden aus Deutsch- 
land und 2547 Tonnen — 91 000 Gulden aus 
Norwegen bezogen. Von der Holzzellulose 
kamen 19804 Tonnen — 3214000 Gulden 
aus Schweden, 17121 Tonnen — 2730 000 
Gulden aus Deutschland, 9799 Tonnen = 
2 321 000 Gulden aus Norwegen und 3594 
Tonnen — 375000 Gulden aus Finnland. 
Das Holz zur Papierfabrikation wurde mit 
251 980 Tonnen — 3273000 Gulden aus 
Rußland mit 115 300 Tonnen — 1366 000 
Gulden aus Finnland geliefert. 

Die Ausfuhr war nur in Lumpen von 
Bedeutung, und zwar traten als Haupt- 
abnehmer auf: für leinene Lumpen die Ver- 
einigten Staaten mit 11213 Tonnen = 


= : 


1 Mi 
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— 
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1 281 000 Gulden, für andere Lumpen eben- 
falls die Vereinigten Staaten mit 3740 Tonnen 
= 492 000 Gulden. 

Das Altpapier wurde nahezu ganz von 
Deutschland abgenommen, während von den 
anderen Abfällen etwa die Hälfte nach 
Deutschland ging. Die Ausfuhr von Holz- 
zellstoff richtete sich fast ganz nach Groß- 
britannien. Von dem Strohzellstoff gingen 
u. a. 441 Tonnen — 189000 Gulden nach 
Großbritannien und je 120 Tonnen — 22 000 


Gulden nach Spanien und Mexiko. B. 
Rußland. 

Die russische Papierindustrie in den Jahren 
1926/1927, 


Im Berichtsjahre arbeiteten 92 Unterneh- 
mungen mit 118 Papiermaschinen, welche 
30 600 Arbeiter und 3500 Beamte beschäftig- 
ten. Erzeugt wurden: Papier und Karton 
300 500 t, Zellstoff 75 600 t, Holzschliff 
73200 t und Lumpenhalbstoff 19 900 t. Die 
mittlere Produktionserhöhung im Vergleich 
zum Vorjahre beträgt rund 11%. Die Ar- 
beiterzahl der Werke hat sich um etwa 2 % 
erhöht. Obwohl die Erzeugung pro Arbeits- 
tag und Mann sich erhöht hat, sind die 
Leistungen noch nicht genügend. Die Zahlen 
sind für 1926/1927 47,8 kg und 13 t gegen 
44,2 kg und 12 t für 1925/1926. Die Qualität 
der erzeugten Papiere hat sich gebessert. Die 
umfangreichen Reparaturen und Neubauten 
sind nur teilweise beendet worden. Dement- 
sprechend ist auch das für 1926/27 vorge- 
sehene Erzeugungsprogramm an Halb- 
und Ganzstoffen nicht erfüllt worden. 


Im Berichtsjahr ist eine Erhöhung der 


Produktion von Druck-, Zigaretten-, Pack- 
und anderen Papieren zu verzeichnen. Die 
Löhne haben sich etwas erhöht, allerdings 
auch entsprechend die Leistung. Die Selbst- 
kosten konnten durchschnittlich um 3—4 % 
erniedrigt werden. Ungünstig wirkte sich die 
Zurückhaltung der Verbraucher aus, welche 
ihre Lager aufbrauchen und nach Möglichkeit 
nur den laufenden Bedarf decken. Dadurch 
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wurden die Papierpreise um 10—11 % ge- 
drückt. Insgesamt wurden aus der Landes- 
erzeugung 281 000 t für 180 000 000 Rbi. ver- 
kauft. Von eingeführten Mengen wurden 
verkauft 105 500 t für 36 800 000 Rbl. In 
bezug auf die eingeführten Mengen ist zu 
bemerken, daß sich die Einfuhr an Zeitungs- 

druckpapier erhöht hat, während die Einfuhr ' 
an Druck-, Schreib-, halbgebleichten und 
gebleichten Papieren nachgelassen hat. An 
der Einfuhr waren hauptsächlich beteiligt 
Finnland, Estland, Deutschland und Schwe- 
den. Finnlands prozentualer Anteil hat sich 
von etwa 22 auf 52% erhöht; Deutschlands 
Anteil von 22 auf 10% erniedrigt. Die 
Liquidität der Werke hat sich in Anbetracht 
des ungünstigeren Marktes und der umfang- 
reichen Bauten, für welche die bewilligten 
Mittel nicht ausreichten, verschlechtert. Die 
Werke waren gezwungen, ihre Reserven an- 


zugreifen, um den Kapitalbedarf zu decken. 
k. 


| Finnland. 

Im ersten Vierteljahr 1928 führte der finn- 
ländische Zelluloseverein insgesamt 90 360 t 
Zellulose, darunter 71112 t Sulfitzellulose 
und 19248 t Sulfatzellulose aus gegenüber 
67 460 t Zellulose in derselben Zeit des Vor- 
jahres. — Xx — 

Vereinigte Staaten. 

Zwei der größten Papierwerke der Ver- 

einigten Staaten, die in San Franzisko ver- 


tretene Zeller bach Corporation und 


die Crown Willamette Paper Com- 
pany sind in Fusionsverhandlungen getre- 
ten. Die Verhandlungen können als abge- 
schlossen gelten, und der Antrag umfaßt die 
Gründung einer neuen Firma unter dem Titel 
Crown Zellerbach Corporation, 
in welche beide Unternehmen eingebracht 
werden, womit ein Gesamtwert der Aktiva 
von 100 Millionen Dollar sich ergibt. Die 
zusammengeschlossenen Fabriken haben zur- 
zeit eine tägliche Leistung von 1450 Tonnen 


Papier. Ipu. 


Finnisches Paplierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung farbiger Muste- 
rungen auf Faserstofien, Papier oder plasti- 
schen Massen. 

I. G. Farbenindustrie Akt.-Ges. 
in Frankfurt am Main. 

Kl. 8n. D. R. P. 455 808 (vom 31. 1. 26 ab). 

Patent- Anspruch. Verfahren zur Her- 
stellung farbiger Musterungen auf Faserstoffen, Papier 
oder plastischen Massen, dadurch gekennzeichnet, daß 
eine mit farberzeugenden Verbindungen gleichmäßig 
oder ungleichmäßig vorbehandelte Ware mit Wärme 
in Verbindung mit Feuchtigkeit lediglich an einzelnen 
Stellen behandelt wird. 

Als farbeerzeugende Verbindungen kom- 
men in Betracht beispielsweise Gemische von 
2,3-Oxynaphtonsäurearyliden mit Nitrosami- 
nen, bei denen durch feuchte Wärme die 
Kupplung eintritt oder die wasserlöslichen 
Salze des Schwefelsäureesters der Leukover- 
bindung der Küpenfarbstoffe, die gemeinsam 
mit vanadinsaurem Ammonium oder chlor- 
saurem Natrium auf das Papier gebracht 
werden. In dem zuletzt angegebenen Fall 
tritt an den Einwirkungsstellen der feuchten 
Wärme Aufspaltung des Esters und Oxyda- 
tion ein, d. h. der Farbstoff bildet sich auf 
dem Papier. 


Einrichtung zur Herstellung von Karton und 
Mehrfachpapieren auf Rundsiebzylindern. 
F.H. Banning & Seybold 


Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co. 


in Düren (Rhld.). 
Kl. 55d. D. R. P. 455 720 (vom 28. 7. 25 ab). 


Patent-Anspruch. Einrichtung zur Her- 
stellung von Karton und Mehrfachpapieren, bei der 
auf zwei Si:bgruppen beliebiger Art je eine aus Deck- 
schicht und einem Teil der Innenschichten bestehende 
Faserstoffbahn hergestellt und entwässert wird, 
worauf die beiden Bahnen mit den Innenseiten zu- 
sammengelegt und vereinigt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der letzte Siebzylinder jeder Gruppe 
als ein Sauger. insbesondere als eine Saugzellen- 
walze, ausgebildet ist, die kurz vor Vereinigurg der 
beiden Faserstoffbahnen die vollständige Entwässe- 
rung der letzteren von innen her bewirken soll. 


Werk Ragnit. 
Pirma 


Bei der Herstellung von Karton, Mehr- 
fachpapier, die aus minderwertigen Innen- 
schichten und höherwertigen Deckschichten 
bestehen, ist es von besonderer Wichtigkeit, 
daß die Entwässerung in der richtigen Weise 
erfolgt. Würde man die Entwässerung des 
Kartons in der Weise vornehmen, daß der 
Wassergehalt nach Herstellung des Kartons 
von außen abgesaugt wird, so würden die 
Verunreinigungen der inneren Schichten 
durch die äußeren, besseren Schichten hin- 
durchgesaugt werden und die letzteren eben- 
falls verunreinigen. Um dies zu vermeiden, 
hat man bereits je eine aus Deckschicht und 
einem Teil der Innenschichten bestehende 
Faserstofibahn hergestellt und entwässert, 
worauf die beiden Bahnen mit den Innen- 
seiten zusammengelegt und vereinigt werden. 
Es hat sich aber gezeigt, daß trotz der von 
innen heraus erfolgenden Entwässerung im- 
mer noch Feuchtigkeit im Karton enthalten 
bleibt. Diesen Mangel soll die Erfindung 
beseitigen. 


Vorrichtung für Blechbeklebemaschinen zum 
Trennen der Papierbahn zwischen den mit 
kurzen Zwischenräumen fortlaufend durch- 
geführten Blechtafeln. 
Sachsenwerk Licht- und Kraft- 
Akt.-Ges, in Niedersedlitz b. Dresden. 
Kl. 55e. D. R. P. 455 600 (vom 15. 11. 25 ab). 


Patent- Ansprüche. 1. Vorrichtung für 
Blechb:klebemaschinen zum Trennen der Papierbahn 
zwischen den mit kurzen Zwischenräumen fortlaufend 
durchgeführten Blechtafeln, dadurch gekennzeichnet. 
daß die Träger des Trennmittels als auf der Welle n 
angeordnete Kurvenscheiben (h, lz. la . . . In) aus- 
gebildet sind, deren Mantelflächen aus zwei mit ver— 
schiedenen Krümmungsradien gebildeten Flächen be— 
stehen, die an einem Ende aneinander anschließen 
und am anderen Ende durch eine gerade Fläch: ver- 
bunden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch J. dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das Trennmittel mit Rollen versehen ist, 


Zellstoflabrik Waldhof-Tilsit 


Ragnalt, Ostpr., den 14. November 1927. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


Auf Ihre Anfrage vom 10. ds Mts. teilen wir Ihnen mit. daß wir mit den von 
Ihnen seinerzeit gelieferten beiden Kollergängen von je 500 kg Eintrag sehr zufrieden 
sind. Vor allem gefällt uns die saubere und exakte Ausführung der einzelnen 
Maschinenteile. 
* Hochachtungsvoll 


gez. Zellstoffabrik Waldhof-Tilsit 
Werk Ragnit. 


u 
* 


HOFFMANN -KOLLERERNG d. .. Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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um eine Beschädigung der auigeklebten Papierbahn 
zu vermeiden, wenn es auf derselben gleitet. 

3. Vorrichtung nach Anspruch I und 2, dadurch 
xekennzeichnet, daß das Trennen des Papierst:zifens 
zwischen zwei Reihen von Gastrockenflämmche. 
erfolgt, von denen die eine zum Trocknen der Pa- 
pierbahn und die andere zum Abbrennen der an der 
Trennstelle entstehenden Papierfetzen dient. 


Verfahren zur Herstellung kolloider 
| Lösungen. 
Dr. Otto Faust in Premnitz, Westhavelland. 
Kl. 12g. D.R P. 455 520 (vom 20. 5. 24 an). 
Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung kolloider Lösungen von organischen und ins- 
besondere anorganischen Stoffen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß vergorene Sulfitablauge, einge dickt oder 
nicht eingedickt, als Schutzkolloid verwendet wird. 
2. Ausführungsform des Verfahrens nach Anspruch 
I, dadurch gekennzeichnet, daß die benutzte Sulfit- 
ablauge vor und nach dem Vergären gereinigt wird. 
Beispiel. Destilliertes Wasser wird 
mit soviel eingedickter, neutralisierter, ent- 
kalkter, vergorener Sulfitablauge versetzt, daß 
es 50% organische Substanz (nach dem 
Glühverfahren) enthält. In diese Lösung 
wird unter kräftigem Rühren in an sich be- 
kannter Weise gleichzeitig Schwefelwasser- 
stoff und schweflige Säure eingeleitet. Es 
entsteht ein Schwefelsol von geringer Teil- 
chengröße und hervorragender Haltbarkeit. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 120. 23. H. 100 574. Neue Glanzstoff-Werke 
Akt.-Ges., Breslau. Verfahren zur Herstellung von 


Alkalizellulose für die Gewinnung von Viskose. 
18. 2. 24. 


13. 2. 25. Tschechoslowakische Republik. 
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Kl. 55e, 4. B. 128 461. Jakob Baeder, Bodenheim 
a. Rhein. Roltenschere für Hand- und Kraftbetricb 
zum Zerschneiden von Papier-, Tuch- und anderen 


Stoffbahnen. 29. 11, 26. 

Kl. 55e, 5. St. 40 682. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6, und Theodor Göckel, Pallas wiesen— 
straße 144, Darmstadt. Querschneider mit Ableger 


für Bogen aus Papier oder anderen Faserstoffen sowie 


Kunstmassen o. dgl, 3. 3. 26. 
Patent-Erteilungen. 

Kl. 12g. 20. 459 700. I. G. Farbenindustrie Akt. 
Ges., Frankfurt am Main. Verfahren zur Herstellung 
von nicht zerfließlichen Kondensationsprodukten aus 
Sulfitzeltuloseablauge. 9. 4. 25. A. 44 688. 

Kl. 55d. 2. 459 724. Otto Herdey, Bautzen. und 
Paul Rohland, Dreiwerden i. Sa. Liegender Schleu- 
dersichter für die Papier-, Holzstoff- und Zellstoff- 
herstellung mit ringförmigen, umlaufenden Verteilungs- 
18. 9. 26. H. 108 094. 

Kl. 55e, 1. 459 244. Joh. Alb. Henkels. Kalander- 
und Walzenfabrik, Düsseldorf. Satinler- oder Glätt- 
kalanderwalze, bestehend aus Scheiben aus Papier 
oder ähnlichem elastischen Stoff. 14. 11. 24. H. 99 232. 

Kl. 55e, 5. 460 055. Krausewerk Akt.-Ges., Leip- 
zig 13. Verfahren und Vorrichtung zum Führen und 
Ablegen von gleichzeitig aus dem Bogen geschnittenen 
Streifen aus Papier, Blech o. dgl. 10. 11. 26. 


K. 101 529. 
Kl. 55e, 5. 459 795. Rotaprint G. m. b. H., Berlin 


N 65, Reinickenderferstraße 46. An einem Pendel- 
rahmen angebrachte mitlaufende Schere zum Quer- 
schneiden laufender Paplerbahnen. 12. 11. 24. D. 46 522. 

Kl. 55e. 5. 460 056. Krausewerk Akt.-Ges., Leip- 
zig 13. Verfahren und Vorrichtung zum Führen und 
Ablegen von gleichzeitig aus dem Bogen geschnitte- 
nen Streifen aus Papier, Blech u. dgl. Zus. z. Pat. 


460 055. 25. 11. 26. K. 101 725. 
Kl. sse. 5. 460 057. Georg Spieß, Leipzig-Plag- 


witz. Zschochersche Straße 78. Maschine zur Her- 
stellung von gesichteten Bogenstapeln. 13. 6. 26. 


S. 75 082. 
Kl. 55f, 11. 459 765. Mittelrhelnische Teerproduk- 


ten- und Dachpappefabrik A. W. Andernach, Beuc! 

a. Khein. Verfahren zur Herstellung wasserdichter 

Wellpapiere und Wellpappen. 28. 3. 22. M. 77 193. 
Gebrauchsmuster. 

1027 393. Firma Dr. Otto C. Strecker, 


Querschneider für gleich- 
dgl. 19. 10. 27. 


rinnen. 


Kl. 55e. 
Darmstadt, Olbrichweg 6. 
förmig laufende Papierbahnen o. 


St. 34 799. 
1027 942. Kaufhaus des Westens G. m. 


Kl. 55f. 
b. H., Berlin W 15, Tauentzienstraße. Stanlolpapler 
auf Stoff gezogen. 16. 3. 28. K. 117 820. 

Kl. 551. 1027949. Kurt Reimer, Lahr i. B. 


Schreibmaschinenblockpapier. 19. 3. 28. R. 73 166. 


Diese 
Ihrem Fuhrpark Wirtschaftlichkeit und Rentabilität, 


ontinent 


Riesenluftreifen 1928 


SS] 


auf dem Gebiete der Lastwagenbereifung ist der Continental-Rie 


Fine Neuschoöopiung 


Sen» 


aufweist: 


K. 


IE 


t 


und f 


haft, 


luftreifen 1928, der mehrere wertvolle Verbesserungen 
Ein neuartiges Profil, wirksamen Flankenschutz und eine außerordentlich | 
widerstandsfähige Lauffläche. 
vollendete Konstruktion sichert dem Reifen Zuverlä 
lange Lebensdauer, Ihrem Wagen Schnelligkeit und stete l’ahrber: 


L 
E | 
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efkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Wir behaiten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrleb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 


156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3724. Rundsiebkartonmaschine. 
Es besteht die Absicht, eine Rundsiebkartonmaschine 
mit 7 Zylindern für Maschinenlederpappe umzubauen. 
Es sollen auf dieser Maschine meistens starke Pappen 
gearbeitet werden. Es ist nun die Frage zu ent- 
scheiden, ob man den Oberfilz als Abnahmefilz von 
vorn nach der Gautsche zu abgautschen lassen soll 
oder ob man den Unterfilz in umgekehrter Richtung, 
also von der Gautsche nach dem ersten Aufnahme— 
zylinder zu, also in der Richtung der Auinahme- 
zylinder 7, 6. 5, 4, 3, 2. 1, abgautschen lassen soll. M. 


Frage Nr. 3725. Glätten von Aktendeckeln. 
In meiner Fabrik werden Aktendeckel im Format 
380X480 mm und im Gewicht von 50---100 kg je 1000 
Bogen sowie solche im Format 660X770 mm und im 
Gewicht von 140 —220 kg je 1000 Bogen auf einer 
Rundsiebmaschine hergestellt. Das Glätten dieser 
Deckel erfolgte bisher auf einem Satinierwerk nor— 
maler Konstruktion unter Verwendung von Messing— 
blechzwischenlagen. Diese Arbeitsweise ist aber sehr 
teuer, weshalb ich den Versuch gemacht habe, das 
Glätten ohne die Bleche vorzunehmen. Diese Ver- 
suche gelingen aber nur teilweise. Ein Teil der 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine 2 u. Gipsbildung, kein SO,-Verlust. 


20°/, Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung. 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 


Deckel, besonders die leichteren, zeigen an der Aus- 
trittsstelle aus dem Glättwerk Falten, deren Ursache 
ich nicht feststellen kann. Das Glättwerk ist zwar 
älterer Konstruktion, jedoch in gutem Zustande. Die 
Walzen sind von Koquillenhartguß und liegen genau 
parallel. Wie lassen sich diese Falten vermeiden? C. 


Frage Nr. 3726. Pappenformatwalzen. Wie 
können durch Rost narbig gewordene Formatwalzen 
wieder mit glatter Oberfläche versehen werden, ohne 
daß ihr Umfang durch Abdrehen verringert werden 
muß? J. 


Frage Nr. 3727. Schwefelöfen. Wieviel 
Quadratmeter Brennfläche der Schwefelöfen sind not- 
wendig für eine tägliche Produktion an Zellstoff von 
30 Tonnen, trocken gedacht? Die Kochlauge enthält 
4,4% gesamte SO2. Welche Temperatur müssen die 
Schwefelgase hinter den Oefen auiweisen? Gibt es 
Schwefelöfen mit automatischer gleichmäßiger B:- 
schickung? K. 

Vermeidung des Runzligwerdens dicker Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3721 in Nr. 16, S. 446. 

J. Pappen, besonders solche aus schmierigem 
Stoff, rutschen leicht auf der Formatwalze und wer- 
den infolgedessen runzlig. 

Dieser Uebelstand kann vermieden werden, wenn 
die Formatwalze nach rückwärts verschoben. die 
Regulierwalze weiter nach vorne gelegt und unte, 
dieser der Filz mittels einer Walze, deren Zapfen in 
schwingenden Hebeln gelagert sind, angepreßt werden, 

H. Posti, Mödling h. Wien. 

II. Zumeist werden sehr dicke voluminöse Holz- 
und Graupappen auf zu glatten Formatwalzen run- 
zelig. In meiner Praxis hatte ich für diese Zwecke 
besonders rauhe Formatwalzen aus einer speziellen 


Holzart in Reserve und damit gab es Runzelbildung 


nur bei ungleichen oder keiligen Pappen, dem aber 
rasch abzuhelfen war. Es spielen jedoch dabei 
manchmal auch noch andere Faktoren, wie schlechte 
Filze, verlegte Rumdsichbe, verkrustete Gautschwalzen, 
verlegte Spritzrohre usw. eine Rolle. 
Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
Auflösen von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3722 in Nr. 16, S. 440. 
I. Zur Aufbereitung von Altpapier zieht man den 
Kugelkocher dem Sturzkocher vor, und zwar aus 
folgenden Gründen: Die Bedienung des Kugelkocher> 
wie auch das Entleeren ist bequemer, ebenso erfolgt 
eine bedeutend gleichmäßigere Aufbereitung des Alt- 
papieres und ist auch die Raumausnützung besser als 
im Sturzkocher. Die letzteren benötigen auch höhere 


Räume. „Hafo. 
. , ' , I 
II. Altpapier bildet keine Nester, wie . 3. 
Stroh, weshalb man die eine bessere Raumausnützung 


und geringere Wärmestrahlung kewährleistenden 
Kugelkocher den Sturzkochern vorzieht. Nichtsdesto- 
weniger können Sie Altpapier auch in Zylinder- oder 
in Sturzkochern aufschließen. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


. * 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Brusewitz Nordisk Papperskalender 1927/28. Unter 
Mitwirkung von Karl Nyström, Sekretär 
der schwedischen Holzmasse- und Zellulosever- 
einigung, herausgegeben von Hugo Bruse- 
witz Aktiebolag, Göteborg. Preis 
& 16.50. Von uns zu beziehen. 

Die neue Ausgabe dieses bekannten AdreB- 
buchs der Papier, Pappen, Zellstoff- 
und Holzstoffindustrie der nordi- 
schen Länder Schweden, Norwegen, 
Dänemark und Finnland in schwedischer 
Sprache ist wieder vorzüglich ausgestattet und bis 
in die neueste Zeit berichtigt. Nach der Einleitung 
sind die Handelsgebräuche, welche im Jahre 1925 
zwischen den schwedischen, norwegischen und finni- 
schen Papierfabrikanten-Verbänden und den englischen 
Abnehmern vereinbart wurden, und die Bedingungen 
im Handel mit Papierstoff abgedruckt, dann folgt der 
Adressenteil, enthaltend sämtliche Papier- und Papier- 
stoffabriken der genannten Länder, alphabetisch nach 
Orten geordnet. Ueber jede Firma sind ausführliche 
Angaben gemacht: Kapital, Leitung. Ingenieure, Post- 
und Telegrammadresse, Bahnstation, Kraftmaschinen, 
Arbeitsmaschinen, Erzeugung, Gründungsjahr, Ver- 
treter oder Verkaufsbüros im Ausland. 

Es folgen dann Verzeichnisse, in denen die Fabri- 
ken jeden Landes nach ihrer Art, ob Papier-, Pappen-, 
Handpapier-, Sulfitzellulose- oder Sulfatzellulosefabrik, 
Holzschleiferei aufgeführt sind und Bezugsquellen für 
eine Reihe von Erzeugnissen. 

Sehr praktisch und wertvoll ist die beigegebene 
Landkarte, auf der die Betriebsstätten mit verschie- 
denen Zeichen und Nummern zu finden sind. 

Eine ähnliche Ausgabe in englischer Sprache führt 

ven Titel „Paper and Pulp Makers Dire:tory of 

Sweden, Norway, Denmark, Finland 1927/28‘. 

Preis M 20. 

Warenwörterbuch für alle Industrie-, Handels- und 
Gewerbezweige in vier Sprachen. Von Professor 
Ernst Pfohl. Deutsch, Englisch, Französisch 
und Russisch. F. A. Brockhaus. Leipzig 1928. 
Preis geheftet & 13, in Leinen gebunden & 15. 

i Das Bezeichnende dieses rund 420 Seiten starken 

Wörterbuches ist, daß jedes Wort nur einmal dasteht: 

ein Buchstabe (d = deutsch, e = englisch, f = fran- 

zösisch, r = russisch) und eine Zahl, mit der jedes 

Wort versehen ist, weisen auf das Gesuchte. Da- 

durch ist es möglich, eine verhältnismäßig große Zahl 

von Wörtern (es sind 11440, die in jeder einzelnen 

Sprache erscheinen) auf kleinem Raum unterzubrin- 

gen. Die neueren Wissenschaften sind besonders 

berücksichtigt, die Chemie ist sehr gut vertreten, 


$ Finnisches Papierholz 2 5 


, Max Schiller & Co. 


auch das Papier ist in seinen vielen Sorten und Ver- 
arbeitungsmöglichkeiten eingehend behandelt. Dagegen 
fehlen Ausdrücke wie Holländer und Querschneider, 
während z. B. Kalander aufgeführt ist. Gleichwohl 
muß gesagt werden, daß das Warenwörterbuch eine 
außerordentlich wertvolle Ergänzung für jedes große 
Wörterbuch darstellt, insbesondere jeder Exporteur 
wird es unter seinen regelmäßigen Nachschlagewerken 
sehr zu schätzen wissen. Der Verlag legt besonderen 
Wert auf den Hinweis, daß Professor Pfohl, dessen 
Ruf als ausgezeichneter Fachmann in Wörterbüchern 
seit Jahren groß ist, auch die Gebiete Glas, Leder, 
Zündwaren, Radio behandelt, worüber größere Spe- 
zialwerke bis jetzt nicht bestehen. B. 
Das Wasserdichtmachen von Textilien. Von Herbert 

Pearson M. Sc. in New York. Uebersetzt 
von Prof. Dr. Paul Krais, Direktor des Deut- 
schen Forschungsinstituts für Textilindustrie in 
Dresden. Mit einem Originalbeitrag über die 
Herstellung wasserdichter Stoffe mit Hilfe von 
Kautschuk von Dr. F. Kirchhof in Harburg. Mit 
20 Abbildungen. Band XVIII der „Techn. Fort- 
schrittsberichte‘‘, herausgegeben von Prof. Dr. 
B. Rassow, Leipzig. Verlag von Theodor Stein- 
kopff, Dresden. Preis geh. R.-M. 6, gebunden 
R.-M. 7.20. 

Das Buch soll in erster Linie ein praktischer Füh- 
rer für alle die sein, die als Färber oder Appreteure 
von Geweben mit dem behandelten Material umzu- 
gehen wissen und sich mit dem Wasserdichtmachen 
beschäftigen. Die zahlreichen Vorschriften und Ver- 
fahren sind sämtlich der Praxis entnommen und geben 
wertvolle Anregungen zur weiteren Vervollkommnung 
bisheriger Herstellungsmethoden. Um das Buch auch 
den Kreisen nutzbar zu machen. die sich mit der 
Herstellung wasserdichter Stoffe mit Hilfe von Kaut- 
schuk befassen. hat Dr. F. Kirchhof ein ausführliches 
Kapitel über dieses Gebiet geschrieben und darin 
auch die hierzu nötigen Maschinen und Apparaturen 
beschrieben. Der Verfasser ist Master of Science in 
New York und hervorragender Kenner der Textil- 
industrie. 

Everyday English. 

Herr E. A. Hopkins, 21. Godliman Street. 
London E. C. 4. hat ein kleines Buch „Everyday 
English“ herausgegeben, in welchem hundert Fragen 
durch die gebräuchlichen Redewendungen beantwortet 
werden. Sicherlich werden sich manche Leser des 
Wochenblattes dafür interessieren. Der Preis beträgt 
50 Pfg., zahlbar in deutschen Marken. 6 Exemplare 


kosten R.-M. 2.50 franko. 


© 
ANA 
%° 


HAMBURG, Mönokebergstraße 9. 
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Marktberichte. 


Die Lage der Zellstoffindustrie in Ober- 
schlesien. 

Die oberschlesischen Zellstoffabriken waren nach 
dem Bericht der Industrie- und Handelskammer zu 
Oppeln im Jahre 1927 wie im Vorjahre voll beschäf- 
tigt. Die Produktion fand infolge der guten Beschäf- 
tigung der Papieriabriken restlos Absatz, Nur so- 
weit der erzeugte Zellstoff zur Herstellung von Sack- 
papier verwendet wurde, verschlechterten sich die 
. Verhältnisse mit Beendigung der Bautätigkeit und der 
Verringerung des Zementverbrauches. Im allgemeinen 
waren jedoch Lagerbestände nicht vorhanden. 

Das Streben nach Stabilität der Zellstoffpreise 
hatte im wesentlichen Erfolg; doch brachte die Herab- 
setzung des Zellstoffzolles durch den deutsch-schwe- 
dischen Handelsvertrag ein verstärktes Angebot aus— 
ländischer Ware auf den Inlandmarkt, das zu Preis— 
Konzessionen nötigte und die Verkaufspreise unzu- 
länglich gestaltete. Neben der schwedischen Kon- 
kurrenz verspürte die oberschlesische Zellstoffindustrie 
auch den Wettbewerb der tschechischen, zum Teil 
unmittelbar an der Grenze liegenden Werke, die 
durch Ausnahmetarife und bemerkenswerte Erleich- 
terungen beim Holzbezuge durch ihre Regierung 
gefördert werden. 

Der erforderliche Holzbedarf wurde zum erheb- 
lichen Teil aus dem Ausland, teils aus der Tschecho— 
Slowakei, teils aus Polen bezogen, da der inländische 
Anfall an Fichtenholz zur Versorgung nicht aus- 
reichte. Der Anteil der tschechischen Lieferungen an 
der Holzversorgung hat sich verringert, da die 
Tschechoslowakei zu Holzeinsparungen geschritten 
ist. Infolgedessen trat Polen als Lieferant stärker in 
den Vordergrund. Durch den Zollkrieg wurden die 


Bezüge von dort nicht behindert, jedoch verteuert. 
B. 


Vom Papierholzmarkt. 
Anfang Mai 


Die Ziffern der Umsätze aus erster Hand be- 
wegen sich neuerlich wieder in steigender Richtung. 
Diese Erscheinung mag eine rein zufällig: sein, doch 
möchte es fast so scheinen, als sei der Waldbesitz 
aus der bisher geübten Verkaufsreserve herausgs- 
treten, nachdem die Bestrebungen, durch Zurückhaäl- 
tung im Verkauf den Preisstand zu verbessern, einen 
Erfolg nicht gebracht haben. Wollte man einen der- 
artigen Stimmungsumschwung auf seiten der Ver- 
käufer als vorliegend annehmen, so ließe dieser sich 
allenfalls damit begründen, daß die Erlösmöglichkeiten 
für Nadellangholz zwischenzeitlich eine Verschlechte— 
rung erfahren haben und damit die zuungunsten der 


1928. 


Verkäufer bisher bestandene Spanne zwischen Papier- 
holzpreis und Langholzpreis, wenn auch noch nicht 
in allen Fällen gänzlich beseitigt, so doch wesentlich 
verkleinert wurde. Der hausseartige Auftrieb der 
Rundholzpreise in diesem Winter hatte einen stark 
spekulativen Anstrich. zumindest aber basierte er auf 
ungesunden Voraussetzungen. Die damit verbundenen 
Erwartungen haben sich nicht zu erfüllen vermocht. 
die Verkaufspreise für fertige Schnitterzeugnisse sind 
der stark aufsteigenden Bewegung der Rohholzpreise 
nicht gefolgt, wenigstens nicht in ausreichendem 
Maße. Am Papierholzmarkt vollzog sich die Preis— 
entwicklung unabhängig von derjenigen des übrigen 
Rundholzes: die Papierholzverbraucher ließen sich 
durch die Hausseströmung am Langholzmarkt nicht 
beirren. Zeitweilig schien es sogar, als wolle die 
Tendenz am Papierholzmarkt eine direkt entgegen- 
gesetzte Richtung einschlagen. Während noch die 
Langholzpreise von Monat zu Monat kletterten, waren 
am Papierholzmarkt die Preise einem nachhaltigen 
Druck ausgesetzt, ohne daß es allerdings gelungen 
wäre, ciner wesentlich schwächeren Tendenz zum 
Durchbruch zu verhelfen. Die Papi:rholzpreise hiel— 
ten sich -— abgesehen von den kleineren, weniger ins 
Gewicht fallenden Schwankungen — stabil, und dies: 
Stabilität ist auch heute noch das charakteristische 
Merkmal des Marktes. 

Um nach diesem kurzen Rückblick wieder auf 
den gegenwärtigen Stand des ersthändigen Angebots 
zurückzukommen. so zeigt dieses — wie bereits er— 
wähnt wurde — eine beachtliche Zunahme. Aus den 
Staatsforsteen Bayerns wurden im März etwa 
35000 rm als verkauft gemeldet gegenüber nur 
8000 rm im Februar. Auch in Baden und Würt- 
temberg sind die Umsätze im entsprechenden 
Zeitraum größer ausgefallen. Im Lande Preußen 
ist die ermittelte Verkaufsmenge im gleichen Zeit- 
abschnitt von 10000 rm auf 13 000 rm gestiegen. Die 
steigende Angebotsentwicklung findet auch in den 
bisher gemeldeten April-Umsätzen Ausdruck. bas 
Kaufinteresse der Verarbeiter wird allgemein als 
befriedigend bezeichnet, wenn wohl einzelne Fabriken 
neuerlich mit einer gewissen Zurückhaltung vorgehen, 
was einerseits in der inzwischen erfolgten Auffüllunx 
der Vorräte begründet ist, zu einem Teil aber auch 
damit im Zusammenhang steht, daß der Beschäfti- 
gungsgrad teilweise eine Verschlechterung erfahren 
hat. Immerhin begegnet der Absatz des an den 
Markt kommenden ersthändigen Angebots durchaus 
keinen Schwierigkeiten, sofern man dabei von Gegen- 
sätzen in den beiderseitigen Preisideen absieht, die 
ja bisher eigentlich noch schärfer aufgetreten sind 
und die zwischenzeitlich cher eine Milderung erfahren 


Wilh. Munds Dresden-W. H. 


Gegründet 1888 


Cellulose + Holzstoff + Strohstoff 
Kunstseide-Spezial- Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 


Fernspr. 37524/37624. 


Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 
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Siebleder hervorragende 


DB = Qualitäten 
ummi- Schläuche schmidt & Bröse 
R 


3 Halle a. d. Saale. 


Pair Drahtanschrift: Gummibrösel. Fernsprech-Nummern: 26223 und 26 434. Gegr. 1886. 


rper | Radkàämme 


IS T R E I N STR I C kK! ! aus Weißbuchenholz 


re a Schneideleisten 
Und dennoch ist Festigkeit ein un- 


aus Weißbuchenbholz 
trügliches Merkmal für Qualitäts- Holländerwalzeneinlagen 
papiere, denn sie bürgt für sorg- 


aus Eichenholz, 


fältige Herstellung des Papiers Pockholzlager 
und Verwendung guter Rohstoffe. Pappenklammern jeder Art 
Rlammerkämme 


SCHOPPER FESTIGKEITSPRÜFER 


eignen sich ebenso für wissen- 
schaftliche Untersuchungen wie 
für praktische Betriebsprüfungen. 


Trockenhaus-Jalousien 
Holzmassenartikeljeder Art 


liefert schnell und preiswert 


Robert F riedrich, 


Schwarzbach, 
Post: Elterlein i. Sa. 


A. Danz 


vorm. Karl Roensch & Co., Cosel(0.S.) 


Schlickdüsen an Papiermaschine den Schaum vernichtend. 


Für alle anderen Zwecke der Papierfabrikation sind Schlicksche Düsen — von 
der kleinsten bis zur größten Leistung — nach langjährigen Erfahrungen und 
zahlreichen Spezialmodellen — stets lieferbar. 


Gustav Schick, Dresden N. | e 


Abtlg.: Düsenbau. skolbenpumpen, Pumpen 


für dicke und saure Plüsel it 
ebläse. — 


| 


— 


— A 


D 


Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40 533, 43638. 
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haben insoweit, als man waldbesitzerseitig in der 
Preisfrage neuerlich etwas bescheidener geworden zu 
sein scheint. 

Bei März-Verkäufen in Bayern schwankten die 
Erlöse je nach Verkaufsgebiet zwischen etwa 105 bis 
120 % der Landesgrundpreise von 17, 14 und 11 A 
für entrindetes Holz bzw. 15, 12 und 9 M für Holz 
mit Rinde je rm 1.—3. Kl. ab Wald. Die April-Er- 
gebnisse zeigen eine Bewertungslage in Oberbayern 
zwischen 101—108 %, in Oberfranken um 112,5 % 
gleicher Sätze. In Baden weisen die Erlöse mit 
105—107 % derselben Grundpreise nur geringe 
Schwankungen auf. Beachtung verdient das Ergebnis 
eines Verkaufs aus den Fürstl. Fürstenbergischen 
Forsten, der für die Angebotsmenge von 2800 rm 
durchschnittlich 109 % der vorgenannten süddeutschen 
Landesgrundpreise brachte. Bei April-Verkäufen in 
Württemberg pendelten die Erlöse zwischen 
112—118% der Grundpreise. Aus den hessi- 
schen Staatsforsten sind im. März etwa 2000 rm 
als verkauft gemeldet worden bei einem durchschnitt- 
lichen Erlös von 114—118% der Grundpreise bzw. 
19.40 Æ für 1. Kl., 16.50 Æ für 2. Kl., 13 & für 
3. Kl. je rm ab Wald. Für das ganze. süddeutsche 
Gebiet ergibt sich nach den Ergebnissen der letzten 
Verkäufe ein ungefährer mittlerer Bewertungsstand 
zwischen 106—114% der Landesgrundpreise, dem- 
nach — auf entrindetes Holz bezogen — für 1. Kl. 
18—19.35 A,2.Kl. 14.85--16 41. 3. Kl. 11.70-—12.50 A. 
Für das Land Preußen stellen sich die im März er- 
zielten Mittelwerte auf 13.08 & für 1. Kl., 12.16 „% 
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für 2. Kl., 13.98 & für 1./2. Kl. gemischt, alles je rm 
ab Wald. Auf alle Klassen gemeinsam bezogen sind 
13.26 A je rm erlöst worden gegenüber 13.68 & im 
Februar, 13.11 A im Januar, 13.42 «A im Dezember, 
also von Monat zu Monat nur geringe Schwankungen, 
die die stabile Verfassung des Marktes erkennen 
lassen. Bei April-Verkäufen in Preußen wurden 
erzielt: Provinz Hessen-Nassau (6 Verkäufe) 13 bis 
14.30 1. Provinz Westfalen (1 Verkauf von 520 rm 
1./2. Kl. gemischt) 15.05 &. Rheinprovinz (1 Verkauf 
Oberförsterei Morbach, Bez. Trier, von 1000 rm) 
1. Kl. 16.30 A, 2. Kl. 12.30 ; Provinz Sachsen 
(Oberförsterei Schmiedefeld): 2. Kl. 14.25 A; Pro- 
vinz Schlesien (2 Verkäufe im Bezirk Oppeln): 12.85 
bis 13 &, alles je rm ab Wald. 
Tschechoslowakisches Papierholz in 
handelsüblich entrindeter Ware stellt sich auf A 19 
bis 19.50 ausfuhrfrei Tetschen/Bodenbach bzw. auf 
1 21—21.50, ebenso Frachtbasis Reitzenhain; die Ten- 
denz ist fest. Die Angebote inpolnischer Ware 
wiesen zuletzt größere Spannungen auf: man hatte den 
Eindruck einer leichten Nachgiebigkeit der Preise. 
Gefordert werden je nach Grenzübergangsstation zwi— 
schen 3.6—4.2 $ je rm ausfuhrfrei, deutscherseits 
unverzollt, doch werden Forderungen, die über 4 $ 
hinausgehen, als nicht erzielbar bezeichnet. Für 
österreichisches Schleifholz sind zuletzt 27 sh 
je rm ab niederösterreichischer Aufladestation notiert 
worden; die Forderungen frei bayerischer Grenz- 
übergangsplätze schwankten zwischen etwa 17 bis 
20 A. K. 


‚Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 


liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-H. 16, Hofbeinstr. 20 


Rheinland; 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Slowakei: 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Kontrollieren Sie 


den Wärmeverbrauch Ihrer Zentraldampfanlage Pumpen 

mil Kondenswassermessern. Armaturen 
Gerade in der Papier- und Zellstoff- auskruppschen V4A Material 
industrie mit ihrem hohen Wärmebedarf | garanlierf säurebeständig 


für die Kocher und Trockentrommeln ist h 0 
die Ueberwachung der Wärmemengen — gegen eıße 


der gesamten sowohl als auch der an 

die Verbrauchsstellen abgegebenen — Ayo} a M Lauge 

von größtem Einfluß auf die Rentabilität 2 2 — 

des Betriebes. Ine aure-Angriffe 
keine‘l eparafuren. 


Gerade Kondenswassermesser eignen sich 
für diese Wärmekontrolle, weil sie sehr 


genau messen — Fehlergrenze + 1% — | ° 5 0 
und dabei ohne Wartung dauernd sicher keine Betriebsstörungen 
arbeiten. 


Beschreibungen und Auskunft gern auf 
Anfrage. 


hebr. SIEMENS & C0. 


Berlin-Lichtenberg, 


Herzbergstraße 128/137. 


Sonderausführungen: 
Papier- und Zellstoffpumpen 


Papiermaschinen-Siebe 


bis zu den größten Breiten 


Zellstoff. Entwãsserungs-Siebe 


eiufach und doppelt drilliert 
schwerste Webart 


für Randsieb-Zylinder 
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Norwegischer Marktbericht. Wasser stehen. Dieses Wetter wird einerseits ver— 
Papier. Obgleich der schwedische Lockout hindern, daß das schon fabrizierte Harz an die Bahn 
schneller zu Ende gekommen ist. als allgemein er- zum Transport an die Hafenplätze geschafft werden 
wartet wurde, ist der Markt der meisten Papiere kann, jedoch wird auch zweitens dieser starke Regen 
durch den Produktionsausfall in Schweden günstig die an den Bäumen zum Sammeln des Fichtensaftes 
beeinflußt worden. Dies gilt besonders für Pack- hängenden Töpfe leer gewaschen haben, so daß wahr- 
papiere. Eine Ausnahme macht China Cap. scheinlich nur mit geringen Zufuhren gerechnet Wer- 
Zellstoff und Holzschliff. Die Bei- den kann. Die Folge dieses Wetters ist, daß bereits 
legung des Konfliktes in Schweden hat vorläufig so die Nachfrage die Zufuhren überwiegt und die Preise 
gut wie keinen Einfluß auf die Marktlage ausgeübt, in der verflossenen Woche wieder allmählich anzogen. 
die Notierungen sind annähernd die gleichen geblichen. Savannah notierte (in $) am 20. April für B 6.70, 
Die offiziellen Notierungen an der Osloer Börse: J 7.82, WW 9,50; am 27. April für B 6.95, J 8.10, 


waren Mitte April folgende: WW 9,75. 

Prima gebleichter Sulfitzellstoff K 285 340 Wir notieren heute freibleibend (in $) für ame- 
„ leichtbleichbarer Sulfitzellstoff . „ 225 rikanisches Harz, Mai/Juni-Abladung: F 4.50. 
„ Starkfaseriger Sulfitzelltoff . . „210 G 4.55, H 4.60, ] 4.65, Konnoss:mente à 50 Fab, cif 
„ Kxaft-Sulfatzellstoff rn ar 20 Hamburg, Cif-Konditionen. 
„ leichtbleichbarer Sulfatzellstoff . , 230 
„ Holzschliff (50proz, Feuchtschliff . , 48 2 
alles per engl. ton fob Ostnorwegen. Ag. Casein und 


Vom Harzmarkt. 


aerfloted 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 


me ARROW BLACK 


Hamburg, den 28. April 1928. 
In Florida, wo zur Hauptsache das amerikanische (Ia amerik. Gasruß) 


Harz gewonnen wird. hat in letzter Zeit ein Un- L h & y B Hamburg | 
so daB weite Strecken unter e mann 0 9 l : 


wetter geherrscht, 


Papierholzpreise. 
Ver- Holz- Be- 
Reg bez. | Oberförsterei Tag |kaufs- ari mcer- 
art | kungen 
Köslin Altkrakow 12. 4. VI Fi. 200 8.66 6.02 — 
Erfurt Schmiedefeld 12. 4. ” 3 191 — 14,25 — : 
Kassıl Rotenburg-West 13. 4. Si- g 1000 — — 13,00 À 
Wildeck 11. 4. u 471 — — 13 .4⁰ j 
Fulda-Nord II. 4. 2 | > 152 13,70 | 13.700 — entr. 
| Mackenzell | 11. 4. 3 352 — — 14.30 entr. 
Arnsberg Bredelar 13. 4. Tuer 520 = | Za 15,05 


1 Anfuhr 2—3 4,2 km. Aufuhr ca. 250 4, 4—12 km. ” Anfuhr 3 . 4—6 km. geschält. 


Leistungstählgsie Bezugsquelle für Glyzer — roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 Fauth & Co., Mannheim = Telegramme: Fauthco 


i di i d i f 
Das Vollkommenste i snliosen Riemen und am geeignetsten für 
endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 
F bwieri d sch 
ur schwierigste und here SEIDEN- RIEMEN, 
die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 


Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 
außerordentliche Geschmeidigkeit. 


Fernsprecher Ne- Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 ?::"::: 


Gegr. 1886. 
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Die dreigespaliene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —. 20 RM, für Stellengesuche —. [O0 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschriſteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


/ Seite 150x240 mm ' RM 140.— 


½ Seite 120x150 mm oder 75x240 mm RM 70.— 
/ Seite 80x 150 mm oder 75x160 mm RM 47.— 
1}; Seite 600x150 mm oder 75 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 


6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 10% ,‚ 26 Anzeigen 20° ,, 
52 Anzeigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 


Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung 


RM 5.— 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 


Postscheckkonto Stuttgart Nr 10562. 


Güntter-Staib Verlag 


Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 


Sitte Rückseite beachten! BU 


Am 15. Mai ersceintf: 


Der II. Band 


von 


oo Geheimem Baurat, 
ordentlichem Pro- 


fessor für Papier- 
ingenieurwesen an 
9 der Techn. Hoch- 


schule Darmstadt. 


Die Papierfabrikation 
und deren Maschinen 


Inhalt: Die normale Langsieb-Papiermaschine. Pa- 
piermaschinen für einseitig glatte Papiere. Selbst- 
abnahme-Papiermaschinen. Kartonmaschinen. Son- 
derkonstruktionen, insbesondere kombinierte Pa- 
piermaschinen. Herstellung von Sonderpapieren. 
Papiergarn. Zellstoffwatte. Echt Pergament. Fang- 
stoffgewinnung und Ausschußaufbereitung. Fertig- 
stellung des Papieres, Kalander, Querschneider, 
Packpressen. Umfangreiche Tabellen aus der 
Wärmewirtschaft etc. Pläne einer Papier- und 
Kartonmaschine und einer Papierfabriksanlage. 
265 Skizzen und Pläne von ausgeführten Maschinen. 


Din-Format 21x29 cm, Ganzleinenband, 
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Fernsprecher Nr. 32. Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 
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59. Jahrgang. 12. Mai 1928. Nummer 19. 


Gemeinsame Tagung des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten E.V. und des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 


vom 14. bis 16. Mai in Jena. 


Montag, den 14. Mai 1928: 19 Uhr Gemeinsames Abendessen mit an- 
10 Uhr Sitzung des Gesamtausschusses der schließendem geselligen Beisammensein. 


Pappenfabrikanten Deutschlands für die (Sämtliche Veranstaltungen finden im Ho- 
Preisbestimmung ; tel „Zum Schwarzen Bären“ statt.) 


ws ER Für die Damen: 
10 Uhr Vorstandssitzung des Vereins Deut- (Einladung des Verbandes der arten 


scher Holzstoff- Fabrikanten; schen. Pap er 
? pier-, Pappen-, Zellstoff- 

20%, Uhr Begrüßungsabend (gegeben vom ee und Holz- 
verband der Mitteldeutschen Papier-, Pap- 10 Uhr Besichtigung der Stadt Jena (Treff 
pen-, Zellstoff und Holzstofi-Industrie). punkt im Hotel „Zum Schwarzen Bären“): 

Dienstag, den 15. Mai 1928: 11 Uhr Frühstück in der „Göhre“,; l 


0%, Uhr Haupfversammlung: des: Vereins 12 Uhr anschließend Autofahrt nach Saalfeld, 


Deutscher Holzstoff-Fabrikanten (Geschäft. Besichtigung der P eengrotten, Kaffee im 
licher Teil): Hotel „Zum Roten Hirsch“ und Besichti- 


9% Uhr Vorstandssitzung des Vereins Deut- gung der Schokoladenfabrik Mauxion (Rück- 
scher Pappenfabrikanten; kehr nach Jena gegen 17 Uhr). 

II, Uhr Hauptversammlung des Vereins Mittwoch, den 16 Mai 1928: 
Deutscher Pappenfabrikanten (Geschäft- 9 Uhr Besichtigung der Zeißwerk 

19 25 Teil); Planetariums; i e und des 
2 Uhr Kaltes Frühstück; 12 Uhr Fahrt mit Kr: 

14/3 Uhr Gemeinsame Versammlung des burg im Ri = f ET 
Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten Chrysopras, Blankenburg 5 im lotel 
und des Vereins Deutscher Pappenfabri- Schwarzburg, Kaffee in Sch n dort nach 
kanten: Vorträge; „Weißer Hirsch“ e Hotel 


EEE 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 


Dresden-A., Sachsenplatz 4 III. 
Dresden, 3. Mai 1928. 


Einladung. 

Unsere Mitglieder laden wir hiermit im 4. Neuwahl des Vorstandes und der Kas- 
Auftrage des Vorstandes zu unserer diesjähri- senprüfer. 
genordentlichenHauptversamm- 5. Das Problem der künftigen 
lung am Dienstag, den 15. Mai 1928, in Holzverso rgung. 

Jena, Hotel „Zum Schwarzen Bären“, er- 6. Verschiedenes. 
gebenst ein. l II. Allgemeiner Teil (Beginn 1414 Uhr), ge- 
2 1 N rdn RTE meinsam mit dem Verein Deutscher 
I. Geschäftlicher Teil (Beginn 91, Uhr): Pappenfabrikanten E. V.: Vorträge. 
1. Besprechung des Geschäftsberichtes für (Es sind drei Vorträge vorgesehen, 
1927, Mitteilungen über die Vereins- über die Näheres noch bekanntgegeben 
tätigkeit seit Anfang 1928. wird.) 


2. Erstattung des Kassenberichtes über das 


Vereinsjahr 1927 und Entlastungsertei- Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Kommerzienrat G. Bretschneider, 


lung. 

3. Vorlegung des Voranschlages für 1928 Vorsitzender. 
und Beschlußfassung über die Beitrags- Dr. E. Schuchhart, 
höhe für 1928. Syndikus. 


— — —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion I (Bayern). 

Gemäß $ 23 Abs. 3 der Satzung werden die Mitglieder hierdurch zur dies- 
jährigen ordentlichen Sektionsversammlung Samstag, den 2. Juni 1928, vormittags 
11 Uhr, im Sitzungszimmer der Sektion zu München, Marsstraße 26/1, ergebenst 
eingeladen. 

Tagesordnung: 
. Verwaltungsbericht für das Jahr 1927. 
. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für das Jahr 1927. 
„Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Jahresrechnung für das Jahr 1928. 
Feststellung des Verwaltungskostenvoranschlags für das Jahr 1929. 
Verschiedenes. Anträge. 
München, den 5. Mai 1928. 
Der Vorstand der Sektion I der Papiermacher-Berufsgenossenschaft: 
Geh. Kommerzienrat H. Kullen, Vorsitzender. 


— . —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion II. 
Stuttgart, 2. Mai 1928. 
Die diesjährige ordentliche Sektionsversammlung wird am Samstag, den 19. Mal 


1928, vormittags 10 Uhr, im Gasthof Fezer in Ulm a. D. stattfinden. 
Tagesordnung: 


n W N 


1. Geschäftsbericht für 1927. 
2. Rechenschaftsbericht für 1927. 
3. Voranschlag für 1929. 
4. Wahl der Rechnungsprüfer für 1928. 
5. Verschiedenes. 

Etwaige Anmeldungen zu dem gemeinschaftl. Essen an Herrn Dr. Schumann» 
Stuttgart, Marienstr. 51. erbeten. 

Zu zahlreichem Besuch ladet ergebenst ein 

Der Vorsitzende des Sektionsvorstandes: 
Erhard Grözinger. 


— —— 


— —„— — — — — —— —añ—ͤkñ 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion VII. 


Sektlons versammlung Dienstag den 5. Juni, nachmittags 1 Uhr, in Bad Harzburg, 
Bodes Hotel (vorm. Hotel Asche). 
Tagesordnung: 
I. Bericht über das Jahr 1927 sowie geschäftliche Mitteilungen. 
2. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten 1927. 
3a. Endgültige Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1928. 
3b. Vorläufige Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1929. 
4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungskosten 
für 1928. 
5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen; vorherige An- 
meldung erwünscht. 
Berlin-Charlottenburg, den 2. Mai 1928. 


Neue Orolmanstr. 5/6. Der Sektionsvorstand: 


Oskar Eppen, Vorsitzender. 
— . —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion XI. 
Reichsunfallversicherung. 


Auf Grund des $ 23 Abs. 3 der Satzung werden die Mitglieder unserer Sektion 
zu der am Dienstag, den 5. Juni 1928, mittags 12 Uhr, in Bad Altheide, Kurkasino 
stattfindenden 44. ordentlichen Sektionsversammlung ergebenst eingeladen. 

| Tagesordnung: 
. Erstattung des Verwaltungsberichts für das Jahr 1927. 
Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 1927. 
»Auistellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1929. 
Wahl des Ausschusses zur Vorprüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 
kosten für 1928. 
. Berufsgenossenschaftliche Krankenbehandlung. 
Ausbau des Rettungs- und Krankenbeförderungswesens. 
Laufende Verwaltungsangelegenheiten und etwaige Anträge aus der Mitte der 
Versammlung. 

Nach $ 23 Absatz 1 der Satzung kann jedes Mitglied sich durch ein anderes 
stimmberechtigtes Mitglied oder einen bevollmächtigten Leiter seines Betriebes ver- 
treten lassen, wenn ihm die Teilnahme an der Versammlung nicht möglich sein 
sollte. In diesem Falle ist das allen Mitgliedern mit einer besonderen Einladun 
zugehende Vollmachtschema mit dem Namen des zu Bevollmächtigenden 9 
füllen und mit Unterschrift versehen dem Bevollmächtigten mit dem Ersuchen zu 
übersenden, die Vollmacht als Ausweis in die Versammlung mitzubringen 

Etwaige Anträge (zu Nr. 7 der Tagesordnung) bitten wir frühzeitig bea 
einbringen zu wollen. i 


J Qo TO me 


NINO 


Breslau 13, den 1. Mai 1928. Der Sekti ; 
Neudorfstraße 58. Fr. Cr A 
I. stellv. Vorsitzender. 

— . . — 


Frachtbriefformulare. 


Mit der voraussichtlich zum 1. Oktober 1928 in Kraft tr 
bahn-Verkehrsordnung wird auch ein neues deutsches 1 a Eisen- 
führt. Da nur mit einer sehr kurz bemessenen Aufbrauchsfrist der jet g er einge- 
Frachtbriefe zu rechnen ist, ist es für die Interessenten nicht 118 f „ 
größere Vorräte von diesen Frachtbriefvordrucken auf Lager zu ehe . 


— rr 
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Am 5. Mai 1928 starb in Königswinter unser hochverehrtes Vor- 
standsmitglied 


Herr Dr. phil. Emil Hoesch. 


Der Verstorbene war über 30 Jahre Mitglied des Vorstandes der 
Sektion VI der Papiermacher-Berufsgenossenschaft Hagen. Während dieser 
langen Zeit hat er mit vorbildlicher Treue und Gewissenhaftigkeit stets 


an der Durchführung der Sektionsgeschäfte mitgewirkt. 


Selbstlos, vornehm im Charakter und von hervorragender Herzens- 
güte war er uns immer ein leuchtendes Vorbild. 


Sein Andenken werden wir stets in hohen Elıren halten. 


Der Vorstand der Sektion VI 
der Papiermacher-Beruisgenossenschaft, Hagen. 


Hagen i. W., den 7. Mai 1928. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Betrifit: Sommerversammlung Heidelberg. 


Infolge der Veröffentlichung des für die amerikanischen und kanadischen Fach- 
kollegen vorgesehenen Reiseprogramms sind aus Mitgliederkreisen zahlreiche Anfragen 
eingelaufen, ob eine Beteiligung an dieser Reise oder an der Besichtigung einzelner 
Fabriken möglich sei. 

Eine daraufhin bei den in Frage kommenden Fabriken veranlaßte Rundfrage 
hat durchweg ergeben, daß aus verschiedenen Gründen eine größere Beteiligung an 
den Besichtigungen nicht wünschenswert ist. Wir mußten daher prinzipiell alle 
eingelaufenen Anfragen abschlägig bescheiden und bitten hiervon Kenntnis zu nehmen. 


Verein der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenleure. 
Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfer mann. 


Handelspolitik. 
Chile. rh - Rohgewicht, n. b. g. = nicht besonders 
In Chile ist am 27. April d. J. ein neuer genannt. 
Jolltarif in Kraft getreten, aus dem nach- Die Sätze gelten für I kg. 
ne C!!! DENSIENT Auszug aus dem neuen chilenischen Einfuhrzolltarii. 
f Tarif- Zo . 
Gegenüber dem alten Zolltarif, der in Nr. Waren ea 


Pesos 
Nr. 49/1926 dieses Blattes veröffentlicht Gruppe 75. Papier- und Pappwaren. 


wurde, und in welchem die Sätze in Gold- 1715 Besonderes Papier für Zeitungen und Zeit- 


f schriften, weiß oder farbig, ohne tieri— 

pesos ( Goldpeso = etwa 1,55 R.-M.) galten. schen Leim, das mehr als 30% mecha- 

sınd im neuen Tarif die Sätze in Peso mo- nische Holzmasse enthält und die Schreib- 
neda legal (1 Peso = etwa 0.52 R.-M.) an- tinte durchfließen läßt . . . kg rh 0.05 

vegeben. en der Republik weist 0,04 

s : ; so tur $4 FEWIC `rst: y 

Es bedeuten: gsl. - gesetzliches Gewicht. 155 VVf ne 


an, wenn seine Verwendung in Drucke- 
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reien oder durch Tageszeitungen nachge- 
wiesen wird. Wird diese Verwendung 
nicht nachgewiesen, so unterliegt es dem 
in der Tarif-Nr. 1716 festgesetzten Zoll- 
satz. Der Präsident der Republik hat die 
Ausführungsvorschriften für die Papier- 
einfuhr nach dieser Tarif-Nr. zu erlassen. 
Papier: 

-- weil oder mit einem leichten Ton einer 
anderen Farbe, den die weißen Papiere 

im allgemeinen enthalten: 
1716 — ohne tierischen Leim, auch mechanische 


Holzmasse enthaltend kg rh 0.40 
1717 — tierischen Leim enthaltend kg rh 1. 
IMS — Couchépapier, d. h. solches, das auf 


beiden Seiten mit mineralischen Stoi- 
fen überzogen ist kg rh 020 
— zum Tapezieren Ausschmücken 
von Wohnungen: 
1719 — heiß vergoldet oder versilbert, mit 
der Hand geschöpft (apanado). mit 
eingepreßten Mustern und solches 


oder 
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mit Tuchuntergrund für Zimmer- 
decken kg rh 2,-- 
1720 - -- anderer Art kg rh 1.— 
—- für Rauchzwecke: 
1721 -— — in Blättern, Ries oder Rollen kg gsl. 1,50 
1722 -- -- in Hülsen sowie zugeschnitten oder 
in Büchelchen kg gsh 3-- 
usw. 
1734 — Löschpapier, ohne Ankündigungen, so- 
wie Papier und Papiermasse zum Fil- 
trieren oder Aufmachen von Waren 
kg gsl. 1.— 
1735  - Iiniiert. zum Schreiben oder für Rech- 
nungen, sowie liniiert für Noten kg gl. 1.50 
USW, 
1738 - auf Rollen von 80 cm Breite und mit 


einem Gewicht von N0 g oder mehr auf 

l am, ausschließlich zur liersteilung 

von Papiersäcken für Zement. Erze 

und andere derartige Zwecke bestimmt 

KZ rh 0.0 
Kg Th 1. 


v. W. 


1739 — anderes, n. b. g. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


l. Einkommensteuer. (Nicht ausgezahlte Be- 
züge leitender Angestellten.) 

Der Steuerpflichtige ist Direktor einer 
Aktiengesellschaft und hat Gewinnbezüge in 
Höhe von 75000 Mark. Die Dividende war 
m Kalenderjahr 1025 fällig geworden, der 
Steuerpflichtige will sie aber nicht in diesem 
Steuerabschnitt versteuern, da die Aktien- 
gesellschaft wegen ihrer damaligen schlechten 
wirtschaftlichen Lage nicht imstande gewesen 
sel, den Betrag der Dividende auszuzahlen. 

Nach den Feststellungen des Finanz- 
gerichts ist die Dividende im Jahre 1925 
nicht ausgezahlt, auch dem Beschwerdeführer 
nicht in den Büchern der Aktiengesellschaft 
gutgeschrieben worden. Sie wird auch nicht 
verzinst. Der Vorsitzende des Aufsichtsrats 
der Aktiengesellschaft hat eine Bescheinigung 
darüber erteilt, daß zwischen ihm und dem 
Beschwerdeführer noch im Jahre 1925 ver- 
ea worden sei, daß die Dividende für 
a erst ausgezahlt werden solle, wenn die 

'quidität des Unternehmens es gestatten 
Wurde. | 

„ Grund dieser Feststellungen hat der 
10% who durch Urteil vom 22. Februar 
1 VIA 311/27, die Rechtsbeschwerde für 
nn erklärt. Der Reichsfinanzhof führt 
19 5 Ausführungen im Kommentar von 
à er zum Einkommensteuergesetz 8 11 
m. 8 wird beigetreten. Fliernach können 


Charlottenburg, den 5. Mai 1928. 
Neue Grolmanstraßbe 56. 


Abreden darüber, daß die Zahlung an sich 
fälliger Beträge nicht erfolgen soll, die Frage, 
ob Einkünfte als bezogen gelten, dann ent- 
scheidend beeinflussen, wenn die Auszahlung 
von Einkünften nicht zugunsten des Emp- 
fangsberechtigten unterbleibt, sondern weil 
der Arbeitgeber (im vorliegenden Falle die 
Aktiengesellschaft) wirtschaftlich nicht in der 
Lage ist, die zugestandenen Bezüge auszu- 
zahlen. In diesem Falle können Abmachungen 
vorliegen, die die Fälligkeit der Einkünfte 
und damit deren Steuerpflicht hinausschieben. 
Die Vorentscheidung, die die wirtschaftliche 
und steuerrechtliche Bedeutung einer solchen 
Abrede verkannt hat, war daher aufzuheben. 
Die Sache ist spruchreif, da keine Anhalts- 
punkte dafür vorliegen, den Angaben des 
Beschwerdeführers nicht zu glauben, daß die 
Auszahlung der Dividende wegen mangelnder 
Liquidität des Unternehmens als vorzugs- 
weise im Interesse des Unternehmens selbst 
unterblieben ist. 


II. Körperschaftssteuer (Unterstützungskasse). 


Streitig war die Steuerpflicht einer Summe 
von 30 000 Mark, die von der steuerpflichtigen 
Firma der Unterstützungskasse ihres Betrie— 
bes zugeführt wurde. Die Entscheidung hing 
davon ab, ob die Unterstützungskasse mit 
genügender Selbständigkeit gegenüber dem 
Gesamtbetriebe versehen war. Der Reichs- 
finanzhof hat in seinem Urteil vom 6. März 
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1928, IA 64/28, darüber folgendes ausge- 
führt: 

Die Bestimmungen der Beschwerdeführerin 
über die von ihr ins Leben gerufene Unter- 
stützungskasse beschränken sich auf das, was 
in einer Urkunde vom 22. September 1921 
niedergelegt ist. Danach wurde die Einrich- 
tung im Jahre 1913 ins Leben gerufen mit 
aem Zwecke, durch Gewährung von Unter- 
stützungen infolge Alters und Krankheit ver- 
ursachte Notlagen von Arbeitern und Ange- 
stellten zu lindern. Der Bestand der Kasse 
wird von der Firma mit 5 v. H. verzinst. Das 
Recht der Verwendung von Geldern der 
Unterstützungskasse und das Recht der Ge- 
währung von Unterstützungen aus den Mit— 
teln der Kasse steht ausschließlich nur der 
Firma zu. Die Firma ist verpflichtet, die 
Mittel der Kasse nur zur Unterstützung ihrer 
Arbeiter und Angestellten zu verwenden. 
Diese Verpflichtung soll auch für die Rechts- 
nachfolger der derzeitigen Inhaber der Firma 
bindend sein. Die Firma wird am Ende jeden 
Jahres dem Betriebsrat über die gewährten 
Unterstützungen Mitteilung machen. Unter- 
schrieben ist die Urkunde von dem Bevoll- 
mächtigten der Firma und von den Stellver- 
tretenden Vorsitzenden des Betriebsrats und 
des Arbeiterrats. Nach diesen Bestimmungen 
der Urkunde liegt eine ausreichende Selb— 
ständigkeit der Kasse gegenüber der Firma 
nicht vor. Für die Firma besteht lediglich 
die Bindung, die Mittel der Kasse nicht zu 
anderen als Unterstützungszwecken zu ver- 
ausgaben. Dagegen kann niemand die Firma 
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zwingen, die Mittel der Kasse zu den vor- 
geschriebenen Zwecken zu verwenden. Der 
Betriebsrat, dem die gewährten Unterstüt- 
zungen alljährlich mitzuteilen sind, kann auch 
einen moralischen Druck auf die Firma nur 
in den engsten Grenzen ausüben, da die 
Bestimmungen darüber, in welchen Fällen 
Unterstützungen gezahlt werden sollen, 
äußerst vorsichtig gefaßt sind. Es läßt sich 
auch nicht etwa ohne weiteres vermuten, daß 
die Firma, da sie doch die Kasse ins Leben 
gerufen habe, nun auch von dem Willen 
beherrscht sein müsse, die Ziele der Kasse 
zu verwirklichen. Die Inhaber der Firma 
können wechseln, und es besteht keine Sicher- 
heit, daß alle Nachfolger von sozialer Ge- 
sinnung beherrscht sind oder in der Aus- 
stattung und einer reichen Wirksamkeit der 
Kasse eine gute Arbeitgeberpolitik erblicken. 
Ohnehin liegt ein Anreiz, die Kassentätigkeit 
einzuschränken, für die Leitung der Firma in 
der Tatsache, daß die nicht verbrauchten 
Mittel der Kasse für die Gesellschaft wie eine 
steuerfreie Erhöhung des Grundkapitals 
wirken. 

In der Rechtsbeschwerde ist noch darauf 
hingewiesen, daß über die Zuwendungen 
der Firma an die Kasse und über die von der 
Kasse gewährten Unterstützungen besonders 
Buch geführt sei. Diese Buchführung genügt 
jedoch für sich allein nicht, sie wäre zur 
Sicherung des erforderlichen Ueberblicks 
auch dann nötig, wenn die Unterstützungs- 
einrichtung auf einem ganz unselbständigen 
Bilanzkonto aufgebaut wäre. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 18. 
kommissarlats für Reparationslleferungen vom 
31. März 1928. 

Das durch Verordnung der Reichsregierung vom 


10. Oktober 1924 (RGBI. II. S. 385) errichtete Reichs- 


Verordnung über die Auflösung des Reichs- 


Kommissariat für Reparationslieferungen wird am 
31. März 1928 aufgelöst. 

Die Erledigung der verbleibenden Restaufgaben 
regelt der Reichsminister der Finanzen. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 
Ganzleinenband von 112 Seiten, Wochenblattformat, mit 126 graphischen 
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Die Regulierung des hydraulischen Großkraftschleifers. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 15, S. 400.) 


II. 


nun zur Betrachtung des mit 
in Verbindung stehenden 
Regulierventiles, Die Aufgabe desselben be- 
steht darin, die im Schleifer auftretenden 
Belastungsänderungen durch Veränderung 
des Preßwasserdruckes in den Preßzylindern 
wieder der Antriebskraft anzupassen. Um 
nun die hierbei in Betracht kommenden Ver- 


Wir kommen 
dem Regulator 


p den Preßwasserdruck in atü, 
z die Anzahl der Preßzylinder, 
d den Durchmesser eines Preßkolbens 
in cm, 
dann gelten folgende Beziehungen: 
Das effektive Drehmoment des Schleif- 
steines ist 


2. 


M: = 7162. 


n Q. R .. . in mkg. 


| Bep zylinder 


. 


Fig. I 


Der hydraulische Großkraftschleifer und 


hältnisse näher kennenzulernen, müssen wir 
eine Beziehung zwischen der Antriebskraft 
7 dem Preßwasserregulierdruck suchen. 
u dem Zwecke bezeichnen wir mit 

die am Schleifsteinumfang nutzbare An- 
lebskraft, welche gleich dem Schleif- 
Widerstand ist, in PS, 
n die Drehzahl des Schleifsteines in der 

mute, 
den Halbmesser des Schleifsteines in m, 
= Gesamtschleifdruck auf den Stein 

8 


z den Schleifkoeffizienten, 


seine Regulierung. 


2 


Darin ist Q 5° 2 p in kg zu setzen, 
womit 
1 det 
— — — — o 0 — e . 0 0 f ] t. 
= 776,20 4 2 pP N folg 


Faßt man in diesem Ausdruck die kon- 
stanten Glieder zusammen, setzt man also 
l d?r | 


we u, tz i 1), 

7162 ` 4 2 =. K 0 

so erhält man den kürzeren Ausdruck: 
N=K.R.n.p in PS (2). 


Diese Gleichung 2 gibt die Beziehung an, 
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welche zwischen der nutzbaren Antriebskraft 
N und dem Preßwasserdruck p besteht. Es 
sind allerdings außer p noch zwei veränder- 
liche Größen, R und n, darin enthalten, 
welche man bei sorgfältiger Rechnung nicht 
vernachlässigen darf. 

Zunächst beschäftigen wir uns damit, wie 
der Preßwasserdruck p zustande kommt. Zu 
diesem Zweck betrachten wir Fig. 1, welche 
schematisch die Anordnung des Regulier- 
apparates darstellt. Das darunterstehende 
Diagramm versinnbildlicht den Verlauf der 
Preßwasserdruckkurve vom Windkessel bis 
zum Preßzylinder, Die einzelnen Druckhöhen 
h sind hierbei, wie auch in den folgenden 
Rechnungen, in m Wassersäule gemes:en. Es 
sei daher bemerkt, daß man praktisch 1 at 
10 m Wassersäule setzt. Im Windkessel 
herrscht ein gewisser Druck ho, im Preß- 
zylinder ist derselbe geringer und beträgt h. 
Von der Druckdifferenz zwischen beiden ist 
ein Teil hi durch Bewegungswiderstände in 
der Leitung verloren gegangen, ein zweiter 
Teil hə wird im Regulierventil abgedrosselt. 
Es beträgt also: 

ho == hı - h: - h : in m WS (3). 

Der Druck hu im Windkessel ist möglichst 
konstant zu halten, weshalb das für den 
Rücklauf des Kolbens nötige Preßwasser aus 
einem besonderen Kessel zu entnelimen ist. 
Da der Preßwasserdruck h nach Gleichung 2 
von vornherein bestimmt werden kann, so 
muß nun aus diesem und dem Gesamtdruck- 
verlust der Druck ho im Windkessel bestimmt 
werden. 

Der Druckverlust hi läßt sich wie folgt 
berechnen: 

Bezeichnet 
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d den lichten Durchmesser derselben in m, 
v die Geschwindigkeit des Wassers in 
dieser Leitung in m/sek., 


dann wird 

h — ( ＋ 0. 01. 4 HOH.) 
y? 
— 4). 
Br (4) 


Nachstehende Tabellen enthalten einige 
errechnete Werte von Gi und Ge. 
Für G: gilt die Beziehung 


G: = 0,131 -+ 1,847 Br 
worin 
a den Haibmesser der li. Rohrweite, 


r den Krümmungshalbntesser der Rohrachse 
bedeuten. 


Tabelle für Werte von Ge. 


a/r O. 1 0,2 10,3 0.4 0,5 0,6 
Gə 0.131 0.138 0.158 0,206 0 294 0.44 
a/r 0.7 |0,8 0.9 1.0 

G, 0.661 0,977 1.408 1.97 


Die im Regulierventil selbst vernichtete 
Druckhöhe he läßt sich folgendermaßen be- 
stimmen. Es bezeichnet 

F/F, das Verhältnis des Regulierquerschnit- 

tes F zum vollen Leitungsrohrquer— 
schnitt Fı, bzw. das arithmetische Mittel 
aus diesem und dem Verhältnis des 
freien Querschnittes im Ventilsitz F.: 
zum vollen Rohrquerschnitt F, also 


J F ? 
h (p +e) 


1 l 


Go den Widerstandskoeffizient für das Ein- x den Kontraktionskoeffizienten für das 
mündungsstück am Windkessel - 0,5 Ventil, welcher im Mittel = 0,607 ge- 
im Mittel, u setzt werden kann, 

Gi den Reibungskoeffizient der Leitung v die Geschwindigkeit in der Leitung in 

0,009471 m/sec, 
nen 1 dann ist 

G: . . . usw. den Widerstand eines Knie- n. G.. vo % F —1 * v? 
stückes in der Leitung (bei mehreren "= 7026 NaF, 22 
Kniestücken addieren sich die Wider— F 2o 
stände — G: + G: +.. 95 = (165 Í 1 x (5)- 

I die Länge der Leitung in m, Fi 2g 

Tabelle für Werte von G.. 
v 0,01 0,02 | 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 
G, 0,109 0,0819 0,065 0,0617 0,0568 0,0531 0,0503 ; 0,0479 
v 0.09 0,1 0,101 0,102 0,103 : 0,105 0,110 
G, 0,046 0,0444 ; 0,0442 0,0441 0,044 0,0435 | 0,0429 
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F z F x 
Tabelle für Werte von G: = (E) en) . (5a) 
æ. Fi F 


FE 1 4 1,6 1,8 200 2.22.4 2.6 
0416 | o 9925 1 2 55 525 = 8,7 | 10,8 
Bee 38 2 4.4 

| 

| 


Nr. 19 1928 


G; E 


F/F, T 2,8 3.0 32 | 3,6 | 4,4 
Gs | 131 | 156 | 182 | 2 a 243 2 6 313 55 1 | 348 590 
FF, | 4% 48 50 522 Piy A 58 60) 62 
Gs 43.2 47.5 5233| 57,0 62,2 | 73,0 | 1275 85.0 
F/F, | 64 | 66 6,8 7.0 7.2 7.4 7.6 7.8 8.0 
Gs | 90,6 | 97,0 | 104 11 117.5 125 132 | 139,5 1148 
F/F, 82 8,4 8.6 88 | 9.0 9,2 94 9.6 9.6 9,5 
G 156 164 | 173! 181,5 190.5 199.5 | 209,5 219 228 
F/F, 10 11 12 13 14 1 | 16 | 17 18 
Gs | 238 |293 |352 % |485 |562 |642 |728 818 
F/F, 19 | 20 25 30 35 40 45 50 
E 1020 1610 2345 3200 4200 53293 6600 


Mittels vorstehender Tabelle für Gs kann +- 
dann hz berechnet werden, sofern v be- . nus 
kannt ist. 

Die Geschwindigkeit v ist aus dem Preß- 
wasserbedarf der Preßzylinder zu ermitteln. A, 
Bezeichnet man wieder mit 

d den Durchmesser eines Preßkolbens in em, 
z die Anzahl der Preßkolben, 


h den Weg eines Preßkolbens beim Schlei- - 
fen in m/ sec., | Vf. 
di den Durchmesser der Preßwasserleitung | . . 


in cm, J Fia. 2 | 
dann erhält man die Geschwindigkeit v des J. 
Preßwassers in der Leitung zu i 


2 
v=z.h. „inm/sec. . .» . . (00). 


Nunmehr kani für ein beliebiges Regu- 
lierventil auch die entsprechende Drosselkurve 
aufgezeichnet werden; das ist diejenige . 
Kurve, welche entsteht, wenn man über dem 
Ventilhub die jeweiligen abgedrosselten 
Druckhöhen in m Wassersäule gemessen auf- 
trägt. Weiter von Wichtigkeit ist die Regu- 
lierkurve, welche den wirksamen Preßwasser- 
druck und damit den Schleifdruck in Ab- 
hängigkeit von der Drehzahl des Schleifsteines 
und damit auch von der Bewegung des Re- 
gulierventiles zeigt. Nachstehende Figuren 2 
und 3 erläutern die Zusammenhänge der ver- 
schiedenen Kurven. In Fig. 2 ist Kurve I 
die Drosselkurve eines zugrunde gelegten ° ; 
Regulierventiles. Sie zeigt also die abge- F 19. 3 
drosselten Druckhöhen ha bei den verschie- Der hydraulische Großkraitschleifer und seine 
denen Ventilstellungen und bei einer be- Regulierung. 


Schleife drr 
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stimmten Geschwindigkeit v des Wassers in 
der Leitung. Daneben sind die Druckhöhen 
ho und hi aufgetragen. Nun ermittelt man 
die Kurve II für die Druckhöhen h über 
den verschiedenen Ventilstellungen, indem 
man nach Gleichung 3 die Druckhöhe hi und 
die jeweiligen Druckhöhen hz von ho abzieht. 
Diese Kurve II gibt den Preßwasserdruck in 
den Preßzylindern in Abhängigkeit von der 
Ventilstellung und damit von der Drehzahl 
an, da ja jeder Ventilstellung eine ganz be- 
stimmte Drehzahl des Reglers und damit auch 
des Schleifsteines zukommt. Von dieser Kurve 
gehen wir nun weiter aus und zeichnen unter 
Zuhilfenahme der Gleichung 2 die Be- 
lastungskurve in Fig. 3. Nach Gleichung 2 
ist der Schleifwiderstand N — K. R. n. p; 
statt p haben wir h in m Wassersäule zu 
setzen und erhalten dann 


10 (7). 
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Trägt man also über der Drehzahl n des 
Schleifsteines die jeweiligen Werte N auf, so 
erhält man die gewünschte Belastungskurve 
B. Dieselbe gibt ein klares Bild, wieviel PS 
der Schleifstein bei jeder Drehzahl aufzu- 
nehmen vermag. Alle diese Kurven gelten 
nur unter der Annahme einer konstanten Ge- 
schwindigkeit v des Preßwassers in der Lei- 
tung, was aber streng genommen nicht der 
Fall ist. Denn jede Ventilbewegung verändert 
auch die Geschwindigkeit des Wassers. Da 
uns aber in der Hauptsache nur ein bestimm- 
ter kleiner Teil der Kurven, eben der zur 
Regulierung dient, interessiert und in diesem 
Teil die Geschwindigkeitsänderung infolge 
der Ventilbewegung nur gering ist, soll v 
als konstant eingesetzt werden. Dadurch 
wird der Rechnungsgang wesentlich ver- 
einfacht. ö H. 


(Fortsetzung folgt.) 


Brennstoffe und Feuerungen. 
Von Dipl.-Ing. K. Jaros che k, wärmewirtschaftliche Abteilung des Dampfkessel- 


Ueberwachungs-Vereins Aachen. 
(Schluß zu Nr. 18. S. 482.) 


Die Verbrennung der Rohbraunkohle er- 
folgt im allgemeinen auf Treppenrosten. Die 
Kohle wird durch eine Beschickungsvorrich- 
tung auf den treppenartig ausgebildeten Rost 


\ 
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Abb. 8. COꝛz-Gehalt hinter Kesseln mit Treppenrost. 


= 


befördert, rutscht dort mit zunehmender 
Trocknung und Verkokung herunter und ver- 
brennt. Aus Furcht, daß Ueberschüttungen 
vorkommen könnten und durch Verpuffungen 
der Heizer gefährdet würde, wurden die 
ersten Roste fast durchweg zu wenig geneigt 


angeordnet. Dies hatte zur Folge, daß die 
Kohle nun nicht mehr richtig rutschte. Der 
untere Teil des Rostes brannte leer und ließ 
der falschen Luft ungehinderten Durchtritt. 
Dadurch sank auch die Leistungsfähigkeit der 
Roste außerordentlich und verminderte sich 
der Wirkungsgrad der Feuerung. 

Abb. 8 zeigt drei CO- Diagramme von 
Kesseln mit Treppenrosten. Das obere stammt 
von einem Kessel mit schlecht arbeitendem 
Rost, auf dem die Kohle sehr schlecht rutschte 
und der untere Teil des Rostes unbedeckt 
blieb. Durch Nachstoßen von Hand gelang 
es, den CO:-Gehalt zeitweilig von etwa 4% 
auf 5—7 % zu erhöhen. Das mittlere Dia- 
gramm stammt von einem Kessel mit einer 
unvollkommen arbeitenden Feuerung, wie 
man sie in großer Zahl noch im Betrieb 
findet. Das letzte wurde an einer modernen 
Anlage aufgenommen und zeigte einen COr 
Gehalt von 12—16%. 

Zu dem Mißstand des schlechten Nach- 
rutschens der Kohle, insbesondere bei Aen- 
derung der äußeren Eigenschaften, wie 
Wassergehalt, Aschengehalt und vor allem 
Körnung, trat noch der weitere Nachteil, daß 
bei hohen Leistungen hohe Flugkoksverluste 
auftraten, die den Kesselwirkungsgrad erheb- 
lich verschlechterten. Besonders bei den 
neuerdings geforderten außerordentlich hohen 
Kesselbelastungen wurde diese Frage akut. 


— — 
— o 


Nr. 19 1928 


Diese Mängel bei Treppenrosten wurden 
auf verschiedene Weise bekämpft. Es ist 
deutlich zu verfolgen, wie man sich hierbei 
die Erfahrungen zunutze machte, die man an 
den Kohlenstaubfeuerungen sammelte. Man 


übernahm von da den großen und hohen g 
Feuerraum. Dieser erlaubt die Bildung einer 
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langen Flamme, deren Strahlung auf die Z 


Heizfläche den Wärmeübergang begünstigt, 
und gestattet guten Ausbrand der mitgeris- 
senen Flugkoksteilchen. 

Abb. 9 zeigt eine Feuerung mit veraltetem 
und neuzeitlichem Feuerraum. Bei der 
Feuerung älterer Bauart hat die Flamme we— 
nig Raum zur Entwicklung und es besteht 
wenig Möglichkeit zur Strahlung der Flamme 
auf den Kessel und Rückstrahlung auf den 
Rost. Daneben steht eine neuzeitliche Trep- 
penrostfeuerung mit großem Brennraum. Die 
Ausmauerung ist so gehalten, daß die Flam- 
menstrahlung auch die Kohle trocknet und 
die Zündung beschleunigt. 

Es sind noch viele veraltete Roste im 
Betrieb. Es empfiehlt sich in vielen Fällen, 


einen Umbau unter Verwendung des alten: 
Rostes zu erwägen. Eine kürzlich umgebaute | 


Feuerung gestattete, den Kessel statt mit nur 
12—14 kg/qm-Std. wie früher jetzt mit 23 
bis 24 kg / am und Stunde zu belasten. Der 
CO-Gehalt stieg von 7—8 % auf 12—13 %. 

Den Hauptnachteil der alten Treppen- 
roste, das schlechte Nachrutschen der Kohle, 
suchte man auf zwei Wegen zu erreichen: 
durch Vortrocknung der Kohle und durch 
mechanischen Vorschub auf dem Rost. Beide 
Verfahren werden natürlich auch kombiniert 
angewendet. Das erste Verfahren strebt eine 
möglichst vollkommene Trocknung der Kohle 
und teilweise Verkokung der Rohbraunkohle 
an, bevor sie den eigentlichen Verbrennungs- 
rost erreicht hat. In diesem Zustande sind 
die Unterschiede in der Körnung und Feuch- 
tigkeit zum Teil verschwunden, und der 
Böschungskegel der verschiedenen Sorten 
wird annähernd derselbe, so daß die Kohle 
bei richtiger Bemessung der Rostneigung 
Immer gleichmäßig nachrutscht. 

Abb. 10 zeigt eine moderne Hochleistungs- 
ſeuerung (Keilmann & Völcker), durch die 
sich mit einer rheinischen Rohbraunkohle von 
nur 1800 WE ohne Unterwind und Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft eine Rost- 
belastung von 384 kg / am und Stunde er- 
reichen ließ. Links oben ist ein etwa 4 m 
hoher Vortrocknungsschacht angeordnet. Die 
heißen Verbrennungsgase, die mit hoher Ge- 
schwindigkeit nach oben strömen, werden 


, 


| u 


durch eine Schamottewand in zwei Teilströme 
zerlegt, von denen der eine umgelenkt und 
an der nassen Kohle vorbeigeführt wird. 
Der Feuerraum ist ungefähr 7 m hoch und 
ähnlich einer Staubfeuerungsbrennkammer 
ausgebildet. 

Um die Trocknung weiter zu beschleuni- 
gen, wurde versucht, einen Teil der heißen 
Feuergase durch den Vortrocknungsschacht 
hindurchzusaugen. Diese Maßnahme führte 
aber, wie von uns durchgeführle Versuche 
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Abb. 10. Keilmann & Völcker-Treppenrost eines 
650-qm-Sektionalkessels mit 42 Atm. Betriebsdruck. 
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ergaben, nicht zum Ziel, da sich die stark 
wasserhaltigen Feuergase beim Durchgang 
durch die Kohlenschicht unter ihren Tau- 


punkt abkühlten und einen Teil ihrer Feuch- 
tigkeit in der zu trocknenden Kohle ab- 
setzten. 

Die Firma Ludwig ordnet vor dem Trok- 
kenschacht, wie Bild 11 zeigt, eine kleine 


Abb. 11. Ludwig-Feuerung mit Ohms Vorrost, 


Vorfeuerung an, deren Verbrennungsgase 
durch die nasse Kohle durchgesaugt werden. 
Durch zwischengebaute gußeiserne Einbauten 
wird den Abgasen der Vorfeuerung der Weg 
durch den Hauptkohlenschacht erleichtert. 
Dadurch wird erreicht, daß die Gase nicht 
zu innig mit der nassen und kalten Kohle 
in Berührung kommen und sich wie im vor- 
her erwähnten Fall unter den Taupunkt 
abkühlen. 

Der andere Weg, ein günstiges Nach- 
rutschen der Kohle und eine hohe Leistung 
des Rostes zu erreichen, besteht im mecha- 
nischen Vorschub des Brennstoffes. 

Hier stehen drei Möglichkeiten often: 
Die Hin- und Herbewegung nebeneinander- 

liegender Rostbalınen, 
die Hin- und Hlerbewegung übereinander- 

liegender Rostplatten und 
die wellenförmige Belegung von Rostplatten— 
gruppen gegeneinander. 

So wird auf den verschiedensten Wegen 
an der Verbesserung der Treppenroste ge— 
arbeitet. Man ist heute noch nicht so weit, 
einem Verfahren den Vorrang zusprechen zu 
können. Wenn es gelingen sollte, mit dem 
einfachen, starren Rost eine einwandfreie 
Brennstoffzufuhr, auch bei sehr großer Rost- 
länge und hoher Rostbelastung zu erzielen, 
so wird dieser Rost wegen seiner Einfachheit, 
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geringen Wartung und Billigkeit den anderen 
komplizierteren Lösungen vorzuziehen sein. 
Gute Erfolge in dieser Richtung sind, wie 
Versuche an der in Abb. 10 gezeigten Feue- 
rung der Firma Keilmann & Völcker für einen 
Hochdruckkessel von 650 qm ergaben, vor- 
handen. 

Um die Vorteile der Rostfeuerungen mit 
denen der Kohlenstaubfeuerungen zu 
kombinieren, versieht man erstere 
mit sogenannten Kohlenstaubzusatz- 
feuerungen. Diese gestattet in den 
meisten Fällen eine Leistungssteige- 
rung und macht außerdem den Be- 
trieb elastischer. Bei Wanderrosten 
bietet sie den Vorteil, daß das teure 
und schwer zu unterhaltende Zünd- 
gewölbe wegfallen kann, da die 
Flamme des Staubbrenners vorn auf 
den Rost gerichtet wird und dort 
selbst Brennstoffe zündet, die sonst 
Schwierigkeiten bereiten. 

Den Vorteilen der Zusatzfeue- 
rungen steht häufig entgegen, daß 
es an dem erforderlichen Brennraum 
fehlt. In solchen Fällen leidet die 
Wirtschaftlichkeit der Verbrennung 
erheblich. Man wird daher gut tun, vor 
einem Umbau zu überlegen, ob alle Be- 
dingungen dafür erfüllt sind. Ist dies aber 
der Fall, so kann eine Kohlenstaubzusatz- 
feuerung große Vorteile bringen. 

Zum Schlusse sei noch die Verbrennung 
minderwertiger und deshalb besonders bil- 
liger Brennstoffe behandelt. Aus Abb. 2 
und 3 war zu ersehen, daß die Tonne Dampf 
am wenigsten bei Verbrennung von Perl- 
anthrazit und Kohlenschlamm kostet. Da 
infolge der Feinkörnigkeit dieser Brennstoffe 
der natürliche Zug nicht ausreicht, muß mit 
Unterwind gearbeitet werden. Man ver- 
wendete früher zur Erzeugung des Unter- 
winddruckes ein Dampfstrahlgebläse. Doch 
haben Versuche erwiesen, daß nach längerer 
Betriebsdauer 6,5—9 % des erzeugten Damp- 
fes hierfür geopfert werden mußten. Dem- 
gegenüber braucht die Erzeugung des Unter- 
windes mit Ventilator nur / 1 , ist dafür 
allerdings im Preis etwas teurer, was jedoch 
infolge des sparsameren Betriebes in Kauf 
genommen werden darf. 

Abb. 12 zeigt einen Köhler-Wenderost 
des Kölner Eisenwerkes im Schnitt. Durch 
die engen Spalten zwischen den Roststäben 
wird die Luft seitlich mit hoher Geschwin- 
digkeit in die Brennstoffschicht eingeblasen. 

Mit solchen und ähnlichen Rosten ließen 
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s.ch nun außerordentlich hohe Leistungen sich aus den von neutraler Seite ermittelten 
herausholen, wenn nicht zwei Faktoren eine Ersparnissen bezahlen. 

Grenze setzten: Die feine Körnung, die zu Bei Wanderrosten ist es weniger einfach, 
Flugkoksverlusten führt, und der hohe magere Brennstoffe zu verheizen, da sie sehr 
Aschengehalt der Kohle. Bei Verheizen von schlecht zünden, dagegen leichter möglich, 
reinem Perlanthrazit darf man im Dauer- stark aschenhaltige Brennstoffe zu verbren- 
betriebe nicht über eine spez. Rostleistung nen. So kann z. B. das sogenannte Mittel- 
von etwa 90 kg/qm und Stunde gehen, weil produkt aus halbfetten und fetten Sorten, das 
die sehr feinkörnige Kohle nicht backt, bei 20—30% Asche und 5—7 % Wasser enthält, 
zu starkem Unterwinddruck über dem Rost mit leidlich gutem Wirkungsgrad verheizt 
zu tanzen beginnt und zum Teil als Flugkoks Magere Kohlen verheizt man am 
mitgerissen wird. Bei Verheizen von 
reinem Fettschlamm backt die Kohle 
zwar gut zusammen und das Feuer 
brennt wegen des hohen Gasgehal- 
tes ziemlich hell, jedoch wird hier 
die Leistung durch den höheren 
Aschengehalt der Schlammkohle 
stark eingeschränkt. Als am gün- 
stigsten hat sich eine Mischung von 
Perlanthrazit und Fettschlamm im 


werden. 


Verhältnis 2 :1 erwiesen. Die 
Schlammbeimengung schützt durch Abb. 12. Köhler-Wenderost im Schnitt. 
das Zusammenbacken die Anthrazit- 

besten, indem man sie fetten Sorten beimengt. 


teilchen vor dem Mitgerissenwerden und 

entlastet durch die Flammenbildung den Man führt heute die Wanderroste so aus, 

Rost. Die maximale Dauerleistung beträgt daß durch Unterteilung der Unterwindzufüh- 

bei diesem Mischungsverhältnis ungefähr rung in den verschiedenen Rostabschnitten 

760.000 WE / am und Stunde, während sie bei und Verbrennungsstadien verschieden starker 
Winddruck eingestellt werden kann. 


Schlamm und Perlanthrazit allein unteı 
600 000 WE bleibt. So kann auch ein größeres Werk, das 
Diese Zusammenhänge zeigen, daß man frachtgünstig zur Grube liegt, in großem 


nicht ohne vorherige gründliche Klärung der Maßstab minderwertige Brennstoffe verheizen. 
Verhältnisse zum Verheizen billiger Brenn- Damit wird auch volkswirtschaftlich der 
stofſe schreiten darf. Die Höchstbelastungen richtige Ausgleich geschaffen, indem die 
werden gerne von den Rost bauenden Firmen minderwertigen Brennstoffe in der Nähe der 
zu hoch angegeben. Hohe Flugkoksverluste, Grube verheizt und nicht unnütz mit Frach- 
Flugaschenplage und Versagen des Heizers ten belastet werden, der teure und hoch- 
sind die unerwünschte Folge. Wo aber die wertige Brennstoff dagegen in kohlenarme 
Bedingungen für die Verfeuerung billiger Gebiete befördert wird. 

Daß infolge stärkerer Nachfrage die 


Brennstoffe günstig sind — und das ist in 

sehr vielen Betrieben, die nicht allzu weit billigen Brennstoffe erheblich im Preise stei- 

von der Grube liegen, der Fall —, dort darf gen würden, ist zunächst kaum zu befürchten, 
da sie reichlich vorhanden sind. Ihre Menge 


ohne Bedenken die vorhandene Feuerung 
durch eine neue Unterwindfeuerung ersetzt dürfte noch zunehmen, da man bemüht ist, 
werden. ‘Die Preisspanne zwischen guter die Koksgewinnung weiter zu steigern. Fer- 
Steinkohle und den billigen Sorten ist so ner werden in zunehmendem Maße in den 
groß, daß wir in mehreren Fällen trotz des Gruben Schrämmaschinen benützt, die neben 
niedrigen Heizwertes und des schlechteren ihren Vorzügen den Nachteil besitzen, daß 
Wirkungsgrades Ersparnisse von 25—35% der Anteil an feinkörnigem Material größer 
feststellen konnten. Da die Umbauten also wird als bei Handbetrieb. Und wenn später 
meistens in 6—12 Monaten aus den Erspar- einmal sich die Preislage ändern sollte, so 
nissen gedeckt sind, übernehmen manche werden diese Brennstoffe doch immer noch 
Lieferfirmen sogar das Risiko des Umbaues, wesentlich billiger bleiben als die hochwertige 
liefern die Neuanlage kostenlos und lassen Kohle. 
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Rektoratsübergabe und Grundsteinlegung zum Institut für Chemie 
und Bodenkultur an der Forstlichen Hochschule zu Eberswalde. 


Herr Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Vor- 
stand der Versuchsstation für Holz- und 
Zellstoff- Chemie in Eberswalde, Vorsit- 
zender des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und Ingenieure, ist 
zum Rektor der Forstlichen 
Hochschule zu Eberswalde 
ernannt worden. 

Am 2. Mai fand in der Aula der Forst- 
lichen Hochschule die Uebergabe des Rek- 
torats an den neuen Rektor, Prof. Dr. Carl 
G. Schwalbe, statt, der den üblichen Fest- 
vortrag über das Thema „Das Holz als 
Faserrohstoff“ hielt. Der Redner führte 
aus, daß in der Nutzung des erzeugten 
Holzes seit 70—80 Jahren eine Wandlung 
eingetreten sei. Während bis dahin das Holz 
Bau- und Werkstoff und Brennholz war, ist 
hinzugetreten eine Nutzung des Holzes als 
Faserrohstoff. Die kurzen Fasern des Holzes 
lassen sich auch nach Entfernung der Inkru- 
sten nur als Papierrohstoff benutzen, für die 
Ilerstellung von Geweben sind sie zu kurz. 
Der Redner gab eine Begriffsbestimmung für 
das neuzeitliche Papier und skizzierte kurz 
die Geschichte des Papiers in China, Ara- 
bien, Italien und Deutschland. Die Rolıstoff- 
not tritt schon im 18. Jahrhundert auf. Ihr 
wird aber erst um 1840 durch die Erfindung 
des Holzstoffes durch Keller, um 1870 durch 
die Einführung des Holzzellstoffes nach 
Tilghman, Ekman und Mitscherlich abge- 
holfen. Um Fäden aus llolz zu gewinnen, hat 
es sich als notwendig erwiesen, die Zellulose 
des Holzes in Lösung zu bringen, diese Lö- 
sung aus Düsen auszuspritzen und zu einem 
Faden in einem Fällbad zu strecken. Der 
Redner wies darauf hin, daß die erste der- 
artige Kunstseide vom Grafen Chardonnet 
1882 erzeugt worden sei, daß 10 Jahre später 
die grundlegende Entdeckung von Cross, 
Bevan und Beadle erfolgt, wonach man mit 
Hilfe von Actznatron und Schwefelkohlenstoff 
den Holzzellstoff in eine viskose Flüssigkeit 
verwandeln kann, die beim Spinnprozeß eine 
„Viskose“ genannte Kunstseide gibt, die in 
weitaus größerer Menge erzeugt wird als die 
früheren Kunstseidenarten. Der Gesamtver- 
brauch an Holzzellstoff beträgt 110000 t, 
was aber nur 1 % des Verbrauches an Textil- 
fasern ausmacht. Der Redner wies dann an 
Hand von Zahlen nach, welche bedeutende 
Rolle gegenwärtig auch beim Vergleich von 
Nutzholz, Brennholz und Papierholz die 


letztere Verbrauchszifter spielt. Er hält die 
Fasererzeugung aus Holz und Holzzellstofi 
für sehr entwicklungsfähig, insbesondere, 
wenn es gelingt, für die Fasererzeugung nicht 
nur geradwüchsiges Fichtenholz, sondern 
auch Abfallholz jeder Art, insbesondere auch 
Holz der Laubhölzer, zu verwenden. Damit 
würde auch der steigenden Entwertung des 
Brennholzes abgeholfen, die infolge des Wett- 
bewerbes von Steinkohlen- und Braunkohlen- 
briketts und des Ferngases in Aussicht steht. 
Eine Entrindung und chemisch-mechanische 
Zerfaserung entrindeter Holzhackspäne aus 
krummwüchsigem Abfallholz muß die Zu- 
kunftsverwendung für das Brennholz werden. 
Der Rektoratsübergabe, die im Beisem 
des Herrn Ministers für Landwirtschaft, Do- 
mänen und Forsten stattfand, folgte die 
Grundsteinlegung zum Institut für Chemie 
und Bodenkunde, welches die bisher be- 
stehende Versuchsstation für Holz- und Zell- 
stoffchemie beherbergen wird. Bei der Feier 
der Grundsteinlegung sprach der Herr 
Staatsminister Dr. h. c. Steiger und der 
Rektor, an der Weihe des Grundsteins be- 
teiligten sich außer dem Herrn Minister zahl- 
reiche Ehrengäste aus den Ministerien und 
Verwaltungen. Nachstehend folgt die Rede 
des Herrn Staatsministers im Wortlaut: 
„Die Forstliche Hochschule in Eberswalde, 
die in zwei Jahren ihr hundertjähriges Be- 
stehen feiern kann, ist aus kleinen Anfängen 
emporgewachsen. Bei Gründung der ehe- 
maligen Forstakademie im Jahre 1830 genügte 
das jetzt nur noch Museumszwecken dienende 
Haus. Der Gründung der Forstakademie als 
isolierter Fachhochschule lag der gesunde 
Gedanke zugrunde, die forstliche Lehranstalt 
anzulehnen an den Wald, Forschung und 
Lehre mit dem Walde aufs engste zu ver- 
binden. Daß dieser für die Forstliche Hoch- 
schule grundlegende Gedanke richtig war, 
zeigte die weitere Entwicklung, die 1874/76 
zum Bau der neuen Forstakademie führte. 
Bald genügten auch hier die Räume nicht 
mehr. Unter dem Direktorat des Oberforst- 
meisters Prof. Dr. Moeller wurde der statt- 


liche Anbau mit Aula errichtet. Die immer 
weitergehende Vertiefung der forstlichen 


Fach wissenschaften, wie die der Forstwissen- 
schaft zugrunde liegenden Naturwissenschaf- 
ten, die dadurch bedingte Vergrößerung des 
forstlichen Lehrkörpers und die Entwicklung 
der forstlichen Forschungs- und Lehrinstitute 
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machten die Errichtung eines neuen Gebäu- 
des, in dem ein Teil der nicht mehr genügend 
untergebrachten Institute Platz finden könnte, 
wodurch ferner im Hauptgebäude der Hoch- 
schule Raum geschaffen würde für weitere 
Ausdehnung der dort verbleibenden For- 
schungsstätten, zur dringenden Notwendig- 
keit. 
Dem Chemischen und dem Boden- 
kundlichen Institut soll der Neubau 
dienen. Die Chemie, anorganische wie orga- 
nische, hat sich mit der Zeit wie im gesamten 
Wirtschaftsleben so auf forstwirtschaftlichem 
und -wissenschaftlichem Gebiete immer mehr 
von größter Bedeutung erwiesen. Für den 
Professor der Chemie mußten genügende 
Arbeitsräume, die vor allem auch die bei 
der bisherigen Unterbringung bestehenden 
baupolizeilichen Bedenken beseitigten, ge- 
schaffen werden. Diesen Bestrebungen wurde 
um so lieber entsprochen, da der Inhaber der 
chemischen Professur gerade auf dem die 
Holzbewirtschaftung berührenden Gebiete als 
Autorität allgemein anerkannt ist. Ebenso 
war eine Schaffung genügender Arbeitsräume 
für die boden kundliche Forschung 
erforderlich, eine verhältnismäßig junge Wis- 
senschaft, die auf der von Ramann geschaffe- 
nen Grundlage vor allem durch die neueren 
Forschungen des jetzigen Institutsleiters für 
den Waldbau immer größere Bedeutung ge- 
wonnen hat und die noch wichtige Probleme 
von größter praktischer Bedeutung zu lösen 
berufen ist. Nach Unterbringung des Chemi- 
schen und Bodenkundlichen Instituts im neuen 
Gebäude werden in der Forstlichen Hoch- 
schule die dort bisher von diesen Instituten 
benutzten Räume frei, sie sollen vornehmlich 
für Zwecke des Waldbauinstituts, 
daneben aber auch des Botanischen 
Instituts und für einige andere er- 
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wünschte Zwecke zur Verfügung gestellt 
werden. 

Ess ist lebhaft zu begrüßen, daß die von 
mir seit 1925 betriebenen Pläne zur Errich- 
tung des neuen Instituts auch bei den sonst 
maßgebenden Stellen bereitwilligstes Ent- 
gegenkommen fanden. Das Finanzministe- 
rium stellte in dem zuständigen bautechni- 
schen Referenten seine besonderen Erfahrun- 
gen beim Entwurf und Bau von Hochschul- 
instituten zur Verfügung und erklärte sich 
mit der Bereitstellung der erforderlichen, sehr 
erheblichen Mittel einverstanden. Der Land- 
tag bewilligte die erforderlichen Gelder in 
Würdigung der Bedeutung des geplanten 
Baues für die Förderung der forstlichen 
Wissenschaft. 

Mit stolzer Freude können wir somit 
heute den Grundstein zu dem stattlichen Bau 
legen, dessen Raumanordnung und innere 
Einrichtung unter Benutzung aller modern- 
sten Erfahrungen entworfen ist. Den drin- 
genden Bedürfnissen der nächsten Zukunft 
ist nach Errichtung des Baues Rechnung ge- 
tragen und es steht zu erwarten, daß die 
geschaffenen Näume auch für erweiterte Be- 
dürfnisse späterer Zeit auf dem Gebiete der 
chemischen und der bodenkundlichen For- 
schung ausreichen werden. 

Möge das neue Chemische und Boden- 
kundliche Institut weiter den im In- und 
Auslande bewährten guten Ruf der Forst- 
lichen Hochschule Eberswalde wie der ge- 
samten deutschen Forstwissenschaft fördern 
und zum Blühen und Gedeihen der Hoch- 
schule Eberswalde beitragen. Möge es eine 
Stätte werden erfolgreichster Forschertätig- 
keit zum Nutzen der Forstwissenschaft und 
eine Lehrstätte, die noch vielen Generationen 
des forstlichen Nachwuchses grundlegendes 


Wissen vermittelt.“ 


Die Siebpartie. 
Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 
Das Satinierwerk. 


Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Messungsergebnisse. Verlauf der An- 
Mechanische Antriebsarten. Elek- 


N 
1 
© 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 19 1928 


Dr.-Ing. h. c. Emanuel Spiro . 


Emanuel Spiro wurde am 21. Mai 1855 
zu Neuhaus in Böhmen geboren und besuchte 
dortselbst die Volksschule, die er, nachdem 
sein Vater, Ignaz Spiro, die Pachner von 
Eggenstorfsche Papiermühle in Krumau ge- 
kauft hatte und dorthin übersiedelte, in 
Krumau vollendete. Nach Absolvierung der 
Unterrealschule in Krumau und der Ober— 
realschule in Budweis besuchte er die Tech- 
nische Hochschule in 
Wien, wo er sich dem 
Studium des Maschi- ne 
nenbaues und nach Ab- 
solvierung dieses Stu- 
dienzweiges noch dem 
Studium der Chemie 
widmete. Nach ord- 
nungsmäßigem Ab- 
schluß seines Studiums 
und Ablegung der vor- 
geschriebenen Prüfun- 
gen praktizierte Ema- 
nuel Spiro in einer 
reichsdeutschen Papier- 
fabrik, in der ihm 
bald die Stelle eines 
Werkführers anvertraut 
wurde. Nach ungefähr 
einjähriger Praxis in 
dieser Fabrik kehrte er 
in die väterliche Papier- 
mühle zurück. 

Seiner Initiative und 
seinem technischen Ur- 
teil ist es größtenteils 
zuzuschreiben, daß An- 
fang der 70er Jahre 
die Papiermühle durch 
Aufstellung einer Pa- 
piermaschine in eine Waun 
Fabrik umgewandelt wurde. Nach langen, 
schwierigen Versuchen gelang es, diese Ma- 
schine in anstandslosen Betrieb zu bringen 
und damit den Grundstein zur weiteren Ent- 
wicklung des Unternehmens zu legen. 

Emanuel Spiros nie rastendem Arbeitseiter 
gelang es auch, das schwarze Zuckerpapier 
in der Form, wie es seit Jahrzehnten zur Ver- 
packung der Zuckerhüte Verwendung findet, 
herzustellen und die frühere Art der Ver- 
packung dieses wichtigen Bedarfsartikels — 
sie waren früher in nicht echtfarbiges und 
daher unhygienisches Umhüllungspapier ver- 
packt — zu verdrängen. 

Als Ende der 70er Jahre C. Mitscherlich 
seine Erfindung, Holz auf Sulfitzellulose zu 


verarbeiten, der Praxis übergab, erkannte 
Emanuel Spiro die Bedeutung dieser bahn- 
brechenden Neuerung und entschloß sich als 
einer der ersten unter den mitteleuropäischen 
Papierfabrikanten zur Erbauung einer Sulfit- 
zellulosefabrik. 

Emanuel Spiro verfolgte mit größtem 
Interesse alle technischen Neuerungen und 
wußte mit seinem ausgezeichneten tech- 

nischen Verständnisse 
diejenigen herauszufin- 
den, welche für die 
Papierindustrie von Be- 
deutung waren und 
fand sich infolge seiner 
umfassenden techni- 
schen Bildung sowohl 
auf allgemein maschi- 
nenbaulichem als auch 
chemisch - technischem 
und elektrotechnischem 
Gebiete zurecht. 

Seine genialste Idee 

ist aber die Erbauung 
des Hohenfurter Elek- 
trizitätswerkes, welches 
zur Zeit seiner Errich- 
tung sowohl wasser- 
baulich als auch elek- 
trotechnisch eine Groß- 
tat ersten Ranges dar- 
stellte und den Grund- 
stein für die später 
folgende große Ent- 
wicklung des Unter- 
nehmens bildete. 

Die Fähigkeiten des 
Verstorbenen sind in 
der ganzen Papierindu- 
strie der ehemaligen 

Monarchie und des Deutschen Reiches aner- 
kannt worden und Emanuel Spiro war durch 
Jahre hindurch Präsident des Vereins österr.“ 
ung. Papierfabrikanten, Vorsitzender des 
österr.- ung. Vereins der Zellstoff. und Papier- 
chemiker (Zweigverein des Berliner Haupt- 
vereins), Präsident des Versicherungsver- 
bandes für die Papierindustrie, Wien, Mitglied 
des Kuratoriums des Technologischen Ge- 
werbemuseums, Wien. Er wurde in der 
alten Monarchie auch in den Zollbeirat und 
Eisenbahnbeirat berufen und besaß den Titel 
eines Kommerzialrates. Sein Rat wurde in 
den verschiedensten Enqueten auch von maß- 
gebenden Regierungskreisen gerne gehört. 

Die Beamtenschaft der österr.-ung. Papier- 
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fabriken ehrte ihn durch Ernennung zum 
Ehrenmitglied ihres Fachvereins und auch 
die heranwachsende Papiermacherjugend an- 
erkannte seine Bedeutung dadurch, daß sie 
ihn zum Ehrenmitglied der Altenburger Pa- 
piermacher-Tafelrunde E.V. ernannte. 

Nach dem Umsturz wurde Emanuel Spiro 
auch im neuen Staate an leitende Stellen be- 
rufen, und zwar war er einer der Mitbegrün- 
der der Wirtschaftlichen Vereinigung der 
Papierindustrie, wurde in den Präsidialaus- 
schuß des Zentralverbandes tschechoslowaki- 
scher Industrieller und in den Vorstand des 
deutschen Hauptverbandes der Industrie 
gewählt und gehörte der Spitzenorganisation 
dieser beiden industriellen Vereinigungen an. 
Auch die tschechoslowakische Republik berief 
ihn in den Zollbeirat, Kohlenrat und Eisen- 
bahnrat sowie in das höchste Wirtschafts- 
parlament dieses Staates, in den Wirtschafts- 
beirat. Alle diese Ehrenstellen mußte er 
allerdings in den allerletzten Jahren aus Ge- 
sundheitsrücksichten wieder aufgeben. 


Er nahm aber auch in seiner engeren 
Heimat, der Stadt Krumau, aktiv am öffent- 
lichen Leben teil, war lange Jahre hindurch 
Mitglied der Krumauer Stadtvertretung und 
Mitglied der Bezirksvertretung bzw. Bezirks- 
verwaltungskommission. Seine Verdienste um 
die Stadt Krumau wurden durch seine Er- 
nennung zum Ehrenbürger anerkannt, seine 
Verdienste um die Technik und Volkswirt- 
schaft ehrte die Prager Deutsche Technische 
Hochschule dadurch, daß sie ihm den Titel 
eines Dr.-Ing. h. c. verlieh. 

Auf humanitärem Gebiet war Emanuel 
Spiro immer einer derjenigen, die in der 
ersten Reihe marschierten und viele der Wohl- 
fahrtseinrichtungen der Firma sind auf seine 
Initiative zurückzuführen. 

Beamten und Arbeitern war er ein väter- 


licher Freund, und berechtigte Forderungen 
wurden von ihm stets anerkannt und wenn 


halbwegs möglich auch erfüllt. 


nn 
Neues über Lohn- und Gehaltspfändung. 


(Zu dem Artikel in Nr. 9. S. 


Durch ein „Weiteres Gesetz über Lohn- und Gt- 
haltspiändungen” vom 27. Februar 1927, das mit dem 
J. April 1928 in Kraft getreten ist. sind folgende 
Bestimmungen getroffen: 

„Der Arbeits- und Dienstlohn ... 
lung für Monate oder Bruchteile von Monaten bis 
zur Summe von monatlich 195 Reichsmark, bei Aus— 
zahlung für Wochen bis zur Summe von wöchentlich 
#5 Reichsmark, bei Auszahlung für Tage bis zur 
Summe von täglich 7.50 Reichsmark und soweit er 
diese Beträge übersteigt. zu einem Drittel des Mehr- 
bettags der Pfändung nicht unterworfen.“ 

Weiterhin gilt die bisherige Vorschriit: „Hat der 
Schu! ner seinem Ehegatten, früheren Ehegatten, Ver- 
Londten oder einem unehelichen Kinde Unterhalt zu 
gewähren, so erhöht sich der unpfändbare Teil des 
Mehrhetrag:s für jede Person, der Unterhalt zu 
xWahren ist, um ein Sechstel. höchstens jedoch auf 
wei Drittel des Mehrbetrages.“ Diese Vorschrift 
indet jedoch keine Anwendung, wenn der Arbeits- 
„Jer Dienstlohn die Summe von 650 Reichsmark für 
TABL von 150 Reichsmark für die Woche, von 
<9 Reichsmark für den Tag übersteigt. 

Wohl zu beachten ist, daß nach den noch heut: 
xeltenden Bestimmungen des Lohnbeschlag- 
nahmegesetzes vom Jahre 180% eine Freigrenze 
dr die Beschlagnahme und Pfändung des Arbeits- 
lohnes überhaupt nicht besteht, wenn es sich um die 
„Beitreisunse der direkten persönlichen Staatssteuern 
und Kommunalabgaben (die derartigen Abgaben an 
Kreis., Kirchen-, Schul- und sonstige Kommunalver— 
bände mit eingeschlossen)” handelt. soweit diese 
Steuern und Abgaben nicht länger als seit drei Mo— 
naten fällig geworden sind. Auch besteht eine Frei- 
STENZe nicht, wenn es sich handelt um die Beitreibung 


ist bei Auszah- 


240.) 

„der den Verwandten, dem Ehegatten und dem 
früheren Ehegatt:n für die Zeit nuch Erhebung der 
Klage und für das diesem Zeitpunkte vorausgehende 


letzte Vierteljahr kraft Gesetzes zu entrichtenden 


Unterhaltungsbeiträge.“ 

Bei Unterhaltungsansprüchen unehelicher Kinder 
soll eine Beschlagnahme des Arbeitslohnes insoweit 
nicht erfolgen, als der Schuldner seiner zur Bestrei- 
tung seines notdürftigen Unterhalts und zur Erfüllung 
der ihm seinen Verwandten, seiner Ehefrau oder 
seiner früheren Ehefrau gegenüber gesetzlich ob- 
liegenden Unterhaltungspflicht bedarf. 

Unbeschränkt frei für Beschlagnahme und Pfän— 
dung wird der Arbeitslohn, wenn er nicht spätestens 
am Fäliigkeitstage eingefordert ist. Dagegen ist, so- 
weit eine Beschlagnahme und Pfändung unzulässig 
ist. auch jede Verfügung durch Abtretung, Anweisung, 
Verpfändung oder durch ein anderes Rechtsgeschäft 
ohne rechtliche Wirkung. Verboten ist nach § 394 
des Bürgerlichen Gesetzbuches auch eine „Aufrech— 
nung“ unpfändbarer Lohnteile gegenüber etwaigen 
Forderungen der Arbeitgeber. Auch die Ausübun 
des „Zurückbehaltungsrechts" nach § 273 des Bürger- 
lichen Gesetzbuches ist gegenüber unpfändbaren Lohn- 
forderungen für unzulässig erklärt, wenn die Zurück- 
behaltung nur „Aufrechnung“ darstellt. 

Eine vor dem 1. April 1928 erfolgte Pfändung 
beschränkt sich nach Maßgabe der neuen Bestimmun- 
gen von dem auf den genannten Tag nächstfolgenden 
Fälligkeitszeitpunkt an. Eine vor dem 1. April 1028 
erfolgte Aufrechnung, Abtretung oder Verpfändung 
verliert ihre Wirkung insoweit, als sie nach diesem 
Jeitpunkt unzulässig sein würde. 

Butze, Roßlau a. E. 


EEE ̃Ü— —-—V—e nee — 


522 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 19 1928 


Geschäftsberichte. | 


Aktiengesellschaft für Zellstofi- und Papierfabrikation 
Aschaffenburg. 1927. 

Unsere Erzeugnisse konnten im verflossenen Be— 
richtsjahre glatt abgesetzt werden und unsere Werke 
waren das ganze Jahr voll beschäftigt. Allerdings 
machte sich von Mitte des Jahres an die Ueber- 
produktion auf dem Weltmarkt schr bemerkbar, ins- 
besondere die der skandinavischen Konkurrenz. Die 
Preise erfuhren demgemäß im zweiten Halbjahr einen 
nicht unwesentlichen Rückgang, doch konnten wir 
durch Einsparungen und Verbesserungen im Betrieb. 
verbunden mit Produktionserhöhungen, ein befriedi— 
gendes Ergebnis erzielen. 

Die Versorgung mit Rohstoffen, besonders Holz, 
ging glatt vonstatten; die Holzpreise wiesen aller- 
dings eine steigende Tendenz auf. 

Die im Vorjahrsbericht erwähnte neue Papier- 
maschine kam im Frühjahr in Betrieb und hat die 
erwarteten Vorteile gebracht. Ferner wurden wie- 
derum in den verschiedenen Konzernwerken die ein- 
zelnen Abteilungen in technischer Hinsicht den er- 
höhten Anforderungen angepaßt, vervollkommnet und 
erweitert. Dafür sind erhebliche Mittel auigewendet 
worden. 

Schon im letzten Geschäftsbsricht haben wir 
über die hohen steuerlichen und sozialen Lasten ge— 
klagt. Es ist in dieser Beziehung keine Erleichterung 
eingetreten, sondern im Gegenteil. wir haben im 
Jahre 1927 hierfür „ 1000 000 mehr, also zusammen 
etwa <A 2 300 000, ohne Umsatzsteuer aufwenden 
müssen. 

Durch die im vorigen Jahre erfolgte Ablösung 
der kurzfristigen Kredite durch langfristig: hypothe- 
karisch gesicherte Darlehen, hat unser Zinsendienst 
eine Ermäßigung um rund / 200 000 erfahren. 

Die im letzten Bericht erwähnten restlichen Teil 
schuldverschreibungen von «/ 40 000 sind inzwischen 
abgelöst bzw. durch Hinterlegung getilgt worden. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach 
angemessenen Abschreibungen und nach Verrechnung 
der Gratifikationen. Tantiemen und v:rtragsmäßigen 
Vergütungen einen UÜeberschuß von R.-M. 2012 245 
auf. Wir schlagen vor, hiervon eine Dividende von 
12% im Betrage von R.-M. 1 728 000 an die Aktionäre 
zur Auszahlung zu bringen und den Restbetrag mit 
R.-M. 234 245 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Dresdner Chromo. und Kunstdruck-Papierfabrik 
Krause & Baumann Akt.-Ges. in Heidenau. 1927. 

Im abgelaufenen Geschäftsjahre haben wir durch 
Aufstellung einer Kartonmaschine einen weiteren 
Ausbau unseres Werkes durchgeführt. Hieraus wie 
aus den für die Rationalisierung gemachten Auiwen- 
dungen erklären sich die Zugänge zu unseren Anlage. 
konten. 

Wir waren während des Berichtsiahres gut be- 
schäftigt und konnten unseren Umsatz weiter steigern. 
Da wir aber an Steuern und sozialen Abgaben die 
Summe von R.-M. 829 594 zu entrichten hatten — das 
sind über 13 % unseres dividendenberechtigten Aktien- 
kapitals —, so können wir ein besseres Ergebnis als 
im Vorjahre nicht verzeichnen. 

Nach angemessenen Abschreibungen und Ver- 
buchung der vertraglichen Gewinnanteile für Vor- 
stand und Beamte ergibt sich ein verfügbarer Rein- 
gZewinn von R.-M. 601 581.43, den wir wie folgt zu 
verwenden vorschlagen: Auf unser R.-M. 7 000 000 
betragendes Aktienkapital (abzüglich R.-M. 669 300 in 
unserem Besitze befindliche Aktien) 8 v.H. Dividende 


R.-M. 506 456, Aufsichtsratstantieme R.-M. 37 278.50. 
Zuweisung an den neu zu gründenden Wilhelm Hart— 
mann-Wohlfahrtsfonds R.-M. 10 000, Vortrag auf neue 
Rechnung R.-M. 47 846.93. 

Die gute Beschäftigung hat im neuen Jahre bisher 
angehalten, auch die Erzeugnisse der Kartonmaschine 
finden im In- und Auslande guten Anklang. 


München Dachauer Paplerfabriken Aktiengesellschaft 


in München. 1927. 
In dem Bestreben, unseren Fabriken bewährt: 
Neuerungen des Maschinenbaues und verbesserte 


Arbeitsmethoden nutzbar zu machen, haben wir ein 
umfassendes Ausbauprogramm aufgestellt. In seinem 
Rahmen konnten bereits im abgelaufenen Geschäfts- 
jahre in unserer Holzstoffabrik Olching die Wasser- 
turbinen erneuert und die Produktionsanlage mit den 
besten zurzeit bekannten Maschinen ausgestattet 
werden. Wir sind von nun an in der Lage, den 
gesamten Holzstoffbedarf in der für unsere Fabrikate 
benötigten Qualität herzustellen. 

Durch eine teilweise Umstellung des Fabrikations- 
programmes und unterstützt durch die gute Kon- 
junktur, die das Berichtsjahr während des gröften 
Teiles seines Verlaufes begünstigte. war es möglich, 
alle Maschinen voll und mit einem guten Wirkungs- 
grade zu beschäftigen. 

Leider konnten sich diese günstigen Umstände 
und die erfolgreich durchgeführten Sparmaßnahmen 
infolge der hohen öffentlichen Lasten und der stets 
weiter sinkenden Verkaufspreise nicht voll auswirken. 

Der Betriebsgewinn ist durch Buchgewinne aus 


Immobilienverkäufen vermehrt worden. Die in der 
Bilanz ausgewiesenen Vorräte sind vorsichtig be— 
wertet. Bei den Papiervorräten handelt es sich mit 


geringfügigen Ausnahmen um bestellte, aber am Bi- 
lanztage noch nicht zum Versand gebrachte Mengen. 

Das neue Geschäftsjahr hat bisher einen guten 
Beschäftigungsgrad gebracht. Das Ergebnis des ersten 


Quartals ist befriedigend. Auch in diesem Jahre 
werden wir im Rahmen des erwähnten Ausbau- 
programmes in den Fabriken Arbeiten durchführen. 


die eine weitere Verringerung der Betriebsunkosten 
mit sich bringen werden. 

Wir schlagen vor, den Reingewinn von R. M. 
932 692 wie folgt zu verwenden: Deckung des Ver- 
lustvortrages aus dem Vorjahr mit R.-M. 260 320. 
Ueberweisung an den Reservefonds R.-M. 301 000. 
Sonderabschreibungen R.-M. 150 000, 6% Dividende 
auf die Vorzugsaktien R.-M. 600, 6 % Dividende auf 
die Stammaktien R.-M. 180 000. Vortrag auf neue 
Rechnung R.-M. 40 772. 

In der am 5. Mai unter dem Vorsitz des Herrn 
Kommerzienrats Dr. Raimund Hergt stattgefundenen 
Generalversammlung, bei der ein Stammkapital von 
R.-M. 1 916 600 mit 19 166 Stimmen vertreten war, 
wurde den Anträgen auf Gewinnverteilung wie vor- 
g:schlagen stattgegeben und Vorstand und Aufsichts- 
rat Entlastung erteilt. Die Aussichten für das neue 
Geschäftsjahr werden, soweit sie bisher übersehen 
werden können, wieder günstig beurteilt. 


Die Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G., 
die i. V. ihr Aktienkapital 2 zu 1 auf 1.02 Mill. zu- 
summenlegte und deren Majorität vom Hartmann- 
Konzern an den Verein für Zellstoff-Indu- 
strie überging. schlägt aus formellen Gründen Um- 
wandlung der R.-M. 540 000 Vorzugsaktien in Stamm- 
aktien vor. 
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Die Generalversammlung der Varziner Papier- 
fabrik (10 % Dividende) wählte an Stelle von Direktor 
Oskar Wassermann Dr. Jakob Berne (Deutsche 
Bank), ferner Herrn Karl Schlesinger neu in 
den Aufsichtsrat. Im neuen Jahr hätten bisher die 
Abschlüsse befriedigt; man rechne unter üblichem 
Vorbehalt mit einem günstigen Ergebnis. (Fitr. Ztg.) 


Die Ceneralversammlung der Vereinigten Stroh- 
stofi-Fabriken in Dresden genehmigte 18 % Dividende. 
Die Aussichten könnten nicht zutreffend beurteilt 
werden. Eine Anfrage, wann die restlichen 75 % auf 
1200 000 neue Aktien eingefordert werden sollen, 
wurde dahingehend beantwortet, daß die Gesellschaft 
vorläufig noch über genügende Mittel verfüge, um die 
innere Reorganisation weiter durchzuführen. Da diese 
Aufgabe aber noch mehrere Jahre erfordern werde, 
soll der Zeitpunkt der restlichen Einzahlung möglichst 
lange hinausgeschoben werden. (Fitr. Ztg.) 


Papierindustrie Akt.-Ges. „Olleschau“. 
schäftsjahr 1927 wurde ein Reingewinn 
Kc 1611 867 erzielt. aus welchem eine Dividende von 
Kc 20 per Aktie bezahlt wird. Nach der Dotation des 
Reservefonds wurden Kc 62 146 auf neue Rechnung 
vorgetragen. Die am 30. April stattgefundene Ge- 
neralversammlung genehmigte den Jahresbericht so- 
wie den Verkauf der Wraner Papierfabrik an die 
Old Masters Corporation. 

Benno Schilde Maschinenbau A.-G., Hersfeld. Der 
Generalversammlung (23. Mai) wird für das abgelau- 
fene Geschäftsjahr die Wiederaufnahme der Dividen- 
denzahlung mit 8% vorgeschlagen. 


Im Ge- 
von 
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Abschlüsse schwedischer Fabriken. 

Die Billeruds Aktiebolag (Zellstoff- und Papier- 
fabriken, Reederei und Kraftwerk) verteilt aus K 3,32 
(3,68) Mill. Reingewinn auf K 23,5 Mill, Aktienkapital 
8% (772%) Dividende. Dem Erneuerungsfonds wer- 
den K 1,8 (1,5) Mill. überwiesen. 

Die Fiskeby Fabriks Aktiebolag (Holzstoff-, Zell- 
stoff- und Papierfabriken) hatte 1927 nach K 508 000 
(413 000) Abschreibungen einen Reingewinn von 
K 0,76 (0,74) Mill.. woraus wieder 5% Dividende 
auf K 15 Mill. Aktienkapital verteilt werden. 

Die Wifstawarfs Aktiebolag (Sulfit- und Sulfat- 
zellstoffabriken) verteilt aus K 2,15 (2,03) Mill. Rein- 
gewinn wieder 11% Dividende auf K 14,5 Mill. 
Aktienkapital. (Fftr. Ztg.) 

Die Kopparbergs och Hofors Sagverks Aktiebolag 
(Holzwaren und Zellstoff) in Norrsundet (Schweden) 
hatte 1927 einen Reingewinn von K 1,15 (0,97) Mill. 
und verteilt wieder 5% Dividende auf K 20 Mill. 
Aktienkapital. 

Die Oerebro Pappersbruks A.-B. in Oerebro hat 
im Geschäftsjahr 1927 nach Abschreibung von 254 000 
Kronen einen Reingewinn von 508 000 Kronen gegen 
309 000 Kronen im Vorjahre erzielt. Hiervon wurden 
150 000 Kronen dem Reservefonds überwiesen und 
352 000 Kronen als Dividende von 10% verteilt, R.B. 

Generalversammlung. 

Aktiengeselischait für Zellstoff. und Papieriabri- 


kation, Aschaffenburg, am Mittwoch, den 23. Mai, 
vormittags 11 Uhr, in den Geschäftsräumen der Ge- 
sellschaft zu Aschaffenburg, Aeußere Glattbacher 


Straße 44/46. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der bisherige Direktor der Siemens-Schuckert- 
werke, Papierfabrik Wolfswinkel, Herr Gustav 
Fink. tritt am 1. Juli d. J. in den wohlverdienten 
Ruhestand. Herr Fink, der wegen seiner angegrif- 
fenen Gesundheit seit dem 1. Mai beurlaubt ist. 
konnte am 1. April das seltene Jubiläum seiner 50- 
jährigen Berufstätigkeit als Papiermacher feiern; er 
war seit 1891 in leitender Stellung in der unter der 
früheren Firma Marggraff & Engel bestens bekannten 
Papierfabrik. Durch die seit 1900 konsequent durch- 
geführte Umstellung der Fabrikation auf Kabel- und 
Isolierpapiere bekam das alte Werk eine neue und 
bedeutsame Entwickelung. die es ermöglichte, daß 
nach dem Tode des Inhabers, des in weiten Kreisen 
hochangesehenen Kommerzienrates Karl Marggraff. 
das Werk von den Siemens-Schuckertwerken über- 


nommen wurde. 


Maschinenpapierfabriken Ignaz Spiro & Söhne 
A.-G. in Krumau (Tschechoslowakei). Die Maschinen- 
Papierfabriken Ignaz Spiro & Söhne werden in eine 
Aktiengesellschaft umgewandelt. Das Aktienkapital, 
das in beträchtlicher Höhe festgesetzt werden soll, 


bleibt Familienbesitz. 


Die Papierfabrik Siavosovce (Slowakei). welche 
zur Ersten ungarischen Papierindustrie A.-G. in Buda- 
best gehörte, ist vor einigen Monaten in eine Aktien- 
gesellschaft umgewandelt worden. Sie gehört jetzt 
zum Konzern der Mährischen Bank. Zum Präsidenten 
des Verwaltungsrates wurde Herr Prof. Franz Wen- 
cl. zu Vizepräsidenten die Herren Ministerialräte 
Burda und Jaroslav Bohanes gewählt. Das 
Aktienkapital beträgt 6 Millionen tschechische Kronen. 
Mit staatlicher Unterstützung werden umfangreiche 


Investitionen durchgeführt werden. Die Fabrik, welche 
hauptsächlich für den Export arbeitet, soll zur Er— 
zeugung besserer Papiersorten eingerichtet werden. 

Filztuchfabrik R. Bruch & Co. A.-G. in Aachen. 
Diese neue Aktiengesellschaft hat das Geschäft der 
Firma Relnhard Bruch & Co. G. m. b. H. mit allen 
Aktiven und Passiven übernommen und wird es in 
der bisherigen Weise weiterführen. Zu Mitgliedern 
des Verwaltungsrats der Gesellschaft sind die Herren 
Dr.-Ing. Reinhard Bruch, Walter Bruch 
und Ernst Bruch, zum Prokuristen Herr Erich 
Bruch bestellt. Herr Dr. Reinhard Bruch ist be— 
rechtigt, die neue Aktiengesellschaft allein zu ver- 
treten und zu zeichnen. Je zwei der anderen ge- 
nannten Herren sind berechtigt. gemeinsam die Firma 


zu vertreten und zu zeichnen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Verband Deutscher Druckpapier-Fabriken G. m. 
b. H., Berlin. Dem Etienne Vit é in Berlin ist Pro- 
kura erteilt derart, daß er berechtigt ist, die Gesell- 
schaft gemeinsam mit einem Geschäftsführer oder mit 
einem anderen Prokuristen zu vertreten. 

Aktiengesellschaftt der Pittener Papierfabrik, 
Wien I, Parkring 12. Infolge Vereinigung mit der 
Leykam-Josefsthal Aktiengesellschaft für Papier- und 
Druckindustrie gelöscht. 

Thüringer Kartonnagen- und Paplerwareniabrik 
Rudloff & Co., Eisenach. Persönlich haftender Ge- 
sellschafter ist der Kaufmann Ernst Rudloff in 
Gotha. 

Hans W. G. Sack, Pappenwerk „Abtmühle“ in 
Wolttitz bei Frohburg i. Sa. Die Firma ist erloschen, 
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Ehrung. In Würdigung seiner Verdienste um 
die deutsche Papierindustrie ist Herr Prof. Dr.-Ing. 
E. Heuser in Hawkesbury 
Vereins heutscher Papierfahrikanten 
ernannt worden. Wir sprechen dem also Geehrten 
unseren herzlichsten Glückwunsch aus! D. Schriftl. 


Treue Mitarbeit. 
Bruderhaus in 


In der Papierfabrik zum 
Dettingen bei Urach (Württemberg) 
erhielten folgende Jubilare die Ehrenurkunde des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten: Für 50jährige 
Dienstzeit: Marie Kneer, Einpresserin: für 25- 
jährige Dienstzeit: Margarete Haas. Hadern- 
verleserin. Magdalene Heinkel, verwitwete 
Randecker. Papierverleserin, Jakob Beck, Halb- 
zeugzuträger, Johs. Müller, Kalanderer. 


Uweberfall. In der Nacht des 2. Mai drang 
ein maskierter Räuber in die Villa des Direktors 
Schmidt der Papierfabrik in Wolfswinkel 
bei Eberswalde ein, zwang den Direktor durch Be— 
drohung mit einem Revolver, sein Bargeld auszu- 
händigen und verlangte dann sämtliche Wert- und 
Schmucksachen. Schmidt hatte Gelegenheit, das Licht 
auszuschalten und davonzueilen. Der ihm nach- 
laufende Räuber glitt aus und Schmidt gelang es, in 
der Fabrik Hilfe zu alarmieren. Darauf hielt es der 
Räuber für geboten, zu flüchten. 


Versammlung in Kopenhagen. 


An der am 10. und 17. April in Kopenhagen statt- 
sefundenen internationalen Besprechung von Vertre- 
tern der Papierindustrie Deutschlands und SKandina- 
viens, über welche wir in Nr. 17 kurz berichtet haben, 
haben als Vertreter des Verbandes Deutscher Druck- 
papier-Fabriken die Herren Generaldirektoren Gott- 
stein, Wichtrich. Dr. Brandt, Dr. Niet- 
hammer und Prokurist Fritz Dittmann 
teilgenommen, aus Schweden Dir. Fr. Jahn und 
Advokat Hintze, aus Norwegen Dir. P. Anen- 
sen, Chr. Vig, John Togersen, aus Finnland 
Rechtsanwalt F. Fraenckel. Generaldir. Wall- 
den und Bergrat Hillmän, auch Vertreter aus 
Amerika, Kanada und England waren anwesend. Wie 
uns von beteiligter Seite mitgeteilt wird. waren die 
Besprechungen interner Natur, eine Veröffentlichung 
hierüber soll daher nicht stattfinden. 


Herr Dr. phil. Emil Hoesch. Inhaber und Gründer 

der Firma E. Hoesch. Holzstoffabrik in Herdecke 
a. d. Ruhr, Mitbegründer der Papierfabrik Kabel 
Aktiengesellschaft, über 30 Jahre Mitglied des Vor- 
standes der Sektion VI der Papiermacher-Berufs— 
Lenossenschaft und Mitbegründer des Arbeitgeber- 
verbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff- Industrie. Gruppe Westialen-Lippe- 
Waldeck. ist am f. Mai nach schwerer Krankheit in 
Königswinter gestorben. (Nachrufe siche heutige Nr.. 
S. 525.) 


Herr Ludwig Bunzl. Senior der Firmen Bunz! & 

Bach und Ig. Ortinann's Nachfolger in Wien- 
Ortmann, ist am 28. April nach qualvollem Leiden 
gestorben. Der erfolgreiche Aufbau der Unterneh- 
mungen der beiden Firmen, darunter die Papier- 
fabriken in Ortmann (N. -).) und Wattens (Tirol), ist 
hauptsächlich sein Werk. 
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Vorkriegsversicherungen bei amerikanischen Gesell- 
schaften. 

Die Vereinigung amerikanischer 
Versicherter, Berlin W 50, schreibt uns: 

Seit längerer Zeit sind die deutschen Versicher- 
ten bemüht, von den amerikanischen Versicherungs- 
gesellschaften eine angemessene Entschädigung aus 
ihren vor dem Kriege abgeschlossenen Versicherungen 
zu erreichen. Die Gesellschaften stehen nach wie 
vor auf dem Standpunkte, daß die Versicherten gemäb 


den Bestimmungen der Aufwertungsgesetze nur An- 


spruch auf die Quote aus dem Aufwertungsstock 
hätten, was . B. bei der New York, der größten 
Gesellschaft bedeuten würde, daß sie nur 2—59 % 


des Goldmarkwertes ihrer Zahlungen erhalten würden. 


Demgegenüber berufen sich die Versicherten daraut, 
dab sie nuch den vielen ihnen gemachten Zusicherun- 
gen seitens der Gesellschaften und mit Rücksicht auf 
deren Vermögenslage Anspruch auf eine freie Auf- 
wertung haben. Die Vorschriften des Aufwertungs- 


zesetzes könnten auch deswegen nicht zur Anwen- 
dung kommen, weil sie nur zum Schutz der durch 


die Inflation in ihrer Gesamtvermögenslage schwer 
betroffenen Gesellschaften geschaffen seien, die Ge- 
samtvermögenslage der amerikanischen Unternehmun— 
gen aber von dem Kriege und der Inflation völlig 
unbeeinflußt geblieben sei. 

Um die Interessen der Versicherten mach außen 
hin einheitlich wahrzunehmen, haben sich die be- 
stehenden Interessenverbänd: zu einer Reichsgemein- 
schaft zusammengeschlossen. 

Die eingeleiteten Verfahren können bei der Hart- 


näckigkeit der Gesellschaften nur dann zum end- 
gültigen Erfolg führen. wenn eine möglichst große 


Anzahl von Versicherten den Verbänden sich an- 
schließt und so Jer Keichs gemeinschaft den notwen- 
digen Rückhalt gibt. 


Beilagen-Hinweis. 

Die Gothaer Lebensversicherungsbank auf Gegen- 
seitigkeit hat im vergangenen Jahre ihr hundert- 
jähriges Bestehen feiern können. Heute, Wit 
vor hundert Jahren, sieht es die Bank als ihre Auf- 
gabe an, ohne Eigennutz denen zu helfen, die in 
selbstloser Liebe für die Ihrigen zu sorgen bestrent 
sind, die sparen wollen und unabhängig von ihrer 
jerneren Lebensdauer die Gewißheit haben wollen. 
daß bei ihrem Hinscheiden für Weib und Kind gesorgt 
ist. Wir verweisen dieserhalb auf den anliegenden 
Prospekt. 

— 


„Buntpapierfabrikation“ 
von August Weichelt. 

Dritte Auflage, mit 247 Abbildungen und 273 einge- 
klebten Mustern. Preis elegant gebunden A 30. — 
Papierprüfung 
von Professor W. Herzberg, Berlin-Dahlem. 
Sechste verbesserte Auflage 
mit 110 Textabbildungen und 23 Tafeln. 
Preis gebunden M 27.— 

Die Praxis der Pappenverarbeitung. 

Von Walter HeB. 4 20 
J. und II. Teil in einem Bande gebunden. Preis . 
Selbstkostenrechnung in Papierfabriken. 
Von Karl Beck, Dipl.-Kaufmann. 
Preis broschiert M 2.50. 


Zu beziehen durch: l 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg- 
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Heute verschied nach schwerer Krankheit 


Herr Dr. phil. Emil Hoesch, 


der Mitbegründer der Papierfabrik Kabel, nach einem an Arbeit und 


Erfolgen reichen Leben. 
Von großem Schmerz erfüllt stehen wir an der Bahre dieses 
schlichten und vornehmen Mannes, der uns mit seinen hervorragenden 
Kenntnissen bis zuletzt zur Seite gestanden hat. 
ein treuer Freund und Berater, dessen zielbewußtem, klarem Blick 
unsere Gesellschaft so viel zu verdanken hat. 
In größter Ehrerbietung und herzlicher Dankbarkeit werden wir 


Er war uns stets 


seiner immer gedenken. 


Der Aufsichtsrat und Vorstand 
der 
Papierfabrik Rabel Aktiengesellschait. 


Kabel, den 5. Mai 1928. [10937 


Der Tod erlöste heute unsern hochverehrten und geliebten 


Herrn Dr. phil. Emil Hoesch 


von schwerem Leiden. 
Wir betrauern auf's schmerzlichste den Tod dieses hervor- 


ragenden und klugen Mannes, der uns in seiner Selbstlosigkeit und 


Güte immer ein Vorbild bleiben wird. | 
In größter Ehrfurcht und tiefer Dankbarkeit nehmen wir Abschied 


von diesem königlichen Kaufmann. 


Die Angestellten 
der 
Papierfabrik Rabel Aktiengesellschaft. 


Kabel, den 5. Mai 1928. [10938 
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Am 15. Mai erscheinf der von allen Fachkreisen mit Spannung erwartete 


ll. Band des Standardwerkes der gesamten 
Paplermacherel: 


„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 


von Geh. Baurat Professor Friedrich Müller, ordentljchem Professor 
für Papier-Ingenieurwesen und Vorstand der papiertechnischen Abteilung 
der Technischen Hochschule Darmstadt. 


Dieser II. Band ist das erste moderne und in sich abgeschlossene Werk 
über foigende Fachgebiete: 


1. Die Langsiebpapiermaschine. 


Die Maschinenbütten + die Regulierung des Stoffes + der Einbau von Kegelstoffmüblen + 
die Stofiverdünnung die Reinigung des Stoffes die Stoffüberführung zum Sieb + 
die Siebpartie die Naßpressen * die Trockenpartie der Papiermaschine mit Leistungs- 
berechnungen, Wärmeverbrauch und Wirkungsgrad * weitere Behandlung der getrock- 
neten Papierbahn - Antrieb der Papiermaschinen Leistungsbedarf der Papiermaschinen ° 
Abmessungen der Papiermaschinen. 


2. Die offene Maschine zur Herstellung einseitigglatter Papiere. 
3. Die Selbstabnahmepapiermaschine. 
4. Die Karton- und Pappenmaschinen. 


5. Sonderkonstruktionen von Papiermaschinen und Sonder- 
erzeugnisse, 
darunter die Herstellung von Zellstoffgarn, Kreppapler, Vegetabilischem Pergament, 
Papierhohlkörpern. 

6. Die Einrichtung zur Fangstoffgewinnung und Ausschuß- 
aufbereitung, 
darunter die Apparate zur Rückgewinnung der Fasern » die Anlagen zur Gewinnung der 
Abfallfasern. Leim- und Füllstoffe und Verwendung des gereinigten Wassers im Betriebe - 


Großraumfilter + Einrichtungen zur Aufbereitung des trockenen Papierausschusses : Der 
Kollergang. die Zerfaserungs- und Knetmaschinen, pneumatische Stoff-Förderung. 


7. Die Fertigstellung des Papieres. 
la Rollen - Die Fertigstellung satinierter Papiere * Die Pertigstellung der Papiere 
in Bogen (Querschneider) Der Papiertransport * Der Papiersaal Die Herstellung 
oberflächengeleimter Papiere Die Klebe-Einrichtungen * Die Herstellung gestrichener 
Papiere. 


8. Tabellen, Kurven und Pläne. 


Das Werk in Din-Format 21x29 em, Ganzleinenband, 466 Seiten stark, mit 
3 Plänen u. 302 Abbildungen kostet portofrei Inland RÆ 35, Ausland R. & 36. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


Auslieferung neuer Bestellungen ab Mitte Mai. 
Bestellkarte war der Nummer 18 beigeheftet. 
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Auslands-Rundschau. 


Gründung einer Natronzellstoffindustrie in 
| Schottland ? 
Wie bekannt, hat vor kurzem Mr. Harri- 


son, der Leiter des Inveresk-Konzerns, die, 


Oeffentlichkeit mit dem Projekt der Errichtung 


von Natronzellstoff- und Papierfabriken in 


Schottland unter Zuhilfenahme amerikani- 
schen Kapitals überrascht. Die Investitionen 
sollten 60 Millionen Mark betragen und die 
englische Regierung sollte einen Zollschutz 
auf längere Zeit garantieren. Obwohl nun 
dieses Projekt, wenn es zur Verwirklichung 
kommt, in erster Linie die auf den englischen 
Markt angewiesene nordische Kraftpapier- 
industrie angeht, mag doch auch hier eine 
Zuschrift von Interesse sein, die World's 
Paper Trade Review veröffentlicht und die 
charakteristisch ist dafür, daß auch in Eng- 
land das Bestreben, um jeden Preis zoll- 
geschützte Industrien aus der Erde zu stamp- 
fen, kritische Abwehr zeitigt. Die Zuschrift 
an World's Paper Trade Review lautet: 

‚In Ihrer Zeitschrift wird unter dem 
Titel „Ein gewaltiges Kraftpapierprojekt“ 
folgende Rede des Herrn Harrison wieder- 
gegeben: 

‚Großbritannien importiert fremdes Kraft- 
papier im Werte von etwa £ 4 000 000. Ich 
habe die Verhältnisse in den Natronzellstoff- 
industrien der Südstaaten von Nordamerika 
studiert und Kraftpapiermaschinen gesehen, 
die mit der Breite und Schnelligkeit von 
Zeitungsdruckpapiermaschinen liefen. Ich frage 
mich, weshalb in diesem Lande nicht eine 
solche Industrie zum Wohle englischer Ar- 
beiter ins Leben gerufen werden könnte. 
(Beifall!) Meine Unterhandlungen mit zwei 
bedeutenden amerikanischen Papierkonzernen 
haben ergeben, daß diese bereit wären, ge- 
meinsam mit der Inveresk an der Ostküste 
von Schottland eine Kraftzellstoff- und -pa- 
pierfabrik von £ 3 000 000 zu errichten, was 
zur Folge hätte, daß England seinen Bedarf 
an Kraftzellstoff selbst decken, Holz von den 


ihm günstig scheinenden Ländern importieren 
könnte, und daß der englischen Maschinen- 
industrie (englischen Ingenieuren und Ar- 
beitern) £ 2 000 000 zufließen würden.‘ 

Das von Mr. Harrison entworfene Bild 
ist so grundfalsch, daß ich nur annehmen 
kann, er sei unrichtig informiert worden. 
Vor allem ist die Importziffer von £ 4 000 000 


= Kraftpapier falsch. 


Der Gesamtwert der Einfuhr von Pack- 
papier im Jahre 1927 betrug laut amtlicher 
Feststellung £ 3931 396; dieser Betrag um- 
faßt Kraftpapier, Imitationskraftpapier, Sulfit- 
zellulcsepapiere, Cap- und Seidenpapiere, mit 
einem Wort alle Packpapiere mit Ausnahme 
von Pergamentersatz, echt Pergament und 
Pergamin. Hiervon entfällt auf reine und 
Imitationskraftpapiere etwa ein Drittel, so daß 
der tatsächliche Wert der eingeführten Kraft- 
papiermengen etwa £ 14, Mill., also etwa 
ein Drittel der von Mr. Harrison genannten 
Zifier ausmacht. 

Was nun die Möglichkeit anlangt, Kraft- 
papier mit der Schnelligkeit moderner Zei- 
tungsdruckmaschinen zu arbeiten, so be- 
zweifle ich sehr, daß die von den erwähnten 
amerikanischen Fabriken erzeugten Qualitä- 
ten am englischen Markte auf Gegenliebe 
stoßen würden, wo die Verbraucher an die 
vorzüglichen Marken der Skandinavier ge- 
wöhnt sind. 

Wenn es sich als zweckmäßig erweist, 
Kraftzellstoff und Kraftpapier in diesem 
Lande zu erzeugen, dann müssen die tat- 
sächliche Aufnahmefähigkeit des heimi- 
schen Konsums und die vom Konsum gefor- 
derte Qualität bei Erörterung dieses Planes 
mitbestimmend sein. Kraftpapier wird heute 
in so zahlreichen Fabrikationszweigen als 
Rohmaterial verwendet, daß allein die Be- 
zeichnung „Kraftpapier“ nicht genügt: es 
muß sich auch wirklich um ein Papier von 
besonderer Qualität und besonderen Eigen- 


schaften handeln. 


Finnisches Papierholz 


and alle anderen Provenienzen. 


I. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Sind diese Fragen völlig geklärt, so wird 
Mr. Harrison überlegen müssen, ob eine 
Investition von & 3 000 000 gerechtfertigt er- 
scheint. Er hat bei seiner neuen Pergament- 
fabrik und bei den zur Inveresk gehörenden 
Kraftpapierfabriken sicherlich die Wahrneh- 
mung gemacht, daß neben der Frage gleich 
guter Qualität auch die Treue der Kundschaft 
zu den bisherigen gewohnten Lieferanten 
eine Rolle spielt. Kunden, die seit Jahren 
Pergament von einer Papierfabrik wie Del- 
croix beziehen, sind nicht ohne weiteres ge- 
neigt, Versuche mit einer neuen Qualität 
anzustellen und dies gilt in besonderem Maße 
für Kraftpapier, wo Fabrikate von Torps, 
Munksjö, Mölnbacka und Munkedal für Spe- 
zialzwecke ganz besondere Eignung besitzen. 

Wird aber nun die Gründung der frag- 
lichen Industrie wirklich ins Auge gefaßt, so 
erscheint mir die Heranziehung der erwähn- 
ten beiden amerikanischen Gruppen über— 
flüssig. Glücklicherweise steht für jedes ver- 
nünftige Geschäft genügend englisches Ka- 
pital zur Verfügung..“ 

Der Einsender kommt zu dem Schlusse, 
daß das ganze Projekt sich lediglich auf den 
geforderten garantierten Zollschutz gründet. 
Es verlautet in letzter Zeit hier und dort, daß 
die allzu rasche Expansion des Inveresk-Kon- 
zerns zur Anspannung der finanziellen Mittel 
geführt habe, und daß die Reise des Herrn 
Harrison nach Amerika amerikanische Kredite 


erschließen sollte — angeblich einstweilen 
olıne greifbaren Erfolg. X. 
Schweiz. 


Ein- und Ausfuhr von Papier. 
Nach den zollamtlichen Erhebungen verzeich- 
nete die Schweiz im Jahre 1927 eine Einfuhr 
von 92422 dz unbedrucktes Papier, Karton 
und Pappen im Werte von Fr. 11 696 635 
gegen 92937 dz — Fr. 11060859 im Vor- 
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Fr. 6 990 064 versandt gegen 117618 dz — 
Fr. 6 444 378 im Jahre 1926. Von den wich- 
tigsten Waren kamen der Menge und dem 
Werte nach zur Ein- und Ausfuhr: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Fr. in dz in Fr. 
Graue Pappen, Holz- 
pappe 4352 356 558 2 283 104 388 
Packpapier 2999 110 134 889 73 707 
Wellpapier 139 17 099 16 2 160 
Teerpapier 433 33 603 1 60 
Löschpapier ) 945 169 451 29 6 630 
Seidenpap. bis 25 g/qm 3864 428 587 177 256 604 
Zeit ungsdruckpapier 102 4 926 99 940 3 833 391 
Anderes Druck- und l 
Schreibpapier . 49 582 4 203 170 23 621 1 681 671 
Mehrfarbiges Druck- 
und Schreibpapier 704 88 376 3 1 068 
Karton ne 1224 113451 163 18 248 
s liniiert 1 020 170609 37 9 575 
Pappen, Papier, ge- 
strichen usw. . 13 809 1 673657 3638 790516 
Oel-, Paraffin-, Wachs- 
papier 384 89 847 37 8 333 
Pergamentpapier 3846 443 037 964 117984 


Ein- und Ausfuhr von Papier- 
rohstoffen. Im Jahre 1927 wurden in 
die Schweiz insgesamt 19 496 t Rohstoffe zur 
Papierbereitung im Werte von Fr. 6094 398 
eingeführt gegen 17576 t — Fr. 5549322 
im gleichen Zeitraum des Jahres 1926. Zur 
Ausfuhr gelangten dagegen 20 634 t im Werte 
von Fr. 6232739 gegen 17624 t oder 
Fr. 5819206 im Jahre 1926. Sowohl die 
Einfuhr als auch die Ausfuhr hat dem Werte 
und der Menge nach gegenüber 1926 zuge- 
nommen. Die Verteilung des Außenhandels 
auf die einzelnen Rohmaterialien läßt am 
besten folgende Uebersicht ersehen: 

Einfuhr Ausfuhr 

Menge Wert Menge Wert 

in dz in Fr. in dz in Fr. 

Lumpen zur Papier- 
fabrikation 

Holzschliff. Holzmehl, 

Lumpenhalbstofft . 3182 85 076 13 199 253 422 

Zellulose, ungebleicht 55 548 1837 521 19256 529 557 


95 534 2 458 275 87 079 1974 015 


jahre. Die Ausfuhr war wesentlich größer „ gebleicht 40 699 1 713526 86 008 3 476 245 
als im Vorjahre. 1927 wurden 133 404 dz B. 
er 
y 8 = — .. 
„  HOFFMANN-KOLLERGANGE n.r. Patente 


tæ 


HOFFMANN-Kollergang 
D. 


R.P. 1000 kg Eintrag 


BE 100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnräder mit Schneckengetrlebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter O11 

Aus wechselbarer Zahnkranz aus S. M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachse. 


bil 


I 
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ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
CCC (( (((. 


Frage Nr. 3728. Reinigung von Altpapier. 
Welche Verfahren haben sich am besten bewährt für 
die Reinigung von Altpapier, insbesonde-: zur Ert- 
jirnurg von Druckerschwärze? Welches sind die 
annähernden Kosten für die notwendige Anwärmung, 
Verwendung von Chemikalien usw.? Welche Chemi- 
kalien werden verwendet? Wie groß sind die Faser- 
verluste? Ist außer dem Dampfverbrauch auch mit 
einem Kraftverbrauch zu rechnen, wenn ja, was für 
Maschinen kommen zur Anwendung? S. 


Pneumatische Förderung von Paplerstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3717 in Nr. 12, S. 331. 
(Siehe auch Nr. 16, S. 446.) 

Il. Der im Zerreißreiniger und der Einweich- 
trommel zerkleinerte und vorgeweichte Stoff läßt sich 
nur unter Zwischenschaltung einer Schneckenpresse 
pneumatisch weiterbefördern. da für Druckluitförde- 
rung ein Mindesttrockengehalt von 25% erforderlich 
st. während der in der Niethammer-Trommel vor- 
bereitete Stoff einen viel geringeren Trockengehalt 
— etwa 15 7% je nach Papierart — besitzt. Zur 
Vermeidung von Verstopfungen ist es erforderlich, 
größere Bindfäden und sonstige Fremdkörper vor 
oder nach der Einweichtrommel sorgfältig auszu- 
sortieren. Die Zweckmäßigkeit einer pneumatischen 
Förderung erscheint wegen des hohen Kraftbedarfes 
Es dürfte vorteilhafter sein, die Einweich— 
trommel in einem Wurster-Zerfaserer arbeiten zu 
lassen und diesen aufgeschlossenen Stoff mit etwa 
3--6 % Dichte mittels Pumpen an den Verbrauchsort 
(Mischbütte, Holländer usw.) oder in eine Vorrats- 
bütte zu pumpen. Auf diese Weise erzielen Sie eine 
beträchtliche Kraftersparnis. nn 


Planllegen unsatinierter Kistenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3718 in Nr. 12, S. 331. 
(Siehe auch Nr. 16. S. 447.) 

IV. Nehmen Sie die Pappen in die Presse und 
gehen Sie starken Druck darauf. Natürlich müssen 
die Pappen schön eingestapelt werden. 

Hans Piller, Brückenkopf b. Wittenberx. 


fraglich. 


Kistenpappe. 
Antwort auf Fruge Nr. 3720 in Nr. 12. S. 331. 


(Siehe auch Nr. 16. S. 47.) 
V. Sie müssen die Holzwolle mit einer Häcksel- 
maschine schneiden, dann naß kollern, dafür eignet 


sich ein schwerer Kollergang mit hoher Schale. Dann 
mit einem Kaffincur mahlen und Altpapier beigeben. 
Hans Piller, Brückenkopf b. Wittenberg. 


Auflösen von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3722 in Nr. 16, S. 446. 
(Siehe auch Nr. 18, S. 49%.) 

III. Sturzkocher sind zum Auflösen von Alt- 
papier nicht minder geeignet als Kugelkocher. Dal 
von letzteren für diesen Zweck mehr in Anwendung 
sind, ist darauf zurückzuführen, daß Kugelkocher seit 
längerer, Zeit als Sturzkocher gebaut 
die wegen hohen Alters 
ausrangliert waren, von 


wesentlich 
werden, und viele davon, 
oder aus anderen Gründen 
anderen Betrieben zum Auflösen von Altpapier, wofür 
immer noch gut eignen, billig angekauft 


sie sich 
H. Post!, Mödling b. Wien. 


wurden. 

IV. Man findet im allgemeinen zum Aufschließen 
von Altpapier in den zumeist älteren Anlagen fast nur 
Kugelkocher. Auch in den Halbstoffanlagen zur Ver- 
arbeitung von Lumpen, Stroh, Linters usi. sind Kugel- 
kocher vorherrschend. Früher fand man ebenfalls in 
der Zellstoffabrikation fast ausschließlich liegende 
Kocher; heute ist man meistens auf stehende üger— 
gegangen, 

Ich habe Erfahrungen in der Strohstoffabrikation 
und hier lassen sich Sturzkocher genau so gut ve- 
wenden wie Kuge!kocher, haben aber den unbesirit- 
tenen Vorteil der besseren Entleerungs- und Füllume;- 
möglichkeit. Es ist nicht einzusehen, daß bei der 
AltpapteraufschlieBung irgendein Vorteil zugunsten 
der Kugelkocher spräche, da hier doch nur ein ver- 
hältnismäßig geringer Kochdruck nötig ist. Die Durch— 
mischung des Stoffes ist die gleiche und der Sturz- 
kocher bietet zudem technisch und fabrikatorisch 
unbedingt erhebliche Vorteile im schnelleren und 
besseren Füllen und Entleeren. 

Sind einmal Kugelkocher vorhanden, dann lassen 
die Höheverhältnisse eine Verwendung von Sturz- 
kochern meist nicht zu, was viele abhält, diese zu 
verwenden. Bei Neuanlagen aber sollte man nur 
zylindrische Kocher verwenden, möglichst solche für 
=—-6 atü Betriebsdruck, 21 chm Inhalt, 2500 mm 
Durchmesser und 5300 mm ganzer Höhe, mit koni— 
schem Boden und einem Mannloch. 

Die Produktionsverhältnisse sind mit 
ungleich günstiger. 


letzterem 


W r. 


DAMPFMESSER 
WASSERMESSER 


FÖR ALLE VERWENDUNGSZWECHE 
LIBRBRT SBIT ÜBER 10 JAHREN 


FEODOR STABE APPARATEBAUVANSTALT 
BERLIN SO 26 
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Antrleb elnes Lurglehemle-Röstolens. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


Geseilschaft für Chemie u. Hüttenwesen m.b.H. 
Frankfurt am Main. 


| Von unserem Büchertisch. 


Svensk Trävaru-Tidning und Svensk Pappersmasse- 
Tidning. Jahresnummer 1928. Preis R.-M. 3.50. 
Zu beziehen vom Verlag der A.-B. Svensk 
Trävaru-Tidning in Stockholm, Kungsgatan 17. 

Die uns vorliegende umfangreiche Nummer stell. 
ein Jahrbuch für die Holz-, Papiermasse- und Papier- 
industrie Skandinaviens und Finnlands dar. Sie ent- 
hält eine Reihe Statistiken und Uebersidhten über die 
Holz-, Papierstoff- und Papiermärkte im vergangenen 
Jahre in verschiedenen Ländern, ferner einen Bericht 
und Referate von der Forstwoche in Stockholm 1928. 
Die Papier- und Papierstoff-Fabrikanten dürften be- 
sonders auch die Beschreibungen einiger schwedischer 
Fabriken interessieren. Die hauptsächlichen Artikel 
sind auler in schwedischer auch in englischer Sprache 
geschrieben. 

Die zeitgemäße Papierschneidemaschine, ihre Kon- 
struktion, Leistung und Behandlung. Von Ober- 
ingenieur Stegmann. 

Für den Einkauf und für die sachgemäße Be— 
handlung einer Schneidemaschine ist es nötig zu 
wissen, welche Forderungen die Maschine unter allen 
Umständen erfüllen muß, welche Eigenschaften zwar 
nützlich aber von nicht so ausschlaggebender Bedeu- 
tung für den Betrieb sind und welche vernachlässigt 
werd:n können. Ueber alle diese Forderungen und 
wie sie beiden Schnellschneidemaschinen 
Perfecta“ der Johne-Werke A.- G. in 
Bautzen erfüllt sind, gibt die vorliegende Schrift 
Auskunft. 

Die wissenschaftlichen Arbeitsmethoden in der 
Maschlnenmesserherstellung und ihre Wirkung, ist der 
Titel einer kleinen Druckschrift, in der die Firma 
W. Fer d. Klingelnberg Söhne G. m. b. h. 
in Remscheid die Auswahl des Stahles für ihre 
Erzeugnisse, die mechanische Bearbeitung sowie die 
Wärmebehandlung und die Ueberwachung aller Fabri- 
kationsvorgänge beschreibt. Durch eine Reihe guter 
Bilder werden die angewendeten Arbeits- und Prü- 
fungsmethoden veranschaulicht von der chemisch- 
analytischen Untersuchung und der mikroskopischen 
Gefügeuntersuchung des Stahles bis zur Prüfung der 
fertigen Erzeugnisse. 

Nur hochwertige Gleichmäßigkeit in der Lieferung 
bietet dem Verbraucher Sicherheit für stetige Fabri- 
kationsverhältnisse in seinem Betrieb, Sie und di? 
planmäßige Qualitätssteigerung sind das Arbeitsziel 
der Firma, deren Erzeugnisse Weltruf genießen. 

Vorgelegemotoren. Druckschrift der Siemens- 
Schuckertwerke A.-G. Die Vorgelegemoto- 
ren sind eine konstruktive Vereinigung von Elektro- 
motor mit einem hochwertigen Getriebe, um un- 
mittelbar niedrige Betriebsdrehzahlen zu haben. Sie 
erübrigen die Verwendung umständlicher Transmis- 
sionsanordnungen und führen zu einer erheblichen 
Energieersparnis. Weitere Vorzüge sind Uebersicht- 
lichkeit des Betriebes, geringer Platzbedarf, Erspar- 
nisse an Gebäudekosten, höchster Wirkungsgrad. 
besonders gegenüber den zum Teil leerlaufenden 
Transmissionen. An einigen Ausführungsbeispielen mıt 
Bildern wird die Anwendung gezeigt, darunter auch 
für den Mehrmotorenantrieb einer Papiermaschine. 
Mitteilungen des Deutschen Wasserwirtschafts- und 

Wasserkrait-Verbandes E.V. Nr. 10. 

Das vorliegende Heft enthält den Geschäftsbericht 
des Verbandes für 1927, erstattet von Reg.-Baufat 
Lippert. und ist von der Verbands-Geschäftsstelle 
in Berlin-Halensee, Joachim-Friedrich-Straße 50, zu 
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1,70 Meter Raumbreite 


auf der Antriebsseite einer Feinpapiermaschine mit 


‚850 mm Siebbreite genügten, 


um diesen 


| Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harland 


mit ausreichendem Bedienungs- 
gang unterzubringen. 


| Weitere Vorteile: 


5 bis 20 v. H. Energieersparnis, 
| Produktionssteigerung, 
Qualitätsverbesserung 

des Papiers, 
Höchste Wirtschaftlichkelt. 


Wir erzielen diese Vortelle auch 
beim Umbau veralteter 

| Transmissionsantriebe 
3 —— —— 
Beratung durch Fachingenieure 
Angebote und Drucksachen 20 Antriebe System 


kostenlos - 
Siemens-Harland 


in Betrieb oder Bau; 

davon 12 für Feinpapier- Maschinen. 
Weitere 62 Antriebe der Harland Comp. 
im Ausland in Betrieb. 


SIEMENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 


| 
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Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 25. April 1928. 
Papier. Das Geschäft am hiesigen Papier- 


markt war ziemlich lebhaft und die Umsätze hielten 
sich in normaler Höhe; auch die Preise konnten sich 
jm allgemeinen behaupten. Der Zeitungsdruckpapier- 
markt zeigte trotz der großen Produktion eine feste 
Haltung. Die Fabriklager sind nicht besonders groß. 

Holzschliff. Die Produktion ist befriedi- 


gend und die Vorräte genügen. zur Deckung des 


laufenden Bedarfs. Die Nachfrage ist allerdings nicht 
besonders groß, es konnten daher auch nicht immer 
die vollen Preise erzielt werden. 

Zellstoff. Angesichts des Produktionsausfalls 
in Schweden durch den Streik von etwa 400 000 tons 
verkehrt der hiesige Zellstoffmarkt in fester Stimmung. 
Eingeführter gebleichter Sulfitzellstoff wird jetzt zu 
$ 3.65 4.25 verkauft, ausländischer Kraftzellstoff 
Nr. 1 notiert $ 2.60-—2.75, einheimischer $ 2.70—3.10. 
Andere Sorten sind unverändert. 

Lumpen. Das Interesse für diesen Artikel 
scheint wieder größer zu werden. besonders für 
Dachpappe herrscht andauernd Nachfrage. Die im 
Ausland verlangten Preise werden 
zu hoch betrachtet. 

Altpapier. Alte Bücher sind noch der lichte 
Punkt auf dem Altpapiermarkt. Das Angebot ist 
knapp und die Preise bleiben fest. Der Umsatz in 
den anderen Sorten ist befriedigend, die Preise halten 
sich mit wenigen Ausnahmen auf der früheren Höhe. 

S. 


Bayerischer Papierholzmarkt im März 1928. 


Papierholz, das vom Februar auf März eine Um— 
satzsteigerung um mehr als das Vierfache zeigte, lag 
im Preise weiter gedrückt. Im südlichen Gebiet 
(Ober- und Niederbayern) ergaben sich sogar noch 
leichte Preisrückgänge, während das nördliche Ge- 
biet (Oberfranken) eine mäßige Befestigung der Preise 
zeigte, Es wurden insgesamt verkauft in Oberbayern 
im März 4529 rm zu 108.5% (Februar 3627 rm zu 
110.7%), Niederbayern 7333 rm zu 85.6% (1035 rm 
zu 91.4%). Oberpfalz — (650 rm zu 114,05), Mittel- 
franken 22 750 rm zu 111,6% ( ), Oberfranken 643 rm 
zu 117,2% (2600 rm zu 116,5%). 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Der Waldbesitz hat seine Verkäufe so gut wie 
Er kann mit den erzielten Erlösen voll- 
zufrieden sein. wenn auch die Preise für 


heendet. 
ständix 


schwache Fichte in ganzen Längen noch verhältnis- 
mäßig stärker gestiegen sind als die des Papierholzes 
und der Waldbesitz deswegen immer noch eine etwas 
Papierholzes er— 


unterparitätische Bewertung des 


..- 


immer noch als 


FLACH, MUTHER & CO, HAMBURG | 


Mönckebergstraße il. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


rechnen kann. Schon aus Saisongründen ist daher 
die Umsatztätigkeit zusammengeschrumpft. Im Aus- 
fuhrgeschäft stehen sich hoch gehaltene Preisforde— 
rungen des Großhandels, der teuer eingekauft hat, 
und niedrigere deutsche Limite gegenüber. Trotzdem 
sind 21 M je rm handelsüblicher entrindeter Ware 
ausfuhrfrei günstiger sächsischer Grenzstationen 
Marktpreis geblieben. Darüber hinaus lieg sich nur 
in den seltensten Fällen etwas erzielen, allein bast- 
freie Ware oder solche mit entsprechendem Ueberniaß 
notiert höher. 

Die inländischen Fabriken sind noch gut im 
Markt. Ihr Bedarf war heuer wiederum wesentlich 
größer als im Vorjahr und dies trug wesentlich zur 
festen Tendenz des Marktes bei. Das Angebot blieb 
im groBen und ganzen gering, dringendes Verkaufs- 
bedürfnis im Ausfuhrgeschäft liegt nicht vor. weil 
man den inländischen Verbrauch immer als Rückhalt 
hat. Deswegen ist eine fühlbare Abschwächung bis 
zum Herbst auch bei größerer Zurückhaltung Deutsch- 
lands kaum zu erwarten. 

Polnischerseits lag Ahkebot für handelsübliche 
Ware zu K 125 ausfuhrfrei Grenze Petrowitz, Mako- 
schau usw. vor. Ab westkleinpolnischer Verlade- 
station verlangte man bis zu K 100 je rm. Sowohl 
tschechoslowakische Fabriken wie deutsche Händler 
machten vielfach von diesen polnischen Offerten Ge- 
brauch, da auch hier die verfügbaren Mengen nicht 
übermäßig groB sind. Ab ostkleinpolnischer Verlade- 
station notierte man Papierholz bei $ 2.60--2.80. In 
Polen wird andauernd über Waggonmangel und un- 
verlälliche Lieferungstermine geklagt. W. W. 


Monatliche Durchschnittspreise in deu preuß. Staats- 
forsten, April 1928. 


Nadc!-Papierholz, je rm 
I. üb. 14 em III. ub. 7 b. 14cm 1. / II. gemischt 
' Mk. rm Mk. rm | Mk. 


I Jan. 200 | 8,80 | 1027 9,56 
Febr. 170 | 8,90 = =; 
März | 593 9,82 158 8,20 692 | 11,09 
Aprii | — * — “= 1518 8.48 

Ujan. | s4 | 1298 574 13s 221 | 13,52 
Febr. | 900 | 12,53 271 | 11.09 224 13.34 
März | 3151 | 11.77 | 1855 ' 10,21 696 | 13,07 
April | 2143 9,41 821 | 8,24 | 2622 | 10,73 

III Jan. s Au za 0 9,50 
Febr. | 1436 | 16,76 | 1044 13.18 — => 
März = > re ee — — 
April | 309 15,04 705 14.74 — — 

IV jan. 2 we a ne 238 15.92 
Febr. | 2770 14,84 3660 ' 13,26 418 14,22 
März | 2938 15,50 2448 13,36 5574 14.85 
April 528 16,12 732 12,40 | 5543 13.35 


— — — 
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bummi-Walzen-Beziig e 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Zug 


Schmidt & Brösel. Halle a. d. S. 


Telegramm -Adresse: Gummibrösel. Gegr. 1886. Fernsprecher 26223 und 26 434. 


= j 
 Radkämme 


Halbstojif| Radkammı 


a aus la. trockener 
wird nach dem Gewicht gehandelt, und darum Weißbuche, 
ist vom kaufmännischen Standpunkte aus die zäher Gebirgs- 
Trockengehaltsbestimmung außerord. wichtig. esche und Akazie 
Schopper Trockengehaltsprüfer ermitteln den nach Zeichnung 
genauen Feuchtigkeitsgehalt und schützen oder Muster 
Sie vor Verlusten beim Au- oder Verkauf 


liefert schnell und 


LOUIS SCHOPPER Robert Friedrich, 


LEIPZIG S 3 Schwarzbach =°: Eerten 


HANS HESSE 


Dresden-A. 24 + Sedanstr. 25 
Postsdließfah Nr. 11 


Cellulose-Holzstoff 


und alle anderen Bedarfisartikel für Papierfabrikation 


Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


Fernsprecher Nr. 40570 


Hoc konzentrierte, holfänderfertige, und freiharzreide 


HARZLEIME 


EANAN 


bis zu einem Trocken- 
gehalt von 75% er- 
zeugen und geben ab 
zu äußersten Tages- 
preisen 


Chemische Werke Großschönau ji. Sa 


3 
- ANDER & DORNIG 


Kommanditgesellschaft ⁄ Großschönau i. Sa. 


eo 
-0ng 1 —— 2 — nenn = 


Telegr.-Adr.: Chemische Werke Großschönau Sa. 
Fernsprecher: Amt Großschönau Nr. 260. j 
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Vom Harzmarkt. gestern ruhig gemeldet. 5 notierte . y 

; ; ; ; 27. April für B 6.95, J 8.10, 9.75, am 1. Mai für 

Mitgeteilt von der 1 5 Iting G. m. b. H.. B 6.90. J 8.30, WW 985, am 4. Mai für B 6.55, 7.68. 

Hamburg, den 5. Mai 192». WW 9.50. Be 

An den drei Hauptplätzen Amerikas (Savannah, Wir notieren heute freibleibend (in $) für: 

Jacksonville und Pensacola) wurden im April zu- Mer k anisches Harz, Mai/Juni-Abladung: 

geführt: 67 800 Faß gegen 97 000 Faß in 1927. Di: F 4.32%. G 4.35, H 4.40, J 4.45, Konnossemente à 

Vorräte am 30. April betrugen 140 800 Faß gegen 50 Faß, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 

107 600 Fall in 1927. Wir notieren ferner freibleibend (in $) für: 

Der Markt in Amerika lag zu Anfang der Berichts amerikanisches Harz, per Juni-, per Juli- 

woche fest, flaute dann jedoch ab und wird von und per August-Lieferung: B 7.50, D 7.70, E 8.—. 


F 8.15. G 8.25, H 8.30, J 8.35, 
K 8.45, M 860, WG 10.—, 
WW 10.50. Wurzel 7.35, loko 


Fabriksleiter soweit e i oent 


für unsere Papleriabrik in Franzensthal i. Böhmerwald n e 55 : Er no 
mit guten Erfahrungen, erstklassiger Papierfachmann, ig 8.75. hi 8.90. k 9.—. m 9,10 
umfassenden Kenntnissen in der Erzeugung von Druck-, n 9.20. Wg 9.30. ww 9.50. 
Couleur, Streich-, Konzept-, Packpapleren usw., energischer 2A 9 75 3A 9.90 5A 10.50. 
Organisator und Statistiker, zum 1. 7. 1928 gesucht. e ii Dii 


6A 10.75; 
Ausführfihe Bewerbungen mit Lichtbild und Gehaltsan- l ko: 
sprüchen sind zu richten an spanisches Harz, loko: 


Vereinigte Papier- u. Ultramarinfabriken WW 950, WW extra 9.75. 


2A 9.85, 3A 10.—, 4A 10.10, 
H.-G., Prag X, Havlſckova 5. 5A 10.25. 


Alles bei Posten von mindestens 
10 tons in einem Posten, per 
100 kg netto. Taravergütung bei 


2 2 amerikanischem Harz 14 %. bei 
e r 1 e S Ee 1 E r iranzösischem und spanischem 
6 %, Neugewicht, waggon- oder 
, 5 , , kahnirei Grol-Hamburg. sofortige 
für große Papierfabrik gesucht. Kenntnisse in der Herstel- netto Kasse. 
lung von Zellulose-, Tauen-, Isolier-, Kraft- und Sack-Papier 
Bedingung. Wohnung vorhanden. Bei zufriedenstellenden 
Leistungen Dauerstellung. Antritt nach Uebereinkunft. 
Ausführliche Bewerbungsschreiben erbeten an 


———— nn 


Herkules-Harz. 


Nach Mitteilung der Firma G. 


L. Gaiser, Hamburg 36. sind 

Linke-Hofmann-Werke Aktiengesellschaft die für dis laufende Woche gül- 

574] Abteilung Füllnerwerk, Bad Warmbrunn i. Rsgb. | tigen Preise: Herkules-Harz „FF“ 

A 32.55, Herkules-Harz Nr. 11 

1 33.55, beide per 100 kg ab 

Lager Hamburg mit Hamburger 
; 15 Y Tarı 
Große Maschinenfabrik sucht zu baldigem Eintritt tüchtige MEISSEN TAN 


| Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Au- 


tenrieth, Stuttgart. 


mit reicher Erfahrung und mehrjähriger Praxis in Papiermaschinen-, Argentinien. Beiruhigem 
Holzschleiferei d Zelluloseb d i RR it Erfah ; Markt erzielt man für Abladungs- 
olzschleiferei- und Zellulosebau, darunter einige mit Erfahrung im Ware im Mittel 4 61. 
LENSO TEC WE roan, Frankreich. Die Erzeuger 
Ledige Bewerber werden bevorzugt. 


haben wenig Neigung, für spätere 
Ausführliche Bewerbungen werden unter D. 573 an die Geschäfts- Termine zu verkaufen. Prompte 


stelle ds. Bl. erbeten. Ware findet Absatz zu £ 62/63. 
Labkasein notiert £ 4/10 höher 
je nach Weiße, 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Her m. Wenzl in Gretesch bei Osnabräck. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 
Papier: Fein bolzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 gam von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (wartt.). 
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Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
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Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
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59. Jahrgang. 


Nach langem schweren Leiden verschied am 5. Mai zu Königswinter 
der Inhaber und Gründer unserer Mitgliedsfirmen E. Hoesch, Herdecke, 


und Papierfabrik Kabel, Kabel, 


Herr Dr. phil. Emil Hoesch. 


In dem Dahingeschiedenen betrauern wir einen Mitbegründer unseres Ver- 


bandes, der stets mit regem Eifer an unseren Arbeiten teilgenommen und 
sie durch seinen klugen Rat auf das wertvollste gefördert hat. Wir 
werden ihm über das Grab hinaus ein ehrenvolles Gedenken bewahren. 


Hagen i. Westf., 7. Mai 1928. 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie, 

Gruppe Westfalen-Lippe-Waldeck. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IX 
(Land Sachsen), Chemnitz. 

Die Mitglieder der IX. Sektion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft werden 
hiermit auf Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur Sektionsversammlung für 
Dienstag, den 22. Mai 1928, mittags 1 Uhr, nach Freiberg i. Sa., Bahnhofs-Hotel 
Karsch, zur Erledigung der nachfolgenden Tagesordnung ergebenst eingeladen. 
1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1927. 

2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmigung der geprüften Rechnung über 
die Ausgaben 1927 und Entlastung des Vorstandes. 


3. Aufstellung des Voranschlags 1928. 


4. Wahl des Rechnungsprüfungs-Ausschusses für 1928. 

5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 
Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 


Chemnitz, den 20. April 1928. 


Verein 


Der Sektionsvorstand: 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 


Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


Betrifft: Einkommensteuer. 


I. Repräsentationsaufwand als 
abzugsfähige Werbungskosten. 


Der Reichsfinanzhof hat über die Höhe 
der abzugsfähigen Repräsentationsaufwendun- 
gen ein allgemein interessierendes Urteil am 
7. März 1928 VIA 207/28 gefällt. Bei einem 
Streit um die Höhe der abzugsfähigen Re- 
präsentationsaufwendungen hatte das Finanz- 
gericht dargelegt, daß die dem Steuerpflich- 
tigen von seiner Firma zugebilligte Dienst- 
aufwandsentschädigung als eine solche nur 
dann anzuerkennen sei, wenn sie die tatsäch- 
lichen Aufwendungen offenbar nicht über- 
stiege. Das Finanzgericht hat die tatsächlichen 
Aufwendungen auf 714 % der festen Bezüge 
-— 1800 Reichsmark geschätzt und nur diesen 
Betrag als abzugsfähig anerkannt. 

Der Reichsfinanzhof hat die Rechtsbe- 
schwerde dagegen für unbegründet erklärt, 
weil die tatsächlichen Aufwendungen zwar 
als Werbungskosten bei der Veranlagung 
abgezogen werden dürften, soweit sie den 
Repräsentationsaufwand betrefien, weil aber 
die Dienstaufwandsentschädigung zur Vor- 
aussetzung habe, daß sie die tatsächlichen 
Aufwendungen offenbar nicht übersteige. 
Falls diese Voraussetzung nicht gegeben sei, 
bilde die Dienstaufwandsentschädigung Ein- 
kommen aus Angestelltenverhältnis. 

Der Reichsfinanzhof erklärt es für zutref- 
fend, daß Haushaltsausgaben nicht unbedingt 
yom Abzug ausgeschlossen sind. Ist jemand 


Charlottenburg 2, den 10. Mai 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

auf Grund seiner Stellung verpflichtet, seinen 
Haushalt in einer Weise zu führen, die über 
das seinem Stande Entsprechende hinaus- 
geht, so liegt in Höhe der Mehraufwendungen 
sogenannter Repräsentationsaufwand Vor. 
Den bloßen Hinweis darauf, daß eine Stellung 
auf Repräsentation zugeschnitten sei und daß 
nur ein Sachverständiger den Repräsentations- 
aufwand richtig schätzen könne, hatte der 
Reichsfinanzhof mit folgenden Darlegungen 
zurückgewiesen: 

„Die Feststellung, in welcher Höhe ein 
Repräsentationsaufwand anzuerkennen SE, 
wird. auch bei Klarstellung aller Umstände 
immer erheblichen Zweifeln unterliegen. ES 
ist einerseits Repräsentationsaufwand nur al- 
zuerkennen, soweit ein Mehraufwand gegen- 
über dem standesgemäßen Auftreten nach- 
gewiesen wird, andererseits kommt der Mehr- 
aufwand bei Angestellten, wozu auch die 
Direktoren von Gesellschaften gehören, nuf 
insoweit in Frage, als er bei der Stellung 
des Steuerpflichtigen geboten ist. Streng 
genommen müßte man, wenn die Ausgaben 
für Lebensführung eines Direktors feststün- 
den, zunächst abziehen, um wieviel sie über 
das nach seiner Stellung Erforderliche hin- 
ausgehen. Erst der danach verminderte 
tatsächliche Aufwand ist mit dem standes- 
gemäßen zu vergleichen. Dabei ist aber Zu 
berücksichtigen, daß, was als nur standes- 
gemäß zu erachten ist, im wesentlichen von 
den Einkünften abhängt. Es gibt Stellungen, 


die nicht einmal den Einkünften entsprechen- 
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des Auftreten, solche, die gerade den Ein- 
künften entsprechendes und solche, die ein 
aufwändigeres Auftreten verlangen. Nur bei 
den letzteren kann von einem Repräsenta- 
tionsaufwand die Rede sein, und es ist bei 
den Einkommensverhältnissen von Handel 
und Industrie zu bezweifeln, ob die letzteren 
die Regel bilden. Demgegenüber bedeutet es 
ein Entgegenkommen der Verwaltung, wenn 
grundsätzlich ein Repräsentationsaufwand in 
Höhe von 7½ v. H. der laufenden Bezüge 
unbeanstandet bleibt. Dieser Satz ist ge- 
gewählt, um ein Eindringen in die Lebens- 
verhältnisse der Steuerpflichtigen zu ver- 
meiden. Er hat nicht die Bedeutung, daß 
etwa damit ein angemessener. Durchschnitts- 
satz festgestellt sei, vielmehr ist davon 
auszugehen, daß er fast in allen Fällen als 
ausreichend, in vielen als zu hoch anzusehen 
ist. Wenn der Beschwerdeführer glaubte, 
daß dieser Satz bei ihm nicht ausreichte, 
hätte er genauere Angaben machen müssen, 
die eine besondere Schätzung gestatteten. Die 
an sich glaubhafte Behauptung, daß seine 
Stellung einen verhältnismäßig erheblichen 
Aufwand mit sich brächte, genügte deshalb 
nicht, weil der Satz von 7½ v. H. als eine 
Art Höchstsatz anzusehen ist. Die Vor- 
instanz hat den Steuerpflichtigen um nähere 
zahlenmäßige Angaben ersucht. Wenn er 
derartige Angaben unterlassen hat, so war 
die Vorinstanz berechtigt, anzunehmen, daß 
keine genügenden Gründe zum Hinausgehen 
über den Satz von 714 v.H. vorlägen. Einen 
Sachverständigen zu hören, war sie nicht 
verpflichtet, um so weniger, als einem Sach- 
verständigen kaum zugemutet werden kann, 
zutreffend zu entscheiden, was als Repräsen- 
tationsaufwand anzusehen ist.“ 


II. Ermittlung des gemeinen 
Wertes in der Schlußbilanz. 
Ein Steuerpflichtiger hatte im Juni 1925 
ein Speichergrundstück für 30 000 Reichsmark 
gekauft und dieses Grundstück in seine Bilanz 
für den 31. Dezember 1925 mit einem ge- 
meinen Wert von 22000 Reichsmark einge- 
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setzt. Die Steuerbehörden haben die Bilanz 
steuerlich berichtigt, indem sie den Wert des 
Grundstücks mit 30 000 Reichsmark ansetzten. 

Nachdem der Reichsfinanzhof die tatsäch- 
lichen Angriffe gegen die Höhe des gemeinen 
Wertes abgewiesen hatte, namentlich darauf 
hingewiesen hatte, daß der gemeine Wert 
des Speichergrundstücks schwerlich in der 
Zeit des Ankaufs (Juni 1925) und Bilanzstich- 
tages (31. Dezember 1925) gesunken sei, be- 
schäftigte sich das Urteil vom 14. März 1928 
VIA 54/28 mit der Behauptung des Steuer- 
pflichtigen, daß die Zahlung des Preises von 
30 000 Mark durch ungewöhnliche und ledig- 
lich persönliche Verhältnisse bedingt worden 
sei. Hier hatte namentlich der Steuerpflich- 
tige geltend gemacht, er habe das Speicher- 
grundstück, das an sein altes Geschäftsgrund- 
stück grenze und ihm eine bisher fehlende 
bequeme Einfahrt biete, zur Geschäftserwei- 
terung dringend gebraucht und habe deshalb 
einen hohen Preis gezahlt, der von anderen 
Käufern nicht gezahlt worden wäre. Der 
Reichsfinanzhof bezeichnet diese Auffassung 
als irrig und führt aus: 

„Vielmehr sind die Umstände, die der 
Beschwerdeführer zur Begründung des nach 
seiner Ansicht zu hohen Preises anführt, 
gerade solche, die nach 8 19 Abs. 1 Satz 2 
des Einkommensteuergesetzes bei der Er- 
mittlung des gemeinen Wertes des Grund- 
stücks zu berücksichtigen sind. Denn nach 
dieser Vorschrift bestimmt sich der gemeine 
Wert nicht nach dem, was jeder andere Käufer 
auch zahlen würde, sondern es ist die Be- 
deutung des zu bewertenden Gegenstandes 
für die Fortführung des Betriebs, dem er 
dient, in Betracht zu ziehen. Wenn der Be- 


schwerdeführer daher den Kaufpreis von 


30 000 Reichsmark gerade mit der Notwendig- 
keit des Speichergrundstücks für seinen Be- 
trieb begründet, so greift die Vermutung 
Platz, daß auch gerade der von ihm gezahlte 
Preis den gemeinen Wert des Grundstücks 
im Sinne des 8 138 der Reichsabgabenord- 
nung, 8 19 Abs. 1 Satz 2 des Einkommen- 


steuergesetzes darstellt.“ 


„Selbstkostenrechnung in Papierfabriken“. 


Von Karl Beck, Diplom-Kaufmann. 
54 Seiten, mit vielen Vordrucken, 6 graphischen Darstellungen und einer 


Buchhaltungs-Uebersicht, Preis broschiert & 2.50. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach- Riß, Wttbg. 
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Aenderung der Deckenmieten. 


Unaufhörlich ist von den Verbänden, die 
an der Festsetzung der Deckenmiete beson- 
ders interessiert sind, gegen die außerordent- 
liche Erhöhung dieser Deckenmieten Sturm 
gelaufen worden. Nunmehr hat sich die 
Reichsbahn entschlossen, mit Gültigkeit vom 
15. Mai 1928 einige Erleichterungen für 
Deckenmieten zu gewähren. Insbesondere 
sind Ermäßigungen auf den nahen Entfer- 
nungen bis zu 100 km eingetreten. Auch bei 
den weiteren Entfernungen sind durch eine 
anderweitige Staffelung die Deckenmieten 
ermäßigt worden. Ferner ist die Verzöge- 
rungsgebühr auf 4 —.70 pro Tag festgesetzt 
worden, während bisher für den zweiten Tag 
1 M und für jeden weiteren Tag / 1.50 
erhoben wurde. Der Wortlaut der Ziffer 1 
und 2 des Abschnittes X des Nebengebühren- 
tarifs hat demnach folgende neue Fassung 
erhalten: 

l. Die Deckenmiete beträgt für jede 
Decke bei Verwendung auf eine Entfernung 
von 


Nr. 20 1928 
1—50 km R.-M. 5.— 
51—100 km R.-M. 6.— 
101—200 km R.-M. 7.— 


(früher 1—200 km R.-M. 7.—), 
201—400 km R.-M. 9.— 
(früher 201—300 km R.-M. 9.—), 
401—700 mmm R.-M. 11.— 

(früher 301—500 km R.-M. 11.—), 
(früher 501—700 km R.-M. 13.—), 
701—1000 km ę ᷑ Tm... R.-M. 13.— 
(früher 701—1000 km R.-M. 14.—), 
1001 und mehr km . . . . . R.-M. 15.— 
(früher 1001 und mehr km R.-M. 15.—). 


2. Wenn der Absender Decken unbenutzt 
zurückgibt oder die Sendung erst nach Ab- 
lauf der Beladefrist zur Beförderung aufgibt, 
ferner wenn der Empfänger die Decken erst 
nach Ablauf der Entladefrist zurückgibt, 
werden für jede Decke und jede — auch nur 
angefangene — 24 Stunden als Verzögerungs- 
gebühr erhoben: R.-M. 0.70. v. W. 


— 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 19. Gründung elner polnischen Holzbank. 


Die Direktionen der Bank Polski und der Staat- 
lichen Landeswirtschaftsbank haben im Einvernehmen 
mit den interessierten Holzkreisen für den 21. Mai 
d. J. eine Sitzung der Gründer der neu zu errichten- 
den Holzbank anberaumt. Das Projekt einer Holzbank 
wird in Polen bereits seit einigen Jahren ventiliert 
und ist im Zusammenhang mit der allpolnischen Ta- 
gung der Holzverbände in Warschau Anfang 1928 
erneut ernstlich ins Auge gefaßt worden. Die Regierung 
scheint dem neuen Bankenprojekt geneigter gegenüber- 
zustehen als noch vor einem Jahr, als der Handelsmini- 
ster dem Ministerrat die Ablehnung einer staatlichen 
Garantieübernahme empfahl. Es heißt, daB die 
polnischen Holzverbände das Kapital der Bank in 
Höhe von 3 Millionen Zloty in vollem Umfang selbst 
zeichnen wollen. 

Nr. 20. Verpackung von Papier, 


In der Hauptversammlung des Ausschusses für 
Verpackungswesen beim Ausschuß für wirtschaftliche 
Fertigung (AWF) wurde von Herrn Direktor Regen. 
Berlin. in seinem Vortrage: „Welche Anforderungen 


an die Verpackung müssen vom Standpunkt des Trans- 
portversicherers gestellt werden?“ über die Ver- 
packung in Papier in Rollen und Ballen folgendes 
ausgeführt: 

„Die bisherige Verpackung des Papiers bestand 
aus einzelnen außen auf die Rollen oder Ballen 
aufgelegten Brettern, welche durch Eisenreifen ge- 
halten wurden. Die Schäden bei dieser Ver- 
packungsart waren so groß, daß nur wenige Ge- 
sellschaften solche Risiken noch übernehmen. Sehr 
bewährt hat sich jedoch die sogenannte Jagenberg- 
Panzerpackung. Bei dieser wird die Rolle mit 
starkem Packpapier umwickelt und zwischen jede 
Schicht Wasserglas aufgetragen, wodurch nicht nur 
eine sehr harte, sondern auch wasserdichte Ver- 
packung entsteht. Ein unter der ersten Ver- 
packungsschicht hochlaufender Draht ermöglicht das 
Aufreißen derselben. Papier in Ballen muß mit 
besonders starken Verschlägen mit Eisenbandver- 
schnürung versehen sein. weil die einzelnen kubus- 
artigen verpackten Papierquanten das Bestreben 
haben, durch ihre Kanten und Ecken die Umhüllung 
zu beschädigen und dadurch selbst Schaden leiden. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden M 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Alte Papiermühlen der Provinz Weitfalen. 
Von Friedr. von Hößle. 


(Fortſetzung zu N. 13, S. 340.) 
Die Vorſterſchen Papiermühlen bei Hagen. 


(Reg.⸗Bez. Arnsberg — Kreis Hagen.) 

In geſchloſſener Reihe von 220 Jahren 
vererbte ſich durch mehrere Generationen 
der Papiermacherfamilie Vorſter die Aus- 
übung unſeres von einem ihrer Arahnen 
eingeführten angeſehenen Handwerks. 

Etwa eine halbe Stunde außerhalb 
Hagens haben ſich die Vorſter am Afer der 
Volme angeſiedelt, um deren Waſſer und 
Gefälle zum Betrieb neugegründeter Pa— 
piermühlen auszunützen (in den verſchiede— 
nen Geſchichtsquellen finden ſich — wie ſo 
oft — abweichende Daten, welche hier 
nebeneinandergeſtellt ſind. 

I. 
Die Papiermühle bei Delſtern. 

Als erſter kam der Papiermüllersſohn 

Mathias Vorſter von der Papier— 
mühle Broich⸗Mülheim a. d. Ruhr“ her⸗ 
über, um im Jahre 1693 (1660) bei Del- 
tern, ſüdöſtlich von Hagen, eine Papier- 
mühle zu erbauen. 
Die Grafſchaft Mark gehörte bekannt⸗ 
lich ſeit Friedrich I. zu Brandenburg und 
der Große Kurfürſt ſoll es geweſen ſein, 
welcher dort, wo er Klingenſchmiede ange— 
ſiedelt hatte, auch einen Papiermacher 
freundlich aufnahm.“ 

Es wurden dem Vorſter weitgehende 
Vergünſtigungen gewährt, unter anderem 
ein ausgedehnter Lumpenbann für die neue 
Mühle feſtgeſetzt und das alleinige Liefe— 
rungsrecht für die neuen weſtlichen Provin- 
zen des brandenburgiſchen Staates zuge— 
ſagt. Mit holländiſchen Papiermacher— 
gehilfen, welche durch Vermittlung des 
Großen Kurfürſten hierher gezogen wurden, 
wurde die neue Mühle begründet und be— 
trieben. 

„Einer „Geſchichte der Induſtrie im mär- 
kiſchen Sauerland von Dr. Boye” find 
viele der nachfolgenden Daten über die 
Vorſterſchen Papiermühlen entnommen. 
Immerhin bleibt es bedauerlich, daß dieſe 
rührige Papiererfamilie keinen eigenen 


„Siehe dortige Papiermühlen im Wochen- 
blatt für Papierfabrikation 1927, Nr. 50. 
Das Gründungsjahr ift noch nicht genau 
feſtgeſtellt; 1660 war der G ünder erſt ein Jahr 
9 Ber und 1693 der Große Kurfürſt ſchon 
e tot. Se 


Chroniſten hatte, welcher der Nachwelt 
Aufzeichnungen (nach Art eines Jagenberg, 
Keferſtein, Fues u. a.) über Apparate, die 
Leiſtungsfähigkeit ihrer Werke, wichtige 
Ereigniſſe im Handwerkskreiſe (wie Kon- 
vente oder Lehrbraten, Geſellenbeſuche), 
Neubauten und Familiengeſchichte über— 
liefert hätte. Das wäre ſicher eine inter- 
eſſante und für unſere Papiergeſchichte wert— 
volle Chronik geworden. 

Als Nachfolger des Gründers wird 
deſſen Sohn Johann Vorſter, dann 
aber auch 1754 ein Johannes Bor- 
ſter genannt, welche wohl identiſch ſind. 


Abb. 3. 


Aus deren Zeit wird erzählt, daß ſie Poſt— 
papier, andere weiße Sorten ſowie auch 
graues Papier herſtellten; an verſchiedenen 
Muſtern iſt deren Reinheit und ſorgſältige 
Büttenarbeit anerkennenswert und von 
ihren Waſſerzeichen ſind uns das mit Kette 


gefeſſelte Einhorn, Abb. 3, der hollän— 
diſche Bienenkorb, die Propatriafigur 
Hollandia, meiſtens gute, alte Be— 
kannte (gezeichnet und beſchrieben im Wo— 
chenblatt für Papierfabrikation 1927 Nr. 35 
und Nr. 42). Auch wurde ein Waſſerzeichen 
gefunden mit „Johannes Vorſter Del: 
ſternſchhe Fabrique” 

oder Kurfiv?). 


(ob Lateiniſch 


Johannes Vorſter war längſt auch Be- 


figer der zweiten Papiermühle in der Sten— 
nert bei Eilpe geworden und die Geſchichte 


meldet weiter: 
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„nach dem Tode von Johannes Vorſter 
„((nach 1754) gingen die beiden Werke zu 
„Delſtern und Eilpe wieder an verſchie— 
„dene Beſitzer, welche aber derſelben 
„Familie angehörten. 

Zunächſt folgte wohl ein Mathias 
Vorſter, während 1803/04 ein Frie⸗ 
drich Vorſter wiederum von der Pa- 
piermühle Broich herüberkam (? ein Sohn 
des 1787 dort verſtorbenen Johann Vor— 
ſter). Dieſer galt als hervorragendſter 
Meiſter ſeines Fachs und die Autoren der 
Geſchichte bezeichnen feine Anlage beſon— 
ders als „eine ſchöne Papiermühle“ und 
auch als „Mutter aller Papierfabriken in 
der Grafſchaft Mark“. Friedrich Vor⸗ 
ft er hatte zur Hebung der Produktion nicht 
nur für das Werk in Delſtern 1831 
ein zweites Waſſerrad eingebaut, ſondern 
zwiſchen 1820 und 1840 die Waſſerkraft 
der Stiftsmühle in Herdecke zur 
beſonderen Herſtellung von Lumpenhalb— 
zeug benützt. 

Die ſowohl im Kreiſe der Fachgenoſſen 
als auch bei den Behörden, welche ſie jahr— 
zehntelang bedienten, hochangeſehenen Glie— 
der aus der auch in der ganzen Amgebung 
hochgeſchätzten Familie Vorſter waren in 
bezug auf Intelligenz, Geſchäftseifer und 
vornehmen Charakter ihren Kollegen Eb- 
binghaus drüben im Hemer⸗Gebiet durchaus 
ebenbürtig, manchmal wohl auch dieſe über- 
ragend. Sie alle aber mag landſchaftliche 
Schönheit beider Gebiete bei der Einwan— 
derung angezogen und zur Seßhaftigkeit 
beſtimmt haben. Denn — es war in Muſe— 
ſtunden recht nett, aus den luſtigen Bächen 
die Fiſche herauszuholen oder erfriſchend in 
den einſt ſo dichten Waldungen dem Wild 
und Geflügel nachzujagen, und was noch 
damit zuſammenhing — die „Papierer— 
geſellen“ waren einer großen Schüſſel 
voll gebratener Fiſche und einem Rehſchlegel 
nie abhold, zumal dieſen Herren an des 
Meiſters Tiſch allwöchentlich „z wei or- 
din ari-Bratentage“ nach uraltem 
Herkommen ausbedungen waren.“ 

Mittlerweile war auch die Zeit gekom— 
men, in welcher dem alten Büttenbetrieh 
durch Einführung von Papiermaſchinen die 
Eriſtenzmöglichkeit geraubt wurde und wo— 
mit auch die alten Handwerksbräuche un- 
haltbar wurden. Für das im neuzeitlichen 
Maſchinenbetrieb notwendige vermehrte 


»Man leſe die Geſchich'e des alten Papier— 
macherhandwerks in der württembergiſchen Popier- 
geschichte von Fr. v. Hößle uſw. 
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Perſonal gab es an des Meiſters Tafel 


keinen Raum mehr und die Arbeiter mußten 


ſo bezahlt werden, daß ſie ſich ſelbſt ver- 
pflegen konnten; ſolches wurde ihnen durch 
Errichtung von kleinen Häuſern mit um- 
liegendem Nutzgarten oder Ackerland nahe 
bei den Fabriken (ähnlich wie im Strunder⸗ 
tal) ſchon frühzeitig erleichtert. 

In der fernerhin beibehaltenen 

Firma Friedrich Vorſter 

bat dann Hermann Vorſter im Jahre 
1845 die erſte Papiermaſchine 
aufgeſtellt, welche eine Firma Henry Sand: 
vort in Paris zollfrei einführen durfte. Von 
dieſer auf zehntauſend Mark bewerteten 
Mafchine, für welche eine eigene Dampf- 
maſchine angeſchafft wurde, ſind heute noch 
Teile erhalten. 

Auch wurde zu dieſer Zeit das erſte 
Walzenſatinierwerk für den anfänglichen 
Betrieb mit Zinkplatten in Gang geſetzt. 

Nach Jacobi hat man übrigens noch ge— 
raume Zeit mit vier Bütten nach altem 
Verfahren jährlich durchſchnittlich 5000 
Ries der noch gut bezahlten . 
jowie Tabakemballage- und andere Pad- 
papiere hergeſtellt. 

Später wird berichtet, daß lange Zeit 
ſämtliches für das preußiſche Papier: 
geld notwendige Rohpapier hergeſtellt 
wurde und zur Aeberwachung dieſer Fabri- 
kation ein Steuerkontrolleur mit beſonderen 
Schöpfformen ſtändig in der Fabrik an- 
weſend war. 

Auch mit der neueingeführten Maſchi⸗ 
nenpapierfabrikation ſtand die Firma Frie- 
drich Vorſter zu Delſtern bald in erſter 
Linie und hatte u. a. in dem damals ſchwie⸗ 
rigen Artikel der „Stickmuſterpapiere“ ihre 
beſondere Stärke. Die Jahresproduktion 
von Maſchinenpapier betrug zunächſt 
600 000 Pfund. 

Es iſt folgende Statiſtik über die Größe 
und Leiſtungsfähigkeit der Fabrik beachtens⸗ 


wert: 

1856 — 40000 Ries im Werte von 
80 000 Tir., 

1860 = 740 000 Pfund im Werte von 
100 000 Tlr., 

1863 668 580 Pfund Maſchinenpa— 
pier, 93 600 Pfd. Handpapier, 

1867 — 5000 Zentner im Werte von 


80 000 Tir. 
Beſchäftigt wurden: . 
1860 — 100 Arbeiter (250 Familienmit- 
glieder), 


112 
Tafel 
Uußten 
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duch 
t un: 
tubi 
indel⸗ 
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1863 — 120 Arbeiter (darunter 80 weib- 
liche, 12 Kinder). 

(Akten Boele). Der anfangs der 1870er 
Jahre erfolgte Bau der Volmetalbahn gab 
Veranlaſſung zu einem weiteren Ausbau 
des Werkes, und zwar wurde eine zweite 
Papiermaſchine von 1,90 m Arbeitsbreite 
mit den notwendigen Hilfsmaſchinen: wei⸗ 
teren Holländern, Kalandern uſw. aufge- 
ſtellt. Im Jahre 1878 wurde durch einen 
Brand ein großer Teil des Werkes zerſtört 
und vor allem die alte Büttenpapierfabri⸗ 
kation total vernichtet. 

In dieſem Anglücksjahr 1878 erfolgte 
auch die Gründung der neuen 

Firma Vorſter & Co., 
gebildet von mehreren Geſchwiſtern 
Vorſter mit ihrem Schwager Theodor 
Stein wender zuſammen. 

Nachdem der Teilhaber Steinwender 
1891 die Fabrik unter der bisherigen Firma 
für alleinige Rechnung übernommen hatte, 
ſchritt derſelbe bald zu wichtigen Vergröße⸗ 
tungen. Im Jahre 1894 wurde die Fabrik 
erweitert durch Anbau einer Papierhülſen⸗ 
und Hartpapierwarenfabrik fowie einer 
Holzſchleiferei, welcher in den Jahren 1899 
bis 1900 die zweite Holzſchleiferei in der 
Laake folgte. 

Anfang 1922, kurz vor Steinwenders 
Ableben, wurde die jetzige 
Firma Papierfabrik Delſtern G. m. b. H. 
| vormals Vorſter & Co. 
eingeführt und iſt Herr Theodor 
Steinwender jun. bis heute deren 
alleiniger Inhaber. 

Die Fabrik arbeitet mit 460 PS Dampf⸗ 
kraft und iſt mit 2 Papiermaſchinen (135 
und 190 em Breite), 3 Kochern, 5 Kalt— 
ſchleifern und 3 Rundſiebmaſchinen ausge- 
rüſtet. Erzeugt werden außer weiß und 
farbig Druck, Kartons, Löſch⸗ und Am⸗ 
ſchlagpapier, auch zäh Manilakarton. 
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Ja. 

Das Werk in Delſtern erhielt nach dem 
Tode von Johannes Vorſter ſein Sohn 
Mathias Vorſter. Als Anfang der 
70er Jahre des 18. Jahrhunderts die Not⸗ 
wendigkeit einer Vergrößerung hervortrat, 
wurde zwiſchen den beiden Papiermühlen 
eine dritte „in der Laake“ gegründet. Nach 
der beim Ambau im Jahre 1900 unter dem 
alten Waſſerrade gefundenen Grundbohle 
wurde der Grundſtein zu dieſem Werke am 
„8. Julius 1773“ gelegt. Die Konzeſſion 
dazu iſt von Friedrich Wilhelm II. unterm 
10. Oktober 1786 erteilt und gleichzeitig 
ſind mit der Neuanlage verbunden geweſene 
Grundſtückserwerbungen allerhöchſt geneh— 
migt worden. Auch hier entwickelte ſich ein 
reges Geſchäft. Im Jahre 1804 wurden 
beide Papiermühlen wegen Erbſtreit unter 
den Geſchwiſtern Vorſter zum Verkauf aus- 
geſetzt, und es erbrachte die obere I 
(jetzige Papierfabrik) 12 050 Reichstaler; 
Erwerber war Friedrich Vor- 
ter. Die untere la ſ(ietzige Hola- 
ſchleiferei) wurde von Johannis 
Vorſter zum Preiſe von 2550 Reichs: 
talern übernommen, kam aber ſchon im 
Jahre 1809 von feinem Nachfolger M a- 
thias Vorſter in den Beſitz von 
von der Becke & Funde in Lüdenſcheid, 
welche hier die Papierfabrikation aufgaben 
und dafür eine Baumwollſpinnerei einrich- 
teten. Später ging das Beſitztum in der 
Laake in den Alleinbeſitz von Friedrich 
Funcke über und wurde zu einem Metall: 
walzwerk mit Gießerei von kleinen Metall— 
waren in Kupfer, Meſſing, Tomback uſw. 
umgebaut, bis im Jahre 1899 die Werke 
wieder durch Kauf der Laake vereinigt und 
letztere nunmehr zu einem Nebenwerk des 
oberen in Delſtern ausgebaut wurde, näm⸗ 
lich zu einer Holzſchleiferei, welche 
den für die Papierfabrikation notwendigen 


Holzſtoff herſtellt. 


(Fortfegung folgt.) 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 
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Erfahrungen mit dem Mahlungsgradprüfer nach Schopper-Riegler. 


I. 

Mit dem Schopper-Riegler-Mahlungsgrad- 
prüfer arbeite ich dauernd, und so häufig 
hintereinander ist der Apparat für eine An- 
zahl Holländer im Betrieb, daß das Sieb nicht 
trocken wird. Das ist wichtig für das ein- 
wandfreie Arbeiten des Siebes. Immerhin 
mehr als 1500 Messungen dürfen mit dem 
gleichen Sieb keinesfalls durchgeführt werden, 
um gute Vergleichswerte zu erhalten. Unter 
der Voraussetzung, daß die Holländer ständig 
gleiche Drehzahl behalten, die Eintragsdauer, 
die Mahldauer, die jeweiligen Einstellungen 
der Mahlwalze mit ihren Intervallen, die 
Stoffdichte, die Eintragsmengen und die Roh- 
stoffarten immer die gleichen sind, sind auch 
die gleichen Meßergebnisse zu erwarten. 
Leider sind diese Bedingungen, ich möchte 
sagen, selten gegeben. Eine Schwankung 
der Drehzahl der Holländerwalze um vier 
Touren, wie sie bei an Wasserturbinen 
hängenden Holländern gar nichts seltenes ist, 
verursacht, je nach der Mahldauer, Verände- 
rung des Mahlungsgrades um 3—15 Grad. 
Die wechselnde Stoffdichte um ½ /% zieht 
eine Veränderung des Mahlungsgrades von 
etwa 2 Grad nach sich usw. Diese Angaben 
beziehen sich auf holländerfertige Stoffe von 
etwa 65 Grad Schopper-Riegler. Sind die 
obengenannten Voraussetzungen gegeben, un- 
ter denen gleiche Ergebnisse mit dem 
Schopper-Riegler-Mahlungsgradprüfer zu er- 
warten sind, so sind immerhin verschiedene 
Meßresultate möglich, wenn eine andere 
Zellulose zu verarbeiten ist. Zahlenmäßige 
Beispiele zu geben, ist jedoch nicht möglich, 
da die Unterschiede zwischen Natron und 
Sulfit, ebenso zwischen Ritter-Kellner und 
Mitscherlich zu groß sind. Selbst die ein- 
zelnen Kochungen ein und derselben Zellu- 
loseart geben Unterschiede bis zu 3 Grad. So 
fein arbeitet der Mahlungsgradprüfer, daß ich 
ihn selbst in einer Holzschleiferei verwendet 
habe, um den Holzschliff für Feinpapier- 
maschinen oder Schnelläufermaschinen zu 
bestimmen. 

Bei den Holländermessungen stieß ich 
eines Tages auf eine Eigentümlichkeit: Ich 
prüfte den Holländer vor Zugabe des Alauns 
und stellte mit dem Schopper-Riegler-Apparat 
fest, daß der Stoff reif zum Ableeren war. 
Nach der Zugabe des Alauns stellte ich nach 
einem Zeitabschnitt von etwa 10 Minuten 
14 Grad Schopper-Riegler weniger fest. Wie 
war das möglich? Vor der Alaunzugabe 
fühlte sich der Stoff sehr schmierig und 


hinterher rösch an. Der Stoff hatte ein 
außerordentliches Bestreben zu spinnen. Als 
Erklärung für diesen eigentümlichen Vorfall 
habe ich mir zurechtgelegt: Ein großer Pro- 
zentsatz der Zellulose des Holländereintrages 
war verschleimt, daher der schmierige Griff; 
der Alaun härtete den Zelluloseschleim, wo- 
bei die Patzen- und Fädenbildung eintrat. 
Wie ich diesen verdorbenen Holländer in 
kürzester Zeit wieder verwendbar machte und 
ein erstklassiges Papier daraus erzeugte, 
berichte ich später einmal, wenn meine Ver- 
suche abgeschlossen sind. Wie es heute 
erscheint, hat man ein wunderbares Mittel 
an der Hand, den Holländerinhalt nach 
scheinbarer Fertigmahlung rösch oder schmie- 
rig in kürzester Zeit umzustimmen und die 
Mahlungsgrade mit größerer Sicherheit fest- 
zusetzen. Humulus. 


II. 


Die interessanten Ausführungen in Nr. 15 
d. Bl. über bei der Prüfung mit dem Schop- 
per-Riegler-Apparat mögliche Ungenauigkei- 
ten, die auf Veränderungen am Sieb — ver- 
mutlich verursacht durch Verharzung der 


Siebmaschen — zurückzuführen sind, ver- 
anlassen mich zu einigen ergänzenden Mit- 
teilungen. 

Außer der vom Verfasser angeführten 


Fehlerquelle treten bei der praktischen 
Schnellprüfung durch die Holländermüller 
meist noch Ungenauigkeiten in anderer Hin- 
sicht auf. 

1. Bei der Auffüllung der kleinen Meß- 
gefäße mit Stoff verfahren die Holländer- 
müller oft sehr unterschiedlich. Der eine 
drückt den Stoff fester, der andere hält ihn 
locker. Bei sehr dick eingetragenen, quell- 
fähigen Zellulosen entstehen bzw. verbleiben 
mitunter Hohlräume im Meßgefäß, da sich 
die sperrigen Zelluloseklumpen in ihrer un- 
regelmäßigen Gestalt, ohne daß sie einge- 
drückt werden, den Gefäßwandungen nicht 
anschließen. Prüfungen desselben Holländer- 
inhaltes durch drei verschiedene Holländer- 
müller ergaben Abweichungen bis zu 20% 
im Mahlungsgrad. 

2. Die für verschiedene Stoffdichten be- 
nutzten, verschieden großen Meßgefäße — 
je nachdem im Holländer mit 5, 6, 7 oder 8% 
Faserdichte gearbeitet wird — werden oft 
nicht der wirklichen Stoffdichte entsprechend 
benutzt. Namentlich tritt dieser Mangel auf, 
wenn in einer Fabrik verschiedene Holländer- 
systeme benutzt werden, die verschiedene 


— 
— — 


— — —  . 


Nr. 20 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


543 


Höchstdichten des Eintrages zulassen. Wer 
in größeren Fabriken mit Schnellmahlhollän- 
dern die Mahlungsprüfung beobachtet hat, 
wo ein Holländermüller neben seinen son- 
stigen Obliegenheiten in einer Stunde 5 bis 
10 Prüfungen vornehmen muß, der weiß, daß 
von einem Wechsel der Meßgefäße nach der 
Bedienungsvorschrift gar nicht die Rede sein 
kann. Eine Kontrolle zeigt, daß wenn z. B. 
bei 7% Stoffdichte die Meßgefäße für 6% 
bzw. 5% benutzt werden, namentlich bei 
geringeren Mahlungsgraden abweichende An- 
zeigen bis zu 20 und 40 % auftreten. 

Mir erscheint daher der Schopper-Mah- 

lungsgradprüfer als genügend genauer Be- 
triebsschnellprüfer für den heutigen inten- 
siven Massenbetrieb nur brauchbar, wenn es 
gelingt, den Apparat so umzugestalten, daß 
immer die genau gleiche Gewichts- 
menge an Stoff zur Prüfung gelangt. Ob 
es möglich ist, eine praktisch genau und 
schnell arbeitende Vorrichtung zu schaffen, 
die, sagen wir in I—2 Minuten, eine dem 
Gewicht und Trockengehalt nach immer 
gleiche Fasermenge abteilt, dürfte nicht ohne 
weiteres zu bejahen sein. 
. Meiner Ansicht ist ein anderer Weg, eine 
Immer genau gleichbleibende Mahlung für 
eın und dieselbe Papiersorte zu erreichen, viel 
aussichtsreicher. Nämlich den Stoff bei im- 
mer gleich eingestelltem Flächendruck zwi- 
schen Walze und Grundwerk genau gleich 
lange Zeit zu mahlen. Bei gleichem Halbstofi 
muß bei gleicher Mahlarbeit, d. h. Flächen- 
druck und Mahldauer, auch gleicher Stoff 
entstehen. 

Um dies zu erreichen, ist es nötig, die 
Walze auf ein bestimmtes, für das betreffende 
Papier genau ausprobiertes Teilgewicht zu 
entlasten und mit diesem während der Mahl- 
periode auf dem Grundwerk frei schwebend 
oder tanzend aufliegen zu lassen. Ich nenne 
diese Art zu mahlen die „tanzende Gewichts- 
mahlung“. Im Gegensatz hierzu steht die 
heute fast ausschließlich benutzte „starre Ab- 
standsmahlung“, bei der die Walze mit ihrem 
vollen oder zum kleinen Teil entlasteten 
Gewicht in den Lagern der Aufhelfung 
hängend auf einen bestimmten sehr kleinen 
Abstand — es handelt sich hierbei um ge- 
ringe Bruchteile von Millimetern — auf das 
Grundwerk abgelassen wird. Die Mahlarbeit 
wird im letzteren Falle ausschließlich nach 
Gefühl oder Gehör des Holländermüllers 
geleitet. Kein Wunder, daß hierbei der Stoff 
oft den allerverschiedensten Charakter erhält. 


Die bis zu 7 und 9 Tonnen schweren Mahl- 


walzen unserer neuzeitlichen Großholländer 
müssen einen geradezu verheerenden Einfluß 
auf den Stoff ausüben, wenn sie mit ihrem 
vollen oder auch nur drei Vierteln ihres 
Gewichtes aufgesetzt werden. Genaue Mes- 
sungen haben mir gezeigt, daß unsere heu- 
tigen, verhältnismäßig weichen Halbstoffe 
viel weniger Mahldruck nötig haben, als man 
gemeinhin annimmt. Die meisten Forscher 
gaben früher spezifische Flächendrucke von 
10—18 kg / qem zwischen Walze und Grund- 
werk an, je nachdem man schmierigen oder 
röschen Stoff erzeugen wollte. Geheimrat 
Prof. Müller gibt neuerdings Werte von 1,5 
bis 7,5 kg/gqem an; letzteren für starke Mah- 
lung von fettdicht Pergamentersatz. 

Von mir mit der „Mallickh-Mahlwage“ 
vorgenommene Messungen erweisen auch den 
letztgenannten Wert als noch viel zu hoch 
liegend. Mahlungen von 40 g/qm fettdicht 
Pergamentersatz ergaben z. B. bei 600 kg 
Zellstoffeintrag und 214 Stunden Mahldauer 
nur einen erforderlichen Flächendruck von 
1,5—2 kg/ qem entsprechend ca. 2500 bis 
3000 kg Walzenteilgewicht bei einer 1900 mm 
breiten, mit Basaltlava garnierten Mahlwalze. 
Da die betreffende Mahlwalze ein Vollge- 
wicht von etwa 7500 kg aufweist, so ist klar, 
daß der Holländermüller geradezu verheerend 
in bezug auf Stoffcharakter und Kraftver- 
brauch arbeiten kann und muß, wenn er nicht 
ein äußerst feines Fingerspitzengefühl und 
lange Erfahrung hat. In der Tat sind in der 
Praxis beim Schnellbetrieb die verschiedenen 
Holländerleeren oft ganz verschieden in ihrem 
Mahlungszustand und nur eine reichlich 
bemessene Mischbütte kann bewirken, daß 
aus einem solchen Sammelsurium ein einiger- 
maßen gleichmäßiger Papiermaschinenstoff 
mit nicht allzu groben Momentanschwankun— 
gen in Länge und Schmierigkeit entsteht. 

Die skizzierten Gedankengänge haben 
mich veranlaßt, eine für die Praxis brauch- 
bare Einrichtung zur Ausübung der .‚tanzen- 
den Gewichtsmahlung“ in der sogenannten 
Mallickh-Mahlwage zu schaffen. Soviel mir 
bekannt, sind ähnliche Einrichtungen in Nord- 
amerika mit Erfolg mehrfach im Gebrauch. 
Auch in Deutschland hat sich Geheimrat 
Prof. Müller, Darmstadt, um die Konstruktion 
und Einführung einer derartigen Einrichtung 
erstmalig bemüht. 

Bei der Schaffung der Mallickh-Mahlwage 
ging ich von dem Gedanken aus, ein bei ge- 
nügender Genauigkeit vor allen Dingen 
robustes, den Rauhigkeiten des Holländer- 
betriebes dauernd gewachsenes Instrument 
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bei einfachster Bedienungsmöglichkeit zu 
schaffen. Die Mahlwage besteht im Prinzip 
darin, daß die Walze durch verschiebbare 
Gegengewichte nach Bedarf genau einstellbar 
entlastet wird, wobei sie dann mit ihrem 
Teilgewicht frei und parallel auf dem Grund- 
werk schwebt. Das gewünschte Teilgewicht 
kann an einer Skala genau eingestellt und 
abgelesen werden. Die Bedienung erfolgt 
durch ein einziges Handrad in handlicher 
Höhe am Holländer. Auf empfindliche, dem 
Rosten und Brechen ausgesetzte Wage- 
schneiden wurde verzichtet und die nötige 
Empfindlichkeit und Beweglichkeit der Wage 
durch geschützt eingebaute kräftige Kugel- 
lager erreicht. Eine besondere Vorrichtung 
gleicht den Nemenzug aus. 

Außerdem wurde die Einrichtung mit 
einer Schnellparallelaufhelfung versehen, wel- 
che es dem Holländermüller gestattet, nach 


beendeter Mahlung die Walze mit einem 
einzigen Griff mühelos vom Grundwerk ab- 
zuheben und ebenso wieder bei Beginn einer 
neuen Mahlung abzulassen. Das lästige, 
langwierige Hochkurbeln schwerer Walzen 
durch Spindeln und Schnecken entfällt also. 

Die Mahlwage ist bei einigen bedeutenden 
Papierfabriken in ihrer neuesten verbesserten 


Form zur Zufriedenheit im Betrieb und es 


liegen bereits verschiedene Nachbestellungen 
vor. 
Das Ausführungsrecht besitzt die Firma 
P. J. Wolff & Söhne G. m. b. H., welche ihre 
Hochleistungsholländer von 300 kg Eintrag 
an, allgemein zur wahlweisen Ausrüstung 
mit dieser Mahlwage ausführt. Auch die 
meisten Holländer anderer Bauart lassen sich 
nach Auswechselung einiger Stuhlungsteile 
mit ihr nachträglich versehen. 
H. Mallic kh. 


Neue Verwendungs möglichkeiten für Papier und Pappe. 


Der Verbrauch von Papier ist gewiß nicht 
klein. Es wird täglich mehr gedruckt und 
geschrieben und auch als Seidenpapier, Pack- 
papier usw. findet das Papier immer zu— 
nehmende Verwendung. Trotzdem ist durch- 
aus kein Mangel an Papier vorhanden, im 
Gegenteil die Fabrikanten haben Sorge, daß 
eines Tages die Erzeugung nicht mehr unter- 
zubringen ist, denn die Produktion wächst 
noch schneller als der Verbrauch und wird 
dann als Ueberproduktion in Erscheinung 
treten. 

Aus diesem Gesichtspunkte verdienen die 
Bestrebungen, dem Papier neue Absatz- 
möglichkeiten durch neue Verwendungsarten 
zu schaffen, Beachtung. In Zeitungen findet 
man öfter und immer wiederkehrend, weil 
die Runde machend, sensationelle Nachrichten 
über die Verwendung von Papier zu irgend- 
welchen Zwecken, zu denen es seiner ganzen 
Beschaffenheit nach nicht in Frage kommt. 
Man denke nur an die Eisenbahnräder aus 
Papier. Aber etwas Wahres ist meistens 
schon daran, und Papier und Pappe werden 
heut zu Zwecken verwendet, woran vor 
mehreren Jahren noch nicht gedacht worden 
ist. So haben sich z. B. die Verpackungen 
aus Wellpappe besonders für zerbrech- 
liche Dinge, wie Glühlampen, Eier, Flaschen, 
sehr gut eingeführt. Auch als Baustoff hat 
eine besondere Art von kräftiger Wellpappe 
schon Eingang gefunden, wovon das papierne 
Haus auf der Ausstellung in Dresden im 
vergangenen Jahr Zeugnis ablegte. Auch die 


gekreppten Papiere haben sich in den 


letzten Jahren einen großen Markt erobert, 
ferner de Papiersäcke für Zement, Mehl 
und andere pulverförmige Materialien. Wei- 
ter sind noch zu erwähnen die Hartpapier- 
waren, Isolierrohre aus Papier und anderer 
elektrischer Installationsbedarf aus Papier. 

Die Gefäße aus Holzstoff und Papierstoff 
gehören dagegen nicht hierher, da sie nicht 
aus Papier oder Pappe, sondern direkt aus 
dem flüssigen Faserstoff hergestellt werden. 

e $ 


Von einer neuen Verwendung 
von Papier im Baugewerbe wird 
aus Amerika berichtet. Als Bewehrung für 
große Eisenbetonplatten werden bereits seit 
längerer Zeit fabrikmäßig geschweißte Stahl- 
gewebe verwendet. Man ist nun einen Schritt 
weiter gegangen und hat, um die Schalung 
zu sparen, das Bewehrungsgewebe in der 
Fabrik mit einem wasserdichten Papier ver- 
sehen, das genügend Festigkeit besitzt, um 
den frisch aufgeworfenen Beton zu tragen. 
Nachdem die als Deckenbalken dienenden 
Gitterträger durch Drahtverspannungen in 
ihrer Lage fixiert worden sind, wird das mit 
wasserdichtem Papier unterlegte geschweißte 
Stahlgewebe darauf abgerollt, so daß das 
Papier unten liegt. Das Bewehrungsgewebe 
wird stramm angespannt und an den dar- 
unterliegenden Gitterträgern befestigt, dann 
wird der Beton in Karren auf Bohlen heran- 
geführt, ausgeschüttet und mit einer Latte 
in der gewünschten Stärke abgezogen. 
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Dieses Bauverfahren wurde kürzlich, wie 
eine amerikanische Bauzeitung berichtet, beim 
Bau eines großen Hotels in Atlantic City N. V. 
für die Decken konstruktion angewendet. Die 
Deckenplatten wurden in 10 cm Stärke auf 
stählerner Unterkonstruktion ausgeführt. 


Ein anderes Erzeugnis der Papierindu- 
strie, das anscheinend berufen ist, im Bau— 
gewerbe eine Rolle zu spielen, ist die 
Wandpappe. Es wird darüber von Ipu. 
berichtet: 

In den Vereinigten Staaten ist der Ge- 
brauch von Wandpappe aus Papierfaser, die 
mit verschiedenen speziellen Füllstoffen je 
nach der besonderen Verwendungsart ver- 
sehen werden, Zement und Gips für die 
Nachbildung der bereits vorhandenen Wand- 
stuckatur, mit Holz und Filzfasern für Iso- 
lationszwecke viel verbreiteter als in Europa. 
Ihre einfache Befestigungsart gibt diesen 
besonders präparierten Wandpappen einen 
Vorzug vor allen anderen Bekleidungsarten, 
sie sind ebenso dankbar im Gebrauch wie 
eine Steinfliesenbekleidung, dagegen bedeu- 
tend billiger und lassen sich mit jedwedem 
Farbenanstrich versehen. 
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Unter den führenden Fabriken, die Wand- 
pappen in den Vereinigten Staaten produ- 
zieren, nimmt die Celotex-Company 
einen hervorragenden Platz ein. Der Direktor 
dieses Unternehmens teilte in der letzten 
Generalversammlung über die außerordent- 
lichen Erfolge der Gesellschaft am amerikani- 
schen Markte mit, daß die laufende Jahres- 
produktion eine Ausdehnung um 60% er- 
fahren muß, um den heutigen Anforderungen 
entsprechen zu können. Die Gesellschaft 
hofft, noch in diesem Jahre eine Total- 
produktion von 300000000 Fuß zu er- 
reichen, im Vorjahre wurden 235 000 000 
Fuß Celotex fabriziert. Dem Unternehmen 
kommt der günstige Umstand zustatten, daß 
in Louisiana, wo das Unternehmen seine 
Fabriken hat, die Zuckerindustrie ausgedehnt 
wird, wodurch die Rohstoffbasis vergrößert 
wird, da die Fabriken den Abfall der aus- 


gepreßten Zuckermelasse verwerten. 
Togo. 


Bem. d. Schriftl, Vielleicht geben diese 
Mitteilungen Anregung, auch in Deutschland Versuche 
mit diesen Baustoffen zu machen. Wir werden weiter 
alle ernst zu nehmenden Nachrichten über neue Ver- 
wendungsmöglichkeiten von Papier und Pappe auf- 


führen. 


Geheimrat Deutsch 70 Jahre. 


Am 16. Mai feierte Herr Geheimer Kom- 
merzienrat Dr. Felix Deutsch, der Vorsitzende 
des Direktoriums der AEG, seinen 70. Ge- 
burtstag. 

Felix Deutsch wurde im Jahre 1858 in 
Breslau geboren und kam mit 15 Jahren zu 
einem Unternehmen seiner Vaterstadt in die 
Lehre, das sich mit dem Bau und der Aus- 
rüstung von Zuckerfabriken beschäftigte. 
Dank seiner Umsicht und seinen organisato- 
rischen Fähigkeiten gelangte Deutsch schon 
in jungen Jahren zu einer verantwor- 
tungsvollen Stellung. Im Jahre 1882 trat 
Deutsch zu dem Berliner Bankenkonsortium 
über, das sich zur Auswertung des Stron- 
tianit-Verfahrens in der Zuckerindustrie ge- 
bildet hatte. Im Auftrage dieses Konsortiums 
wurde er mit dem Bau und der Leitung der 
damals größten und modernsten Zucker- 
raffinerie Deutschlands in Rositz betraut. Die 
erfolgreiche Durchführung dieser Aufgabe 
führte dazu, daß Deutsch, der schon während 
seiner Rositzer Tätigkeit im Winter 1882/83 
verschiedentlich mit Emil Rathenau in Füh- 
lung gekommen war, im Jahre 1883 in die 
Leitung der neugegründeten, den maßgeben- 


den Banken des Zuckerkonsortiums nahe- 
stehenden „Deutschen Edison-Gesellschaft für 
angewandte Elektricität“, der Vorgängerin 
der AEG, berufen wurde. 

So wurde Deutsch bereits im Alter von 
25 Jahren mit der kaufmännischen Leitung 
eines Unternehmens betraut, das sich im 
Laufe der 45 Jahre seines Bestehens in stän- 
digem Wachsen zu immer größerer Bedeu- 
tung entfaltet hat und heute eines der mäch- 
tigsten Unternehmen der Welt darstellt. 

Seine Tätigkeit, die der Geschichte der 
deutschen Industrie angehört, umfaßte ins- 
besondere den organisatorischen Auf- und 
Ausbau des Unternehmens, vor allem die 
Schaffung der in- und ausländischen Organi- 
sation und die Pflege der industriellen und 
finanziellen Beziehungen, von denen nur die 
Verbindung der AEG mit der amerikanischen 
General Electric Company hervorgehoben sei. 

Die entscheidende Mitwirkung Deutschs 
an der Entwicklung der AEG und sein An— 
sehen im deutschen Wirtschaftsleben machten 
es selbstverständlich, daß er im Jahre 1915, 
als Emil Rathenau die Augen geschlossen 
hatte, zum Vorsitzenden des Direktoriums 


546 


des Unternehmens ernannt wurde. In die 
Zeit, die seitdem verflossen ist, fallen die 
Kriegs- und Inflationsjahre, durch deren 
Wirrnisse und Fährnisse Felix Deutsch die 
AEG mit sicherer Hand geleitet und zu 
immer stärkerer Entwicklung emporgeführt 
hat. — 

Die Tätigkeit Deutschs hat durch zahl- 
reiche Ehrungen die Anerkennung der Oef- 
fentlichkeit gefunden: Deutsch ist u. a. 
Ehrendoktor der staatswissenschaftlichen Fa- 
kultät der Universität Köln, Ehrendoktor der 
Technischen Hochschule Karlsruhe und 
Ehrenbürger der Technischen Hochschule 
Berlin. Von der Regierung wird Felix 
Deutsch bei allen wichtigen wirtschaftlichen 
Fragen, insbesondere, soweit die Ausland- 
beziehungen in Betracht kommen, als Berater 
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herangezogen. Er ist weiterhin Mitglied des 
Reichs wirtschaftsrates, Präsidialmitglied des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie 
sowie Vorstandsmitglied zahlreicher anderer 
wirtschaftlicher Verbände. Einer großen An- 
zahl von industriellen und Bankunterneh- 
mungen gehört Felix Deutsch als Vorsitzender 
bzw. als Mitglied des Aufsichtsrates an. 

Zur Feier des Geburtstages hat die AEG 
eine Sondernummer ihrer Hauszeitschrift 
„spannung“ herausgegeben, die — außer 
einem offiziellen Glückwunsch der AEG und 
einer Würdigung der Persönlichkeit Deutschs 
aus der Feder des Aufsichtsratsvorsitzenden 
Carl Fürstenberg — einen ausführlichen Aus- 
zug aus den bisher nicht veröffentlichten 
Lebenserinnerungen Geheimrat Deutschs ent- 
hält. 


— 


Dr. phil. Emil Hoesch . 


Herr Dr. Emil Hoesch starb im Alter 
von 70 Jahren nach langer, schwerer Krank- 
heit. Einer alten rheinischen Familie zuge- 
hörig, besuchte er die Schule seiner Vater- 
stadt Düren und später das Realgymnasium 
zu Köln. Studien der Naturwissenschaft und 
der Geschichte führten ihn an die Hoch- 
schulen von Aachen, Heidelberg und Berlin. 
Neigung zur Verwertung seiner chemischen 
Kenntnisse führte ihn nach gründlicher Vor- 
bereitung zur Gründung einer Zellulosefabrik 
in Pirna, zusammen mit seinem Vetter Kom- 
merzienrat Hugo Hoesch in Königstein. Die 
Wahl der Lage an der Elbe und die Vorsorge 
für spätere Ausdehnung waren sein Werk. 
Seine Gesundheit war den Schwierigkeiten 
und Anstrengungen auf längere Zeit nicht 
gewachsen. Seinen Posten einem jüngeren 
Vetter überlassend, mußte er sich zu dem 
Zeitpunkt zurückziehen, als die größten 
Schwierigkeiten überwunden waren und Er- 
folge eintraten. Zurückgekehrt in seine rhei- 
nische Heimat, erwarb Dr. Emil Hoesch die 
Wasserkraft der Stiftsmühle zu Herdecke und 
errichtete nach entsprechendem Ausbau dort 
eine Holzschleiferei. Gemeinsame Interessen 


führten zusammen mit der Firma Norbert 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, 
auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Klagges, Holzschleiferei in Kabel, zur Grün- 
dung einer Druckpapierfabrik in Kabel, die 
als G.m.b.H. errichtet nach guten Erfolgen 
zur Gründung der Papierfabrik Reisholz 
A.-G. schreiten konnte. Nach Vereinigung 
der Werke und Angliederung der Fabriken 
Flensburg und Uetersen an die Papierfabrik 
Reisholz A.-G. zu Düsseldorf übernahm Herr 
Dr. Emil Hoesch im Jahre 1913 die Papier- 
fabrik Kabel in alleinigen Besitz und Leitung. 
Vor Jahresfrist wurde das inzwischen erheb- 
lich erweiterte und ausgebaute Werk in die 
Papierfabrik Kabel Aktiengesellschaft umge- 
wandelt, deren Hauptaktionär und Aufsichts- 
ratsvorsitzender Dr. Emil Hoesch bis zu 
seinem Tode blieb. 


In allen seinen Unternehmungen der ein- 
heitlich führende Kopf, schlicht und selbstlos, 
ruhig und überlegen in allen Lagen, ein 
treuer Freund, hilfreich und gütig, so steht 
er allen vor der Seele, die seinen Lebensweg 
begleiten, sein Wirken teilen durften. Der 
schlichte Adel alter Kaufmannschaft hat sein 
Wesen bestimmt. Sein Werk bleibt ein 
Gleichnis klugen und selbstlosen Wirkens für 
die Seinen und die deutsche Wirtschaft. 


ee —— 
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Geschäftsberichte. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. 1927. 

Im abgelaufenen Geschäftsjahr war es möglich, 
sämtliche Betriebe voll arbeiten zu lassen. 

Die laut Beschluß der Generalversammlung vom 
16. Juni 1927 genehmigte Fusion mit der Ober- 
schlesischen Zellstoffwerke Aktiengesellschaft und der 
Papierfabrik Oker Aktiengesellschaft wurde durch- 
geführt. Hierdurch erklärt sich die Erhöhung der 
Anlagekonten und die Verminderung des Beteiligungs- 
kontos. Der bei der Fusion erzielte Buchgewinn 
wurde zu Sonderabschreibungen auf die Anlagewerte 
und zur Auflösung des in der vorjährigepn Bilanz in 
Erscheinung getretenen Disagiokontos auf die Obli- 
zutionsanleihe vom Jahre 1926 in Höhe von „A 240 000 
verwendet. 

Der in dem vorjährigen Bericht des Vorstandes 
erwähnte Ausbau des Krappitzer Werkes wurde im 
Berichtsjahre beendet und die erhöhte Papier- und 
Zelluloseproduktion — erstere im Juli, letztere im 
September — aufgenommen. Durch diesen Ausbau 
tritt allein in dem Krappitzer Werk jährlich eine 
Produktionssteigerung von etwa 6000 t Papier und 
etwa 10000 t Zellulose ein. 

Auch in den übrigen Werken konnte durch In- 
vestierungen eine Produktionserhöhung erzielt werden, 
die sich im laufenden Geschäftsjahre auswirken wird. 

Der Beschäftigungsgrad der Fabriken ist derzeit 
als gut zu bezeichnen. 

Die per 31. Dezember 1927 abgeschlossene Bilanz 
weist einen Reingewinn von & 673 862 aus, den wir 
vorschlagen, wie folgt zu verteilen: 4% Dividende 
auf & 5845000 = A 233800, Vergütung an den 
Aufsichtsrat 38 966, 6% Superdividende auf 
N 5845000 = % 350 700, Wilhelm-Hartmann-Ge- 
dächtnisstiftung / 23 500, Vortrag auf neue Rechnung 


206 890. 

Laut Generalversammlung der zum Hartmann— 
Konzern gehörenden Natronzellstoff- und Papier- 
fabriken A.-G. in Berlin (10 % Dividende) liegen Auf- 
träge noch für mehrere Wochen vor. Die gesunkenen 
Verkaufspreise seien auskömmlich, da sich durch den 
Ausbau der Werke auch die Gestehungskosten ver- 
mindert hätten. (Fftr. Ztg.) 


Unser hochverehrtes Ehrenmitglied. Herr 


Frankfurter Asbest werke A.-G. (vorm. Louis Wert- 
heim), Frankfurt a. M.-Niederrad. 1927. 

Die in unserem vorjährigen Geschäftsbericht er- 
wähnte Besserung der Beschäftigung hat im Berichts- 
jahre durchgehend angedauert, so daB wir in allen 
Abteilungen erhebliche Umsatzsteigerungen zu ver— 
zeichnen haben. Die Besserung im Geschäftsgang ist 
sowohl auf den allgemeinen Konjunkturauischwung 
als auch insbesondere auf den Mehrverbrauch von 
Asbest zurückzuführen. Inwieweit der gestiegene 
Mehrverbrauch anhalten wird, läßt sich nicht mit 
Bestimmtheit voraussagen. 

Das Jahresergebnis beträgt R.-M. 94 576, so daß 
einschließlich des Vortrages aus 1926 mit R.-M. 35 102 
R.-M. 129 678 zur Verteilung zur Verfügung stehen. 
Hieraus entfallen 6% Dividende auf R.-M. 12 000 
Vorzugsaktien mit R.-M. 720 sowie 4% Gewinnanteil 
auf R.-M. 18300 Genußrechte mit R.-M. 732 sowie 
statutenmäßige Tantieme R.-M. 6468. Aus dem Rest 
schlagen wir vor, 8% Dividende auf R.-M. 600 000 
Stammaktien = R.-M. 48000 auszuschütten und 
R.-M. 73 758 vorzutragen. 

Im laufenden Jahre sind wir weiter gut beschäf- 
tigt, und falls Unvorhergesehenes nicht eintreten 
sollte, so ist auch für dieses Jahr mit einem günstigen 
Ergebnis zu rechnen. 

Die Maschinenfabrik Germania vormals J. S. 
Schwalbe & Sohn in Chemnitz schlägt der General- 
versammlung (9. Juni) nunmehr Herabsetzung des 
Aktienkapitals 4 zu 1 von R.-M. 2,8 auf 0,7 Mill. und 
Wiedererhöhung bis zu R.-M. 2,8 Mill. durch Ausgabe 
von I10proz. nachzahlungspflichtigen Vorzugsaktien 
vor. Wenn auf die Stammaktien 75% nachbezahlt 
werden, können diese in Vorzugsaktien umgewandelt 
werden. In einer Generalversammlung am 5. März 
wurde die Beschlußfassung über Zusammenlegung des 
Aktienkapitals 3 zu 1 vertagt. 

Generalversammlung. 


Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G., 
Mainz-Kostheim, am 23. Mai, 11% Uhr, ::; den Räu- 
men des Bankhauses Gebr. Arnhold, Berlin, Fran- 


zösische Straße 33e. 


Dr.-Ing. h. c. Emanuel Spiro 


ist im 73. Lebensjahre am 15. April in Meran verschieden. 
Wir haben mit dem unvergeßlichen Toten eines unserer besten Ehrenmitglieder ver- 
das jederzeit mit Rat und Tat sowohl den in Altenburg studierenden Papiermachern 


loren, 
als auch dem A. H. V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg zur Seite stand, und werden 


wir dessen Andenken stets in unseren Herzen fortleben lassen. 


Wir bewundern in dem Ver- 


storbenen ein Genie unseres Faches, besonders seine Energie und große Arbeitskraft, zufolge 
welcher er führend in der Industrie, in den Verbänden und im öffentlichen Leben wurde. Wir 
Dr.-Ing. h. c. Spiro aber auch als warmfühlenden Menschen kennengelernt, der 


haben Herrn 


für unsere Interessen beratend wie auch finanziell 


ihm bis über sein Grab hinaus zuteil wird. 


A.H.V. der Papiermacher- Tafelrunde 


Altenburg/Thür. 
gez. Mahla, Schürk. 


EESTI 


. 


jederzeit eintrat, so daß unsere Verehrung 


Paplermacher-Tafelrunde 
Altenburg / Thür. 
gez. Kainz inger. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Direktor A. Heide ist am 14. Mai aus dem 
Vorstande der Kostheimer Cellulose- und Papier- 
fabrik A.-G., Kostheim, ausgeschieden, nachdem die 
Aktienmajorität vom Hartmann-Konzern auf den 
Verein für Zellstofi-Industrie A.-G. übergegangen ist. 
Mit dem gleichen Tage hat er die Leitung der 
Zilinaer Celilulosefabrik Aktiengeselischaft in Zilina 
(Tschechoslowakei) übernommen. 


Herr Willy Spahr, Betriebsleiter in Serrieres 
bei Neuenburg (Schweiz), hat sich ab 1. Juni 
d. J. für die neue Karton- umd Papierfabrik von Dr. 
Ciceroda Silva Prado in Fazenda 
Corruputuba (Staat Sao Paulo), Brasilien, als 
Betriebsleiter verpflichtet. Er wird sich am 30. Mai 
in Boulogne sur Mer einschiffen. 


Schadenfeuer. Zeitungsnachrichten zufolge 
ist die Zellulosefabrik Stuppach in Niederösterreich, 
die zum Konzern der Neusiedler Aktiengesellschaft 
gehört, in der Nacht vom 3. zum 4. Mai vollständig 
niedergebrannt. Es sind auch groBe Vorräte an Zell- 
stoff vernichtet worden. Der Schaden ist sehr groß, 
aber durch Versicherung gedeckt. Die 150 Arbeiter 
werden vorläufig mit Aufräumungsarbeiten beschäftigt. 


Zahlungseinstellung. Die Firma Chri- 
stian F. Ficker, Pappen- und Kartonpapierfabrik in 
Eibenstock, hat am 4. Mai ihre Zahlungen eingestellt. 
Als Grund ihrer finanziellen Schwierigkeiten gibt sie 
u. a. an, daß mehrere große Zigarettenfabriken, die 
von ihr bisher für rund 250 000 R.-M. Karton im Jahr 
bezogen, sich zusammengeschlossen haben und eine 
eigene Kartonpapierfabrik besitzen. Die Fabrik hat 
ferner eine Anzahl Verbesserungen und Erneuerungen 
vorgenommen, die die Barmittel der Firma erschöpft 
haben. Sie will ein Vergleichsverfahren zur Abwen- 
dung des Konkurses beantragen und bietet ihren 
Gläubigern 35 v.H. der Schuld als Ausgleich an. Die 
Zahlung erfolge in drei Raten und wäre in 11 Monaten 
erledigt. Forderungen bis MA 50 würden voll bezahlt. 
Dieser Vorschlag gelte unter der Bedingung, daß es 
gelinge, die Fabrik zu annehmbarem Preise zu ver- 
kaufen. (Papier-Ztg.) 

Herr Conrad Wiedemar ist Anfang März aus der 
Firma Conrad Wiedemar in Leipzig ausgeschieden, 
die jetzt Kraus & Franke lautet (siehe Nr. 13, S. 356). 
und hat Anfang April in Reichenbach i. V. eine neue 
Altpapiersortieranstalt und Papier- und Pappengroß- 
handlung eingerichtet. 


Handelsregister - Eintragungen. 

Koholyt Aktiengesellschaft Abteilung Papier- und 
pergamentpapler fabrik Oberlahnstein in Oberlahnstein. 
Dem Chemiker Dr. Wilhelm Buschmann in 
Oberlahnstein ist für die Zweigniederlassung Ober- 
lahnstein Gesamtprokura erteilt derart, daß er zur 
Vertretung der Zweigniederlassung und zur Zeichnung 
der Firma in Gemeinschaft mit einem Vorstandsmit- 


glied oder zusammen mit einem anderen Prokuristen 


oder Handlungs bevollmächtigten der Zweigniederlas- 
sung berechtigt und befugt ist. 

Papierfabrik Scheufelen, Werk Frankeneck (vr. 
Pfalz). Karl Erhard Scheufelen, Kaufmann 
von Oberlenningen, zurzeit in London, ist persönlich 
liaftender Gesellschafter. Er ist zur Vertretung der 
Gesellschaft und zur Geschäftsführung nicht er- 
mächtigt. . 

Osnabrücker Papierwarenfabrik Erich Schoeller 
G. m. b. H., Düren (Rhld.). Die Gesamtprokura des 
Kaufmanns Josef Kerres in Düren ist erloschen. 


siedel bei Chemnitz. stellvertretender Vorsitzen- 
der der Sterbekasse und des Hilfsvereins für die 
deutsche Papierindustrie, ist gestorben. (Nachruf 
siehe unten.) 

Der frühere Direktor der Deutschlandsberger 

Papierfabriken, Herr Ingenieur Alexander Vora- 
berger, ist am 21. April im Alter von 49 Jahren im 
Landeskrankenhaus zu Graz gestorben. 


To Wilb. Leibnitz, Oberwerkführer aus Ein- 


Die Zelluloseindustrie der Tschechoslowakei ver- 
langt weitere Frachtermäßigungen für Paplerholz. 
Die tschechoslowakische Zellulose- und Papierindu- 
strie klagt über die starke Verteuerung des Schleif- 
holzes in der heurigen Saison, welche die Produktion 
übermäßig belastet und verlangt zur teilweisen Ent- 
lastung eine weitgehende Frachtermäßigung für den 
Transport von Papierhölzern zur Verarbeitung in 
eigenen Betrieben, welche dem begünstigten Fracht- 
satze entspricht, den die Sägeindustrie für den Trans- 
port von Rundholz zum Verschnitt auf eigenen Sägen 
zugebilligt erhielt. Wo. 

Gegen die Transitirachtsätze in der Tschechoslo- 
wakel. In der letzten Tagung des tschechoslowaki- 
schen Eisenbahnrates wurde auch die Forderung nach 
einer vollkommenen Beseitigung der billigen Transit- 
frachtsätze für polnische und österreichische Rund- 
und Schleifhölzer sowie Schnittware gestellt. Die 
tschechoslowakische Holzindustrie fühlt sich durch 
diese Begünstigungen in ihrem Exportinteresse nach 
Deutschland geschädigt. Wo. 


Kohlenpreiserhöhung. 

Das Rheinisch-Westfälische Kohlensyndikat hat 
seine Kohlenpreise ab 1. Mai derart erhöht, daß sich 
der Durchschnittserlös je Tonne des gesamten Syn- 
dikatsabsatzes um 1 R.-M. erhöht. Preiserhöhungen 
für Koks und Briketts werden zurzeit nicht vorge- 
nommen. Die Preise des Sächsischen Steinkohlen- 
syndikats wurden um 1.10 R.-M. je Tonne herauf- 
gesetzt. 


Verzugszinsen. 

Von dem Artikel in Nr. 18, Seite 482, werden 
wir auf Wunsch von einigen Firmen, welche diesen 
Artikel Mahnbriefen beifügen wollen, Sonderdrucke 
herstellen lassen. Etwaige weitere Bestellungen au! 
diese Sonderdrucke erbitten wir uns umgehend. 

Wochenblatt für Papierfabrikation 
Güntter-Stalb Verlag. Biberach (Riß). 


Nachruf! 

Wir erfüllen hiermit die schmerzlicte Pflicht. 
den Tod unseres lieben Mitgliedes und stell- 
vertretenden Vorsitzenden Herrn Oberwerk- 
führers 


Wilh. Leibnitz 


aus Einsiedel bei Chemnitz 


anzuzeigen. Mit warmem Herzen hat der 
Verstorbene allezeit tätig Anteil an unseren 
Bestrebungen genommen. Wir verlieren in 
ihm einen treuen Mithelfer. Wir werden sein 
Angedenken stets in Ehren halten. 


Sterbekasse und Hilfsverein für die 
deutsche Paplerindustrie. 
A. Prölß, Vorsitzender. 


— o 
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Das Deutsche Forschungsinstitut für Textilindustrie in Dresden. 


hat mit der am 21. April im sächsischen Wirtschafts- 
ministerium abgehaltenen, zahlreich besuchten Mit- 
gliederversammlung das zehnte Jahr seiner Tätigkeit 
abgeschlossen. Aus dem Arbeitsbericht des Direk- 
tors geht hervor, daß die Tätigkeit des Instituts sich 
im Jahr 1927 weiter wesentlich gesteigert hat, sowohl 
was die wissenschaftlichen als auch die technischen 
Arbeiten betrifft. Von Studierenden der Technischen 
Hochschule wurden zwei Doktorarbeiten abgeschlos- 
sen, eine über ein Färbereithema und eine andere 
über die Bildung von Kalk- und Magnesiaseifen in 
hartem Wasser. Am Ende des Jahres waren noch 
drei Doktorarbeiten und zwei Diplomarbeiten im 
Gang. Die Ergebnisse der wissenschaftlichen Unter- 
suchungen der Angestellten des Instituts wurden in 
10 Originalarbeiten veröffentlicht. In der ersten 
Hälfte des Jahres 1927 wurde der Direktor zum 
Honorarprofessor an der Technischen Hochschule 
ernannt und liest seither ein einstündiges Kolleg über 
Textilchemie für Fortgeschrittene. 

Für die Industrie wurden im Jahr 1927 an Unter- 
suchungen, Analysen, Gutachten und Beratungen 1272 
erstellt gegen 715 im Vorjahr. Von umfangreicheren 
Arbeiten sei nachfolgend eine kurze Auslese gegeben: 
Abwässerreinigung in Wollwäschereien — Entfernung 
von Pechspitzen aus Wolle — Entfetten der Rohwolle 
mit organischen Lösungsmitteln — Erhöhung der 
Haltbarkeit von wollenen Papiermaschinentrocken- 
filzen — Vermeidung von Fehlerstellen in Wollfilzen 
— Erkennung von Unregelmäßigkeiten bei der Mer- 
zerisation der Baumwolle — Feststellung der Ur- 


sachen des Entstehens von Glanzstreifen u. dgl. in 


Damastleinenmuster auf Kreppapier. 


(Nachdruck verboten.) 

Ein Papierfabrikant hatte sich das Muster eines 
geprägten Kreppapieres — Damaästleinenimitation — 
schützen lassen. Ein Konkurrent brachte ebenfalls 
ein Damastleinenmuster in Verkehr, was den erst- 
erwähnten Fabrikanten veranlaßte, ihm das mit Rück- 
Sicht auf seinen Musterschutz zu verbieten. 

Der Konkurrent klagte gegen den Papierfabri- 
kanten mit dem Antrage, ihm zu untersagen, aus- 
schließliche Rechte auf das eingetragene Muster 
geltend zu machen, denn das geschützte Muster ent- 
halte gegenüber dem Leinenmuster keinen Fortschritt. 


Das Oberlandesgericht Jena gab dem Klage- 
antrage statt. Der Beklagte könnte sich auf seinen 
Musterschutz nur berufen, wenn sein Muster neu und 
eigentümlich wäre. Davon kann aber keine Rede sein. 
Der Gedanke, Glanzwirkungen durch den Kontrast 
der glänzenden Damaststreifen gegenüber dem matten 
Untergrund hervorzurufen, ist schon im Damastleinen 
verwirklicht. Auch der mattgelbe, warme, weiche 
Grundton des Kreppapieres ist keine Errungenschaft 
gegenüber dem blendenden Leinen, dessen Weiße 
gerade den Stolz der Hausfrau bildet. Ein neuer 
ästhetischer Fortschritt ist also nicht entstanden. Im 
übrigen dürfte es nicht schwer sein. die Wirkungen. 
die der Beklagte als besonders reizvoll bei seiner 
Papierwäsche hervorhebt, auch bei Leinenwäsche 
herzustellen — den mattgelben Ton, wenn man sie 
weniger gut wäscht oder bleicht und lange unbenutzt 
im Schrank liegen läßt — den geringen Glanz, indem 
man sie nicht bügelt. sondern rollt. Niemand hat 
das bisher als besonderen Vorzug betrachtet. Uebri- 
gens kommt es beim Musterschutz lediglich auf prak- 
lisch-wirtschaftliche Interessen an, nicht auf theo- 
retisch-künstlerische. Hier kann es keinem Zweifel 
unterliegen, daß niemand aus ästhetischen Gründen 


Kunstseidegeweben — Nachweis toter Baumwolle in 
Geweben — Feuersicher- und Wasserabstoßend- 
machen von Arbeiterkleidern — Ausarbeitung von 
Normen zur Prüfung von Kunstseide und von ge- 
färbten Textilien — Webversuche zur Bestimmung der 
möglichen Höchstleistung von Jacquardwebstühlen. 
Die Verteilung der Arbeit nach Industriezweigen 
ist ziemlich gleichmäßig wie folgt: 


Faserfabrikation und Aufbereitung . : . 18% 
Spinnerei und Zwirnerei . . . 13% 
Weberei. Wirkerei, Filzfabrikation . ..30% 
Wäscherei, Bleicherei, Färberei, Appretur . 3% 
Sonstiges . . g . . . 19% 

100 % 


Nach Faserstoffen ist sie ungefähr folgender- 


maßen: 

Wolle „ ee ee 2 

Baumwolle. . . ; , ; . . 28% 

Kunstseide . aa’ a’ 3 ( 111727 

Alle anderen l . l f l . 27% 
100 % 


Die Bewältigung so vieler Arbeit hat eine immer 
stärker nötig werdende Heranziehung von Hilfskräften 
und damit eine erhebliche Steigerung der Ausgaben 
des Instituts zur Folge. Es ist daher dringend wün- 
schenswert, daß die deutsche Textilindustrie in noch 
weit höherem Maß als bisher ihr Interesse für die 
wissenschaftliche Bearbeitung der schwebenden und 
immer neu auftretenden technischen Fragen betätigt. 
Dies geschieht am zweckmäbigsten durch Erwerbung 
der Mitgliedschaft beim Forschungsinstitut. 


das Papiermuster erwerben, würde, wenn es nicht 
billiger als das Leinenmuster wäre. Wie überhaupt 
die Kopie regelmäßig minderwertiger bleibt als das 
Original, besonders wenn das Material der Nach- 
ahmung minderwertiger ist, so kann auch das Krepp- 
papiermuster, das als Leinenimitation gedacht ist, 
nicht beanspruchen, einen neuen form- oder farben- 
schöpferischen Fortschritt zu enthalten. (Oberlandes- 
gericht Jena, 25, 11. 1927 — 2.U. 601. 27.) R. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Nubilosa G. m. b. H., Meißen, über „Zerstäu- 
bungsdüsen" bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 

Ein literarisches Ereignis für alle Freunde Peter 
Roseggers, des deutschen Volksdichters, dessen 
lebendigem Zauber sich niemand entziehen kann! Eine 
Auswahl seiner besten Werke in sechs geschmack- 
vollen Bänden zu einem Spottpreis und noch dazu 
gegen bequeme Monatszahlungen bietet die Buch- 
handlung Karl Block, Berlin SW 68, Kochstraße 9. 
Näheres in der Prospektbeilage unserer heutigen 
Nummer. 

Ferner ist der heutigen Nummer eine Karte der 
Berliner Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals L. 
Schwartzkopff, Berlin N 4, für das Schwartzkopff- 
Huwiler-Getriebe beigelegt. Diese Getriebe werden 
in der Papierindustrie hauptsächlich zum Antrieb des 
variablen Teiles von Papiermaschinen und Kalandern 
benutzt. Gleich die ersten Getriebe haben den hohen 
Wert dieses Antriebes für die Papierindustrie be- 
wiesen und nach kurzer Zeit, als sich einige Mängel, 
wie sie bei neuen Maschinen gewöhnlich unvermeid- 
lich sind, herausstellten, wurden Typen dieses Ge- 
triebes von der Herstellerin herausgegeben, die in 
jeder Weise alle Anforderungen der Papierfabrikation 


erfüllen. 
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Soeben erschien der von allen Fachkreisen mif Spannung erwarfefe 


ll. Band des Standardwerkes der gesamten 
Papiermacherei: 


„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 


von Geh. Baurat Professor Friedrich Müller, ordentlichem Professor 
für Papier-Ingenieurwesen und Vorstand der papiertechnischen Abteilung 
der Technischen Hochschule Darmstadt. 


Dieser II. Band ist das erste moderne und in sich abgeschlossene Werk 
über folgende Fachgebiete: 


1. Die Langsiebpapiermaschine. 
Die Maschinenbütten die Regulierung des Stoffes - der Einbau von Kegelstoffmühlen ® 

die Stoffverdünnung * die Reinigung des Stoffes die Stoffüberführung zum Sieb“ 

die Siebpartie die Naßpressen die Trockenpartie der Papiermaschine mit Leistungs- 
berechnungen, Wärmeverbrauch und Wirkungsgrad - weitere Behandlung der getrock- 

neten Papierbahn * Antrieb der Papiermaschinen Leistungsbedarf der Papiermaschinen * 
Abmessungen der Papiermaschinen. 


2. Die offene Maschine zur Herstellung einseitigglatter Papiere. 
3. Die Selbstabnahmepapiermaschine. 
4. Die Karton- und Pappenmaschinen. 


5. Sonderkonstruktionen von Papiermaschinen und Sonder- 
erzeugnisse, 
darunter die Herstellung von Zellstoffgarn, Kreppapier, Vegetabilischem Pergament, 
Papierhohlkörpern. 


6. Die Einrichtung zur Fangstoffgewinnung und Ausschuß- 
aufbereitung, 
darunter die Apparate zur Rückgewinnung der Fasern ® die Anlagen zur Gewinnung der 
Abfallfasern, Leim- und Füllstoffe und Verwendung des gereinigten Wassers im Betriebe * 
Großraumfilter e Einrichtungen zur Aufbereitung des trockenen Papierausschusses: Der 
Kollergang, die Zerfaserungs- und Knetmaschinen, pneumatische Stoff-Förderung. 


7. Die Fertigstellung des Papieres. 
In Rollen Die Fertigstellung satinierter Papiere * Die Fertigstellung der Papiere 

in Bogen (Querschneider) * Der Papiertransport Der Papiersaal - Die Herstellung 
oberflächengeleimter Papiere * Die Klebe-Einrichtungen » Die Herstellung gestrichener 
Papiere. 


8. Tabellen, Kurven und Pläne. 


Das Werk in Din-Format 21x29 cm, Ganzleinenband, 466 Seiten stark, mit 
3 Plänen u. 302 Abbildungen kostet portofrei Inland RÆ 35, Ausland RÆ 36. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


Bestellkarte war der Nummer 18 beigeheftet. 


— 
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Auslands-Rundschau. 


Holland, 

Das „Centraal Bureau voor de Statistiek“ 
gibt für die holländische Papierindu- 
strie die nachfolgenden Zahlen: 


Produktion Wert Andere 
Jahr (wichtigste in Arbeiter- ps Holz Faser- 
Sorten) Mill. zahl ~ 10 U cb:n stoffe 
in 1000 t G.M. 1000 t 
1922 99 41 4540 59 000 210 64 
1923 104 40 4600 60 800 245 63 
1924 120 44,3 4840 64 400 284 68 
1925 136 52.7 5060 64 000 330 78.5 


1926 145,5 56.5 5300 68 400 364 77.5 
Zu diesen Zahlen ist folgendes zu be- 
merken: Die 364 000 cbm Holz werden aus- 
schließlich von der Firma Van Gelder Zonen 
zur Holzschliff- und Zellstoffabrikation, prak- 
tisch nur für den eigenen Bedarf verwendet 
40 000 Tonnen Zellstoff und unbekannte 
Mengen Holzschliff pro Jahr). Die Produk- 
tion der Firma wird ungefähr 100000 Tonnen 
sein, die Arbeiterzahl etwa 3000. M. 


Die holländische Strohkartonindu- 
Strie hat im ersten Quartale d. J. wiederum 
eine Zunahme in ihrem Export zu verzeichnen 
und zwar stellt sich die Ausfuhr in einfachen 
und beklebten Strohkartonsorten auf insge- 
samt 65081 000 kg im Werte von 5 580 000 
Gulden gegenüber 59 106000 kg im ersten 
Quartal 1927, woselbst der Wert dieser Aus- 
fuhr 5 232 000 Gulden betrug. Davon gingen 
nach England 52682000 kg im Werte von 
4511 000 Gulden. Dann folgen die Vereinig- 
ten Staaten mit 2 200 000 kg, Britisch-Indien 
mit 1 904 000 kg, Australien mit 1 300 000 kg, 
Argentinien mit 948000 kg. Wenn auch 
England der weitaus bedeutendste Abnehmer 
für die holländische Strohkartonausfuhr ist 
und auch englischerseits das holländische 
Fabrikat zu einem guten Teil wieder zur Aus- 
fuhr gelangt, so verbleibt der holländischen 
Industrie immer noch ein ausgedehntes Ab- 
Satzgebiet in allen Teilen der Welt, für 
manche Abnehmer ist die Tendenz einer stei- 
genden direkten Belieferung durch Holland 


wahrzunehmen. Ipu. 


Schweden. 
(Schluß zu Nr. 15, S. 405.) 


Die Sulfatzellstoffindustrie. 

Die Sulfatzellstoffindustrie Schwedens ist 
bekanntlich ganz hervorragend, und während 
der letzten 15 Jahre ist die Produktion dieser 
Industrie ganz bedeutend gestiegen. So 
betrug die Produktion im Jahre 1913 nur 
155000 Tonnen gegen etwa 470 000 Tonnen 


im Jahre 1927, alles lufttr. gedacht. Schweden 
ist auch seit lange her der größte Hersteller 
von Sulfatzellstoff in Europa. Die schwedi- 
sche Sulfatindustrie ist besonders bemerkens- 
wert dadurch, daß sie mit der Verarbeitung 
von Schwarten von den Sägewerken sehr 
eng verknüpft ist. 

In den letzten Jahren haben folgende 
Firmen neue Sulfatfabriken erbaut oder die 
Errichtung solcher Fabriken beschlossen: 
Die Kopparberg och Hofors Säg- 
verks Aktiebolag, Ockelbo; die 
Sandvikens Cellulosa Aktie- 
bolag, Sandviken; die Amotfors 
Pappersbruks A.- B., Amotfors; 
die Fiskeby Fabriks Aktiebolag, 
Norrköping; die Munksjö Aktie- 
bolag, Jönköping; die Munk- 
sunds A.-B, Munksund, und die 
Längrörs A.-B., Söderhamn. 

Die der ersterwähnten Gesellschaft ge- 
hörige Norrsundets Sulfatfabrik 
wurde 1923—1925 für eine Produktion von 
etwa 17000 Tonnen Kraftzellstoff erbaut. 
Schon 1926/27 wurden aber die Anlagen für 
die doppelte Produktion vergrößert. Die 
zwei Trockenmaschinen sowie die meisten 
Beimaschinen hat die Aktiebolaget Karlstads 
Mekaniska Werkstad, Karlstad, geliefert. 

Die Sandvikens Cellulosa Ak- 
tiebolag hatte früher Sägewerksbetrieb. 
Dieser ist aber vor einiger Zeit stillgelegt 
worden und an dessen Stelle eine Sulfat- 
zellstoffabrik errichtet worden, welche die 
Firma soeben in Betrieb genommen hat. Die 
Entwässerung des herzustellenden Erzeug- 
nisses, 15 000 Tonnen Kraftmasse, lufttr. ged., 
wird auf einer Kamyr-Maschine mit patent- 
geriffelten, filzlosen Pressen erfolgen. 

Wie schon unter „Die Papierindustrie“ 
erwähnt, wurde die Amotfors Sulfat- 
fabrik errichtet, um bei der Kraftpapier- 
herstellung den Bedarf der Amotfors 
Pappersbruks Aktiebolag zu 
decken. Diese Zellstoffabrik ist durchweg 
modern. Das Eindicken des Stoffes vor den 
Kollergängen geschieht auf einem Kamyr- 
Siebzylinder. 

Auch die Sulfatfabrik der Fiskeby 
Fabriks Aktiebolag wurde, wie be- 
reits erwähnt, für die Deckung ihres eigenen 
Bedarfes errichtet. 

Die Munksunds Aktiebolag ist 
die Gesellschaft, die bei der Abwicklung der 
Aktiebolaget Vtterstfors-Munksund den Schiei- 
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fereibetrieb übernahm. Mit .der Inbetrieb- 
setzung der neuen Sulfatfabrik bei 


Skuthamn, die soeben erfolgt, wird diese 


Firma einer der bedeutendsten Papiermasse- 
hersteller Schwedens. Die neue Fabrik ist 
für eine Produktion von über 30 000 Tonnen 
Kraftsulfat berechnet. Die Trockenmaschinen 
u. a. sind KMW-Maschinen, und es ist er- 
wähnenswert, daß auch hier das Eindicken 
des Stoffes vor den Kollergängen auf Kamyr- 
Siebzylindern erfolgt. 

Auch die Aspa Sulfatfabrik, Be- 
sitzer Munksjö Aktiebolag, soll in 
diesem Jahre in Betrieb genommen werden, 
die Leistung 15 000 Tonnen betragen. 


Von Neubauten mag zuletzt die künitige 
Fabrik der Längrörs Aktiebolag 
erwähnt werden. Hier kommen drei Kamyr- 
Maschinen mit anschließenden Trockenpar- 
tien von je 3200 mm Arbeitsbreite zur Auf- 
stellung. Die Anlagen sind für eine Produk- 
tion von etwa 60 000 Tonnen berechnet. 


In jüngster Zeit sind auch viele ältere 
Anlagen ausgebaut worden oder die Pro- 
duktionen sind durch technische Verbesse- 
rungen erhöht worden. Es unterliegt keinem 
Zweifel, daß die neuen Kocherfüllverfahren 
sowie die KMW-Saugkasten mit rotierender, 
geriffelter Walze bedeutende Produktions- 
erhöhungen der Kochereien und der Trocken- 
maschinen ermöglicht haben. Die Produk- 
tionserhöhungen konnten hierdurch sehr ein- 
fach durchgeführt werden. Nach Aufstellung 
einiger neuen Kocher und Trockenzylinder 
nebst Einbau der erwähnten Neuheiten 
konnten die Leistungen der Sulfatfabri- 
kenFredriksberg, Nensjö,Skog- 
hall, Skutskär und Iggesund um 
je rund 6000 Tonnen und die der Obbola 
Sulfatfabrik um sogar 10000 Tonnen 
erhöht werden. 

Bedeutendere Ausbauten sind bei den 
HusumundSandarneSulfatfabri- 
ken vorgenommen worden und geplant. 
Schon Anfang vorigen Jahres wurde eine 
neue Kamyr-Maschine mit anschließender 
Trockenpartie 2800 mm Arbeitsbreite bei der 
ersteren Fabrik, Besitzer Mo & Domsjö 
Aktiebolag, in Betrieb genommen; die 
Produktion wurde gleichzeitig um etwa 
20 000 Tonnen gesteigert. Die Sandarne 
Sulfatfabrik, der Bergvik och 
Ala Nya Aktiebolag gehörend, nahm 
im vorigen Jahre ihre dritte Trockenmaschine 
in Betrieb, Arbeitsbreite 3200 mm, und in 
der nächsten Zeit soll weiter eine Kamyr- 
Entwässerungsmaschine für 50prozentigen 
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Stoff aufgestellt werden. Die jährliche Pro- 
duktion wird dabei von 24 000 Tonnen auf 
40 000 Tonnen erhöht werden. 

In diesen Tagen werden auch die 
Stödstorp Sulfatfabrik, Besitzer 
Munksjö Aktiebolag, und die 
Wermbohls Sulfatfabrik, Besitzer 
HolmensBruks& Fabriks Aktie- 
bolag, von der Aktiebolaget Karlstads Me- 
kaniska Werkstad ausgebaut. 


Die Sulfitzellstoffindustrie. 

Von neuen Sulfitfabriken ist nur die 
ÄsensSulfitfabrik, Besitzer Häfre- 
ströms Aktiebolag, Häfverud, 
zu erwähnen. Diese wurde im Jahre 1926 
für eine Leistung von 9000 Tonnen erbaut. 
Die Produktion wird in anschließender Pa- 
pierfabrik zu Umschlagpapieren u. dgl. ver- 
arbeitet. 

Bedeutende Erweiterungen haben die 
Sulfitaktiebolaget Ljusnan, 
Wallvik, Sunds Aktiebolag, 
Söräker, und die Kramfors Aktie- 
bolag, Kramfors, durchgeführt, wel- 
che Firmen eine dritte bzw. fünfte Trocken- 
maschine aufgestellt haben. Die Leistung 
dieser Unternehmungen ist dadurch von 
21 000, 20000 und 32000 auf 42 000, 
35000 und 55000 Tonnen erhöht worden. 

Auch in der Sulfitzellstoffindustrie sind 
beträchtliche Produktionserhöhungen durch 
Aufstellung von neuen Kochern und/oder 
durch die Einführung derselben Neuheiten 
wie in der Sulfatzellstoffindustrie erzielt. 

Die bedeutendste Produktionssteigerung 
hat de Skoghalls Sulfitfabrik, 
Skoghall, erreicht. Nachdem 6 KMW- 
Saugkasten mit rotierender Riffelwalze, noch 
einige Trockenzylinder und zwei Kocher ein- 
gesetzt wurden, konnte die Leistung von 
17 000 auf 27 000 Tonnen erhöht werden. 

Von anderen Sulfitfabriken, die ihre Lei- 
stung erhöht haben, mögen die folgenden 
erwähnt werden: Aktiebolaget Igge- 
sunds Bruk um 7000 t, Kyrkebyns 
Sulfitfabrik um 7000 t, Hörnefors 
Sulfitfabrik um 7000 t, Klarafors 
Sulfitfabrik um 6000 t, Svanö Ak- 
tiebolag um 6000 t, Trävaruaktie- 
bolagetSvartvik um 5000 t, Utans jo 
Cellulosa Aktiebolag um 4000 t 
Erwähnenswert sei auch, daß die Bille- 
ruds Aktiebolag in 1925 ihre Sulfit- 
fabrik bei Slottsbron umbauen und mo- 
dernisieren ließ. Hier wurde früher Kraft- 
zellstoff hergestellt, nunmehr aber werden 
15000 t Zellulose für die Kunstseidenfabri- 
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kation hergestellt. Zur Aufstellung gelangt 
u. a. ein Kamyr-Siebzylinder zum Eindicken 
des Stoffes. 

Alle diese Neubauten und Vergrößerungen 
der Anlagen wurden von der Aktiebolaget 
Karlstads Mekaniska Werkstad ausgeführt, 
bzw. hat sie die Maschinen dazu geliefert. 

Die Bedeutung der Papier- und Papier- 
stoffindustrie wird von nachstehenden Zahlen 
erläutert. Der schwedische Export betrug in 
den Jahren 1913, 1926 und 1927 in Millionen 
Kronen: 817,3, 1419,5 und 1611,5, davon 
entfallen auf Papiermasse und Papier 142,8, 
4114 und 421,6. Während die Steigerung 
des Gesamtexports von 1913—1927 197%, 
ist, beträgt sie bei Papiermasse und Papier 
205 %. C. F. I. 


Vereinigte Staaten. 

Bei der Jahres versammlung des 
amerikanischen Papier macher- 
vereins hielt Ernst Mahler, der Vize- 
präsident der Kimberly-Clark Company, einen 
vortrag über die Organisation der techni- 
schen Leitung einer Papierfabrik, dem die 
folgenden Ausführungen in freier Ueber- 
setzung entnommen sind: 

Der Zweck der Fabrikation ist, ein Er- 
zeugnis mit Gewinn herzustellen. Deshalb 
ist es die wichtigste Aufgabe der technischen 
Leitung, die beste Qualität auf die billigste 
Weise herzustellen. Hierzu gehören ein gut 
Organisierter Beamtenstab sowie geschulte 
und intelligente Arbeiter. Jede einzelne Fa- 
brik muß ein absolut gleichmäßiges Erzeug- 
nis herstellen. Es hängt deshalb eine erfolg- 
reiche Fabrikation von der Wiederholung 
standardisierter Methoden ab. Der Pflichten- 
kreis der einzelnen Beamten muß fest um- 
nussen sein, so daß Reibereien und Zeitver- 
luste vermieden werden, die verschiedenen 
Abteilungen müssen aber harmonisch zusam- 
menarbeiten. Der erste Betriebsleiter darf 
dureh Einzelfragen nicht zu sehr belastet 
werden, er muß sein Hauptaugenmerk auf 
eine rationelle und erfolgreiche Fabrikation 
richten. 

Zur technischen Organisation gehört zu- 
erst die wissenschaftliche Untersuchungs- 
abteilung. Das Laboratorium soll sich mit 
praktischen Problemen befassen, durch die 
Verbesserungen erzielt werden können, 2. B. 
die Abwasserfrage oder das Bleichen des 
Sulfitzellstoffs. Die nächste Abteilung ist die 
technische. Ihre Aufgabe ist, die Fabrikation 
kritisch und wissenschaftlich zu prüfen, die 
Erzeugnisse und die Arbeitsweise zu über- 
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wachen, Mißstände abzustellen und bessere 
Methoden auszuarbeiten. In der Praxis haben 
wir zwei Leiter in jeder Abteilung: den Be- 
triebsleiter (operating superintendent) und 
den technischen Leiter (technical superinten- 
dent). Der erstere hat sämtliche Betriebs- 
mittel unter sich und hat die Produktion auf 
dem festgesetzten Standard zu halten, er muß 
auch für die Ausbildung des Personals sor- 
gen. Der letztere nimmt sich der Verfahren 
oder Standardmethoden an, er prüft alle 
Muster und Tagesberichte, er erinnert den 
Betriebsleiter an periodische Arbeiten, z.B. 
das Reinigen der Röhren, Nachsehen der 
Walzen usw. Er prüft neue Anregungen, 
bespricht sie mit dem Betriebsleiter und ar- 
beitet sie, soweit sie sich als zweckmäßig 
erweisen, zu Standardmethoden aus. 

Das Ausarbeiten von Standard-Arbeits- 
verfahren ist eine sehr langwierige und 
schwierige Sache. Zweckmäßig wird hierfür 
ein besonderer Ausschuß geschaffen, an des- 
sen Spitze ein erfahrener Ingenieur gestellt 
wird. Dieser Ausschuß muß das Zwischen- 
glied zwischen der Einkaufsabteilung und 
dem Betrieb sein, so daß nur das allerbeste 
Material gekauft und am richtigen Platz ver- 
wendet wird. Ebenso ist eine Abteilung zur 
Ueberprüfung der technischen Einrichtung 
eriorderlich, um bessere, schneller arbeitende, 
leistungsfähigere und leichter zu bedienende 
maschinelle Einrichtungen auszuarbeiten. 
Ebenso erfordert die Betriebskostenfrage und 
das Personal eine eingehende technische 
Untersuchung. 8. 

Kanada. 

Die Zeitungsdruckpapier-Er- 
zeugung erreichte in den ersten drei Mo- 
naten dieses Jahres die Ziffer von 575 647 
tons, während sie im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres 487 804 tons betrug. Dies ent— 
spricht einer Produktionssteigerung von über 
18%. Dagegen war die Verladungsmenge 
im ersten Vierteljahr 1928 nur 565 816 tons 
(474 292 tons im Vorjahr). Bezeichnend für 
die Lage ist, daß die Leistungsfähigkeit der 
kanadischen Fabriken von 8802 tons im Fe- 
bruar auf 9137 tons pro Tag im März ge- 
stiegen ist, während der Beschäftigungsgrad 
im März auf 80,3 % zurückging. Durch- 
schnittlich war der Beschäftigungsgrad in 
den ersten drei Monaten von 1928 84,5 % 
(87,4 % im Vorjahr). Man befürchtet zudem 
die erneute Konkurrenz der schwedischen 
Werke, wo die Streikbewegung zum Abschluß 

8. 


gekommen ist. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preBgesetzliche Verantwortung. 


Ueber die Verwendung des Kabelkranes in Papier- und 


Zellstoff-Fabriken. 


Von M. Freyberg, Günthersdorf. 
(Schluß zu Nr. 18, S. 486.) 


Bei dem schwenkbaren Kabelkran werden 
öfters eiserne Pendelstützen verwendet, wie 
Abb. 8, die einer Ausführung der Maschinen- 
fabrik Louis Neubauer in Chemnitz i. Sa. 
entspricht, zeigt. Die Stütze ist unten ge— 
lenkig auf ein Fahrgestell gelagert, das sich 
auf zwei Schienen, die auf einem kräftigen 


Trommeln zur Aufnahme des Hub- und Zug- 
seiles. Sie sind so mit dem Motor gekuppelt, 
daß jede einzeln oder beide gleichzeitig 
bewegt werden können. Abb. 9 stellt eine 
Winde mit Führerstand und Schalttafel dar. 

Bei neueren Ausführungen ist meistens 
eine Anzeigevorrichtung vorgesehen, die auch 


Abb. 8. Fahrbare Kabeibahn mit Pendelstütze. 
5000 kg Tragkraft. 297 m Spannweite, 30 m Hubhöhe. 
a) Steinbruch. d) feste Stütze, e) Pendelstütze, f) Gleisanlage, h) Laufkatze, i) Tragseil. k) Reiterseil, 
I) Katzfahrseil, n) Lastseil. o) Leiter, p) Führerhaus, q) Windwerkhaus, r) Gegengewicht (60 t), s) Reiter- 
seilspanngewicht, t) Fahrseilspanngewicht. 


Fundament befestigt sind, bewegen kann. 
Das Verfahren der Stütze erfolgt entweder 
von Hand oder mechanisch. Das Windwerk 
ist auf dem Fahrgestell montiert, während 
der Kranführer seinen Standort in dem kleinen 
lläuschen auf der Pendelstütze hat, von wo 
aus er den Betrieb gut übersehen kann. 

Häufig aber ist der Antriebsmechanismus 
auf der Stütze selbst angeordnet. Für das 
Fahr- und Knotenseil sind die Spanngewichte 
auf der festen Stütze angeordnet. 

An den Stützen befinden sich auch die 
Umleitscheiben für das Zug- und Hubseil. 

Das meistens auf der verfahrbaren Stütze 
angeordnete Windwerk besteht aus zwei 


bei Nacht oder Nebel jederzeit dem Führer 
den Stand der Katze anzeigt. Der Antrieb 
der Trommeln geschieht in der Regel durch 
Elektromotor, kann aber auch durch einen 
Explosionsmotor oder eine Dampfmaschine 
erfolgen. Im letzteren Fall ist der Antrieb 
am Fuße der Stütze angeordnet (Abb. 8). 
Die einzelnen Trommeln sind mit guten 
Bremsen versehen, das Senken des Last- 
hakens erfolgt nur durch Abbremsen. Der 
Führerstand ist so angeordnet, daß der 
Führer den Betrieb vollkommen übersehen 
kann. Jedenfalls kann die geforderte gute 
Uebersichtlichkeit kein Grund sein, eine 
Führerlaufkatze vorzuziehen, da diese nicht 
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allein schwerere Konstruktionen bedingt, 
besonders ein bedeutend stärkeres Tragseil, 
sondern auch besondere Schleifleitungen für 
die Stromzuführung erforderlich werden. 
Durch die Verwendung einer Führerlaufkatze, 
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die natürlich das Hub- und Fahrwerk nebst 
Motor aufnehmen muß, kann eine Verteue- 
rung der Anlage bis zu 50% eintreten. Als 
Zug- und Hubseil werden gewöhnlich Litzen- 
seile verwendet, wobei das Zugseil von 
geringerem Durchmesser als das Hubseil ist. 
Das letztere hat zwischen 15 und 20 mm 
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Wie bereits hervorgehoben wurde, eignen 
sich Kabelkrane ganz besonders zum Trans- 
port von Holz vom Stapelplatz zur Fabrik. 
Bei paralleler Lagerung der Knüppel ver- 


wendet man mit großem Vorteil Selbstgreifer 


besonderer Ausbildung (Abb. 11). Diese 
Abbildung zeigt, wie ein solcher Greifer 
größere Mengen Holz auf einmal fassen und 
transportieren kann. Natürlich muß für die 
Greiferseile eine besondere Winde vorhanden 
sein, um das Oeffnen und Schließen zu be- 
wirken. Bei Greiferbetrieb sind sehr wenig 


Durchmesser, während das Zugseil 3—4 mm 
schwächer sein kann. Das Ende eines Zug- 
seiles wird um eine sogenannte Kausche 
geschlungen und mit dem Seilstück durch 


Sicherheitsklammern verbunden. Abb. 10 
zeigt eine Bleichertsche Seilklammer, „Backen- 
zacke“, die sich in der Praxis als sicher und 


dauerhaft bewährt hat. 


Abb. 12. Bündeln der Stämme mit Hilfe von 
Trichter und Kette. 
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Bedienungsmannschaften erforderlich, wohl 
aber ist die Anlage und auch der Betrieb 
infolge der vermehrten Zahl von Seilen kom- 
pliziert, so daß von vielen Seiten die bisher 
gebräuchliche Förderart, die Hölzer zu bin- 
den, vorgezogen wird. 

In Sammelbehälter abgeworfene Knüppel 
(Abb. 12) werden durch Ketten zusammen- 
gehalten und so transportiert. In der Nähe 
der Fabrik wird das Holz auf Schmalspur- 
wagen heruntergelassen und zur Fabrik ge- 


fahren. Abb. 13 stellt ein eisernes Gehänge 


zum Holztransport dar, welches auf 
einen Unterwagen abgesetzt zur Fa- 
brik gefahren wird. 

Eine besonders interessante An- 
lage zweier Kabelkrane hat die 
Firma Bleichert in Leipzig-Gohlis 
für die Papierfabrik Eichmann & Co. 
in Arnau a. d. Elbe gebaut. 

Die beiden Kabelkrane besitzen 
einen gemeinsamen Turm von 13 m 
Höhe, der die Antriebsmaschinen 
enthält und in der Nähe der Fabrik 
aufgestellt ist (Abb. 14). Dieser 
dient zur Befestigung der Tragseile, 
die einmal nach einem beim Bahn- 
hof aufgestellten eisernen Portal- 
Pendelturm von 15,5 m Höhe führen 
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(Abb, 15), andererseits zu einem am 
Ende des Holzlagerplatzes aufge- 
stellten fahrbaren eisernen Pendel- 
turm. Die zuerst erwähnte Anlage 
besitzt eine Spannweite von 170 m. 
Die stündliche Leistung beträgt 10 
bis 12 Spiele und die Tragkrait 
1800 kg bei einer Nutzlast von 
1500 kg. Die Fahrgeschwindigkeit 
ist 160 m in der Minute und die 
Hubgeschwindigkeit 40 m in der 
Minute. Die erforderliche Betriebs- 
kraft ist 27 PS. 

Mit diesem Kran werden Schleif- 
und Zellstoffhölzer vom Eisenbahn- 
wagen zum Lager, 60 t pro Tag, 
gefördert. Abb. 15 zeigt, wie 
Knüppelholz vom Eisenbahnwagen 
auf ein eisernes Gehänge verladen 
wird, um nach dem Lagerplatz 
transportiert zu werden. Außerdem 
werden noch 8 t Schwefelkies, Kalk- 
stein sowie 10 t Kohle und 2 t Pa- 
pierballen pro Tag gefördert. 


Diese Mengen können in 2—3 
Stunden bewältigt werden. Für das 
Befördern von Schwefelkies, Kalkstein 
und Kiesabbränden dienen zwei 
eiserne Förderkästen von 0,75 cbm Inhalt, 
während für den Kohlentransport zwei 
eiserne Förderkästen von 1 cbm Inhalt vor- 
handen sind. 

Der zweite Kabelkran, der zur Förderung 
von und zu dem Holzlagerplatz dient, hat 
eine Spannweite von 240 m. Wie schon er- 
wähnt, ist das Tragseil einerseits an dem 
gemeinsamen festen Turm (Abb. 14), anderer- 
seits an einem 14 m hohen fahrbaren Pendel- 
turm befestigt. Die Fahrgeschwindigkeit des 
Turmes beträgt 8—10 m in der Minute, die 
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Katzenfahrgeschwindigkeit 160 m / min., die 
Hubgeschwindigkeit 40 m / min. Für den Be- 
trieb sind ebenfalls 27 PS erforderlich. Der 
Kabelkran bestreicht den Holzlagerplatz mit 
einem Winkel von 500. 

Die Leistung dieses Kranes beträgt 10 bis 
12 Spiele in der Stunde. Es werden von ihm 
60 t Schleifholz zum Lagerplatz befördert, 
die mit der Eisenbahn ankommen und ebenso 
viel vom Lagerplatz zur Fabrik. 

Diese Anlage arbeitet insofern äußerst 
günstig und wirtschaftlich, als zur Bedienung 
der Kranwinden nur ein Mann erforderlich 
ist, der nach beiden Richtungen die Bahnen 
übersehen kann. Wie Abb. 15 erkennen läßt, 
sind mit dem Abladen von Holzknüppel nur 
zwei Mann beschäftigt, die während der 
Fahrzeit ein zweites Gehänge beladen 
können. 

Die Bedienung eines Kabelkranes ist sehr 
einfach und benötigt nur einen aufmerksamen 
und gewissenhaften Kranführer. 

Zum Schluß sei wiederholt auf die große 
Wirtschaftlichkeit der Kabelkrane und auf 
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die besondere Verwendungsmöglichkeit in 
Zellulose- und Papierfabriken hingewiesen. 
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Patent-Berichte. 


Feststellvorrichtung für den Vorderanschlag 
an Pappscheren. 
Krausewerk Akt.-Ges. in Leipzig. 
Kl. 11b. D. R. P. 456.096 (vom 2. 10. 26 an). 


oa T 


Patent-Ansprüche. 1. Feststellvorrich- 
tung für den Vorderanschlag an Pappscheren, bei der 
der an Zahnstangen sitzende, durch eine Ritzelwelle 
verstellbare Vorderanschlag von einer Stelle aus 
festgeklemmt werden kann, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Ritzelwelle 4 verschiebbar gelagert ist und 
einen festen Bund 7 sowie eine achsial zur Ritzel- 
welle verschiebbare Scheibe trägt, die durch ein: 
Schraube 11 gegen die den Vorderanschlag tragenden 
Zahnstangen 1, 2 gepreßt werden. 

2. Feststellvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet. daß das Stellrad als auf der Ritzel- 
welle verschiebbare Scheibe ausgebildet ist. 


Vorrichtung zur Herstellung von Maschinen- 
sieben für die Papierfabrikation, 
Wilhelm Keller in Ronsdorf. 

Kl. 86f. D. R. P. 430 074 (vom 4. 3. 25 ab). 


Patent- Ansprüche. 1. Vorrichtung zur 
Herstellung von Maschinensieben für die Papierfabri- 
kation, dadurch gekennzeichnet. daß zwischen den 
feststehenden Rietstäben Anschlagstäbe gelagert sind. 
die von zwei beiderseits in der Breitenrichtung des 
Gewebes geführten Schlitten erfaßt und an das Ge- 
webe angeschlagen werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daß die Schlitten mit einer keilförmig an- 
steigenden und abfallenden Nut verschen sind, die an 
der Auflagefläche der Auschlagstähe mündet und an 
dieser Stelle scharfkantig ausläuft. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß mit dem Schlitten je zwei über- 
einander- und mit ihren Spitzen gegencinanderliegende 
Keilstücke verbunden sind, von denen je zwei wech- 
selseitig in einer Ebene liegen und heim Fachbilden 
zur Bewegung der die Kettenfäden führenden Litzen 
dienen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1- 3, dadurch ge— 
kennzeichnet. daß die Keilflächen entsprechend der 
an- und absteigenden Nut des Schlittens ausgebildet 
sind. derart, dab bei der höchsten Stelle der Nut. 
hei der der Schußiaden angeschlagen ist, für die 
Kettenfäden die höchste Stelle des Keiles erreicht 
wird, so daB das Fach gebildet ist. 


Um die Lebensdauer der in der Papier- 
fabrikation verwendeten Maschinensiebe mög- 
lichst zu vergrößern und auch durchsichti- 
geres Papier herzustellen, ist es notwendig, 


.daß sowohl die Kettenfäden als auch die 


Schußfäden aufliegen, d. h. gleichmäßig ge- 
kröpft verlaufen. Dies soll die Vorrichtung 
nach Anspruch 1 bezwecken. Damit nun das 
Anschlagen der Stäbe der Reihe nach ge- 
schieht, dient die ansteigende und abfallende 
Nut (Anspruch 2). Gleichzeitig mit dem 
jeweiligen Anschlagen der Schußfadeneinzel- 
teile geschieht auch die Fachbildung, derart, 
daß, wenn der Schußfaden vollkommen ange- 
schlagen ist, auch der Fachwechsel bereits 
vollzogen ist. Die Vorrichtung für den Fach- 
wechsel muß demnach abhängig von der 
Anschlagvorrichtung arbeiten. Zu dem Zweck 
dient die Vorrichtung nach Anspruch 3. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55b. 1. K. 88 841. Dr. Paul Krais, Dresden- 
A. 1, Wienerstraße 6. Verfahren zur Herstellung von 
Zellstoff aus Holz; Zus. z. Pat. 391 713. 15. 3. 24. 

Kl. 55. 23. P. 52 453. Alois Purkert, Weißkirch- 
litz bei Teplitz. Tschechoslowakische Republik. Rund- 
sieb-Karton- und Pappenmaschine. 11. 3. 20. 

Kl. 55e. 5. J. 31318. Jagenberg-Werke Akt. 
Ges., Düsseldorf. Hinimelgeisterstraße. Schwenkhare 
Ouerschneid vorrichtung für laufende Papierbahnen. 
30. 5. 27. 

Kl. 55e, 7. F. 63414. Feldmühle, Papier- und 
Zellstoff werke Akt.-Ges., Scholwin. Pommern. Schutz- 
kappe für Wickelhülsen. 5, 4. 27. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 554: 388 962. Kl. 55f: 405 785. 
Kl. 55b; 339 303. Kl. 55c: 239 150 322 339. Kl. 55d: 
443 885. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 34. 1029187. Papierfabrik Wernshausen 
G. m. b. H., Zweigfabrik Hedwigsthal, Raubach, 
Westerwald. Windel. 28. 3. 28. P. 48 744. 

Kl. 34. 1 020 188. Papierfabrik Wernshausen 
G. m. b. H., Raubach, Westerwald. Taschentuch. 
28. 3. 28. P. 48 745. i 

Kl. 55c. 1029 117.  Maschinenbau-Werkstätte 
G. m. b. H., Niefern i. Baden. Während des Betriebs 
zu reinigende Eisen-, Nagel- und Sandfangrinne für 
Holländer. insbes. Altpapierauflöscholländer. 27. 3. 28. 
M. 98 326. 

Kl. 55d. 1030852. Julius Fischer, Nordhausen 
am Harz. Trockenvorrichtung für endlose Papiet- 
oder Stoffbahnen. 13. 4. 28. F. 57 469. 

Kl. 55e. 1 030 008. Dipl.-Ing. Gerald Strecker. 
Olbrichweg 6. und Theodor Göckel. Pallaswiesen- 
straße 144, Darmstadt. Bogenableger mit Vorrichtung 
zum Bestoßen des bzw. der Bogenstapel auf den 
Längsseiten. 30. 3. 28. St. 35 698. 
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ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Auflösen von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3722 in Nr. 16, S. 446. 


(Siehe auch Nr. 19, S. 529.) 


V. Kugelkocher werden Sturzkochern vorgezogen 


aus folgenden Gründen: 


l. Weil dieselben weniger Platz zur Aufstellung be- 


nötigen, 
2. können sie gefüllt werden. ohne daß ein Mann 


zum Stampfen hineingeschickt werden muß, 
3. werden die eingefüllten Abfälle vermöge der Kon- 
- struktion der Kugelkocher besser gemischt. 


d. haben die Kugelkocher weniger Wärmeausstrahlung. 
E. 


Schälspäne. 
Antwort auf Frage Nr. 3723 in Nr. 16, S. 446. 

l. Es empfiehlt sich, die Schälspäne mittels einer 
hierzu geeigneten Presse auf ein kleines Volumen 
zusammenzudrücken. In diesem Zustande lassen sich 
die Schälspäne leicht auf größere Entfernungen ver- 
senden und an Fabriken zur Verfeuerung unter 
Dampfkesseln verkaufen. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 

II. Vernichtung der Schälspäne muß bei der 
leutigen Wirtschaftslage unbedingt vermieden wer- 
den. Sie wäre ganz unverantwortlich, weil die Trans- 
portschwierigkeit aufhört, wenn die Späne gepr:Bt 
und in Ballen, sogenannten Preßrollen, von etwa 
40 kg Einzelgewicht sofort auf einen bereitstehenden 
Wagen geladen werden, der periodisch zum Kessel- 
haus gefahren werden kann. 

Die Ausnützung des Heizwertes der Späne in 
Preßrollenform ist eine weit günstigere als in loser 
Form. Die in letzterem Fall auftretenden Unzuträg- 
lichkeiten — Verstopfen der Rauchkanäle durch halb- 
verbrannte Späne, Funkenflug, schwierige Bedienung 
der Feuerung usw. -- fallen ganz weg bei den 
Preßrollen, die etwa wie Scheitholz brennen. 

Hergestellt werden die Späneprebrollen mittelst 
eines von der Firma Albert Bezner. Maschinenfabrik 
in Ravensburg (Württ.), erbauten SpänepreBwerkes. 
das in sehr vielen Holzstoff- und Zellulosefahriken 
zum Teil seit vielen Jahren verwendet wird. Geringe 
Betriebskosten und denkbar einfacher Arbeitsgang 
dem Urteil erfahrener Benützer hohe 
Wirtschaftlichkeit. A.B.R. 


Finnisches Papierholz 


III. Verwenden Sie doch zum Schälen des Holzes 
die sogenannte Thorne-Schälmaschine. Sie erhalten 
dann überhaupt keine Schälspäne, brauchen sie also 
auch nicht zu vernichten. Der einzige Abfall besteht 
in ganz geringen Mengen Rinde und Bast. Zudem 
haben Sie den großen Vorteil, daß Sie 8—10 % Holz 
sparen. Die Thorne-Schälmaschine hat sich auch 
bereits in Deutschland mit Erfolg eingeführt. L. 

IV. Es ist nicht nötig, die Abfälle aus der Holz- 
putzerei zu vernichten. Wenn auch die Schieiferei 
weit entfernt vom Kesselhaus liegt, so lohnt es sich 
dennoch, die Späne zu verbrennen. Als Transport- 
mittel kommt eventuell eine Absaugvorrichtung in 
Frage, die sich nach wenigen Jahren durch den 
Wenigerverbrauch an Kohlen b:zahlt macht. Oder 
Sie schleifen die Späne vor dem Schärfen mit, und 
zwar im hintersten Kasten des Großkraftschleifers 
bei etwas abgenutzten Steinen. E. 

Rundslebk artonmaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3724 in Nr. 18. S. 498. 

J. Es empfiehlt sich, den Unterfilz in umgekehrter 
Richtung. d. h. von der Gautsche nach dem ersten 
Aufnahmezylinder, also in der Richtung der Aufnahme- 
zylinder 7---1 zu abgautschen zu lassen. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 

ll. Die Ansichten über die beiden Filzführungen 
sind verschieden. Wenn der Abnahmefilz von der 
Giautsche in Richtung der Zylinder läuft, so ist dies 


bei schweren Pappen, welche Sie anscheinend pro- 
vorzuziehen. Die Stoffbahn wird 


duzieren wollen, 
nach Verlassen des letzten Zylinders vom Filz über 


eine größere Wendewalze geführt (dieselbe kann als 
Saugwalze ausgeführt sein. Patent Banning & Seybold, 
Düren) und von demselben alsdann zu den Vorpres- 
zur Gautsche vorgetragen, ein Herahfallen 
der Stoffbahn vom Filz ist hier vermieden. während 
in umgekehrten Falle es notwendig ist, daß beim 
Verlassen der Stoffbaln des letzten Zylinders ein 
zweiter Filz (Unterfilz) die Stoffbahn über die nun 
folgende Saugwalze zu den Vorpressen usw, trägt 
um ein Herabfallen der Stoffbahn vom Abnrahmeflz 
zu vermeiden. Die Firma Banning & Seybold. Düren 
(Rhld.), welche im Bau von Rundsiebkartonmaschinen 
große Erfahrungen besitzt, wird Ihnen auf Wunsch 
bei Umbau Ihrer Maschine gern mit guten Vorschlägen 
zur Seite stehen. „Huf o.“ 


sen bzw. 


und alle anderen Provenienzen. 


J.. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Kesselbetrieb. Sammlung von Betriebserfahrungen, 
zusammengestellt vom Arbeitsausschuß für Be- 
triebserfahrungen der Vereinigung der 
Großkesselbesitzer E.V. Sonderheft 
Nr. 14 der Mitteilungen der Vereinigung der 
Großkesselbesitzer, Oktober 1927. Verlag Sprin- 
ger, Berlin. Preis gebunden R.-M. 10. 

Man kann die Vereinigung der Großkesselbesitzer 
zur Herausgabe dieses Buches nur beglückwünschen. 
Das Kleine Buch bringt auf 136 Seiten unter Weg- 
lassung alles Theoretischen und alles Nebensächlichen 
kurz und bündig mit vollkommener Klarheit das 
Wichtigste für den Betrieb im Kesselhaus. Es zeigt 
Verhaltungsmaßnahmen zur Vorbeugung von Explo- 
sionen, es behandelt sehr eingehend die Speisewasser- 
pflege, es gibt die Erfahrungen mit den Ueberhitzern. 
Rauchgasvorwärmern usw. wieder. Zum Schluß sind 
noch in verschiedenen Anlagen Untersuchungsmetho- 
den und Richtlinien für verschiedene Zwecke gegeben. 

Das kleine Werk wird jedem, besonders dem 
Betriebsingenieur, ein willkommenes Hilfsmittel sein. 
Es kann daher auf das allerwärmste empfohlen wer- 
den, zumal der Verein der Großkesselbesitzer sicher 
eine Stelle ist, wo sich eine Unsumme von Erfah- 
rungen konzentrieren. 

Die Ausstattung des Werkchens ist vorzüglich, 
der Preis ist allerdings recht hoch. Werden jedoch die 
Ratschläge, die in dem Buch zu finden sind, gut 
befolgt, so wird sich dieses Geld reichlich verzinsen. 

Dr.-Ing. von Laßberg. 


Directory of Paper Makers of Great Britain and Ire- 
land 1928. Adreßbuch der Papierfabrikanten 
von Großbritannien und Irland. Herausgegeben 
von Marchant Singer & Co., 47. St. Mary Axe. 
London E.C. 3. Preis sh 5/6 plus Porto und 
Zollspesen. 

Das 270 Seiten umfassende Adreßbuch enthält 
zunächst eine alphabetische Aufstellung sämtlicher 
Papierfabriken in England und Wales, Schottland und 
Irland mit ausführlichen Angaben über jede Firma, 
besonders auch über die Erzeugnisse. Die Fabriken 
sind außerdem nach Orten und Grafschaften, beide 
Mal alphabetisch. aufgeführt und auf einer kleinen 
Landkarte eingetragen, so daß ihre Auffindung keine 
Schwierigkeiten macht. Auch ein Verzeichnis der ver- 
schiedenen Erzeugnisse. unter denen die Fabriken 
aufgeführt sind, die das Papier machen. fehlt nicht. 

Weiter enthält das Adreßbuch noch Aufstellungen 
der Hersteller gestrichener und gummierter Papiere, 
von Metall- und Wachspapieren, von Buntpapieren. 
Pappe und Waren aus Papierstoff, ferner der Ver- 
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treter der Papierfabriken in London und in der Pro— 
vinz und der Schreibwarengroßhändler in London. 
Ziemlich umfangreich ist die Liste der Handels- 
marken der Papiermacher und Großhändler, die teil- 
weise auch als Wasserzeichen geführt werden. An- 
gaben über die Größe und Namen der gebräuchlichen 
Papier- und Pappenformate und die Handelsbräuche 
beschlieBen das Buch, das als Auskunftsbuch über die 
britische Papierindustrie empfohlen werden kann. 
Auch der umfangreiche Anzeigenteil ist von Interesse. 
T.: 


-Mehr als das Auge sicht der Film. 
Wer heute im Kino moderne Sportfilms gesehen hat. 
wie z. B. den der Winterolympiade in St. Moritz, der 
hatte Gelegenheit, sich mit den Wundern der Zeit- 
lupenaufnahme vertraut zu machen, dieser großen 
Errungenschaft neuzeitlicher Filmtechnik, die es er- 
möglicht, bis zu 4000 Bilder pro Sekunde festzuhalten 
und so Einzelheiten innerhalb einer Bewegung er- 
kennen läßt. die ohne dieses Verfahren unserer Auf- 
merksamkeit entgehen müßten. Hier ist der Film 
im Begriff, sich neue Möglichkeiten zu schaffen. 
Ingenieur R. Thun hat in einem vorzüglichen Aufsatz 
in Heft 7 (II. Jahrgang) des „Werksleiters“, Halb- 
monatsschrift für neuzeitliche Fabrikanlage, Betriebs- 
führung und Organisation (Schriftleitung Dr.-Ing. 
Richard Koch und Dr.-Ing. Otto Kienzle, Berlin: Ver- 
lag: Deutsche Verlags-Anstalt. Stuttgart), die Wich- 
tigkeit derartiger Aufnahmen für die Industrie be— 
schrieben und an Hand von Bildbeispielen erläutert. 
Auch sonst scheint das vorliegende Heft geeignet. 
den Ruf des „Werksleiters“ aufs neue zu bestätigen. 
Die Aufsätze von W. Marx über „Werkstätten 
dächer“ und E. Weise über „Beleuchtung feuchter 
und staubiger Arbeitsräume“ beschäftigen sich mit 
der praktischen Lösung von Fragen, die für alle 
industriellen Betriebe von Wichtigkeit sind. A. Przy- 
gode schreibt über „Feineinstellung“ bei Lastaufzügen, 
die kurz vor Erreichung einer Haltestelle, nachdem 
die Hauptmaschine abgeschaltet ist, automatisch in 
Tätigkeit tritt und die Kabine in die richtige Höhen- 
lage führt. Der Anstrebung ersprießlichen Zusammen- 
wirkens von Arbeitgeber und Arbeitnehmer dienen 
die klugen Ausführungen P. H. Perls, „Welche Maß- 
nahmen können die Arbeitsfreudigkeit in einem Be— 
triebe heben?“ und E. M. Bohne, „Wieder eine gute 
Erfahrung mit Verbesserungsvorschlägen von Ange- 
stellten und Arbeitern“. Zahlreiche weitere kürzere 
Beiträge aus allen technischen und wirtschaftlichen 
Wissensgebieten bringt die Technische Rundschau. 

Die Hefte sind durch jede Buchhandlung und 
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Postanstalt zu beziehen. Abonnement für das Viertel- 
jahr (6 Hefte) 1 5, Einzelheft A 1. Probehefte 


kostenlos nur durch den Verlag. 


Chemisch-technisches Taschenlexikon von Dr. Techn. 
Georg Schluck, ständigem fachtechnischen 
Mitglied des Oesterreichischen Patentamtes. 
Tagblatt-Bibliothek. Steyrermühl-Verlag, Wien 
1928. Preis 2 Schilling. 

Trotz seines verhältnismäßig geringen Umfanges 
vermittelt dieses Büchlein in gedrängter, knapper 
Form und doch allgemein verständlich ein reiches 
chemisch-technisches Tatsachenmaterial. Infolge der 
gewählten lexikonartigen Anordnung des Stoffes und 
ses schr ausführlichen und sorgfältig bearbeiteten, 
:twa 1900 Hinweise enthaltenden Inhaltsverzeichnisses 
ist das Auffinden des gesuchten Artikels auch für den 
Nichtfachmann ungemein leicht und bequem gemacht. 
Der eigentliche Stoff ist auf etwa 240 Schlagworte 
vertilt und außerdem sind noch die notwendigsten 
Begriffe der Chemie. Physik sowie einiger Grenz- 
sebiete, wie Elektrolyse, Kolloidchemie, Photographie 
usw. in besonderen Abschnitten unter dreißig wei- 
teren Schlagwörtern behandelt und selbst die Arznei- 
mittellehre gestreift worden. Der billige Preis des 
Buches ermöglicht jedermann die Anschaffung dieses 


schätzbaren Hilfsmittels. 


Tenger’s Adreß- und Handbuch für das Papier- und 
Buchgewerbe in Oesterreich, Tschechoslowakel, 
Ungarn, Jugoslavien, Polen, Rumänien und den 
Balkanstaaten. Verlag von Tenger's Papier- 
und Schreibwaren-Zeitung, Wien I, Preis 20 Sch. 

Nach mehrjähriger Unterbrechung ist Tenger's 

Adreß- und Handbuch wieder erschienen. Die Kriegs- 

Jahre und die folgenden politischen Umwälzungen 

haben die Verhältnisse derart umgestaltet. daß eine 

Orientierung in der Papierbranche der Nachfolge- 
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Staaten auch dem ältesten Fachmann die größten 
Schwierigkeiten bereitete. Um so schwerer wurde das 
Fehlen eines verläßlichen Adreßbuches empfunden. 
Der Tenger-Verlag hat sich nun vor zwei Jahren an 
die Arbeit gemacht, um diese Lücke auszufüllen und 
ein den neuen Verhältnissen angepaßtes Adreßwerk 
zu schaffen. Wie der Herausgeber in der Vorrede 
zum neuen AdreBbuch ausführt, waren aber die 
Schwierigkeiten so groß, daB der Zeitraum von zwei 
Jahren kaum hinreichte, um brauchbare und verläiß- 
liche Angaben zu beschaffen. 

Jetzt nachdem das Werk erschienen ist, kann 
man erst die Leistung so recht beurteilen. Der neue 
„Tenger“ bringt die Adressen der Papier-, Schreib- 
und Zeichenrequisiten-, Büromaschinen-, Bürobedarfs- 
händler und -Erzeuger, Papierwarenfabriken, Buch- 
und Steindruckereien, Buchbinder und Kartonnagen- 
erzeuger von Oesterreich, Tschechoslowakei, Ungarn, 
Jugoslavien, Polen. Rumänien, Albanien, Bulgarien. 
Griechenland, Türkei und den ehemaligen österreichi- 
schen Teilen Italiens. 

Ein Verzeichnis der Papier-, Pappen-, Holzstoff- 
und Zellulosefabriken in Oesterreich, Tschechoslowa- 
kei. Ungarn, Jugoslavien, Polen, Rumänien, Bulgarien, 
Griechenland und der in Oesterreich handelsgericht- 
lich eingetragenen Firmen ergänzt das umfangreiche 
Adressenmaterial. 

Außerdem enthält der „Tenger“ ein Wortmarken. 
verzeichnis, das die leichte Orientierung in diesen 
unübersehbaren Mengen von Wort- und Bildmarken 
erst ermöglicht. Die „Besonderen Bedingungen für 
den Handel in Papier an der Wiener Börse“, eine 
Papiergewichtstabelle. der Zolltarif für Papier- 
Schreibwaren usw. und schließlich ein umfassender 
Bezugsquellennachweis ergänzen den reichhaltigen 
Inhalt und bieten dem Benutzer eine Fülle unenthehr- 


licher Informationen. 


Marktberichte. 


Die neuen Zellstoffpreise. 

Die Einstellung des neugegründeten Verkaufs— 
syndikats der Deutschen Zellstofferzeuger hat neben 
den Auswirkungen auf die Papierpreise noch eine 
andere wesentliche Bedeutung. die vielen Papier- 
fabriken noch nicht klar geworden sein wird. 

Hier wiederholt sich in der Preispolitik, was wir 
bereits in der Staffelung der Rabattsätze für Siebe 
und Filze erlebt haben. Den großen Fabriken und 
den in Konzernen zusammengeschlossenen Unter- 
nehmungen wird infolge ihrer größeren Bezüge ein 
wesentlich höherer Nachlaß gewährt; die Reaktion 
auf Regiekosten dürfte verständlich sein. Der Bedarf 
der kleinen und mittleren Werke reicht oft an die 
untere Grenze des für eine Rabattgewährung erfor- 
derlichen Umsatzes gar nicht heran, und damit wird 
die Lage dieser Betriebe, die an und für sich schon 
schwer um die Existenz zu kämpfen haben. nur ver- 
schlimmert. 

Die Grobunternehmungen. fast 
Aktiengesellschaften, hatten in den letzten Jahren 
durch Zusammenlegen ihrer Aktien und andere 
Finanzoperationen viel eher die Möglichkeit, ihre 
Fabriken zu modernisieren und auszubauen, im Gegen- 
satz zu den kleinen und mittleren Einzelunternehmun- 
gen, die oft an Verbesserungen und an ein Herab— 
drücken der Regiekosten gar nicht denken konnten. 
Die Abnehmer bezahlen an die zuletzt erwähnten 
Erzeuger bestimmt keinen höheren Preis. Den 
gleichen Verkaufspreisen stehen also höhere Ge— 
Stehungskosten gegenüber, und dieser Unterschied 
wird durch die Politik der Zellstofi-Verkaufs-G. m. b. 


ausschließlich 


H. noch größer und noch fühlbarer. Der Oeffentlich- 
keit ist in den meisten Fällen die volkswirtschaftliche 
Bedeutung der kleinen und mittleren Fabriken gar 
nicht genügend bekannt. Mit dem Frliegen dieser 
Unternehmen wird dann erst das Jammern und Klagen 
beginnen, wenn die entlassenen Arbeiter der Er- 
werbslosenfürsorge zur Last fallen und viele Gemein- 
den ihre Steuerquellen verlieren. 

Unsere Handelsbilanz hat es bitter nötig, daB wir 
beim Einkauf ausländische Ware ausschalten und das 
Geld im Inlande lassen. Wenn die Preispolitik der 
Verbände keine Aenderung bringt, werden aber diese 
Punkte gezwungenermaßen unberücksichtigt bleiben 
müssen. wenn diese Unternehmungen ihre Wett- 
bewerbsfähigkeit nicht einbüßen wollen. 

Den Papierfahriken bliebe noch der Weg, daß sie 
sich, soweit sie noch nicht Konzernen angehören, zu 
Einkaufsvereinigungen zusammenschließen und da- 
durch die gleichen Vorteile erzwingen, die den Groß- 
unternehmungen zur Verfügung stehen. Damit fördern 
wir aber nur die schon bestehende Kartellepidemie, 
die bestimmt nicht immer zum Vorteil aller Be- 
teiligten führt, wie wir es ja auch in der Papier- 
industrie schon erlebt haben. Die Vertrustung alles 
wirtschaftlichen Lebens, wie es in Rußland geschieht, 
wurde von den Deutschen immer verurteilt. Wir 
sind auf dem besten Wege, dies nachzumachen. und 
es dürfte deshalb sehr zweckmäßig sein, wenn sich 
die Regierungsstellen der kleineren und mittleren Un- 
ternehmungen mehr annehmen und den Kartellbildun- 
zen erhöhtes Interesse zuwenden würden. 

Eine Papierfabrik. 
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Norwegischer Marktbericht. 

Papier. Der Markt für Rotationsdruckpapier, 
der nach Beendigung des Lockouts in Schweden ein 
wenig schwächer lag, zeigt seit kurzem wieder feste 
Tendenz. Die Preise behaupten sich und der Auf- 
tragsbestand der Fabriken ist gut. Bei den anderen 
Papiersorten ist keine Veränderung zu berichten. 

Zellstoff. Die Marktlage ist so gut wie un- 
verändert. Bei starkiaserigem Sulfitstoff liegen die 
Preise zwischen K 200 und 210, einige Verkäufe sind 
zu diesen Preisen getätigt worden. Leichtbleichbarer 
Sulfitzellstoff wird unverändert mit K 210—215 fob 
notiert. Der Preis für gebleichten Sulfitzellstoff ist 
K 300 für gewöhnliche Marken und entsprechend 
höher für beste Sorten. Kraftzellstoff wird für Ver— 
schiffung in der zweiten Hälfte dieses Jahres unver- 
ändert mit K 200-210 notiert, leichthleichbarer 
Sulfatzellstoff mit K 240. g 

Holzschliff. Der Fob-Preis liegt nach wie 
vor bei K 47—48 für 50proz. Feuchtstoff, nur für ein 
paar kleinere Partien gelang es, einen Preis von K 49 
zu erreichen. Ag. 


Australien als Markt für Karton. 


Australien hat trotz der Entfaltung einer natio- 
nalen Papierindustrie nogh einen Einfuhrbedarf von 
Karton neben Papierwaren aufzuweisen. Diese Ein- 
fuhr steht für die drei letzten Wirtschaftsjahre im 
Zeichen einer Zunahme. Während für die Stroh- 
kartonsorten, für beklebten und unbeklebten Karton 
Holland sich einen überlegenen Platz in der Be- 
lieferung des australischen Importbedarfs erobert hat, 
sind die wichtigsten Lieferanten von Karton anderer 
Art, welche Warengruppe übrigens einen größeren 
Umfang als die vorgenannten Spezialitäten erreicht. 
Schweden, Deutschland, die Vereinigten Staaten und 
England. Ipu. 


— 


Vom Papierholzmarki. 
12. Mai 1928. 
Bei den zuletzt stattgefundenen ersthändigen Ver- 
käufen hielten sich die Preise ungefähr auf bis- 
heriger Höhe. Kleinere örtliche Schwankungen, wie 
sie da und dort vorliegen. lassen Schlüsse auf eine 
Aenderung der Tendenz nicht zu. Man kann die wert: 
mäßige Lage - am Ganzen gesehen — als unver- 
ändert bezeichnen: die Tendenz ist im wesentlichen 
fest mit einer leichten Neigung nach unten. Teilweise 
sind auch zuletzt noch größere Posten heransekom— 


Hannover, den 


— 


men, die durchweg schlanke Aufnahme fanden. Bei 
der Mehrzahl der Verkäufe handelte es sich aber um 
kleinere, unbedeutende Objekte. 

Besondere Bedeutung kommt einem am 28. April 
stattgefundenen Submissionsverkauf durch die Regie- 
rungsfiorstkammer Regensburg zu, der bei einer 
Angebotsmenge von 6700 rm aus verschiedenen ober- 
pfälzischen Forstämtern Erlöse zwischen 98—122,5 % 
der süddeutschen Grundpreise (im Durchschnitt 
108,5 %) brachte (Landesgrundpreise: 17, 14 und 114 
für entrindetes Holz bzw. 15, 12 und 9 «A für Holz 
mit Rinde 1.—3. Kl. je rm ab Wald). Aus den Staats- 
waldungen des Reg.-Bez. Oberfranken sind im 
Monat April 1170 rm verkauft worden, deren Bewer- 
tung mit durchschnittlich 113,7 % erfolgte. Vorher- 
gehende Verkäufe in Oberfranken brachten Erlöse 
um 112% der genannten Grundpreise. 

Das badische Forstamt Waldkirch er- 
zielte für einen Posten von 2033 rm (/ Fichte. 
/ Tanne) 107% der Grundpreise bei Anfuhrkosten 
von etwa 3.50 & je rm. Bei voraufgegangenen Ver- 
käufen in Baden sind zwischen 93---107 /. im Durch- 
schnitt etwa 105—106 %, der Grundpreise erzielt 
worden. In Württemberg lagen die Erlöse 
durchschnittlich um 114—116 % der genannten Grund- 
preise, im Einzelfalle bis zu 121 % heraufgehend. Die 
April-Verkäufe im Lande Preußen ergeben einen 
Durchschnittspreis für alle Klassen von 12.55 «A je rm 
ab Wald gegenüber 13.26 im März. 

An den Auslandmärkten herrschen so ziemlich die 
alten Verhältnisse, auch die Notierungen halten sich 
etwa auf dem bisherigen Stande. Die Schiffahrt in 
den nordischen Häfen ist inzwischen eröffnet worden; 
man erwartet in Bälde die ersten Ankünfte in finni- 
scher Ware. Die Papierholzeinfuhr beziffert sich im 
Monat März auf 99840 t gegenüber 132 192 t im 
Februar. Polen lieferte im März 58 680 t, die Tsche- 
choslowakei 28486 t, Oesterreich 11895 t. Litauen 
432 t. Ausgeführt wurden im März nur 390 t 
(Schweiz) gegen 759 t im Vormonat. K. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 

Nach der schon im Vormonat beobachteten Ab- 
schwächung des Rundholzmarktes, die mit der glei- 
chen Entwicklung des deutschen Marktes zusammen- 
hing, hat sich jetzt auch die Tendenz des österreichi- 
schen Schleifhelzmarktes verschlechtert und die Preise 
haben ihre Festigkeit ganz eingebüßt. Nach der Auf- 
hebung des Ausfuhrzolles entwickelte sich ein außer- 
ordentlich reges Ausfuhrgeschäft in Schleifhölzern 


Richtige Temperalur und Feuchtigkeit bringen Kosienersparnis. 


Liste 76 kostenlos. 


Lambrechts Fernhygromeleranlage 


gestattet die Ueberwachung beliebig 
vieler Räume von der Betriebszentrale aus. 
Ablesung auch in den tetreffenden Räumen selbst. 


Wilh. Lambrecht A. d. Göttingen 


Gegründet 1859. 
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Rieſen - Erſparniſſe 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten lund sich daher nur recht spärlich 


Eingang verschafften. 
Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende, Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 


lieferten. 
Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 


seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 
ir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 


erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 


Bezügen den Vorzug geben. 
Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentfabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Ferusprecher 26223 und 26434. _ Gegr. 1886. Drahtanschrift: Gaummibrösel. 
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nach Deutschland und der Schweiz, und haben sich 
die Notierungen in allen Teilen des Landes den aus- 
ländischen Limiten, die sich um schw. Fr. 24 je rm 
franko Buchs oder St. Margarethen und um A 19—20 
je rm frei deutschen Grenzplätzen bewegten, ange- 
paßt. In den letzten Wochen haben aber die schwei- 
zerischen. Verbraucher ihre Einkauislimite um schw. 
Fr. 2—3 je rm heruntergesetzt und auch die deut- 
schen Verbraucher und Händler zeigen weitgehende 
Zurückhaltung und geringere Kauflust und da die 
inländischen Papier- und Zellstoffabriken — trotz 
ihres relativ großen Bedarfes — bei ihrer vorsichtigen 
Einkaufspolitik verharren, ist es ihnen gelungen, einen 
stärkeren Druck aui die Preise auszuüben. Den 
größten Rückgang hatten die Preise im Waldviertel 
zu verzeichnen, da die deutschen Verbraucher, welche 
aus frachtlichen Gründen hier als Käufer nahezu aus- 
schließlich in Betracht kommen, selbst bei Preisen 
von S 22 und 23 je ehm nicht sonderlich kauflustig 
sind, während im Vormonate noch anstandslos S 20 
bis 27 je ebm geschältes Fichtenschleifholz bewilligt 
wurden. In Steiermark sind die Rückgänge geringer 
und werden gegenwärtig noch immer 8 25--26 je 
ehm franko Aufladestation gefordert, bei einem Bloch- 
holzpreis von S 29—31 (für la Exportblochen) waggon- 
verladen. la weißgeschältes Starkes Fichtenschleif- 
holz erzielt mitunter noch weitaus höhere Preise. 
Ein großer Posten wurde gerade erst in den letzten 
Tagen zu S 37% je cbm franko steiermärkischer 
Station an eine deutsche Schleiferei verkauft, während 
kleine und geringwertigere Partien häufig nur zu 
S 22—23 je ebm an den Mann zu bringen sind. Auch 
am Kärntener Markte ist durch Verringerung der 
deutschen und schweizerischen Käufe eine stärkere 
Abschwächung der Preise zu beobachten und kann 
die inländische Papierindustrie größere Schleifholz- 
partien mittlerer Qualität schon zu S 23—25 je cbm 
an sich bringen, da noch recht nennenswerte Angebote 
auf den Markt kommen. Es scheint, daß die inländi- 
schen Papierjabriken in einigen Produktionsgebieten 
mit den Einkäufen vollkommen pausieren, um einen 
entsprechenden Druck auf die Preise auszuüben, 
während zu gedrückten Preisen von dieser Seite 
einige recht beträchtliche Schlüsse getätigt wurden. 
Der Waldbesitz wendet sich scharf gegen diese Preis- 
politik und forciert möglichst den Export. Die in- 
ländische Papierindustrie sieht aber in dieser Politik 
bloß eine Maßnahme gegen den Export des Qualitäts- 
schleifholzes, während die geringwertige Ware den 
inländischen Verbrauchern zu gleich hohen Preisen 
vorbehalten wird. W. O. 


Casein ua 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg I. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 12. Mai 1928. 
Der Markt lag zu Anfang der Woche in Amerika 
fest und die Preise zogen an, doch trat Mitte der 
Woche wieder eine Abilauung ein und die Preise 
liegen heute niedriger als vor 8 Tagen. Ueber die 
weitere Entwicklung des Marktes ist nichts Zuver- 
lässiges zu berichten. Wir möchten annehmen, daß 
der Markt in der nächsten Zeit weiteren Schwan- 
kungen unterworfen sein wird, welche von der herr- 
schenden Witterung und den an den Markt kommen- 
den Zufuhren abhängig sind. Augenblicklich ist das 
Wetter für die Ernte günstig. 
Savannah notierte (in $) am 4. Mai für B 6.55. 
J 7.05. WW 950; am 9. Mai für B 6.4, ] 7.75. 
WW 9.60; am 12. Mai für B 6.40, J 7.45, WW 9.25. 
Der Markt in Frankreich wird durch den 
amerikanischen Markt momentan nicht beeinflußt, 
sondern bleibt stetig fest. so daß die dunklen und 
mittleren Qualitäten gegenüber amerikanischem Harz 
zu teuer sind, während französisches WW billiger 
als amerikanisches Harz ist. 
InSpanien wird die neue Harzfabrikation erst 
im Juni beginnen, da vorher kein Rohharz wegen | 
schlechter Witterung gesammelt und an die Fabriken 
gebracht werden wird. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg 36, vom 11. Mai sind die für die laufende Woche 
gültigen Preise: Herkules-Harz „FF «A 31.40, Her- 
kules-Harz Nr. 11 32.40, beide per 100 kg ab Lager 
Hamburg mit Hamburger Neugewicht, 14 % Tara. 


Wir suchen einen in der Feinpapierfabrikation 
langjährig erfahrenen Altenburger Absolventen als 


Betriebsleiter, 


sowie auch einen [601 


Werkführer. 


Herren gesetzten Alters wollen ihre Bewerbung 
mit Zeugnisabschriften eic. einreichen an 
Abt. Stellennachwels des Alte Herren-Verbandes 
der Papiermacher-Taicirunde Altenburg. z. Hd. 
Hrn. Paul Bein, Birkigt- Arnsdorf i. Riesengeb. 


Für Zellstoff-Versuchsanlage wird ein jüngerer 


Zeilnlose-Techniker 
oder : Meister 


gesucht, der gute technische Vorbildung u. praktische 
Erfahrung nachweisen kann. 


Angebote unter T. 600 an die Gesch. d. BI. erb. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Charlottenburg 2, den 19. Mai 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 


An unsere Mitglieder! Im Anschluß an die Hauptversammlung 


Hierdurch beehren wir uns, Sie zu der am 
13,14. und 15. Juni d. J. in Kon- 
Stanz stattfindenden 

Hauptversammlung 

des Vereins Deutscher Papierfabrikanten er- 

gebenst einzuladen. 

Die Veranstaltungen des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten sind folgende: 

Mittwoch, den 13. Juni: 

15 Uhr, Vorstandssitzung des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten im Insel-Hotel. 

20 Uhr, Begrüßungsabend, veranstaltet vom 
Verband bad. Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstofi-Industrieller im Konziliums- 
gebäude (oberer Saal), Straßenanzug. 

Donnerstag, den 14, Juni: 

10 Uhr, Hauptversammlung des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten im Konziliums- 
gebäude (oberer Saal). 


‚10 Uhr, 


ist den Herren Gelegenheit gegeben zu 
einem gemeinsamen einfachen Frühstück 
im Konziliumsgebäude. 


Damenausflug mit Motorboot ab 
Motorboothafen nach der Mainau. 


Bei schlechtem Wetter Besichtigung der 
Stadt und ihrer Sehenswürdigkeiten (Treff- 
punkt Konziliumsgebäude). N 

Im Anschluß an die Motorhootfahrt 
bzw. die Besichtigung der Stadt findet um 


13 Uhr ein Frühstück der Damen im Hotel 
Halm, Konstanz, statt. Die Damen sind 
Gäste des Verbandes bad. Papier- Pappen- 
Zellstoff- und Holzstofi-Industrieller. a 


18.30 Uhr, Gemeinsames Essen des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten mit Damen 
(Gesellschaftsanzug) im Insel-} lotel Die 
Stadt Konstanz veranstaltet anschließend 
ein Feuerwerk mit OUferbeleuchtung. 
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Freitag, den 15. Juni: Deutscher Papierfabrikanten wird im Insel- 

10 Uhr, Fahrt mit Sonderdampfer nach Frie- Hotel am 13. Juni von 1414—181, Uhr 

drichshafen mit anschließender Besichti- den Mitgliedern zur Auskunftserteilung zur 
gung der Zeppelin- und Dornier-Flugzeug- Verfügung stehen. 


werke (Manzell) mit Kraftwagen. Die Tagesordnung für die Hauptversamm- 
14.30 Uhr, Gemeinsames Essen im Kurgarten- lung lassen wir folgen. 

Hotel, Friedrichshafen. Rückkehr nach Mit vorzüglicher Hochachtung 

Konstanz gegen 19 Uhr. Dr. Niethammer, v.Wussow, 


Eine Geschäftsstelle des Vereins Erster stellv. Vorsitzender. Geschäftsführer. 


« 


Papiermacher-Berufsgenossenschalft. 


Einladung. 

Gemäß $ 10 der Satzung werden die Herren Vertreter sowie die Genossenschafts- 
mitglieder zu der am Dienstag, den 12. Juni 1928, mittags 12 Uhr, in Triberg, 
Schwarzwaldhotelstattfindenden 47.Genossenschaftsversammlung ergebenst eingeladen. 

Tagesordnung: 
. Erstattung des Verwaltungsberichtes für 1927. 
. Rechnungsablage für 1927. 
. Aufstellung des Voranschlags für 1929. 
. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1928. 
. Beschlußfassung über den neuen Gefahrtarif. 
. Vermögensauseinandersetzung mit anderen Berufsgenossenschaften beim Ueber- 
gang von mit Unfällen belasteten Betrieben. 
. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Der unter Ziffer 1 genannte Verwaltungsbericht wird wie in früheren Jahren 
gedruckt und baldmöglichst den Mitgliedern der Genossenschaft zugesandt. Dem 
Verwaltungsbericht ist auch der Bericht über die Nachprüfung des Gefahrtarifs bei- 
gefügt. 

Stimmberechtigt in der Genossenschaftsversammlung sind nur die Vertreter 
der Sektionen. Das Recht der Teilnahme an der Versammlung steht jedoch jedem 
Mitgliede der Genossenschaft zu. Zum Ausweis der stimmberechtigten Mitglieder 
dient der Mitgliedschein. 

Mainz, den 18. Mai 1928. Der Genossenschafts-Vorstand: 

| Fritz Steinbock, Vorsitzender. 
Zeiteinteilung für die Tagung der Papiermacher-Berufsgenossenschaft in Triberg. 
Montag, den 11. Juni 1928. 
Vorm. 11 Uhr: Besprechung der Abteilung für Unfallverhütung betr. Jahresbericht 
über Unfallverhütung für 1927 mit Vertretern der Versicherten: 
Sitzung des Ausschusses für die Schacht-Stiftung, Parkhotel Wehrle. 
Nachm. 3 Uhr: Sitzung der Kommission zur Durchberatung der Unfallverhütungs‘ 
vorschriften, Parkhotel Wehrle. 


Zwischen beiden Sitzungen Mittagessen im Parkhotel Wehrle. 


Abends 8 Uhr: Begrüßungsabend im Schwarzwaldhotel mit Wasserfallbeleuchtung 
um 10 Uhr. 


Dienstag, den 12. Juni 1928. 

Vorm. 9 Uhr: Sitzung des Genossenschaftsvorstandes im Schwarzwaldhotel. 
Mittags 12 Uhr: Genossenschaftsversammlung im Schwarzwaldhotel. 

Während der Sitzungen: Führung der Nichtbeteiligten durch 

Triberg und Besichtigung der Sehenswürdigkeiten. 
Anschließend an die Genossenschaftsversammlung etwa nachmittags 2 Uhr: 

Gemeinsames Mittagessen im Schwarzwaldhotel. 

Nach dem Mittagessen: Ausflug in die Umgebung Tribergs. 
Abends 9 Uhr: Konzert und Wasserfallbeleuchtung. 


— ... ...... ———— 


— M Aa U N mm 


| 193 


— 


Insel. 
L U 
ng Tul 


— — 


Sami: 


80 b. 
fünft. 


hafts- Ä 
berg 
ader. 


Nr. 21 1928 Wochenblatt für 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 


Papierfabrikation 567 


-Ingenieure. 


Programm der Sommertagung des Vereins der Zellstoff. und Papier-Chemiker und 
Ingenieure. 


Die Tagung findet am 1 I. un d 12. ] u ni 
1928 in Heidelberg gemeinsam mit 
Vertretern der befreundeten amerikanischen 
und kanadischen Fachverbände statt. 


Sonntag, den 10. Juni: 
Begrüßungsabend für die deutschen Mitglie- 
der. (Treffpunkt und Zeit wird noch be- 
kanntgegeben..) 
Montag, den II. Juni: 
vormittags 9 Uhr: Vorstandssitzung im Hotel 
„Europäischer Hof“; 
vormittags 1114 Uhr: Sitzung des Fachaus- 
schusses und der Analysen-Kommission, 
ebenfalls im Hotel „Europäischer Hof“; 

Berichte haben übernommen: Prof. Dr. 

C. G. Schwalbe, Eberswalde, Prof. Dr. 

B. Possanner von Ehrenthal, 

Cöthen, Prof. Dr. K. G. Jonas, Darm- 

stadt; 

nachmittags 4 Uhr: Mitgliederversammlung 
in der Aula der Universität am Ludwigs- 
platz, 
Vortragsordnung: 

l. Dr.-Ing. Walter Brecht, Augsburg: 
Verlustkontrolle im Fabrikationsbetrieb, 

2. Prof. Dr. Erich Schmidt, München: 
Methoden zur Konstitutionsermittlung 
des Holzes, 

3. Dipl-Ing. Carl Fenchel, Biberist: 
Die Beeinflussung physikalischer Eigen- 
schaften des Papierblattes bei der Fa- 
brikation ; 


abends 8 Uhr: Festessen im Hotel „Euro- 
päischer Hof“ (Frack oder Smoking). 
Dienstag, den 12. Juni: 
vormittags 10 Uhr: Abfahrt am Verkehrs- 
verein beim Bahnhof mit Auto ins Neckar- 
tal nach Wimpfen, Frühstück etwa um 
1 Uhr im Hotel „Mathildenbad“. Rückkehr 
gegen 5 Uhr; 
abends 7.30 Uhr: Abendessen auf dem Schloß- 
Hotel, hieran anschließend Zug nach dem 
Schloßhof. Bei gutem Wetter wird eine 
Schloßinnenbeleuchtung mit Feuerwerk 
stattfinden. Hierauf Kellerfest im alten 
Bandhauskeller des Heidelberger Schlosses. 
Für die Damen und diejenigen Herren, 
die am Montag vormittag den Sitzungen 
nicht beiwohnen, ist um 10½ Uhr eine Be- 
sichtigung des Heidelberger Schlosses unter 
fachkundiger Führung in Aussicht genommen. 
Treffpunkt am Eingang zum Schloßgarten 
aus Richtung Bergbahnstation Schloß. Daran 
anschließend Frühstück und Kaffee aus der 
Molkenkur. 
Es sei nochmals darauf hingewiesen, daß 
im Monat Juni die Heidelberger Hotels stark 
belegt sind, weshalb allen Teilnehmern ge- 
raten wird, beizeiten Zimmer zu bestellen. 
Alle Anfragen werden durch den Verkehrs- 
verein Heidelberg, Anlage 2, bereitwilligst 
erledigt. 
Verein der Zellstoff. und Papier-Chemiker 
und Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfer ma nn, 


Richtpreise für Pappen. 


Der Gesamtausschuß der Pappenfabrikan- 
ten Deutschlands für die Preisbestimmung 
trat am 14. Mai 1928 zu einer Beratung über 
die Marktlage zusammen. Es ergab sich die 
Notwendigkeit, die seit Herausgabe der 
letzten Richtpreise im Oktober 1927 durch 
mehrfache Lohnerhöhungen, Steigerung der 
Preise für Holz, Kohlen und Hilfsstoffe ge- 
tiegenen Gestehungskosten wenigstens teil- 
weise durch eine Preiserhöhung im Ausmaß 
von etwa 4—5% auszugleichen. Die neuen 
Richtpreise sind folgende: | 

l. Maschinenlederpappe M 28.50 ab Fabrik 
bis & 1.50 Frachtvergütung; 

2. Handlederpappe: 
a) Qualität extra 4 27.75 ab Fabrik, 
b) Qualität Ia & 26.50 bis 4 1.50 Fracht- 


vergütung, 
Rheinland 4 28.— franko, 
c) Qualität Ib 4 26.— franko; 
3. Maschinenholzpappe mit grauer Einlage 
M 26.— franko; 
i Handholzpappe M 23.— ab Fabrik; 
; Maschinengraupappe : 
a) Maschinengrau „y 2l.— ab Fabrik 
b) hellgedeckt 4 22.— ab Fabrik, 
c) grau fein 24.— ab Fabrik: 
6. Handgraupappe: 
a) Handgrau 
b) Buchbinder / 23.— ab Fabrik 
c) Ziehpappe ' 
Diese Preise stellen Richtpreise fü 
l Preise für Nor- 
malstärken dar, Qualitätsware erfordert 115 
sprechende Aufschläge, 
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Handelspolitik. 


1. Italien. 

Die italienische Handelsbilanz zeigt, auf 
Goldlire umgerechnet, in den letzten vier 
Jahren folgendes Bild (in Milliarden Gold- 
lire): 


Einfuhr Ausfuhr Einfuhrüberschuß 
1924 — 4,6 3 1,6 
1925 - 5,4 3,8 1,6 
1926 — 5 3,6 1,4 
1927 — 5,4 3,5 1,9 


Das Jahr 1927 hat demnach keine Ver- 
besserung der Passivität gebracht. Tatsäch- 
lich hat sich unter der Einwirkung der be- 
kannten Regierungsmaßnahmen zum Schutze 
der nationalen Industrie die Einfuhr von 
Industrieerzeugnissen stark verringert; da- 
gegen ist die Einfuhr von Oelsaat, Mineral- 
ölen, Zucker und Kohlen erheblich gestiegen. 
U. a. ist die Einfuhr von Papier usw. stark 
gesunken und betrug in 1000 dz: 


1926 1927 
Zellulose 1449 101,4 
Papier und Pappe 121,4 68 
Waren daraus . 4,4 2,7 


Insgesamt zeigt wieder, in Goldlire um- 
gerechnet, der deutsche Güteraustausch mit 
Italien folgende Ziffern (in Millionen): 


1925 1926 1927 
deutsche Ausfuhr nach 
Italien 4600 535 522 
deutsche Einfuhr aus 
Italien 416 426 500 


Während die deutsche Ausfuhr gegenüber 
dem Vorjahre um 17 Millionen Goldlire 
zurückgegangen ist, hat die Einfuhr aus 
Italien um 74 Millionen zugenommen. Zur— 
zeit steht Deutschland in der italienischen 
Einfuhr an zweiter Stelle hinter den Ver— 
einigten Staaten und nimmt in der italieni— 
schen Ausfuhr mit erheblichem Vorsprung 
vor den übrigen Ländern den ersten Platz ein. 


2. Persien. 

In Nr. 20/1927 dieses Blattes wurde über 
die Kündigung des deutsch-persischen Ilan- 
delsvertrages mit Wirksamkeit vom 9. Mai 
1928 berichtet. Es ist nun in den deutsch- 
persischen Wirtschaftsverhandlungen der letz- 
ten Tage gelungen, an Stelle des abgelaufenen 
Vertrages zunächst ein Provisorium zu setzen, 


welches auf gegenseitiger Meistbegünstigung 
basiert und mit einer Frist von 30 Tagen 
gekündigt werden kann. 

Zurzeit liegt dem persischen Parlament 
ein neuer Zolltarif im Entwurf vor, der nach 
Annahme, soweit das Papierfach davon be- 
troffen ist, in den Spalten dieses Blattes ver- 
öffentlicht werden wird. 


3. Belgien. 

Am 23. Februar 1928 ist zwischen Belgien 
und Frankreich ein neues Handelsabkommen 
abgeschlossen und am 15. April in Kraft 
getreten, das auch Veränderungen einiger 
Positionen des belgischen Zolltarifs mit sich 
gebracht hat. Unter Hinweis auf die Ver- 
öffentlichung des belgischen Zolltarifs im 
Auszuge für Papier in Nr. 47/1924 dieses 
Blattes und die Ergänzungen dazu in Nr. 20 
und 34/1925, 30/1926 folgen hierunter die 
veränderten Koeffizienten, soweit die Papier- 
industrie hierdurch betroffen wird, wobei zu 
bemerken ist, daß die Zollsätze diejenigen 
des belgischen Minimaltarifs sind, den 
Deutschland auf Grund der Meistbegünsti- 
gung genießt. Die Berechnung des zu ent- 
richtenden Zolles erfolgt durch Multiplikation 
der Zollsätze des Minimaltarifs mit den 
Koeffizienten und ist in Papierfrancs gestellt. 


9 2 E g E 
28 Warenbenennung se 38 82 
— Yo FE; 25 ＋ 
Zoo on e > 
AN QZ 2 — 
735 Zigarettenpapier, auch mit 
Aufdruck oder mit Kork- 
oder Metallüberzug: 
a) in Bücheln, in Röhren oder 
im Format zugeschnitten . 60. 5 5 
b) anderes . 290. 7 5 
736 Fettreproduktionspapier. 
Durchschreibpapier für Blei- 
stift. Schreihstift (Stylo) oder 
Schreibmaschine (sog. Kor- 
bonpapier) 40, 3 8 
743 Papier, gerippt oder mit 
Wasserzeichen, auch in der 
Masse, verschen und Papier 
„a la Molette“: 
a) mit zentrierten Wasser- p 
ZEICHEN. ao ow 15: i g e aai 5 ! 
b) anderes E ae A 5 l 
750 Handpapier (handgeschöpftes 
Pipe 20. 5 8 
v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 21. Die Berlingske Tidende, Kopenhagen, hat 
eine sehr umfangreiche und besonders gut ausge- 
stattete Sondernummer über die deutsche Industrie 


g d : g rn 
herausgegeben, die auch einen Aufsatz de 
v. Wussow über die deutsche Papierindustrie un 
ihre Bedeutung für den dänischen Markt enthält. 
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Gemeinsame Tagung des Vereins Deutscher Holzstoff-Fahri- 
kanten E. V. und des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E.V. 


vom 14. bis 16. Mai 1928 in Jena 


Am 15. Mai, 9½ Uhr, fand zunächst die 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Holzstoff-Fabrikanten (geschäftlicher Teil) 
statt. 
An der diesjährigen ordentlichen Haupt- 
versammlung am Dienstag, den 15. Mai 1928, 
in Jena nahmen 25 Mitgliedsfirmen, vertreten 
durch 26 Herren, und 7 Gäste teil. 


Herr Kommerzienrat Bretschneider 
eröffnet die Sitzung um 10 Uhr. Er begrüßt 
die erschienenen Mitglieder und heißt ins- 
besondere die Gäste willkommen, Herrn Dir. 
Jost als Vertreter des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten, die Herren Generaldirek- 
tor Holtz, Dr. Winkler und Dr. Breyer als 
Vertreter des Verbandes der Mitteldeutschen 
Papier-, Pappen-, Zellstoff. und Holzstoff- 
Industrie, die Vertreter der Fachpresse und 
insbesondere unser altes Ehrenmitglied Herrn 
Kommerzienrat Güntter-Staib, dessen Anwe— 
senheit um so bemerkenswerter ist, als er der 
einzige noch lebende Teilnehmer der eben- 
falls in Jena abgehaltenen Hauptversammlung 
des Jahres 1891 ist. Der Vorsitzende gedenkt 
weiter der seit der letzten Hauptversammlung 
verstorbenen Mitglieder, der Herren Fabrik- 
besitzer Joseph Busch i. Fa. M. Busch A.-G., 
Eversberg, Kommerzienrat Max Bullinger 
i. Fa. München Dachauer Papierfabriken 
A.-G., München, Kommerzienrat Dr. Hans 
Clemm i. Fa. Papyrus A.-G., Mannheim-Wald- 
hof, Fabrikbesitzer Eberhard Heubel i. Fa. 
Holzstoff- Fabrik Ad. Heubel, Goslar, Ober- 
ingenieur Hans Stöwer i. Fa. J. M. Voith, 
Heidenheim, Dr.-Ing. e. h. Paul Priem i. Fa. 
J. M. Voith, Heidenheim, Dir. Rudolf Hückler 
I. Fa. Papierfabrik Bützow, Bützow, Fabrik- 
besitzer Joseph Leiß i. Fa. Leiß & Co., 
Westerham i. Bayern, Dr. phil. Emil Hoesch 
. Fa. Papierfabrik Kabel, Kabel, zu deren 
Ehren sich die Anwesenden von den Plätzen 
erheben. 


Zu Punkt I erstattet der Geschäftsführer 
einen Bericht über die Vereinstätigkeit seit 
Anfang 1928. Er bespricht zunächst die Ver- 
handlungen über die Neuausgabe der Ver- 
kaufsbedingungen und der Anwei- 
sung zur Ermittelung des Trok- 
kengeha Ites. Die Erörterungen mit dem 
Verein Deutscher Papierfabrikanten, die sich 
an den 1927 in Breslau vorgelegten Entwurf 
anschlossen, sind Anfang dieses Jahres zum 


im Hotel „Zum schwarzen Bären“. 


Abschluß gekommen, so daß nunmehr die 
Veröffentlichung erfolgen konnte. Sie bezogen 
sich hauptsächlich auf die Toleranz bei Ab- 
weichungen im Trockengehalt und auf die 
Frage, in welchem Umfange beanstandete 
Lieferungen nicht verarbeitet werden dürfen. 
Hinsichtlich der Toleranz ist es bei dem 
bisher üblichen 1% nach oben und unten 
geblieben. Bezüglich der Aufbewahrung ist 
vereinbart worden, daß bei Streitigkeiten 
über das Gewicht und die Beschaffenheit die 
ganze Ladung bereitzuhalten ist, bei Streitig- 
keiten über den Trockengehalt mindestens 
die halbe Ladung. 

Der technische Ausschuß hat in 
dem neuen Geschäftsjahr einmal getagt. Die 
Vorarbeiten über die Temperaturmessungen 
am Schleifstein sind abgeschlossen; der Be- 
ginn der Versuche mußte jedoch noch zurück- 
gestellt werden. Herr Dr. Rühlemann hofft 
aber, bis Ende des Jahres bestimmt das Er- 
gebnis vorlegen zu können. Voraussichtlich 
werden sich die Versuche nicht bloß auf einen 
Voll-Kunststein, sondern auch auf einen 
Speichen-Kunststein und einen Naturstein 
erstrecken. In einem Falle hat der tech- 
nische Ausschuß ein ausführliches Gutachten 
über Kohlenverbrauch zur Herstellung von 
Holzstoff erstattet. Das Problem des Schmie- 
rigkeitsgrades wird weiter bearbeitet, konnte 
aber noch nicht abgeschlossen werden. 
Aufgestellt worden ist ein Programm über 
die zunächst vorzunehmenden Forschungs- 
arbeiten, welches lautet: 

„Für die Erzeugung von weißem und 
braunem Schliff soll untersucht werden: 

l. Der Einfluß der Holzarten auf die 
Ausbeute und den Kraftbedarf bei Auf- 
schluß durch Schleifersteine gleicher Sorte, 
bezogen auf einen Festmeter weiß geschälte 
Handelsware. 

Versuchsbedingungen: Mahlungsgrad 70 
(praktisch 65—75) bei 30° C, sämtliche 
Mengenergebnisse bezogen auf absolut 
trockenen Holzschliff. 

Zu berücksichtigen ist bei den Ver- 
suchen: 

a) Standort des Holzes, 

b) Schlagzeit, 

c) Lagerungsdauer unter Berücksichti- 

gung des Feuchtigkeitsgehaltes, 

d) Knüppelstärken sowie Grob- und 

Feinjährigkeit, 
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e) Holzkrankheiten, 

f) Scheitholz (Brennholz), 

g) astreiches Holz, 

h) Harzgehalt, 

i) gefrorenes Holz. 

2. Der Einfluß der Steinarten und der 
hierzu erforderlichen Schärfmethoden auf 
den Kraftbedarf unter Berücksichtigung 
von 1 a—i. 

3. Der Einfluß der Schleiftemperatur bei 
gleicher Steinsorte und den hierzu erior- 
derlichen Schärfmethoden auf den Kraft- 
bedarf unter Berücksichtigung von 1 a—i. 

4. Der Einfluß des Dampfens und 
Kochens. 

5. Der Einfluß verschiedener Mahlungs- 
grade.“ 

Es zeigt, in welchem Umfange auf dem 
Gebiete des Holzschleifens noch wissen- 
schaftliche Forschungsarbeiten zu leisten sind. 
Ihre rasche Durchführung stößt vorläufig 
aber nicht nur auf technische, sondern auch 
auf finanzielle Schwierigkeiten. 


Nach wie vor wendet der Verein der 
Frage der Holzversorgung seine be- 
sondere Aufmerksamkeit zu. Erneut ist ın 
Erörterung gezogen worden, zum Zwecke 
einer besseren Holzproduktion im Inland ein 
Holzforschungsinstitut zu schaffen, dessen 
Zwecke in dem späteren Bericht über das 
Problem der Holzversorgung näher erläutert 
werden sollen. Die Interessengemeinschaft 
„Kohle statt Holz“, die sich die Bekämp- 
fung der Holzvergeudung für 
Feuerungszwecke zur Aufgabe gestellt hat 
und an der wir mitarbeiten, weil wir sehr 
daran interessiert sind, daß möglichst kein 
Nutzholz als Brennholz verbraucht wird, hat 
ihre Propagandatätigkeit auch in diesem 
Jahre fortgesetzt. Seit Beginn des Jahres 
1928 haben wir die vom Reichsforstwirt- 
schaftsrat zusammengestellte Statistik über 
die Holzpreise veröffentlicht, hoften aber, daß 
demnächst unsere Fachzeitungen diese Ta- 
bellen abdrucken werden, wodurch sich 
unsere Rundschreiben erübrigen würden. Die 
Angaben über die Papierholzpreise sind 
allerdings noch recht unvollkommen. Sie 
lassen nicht erkennen, ob es sich bei den 
Preisen in den verschiedenen Wuchsgebieten 
um Fichten- oder Kiefernholz handelt und 
um welche Stärken. Wir haben dem Reichs- 
forstwirtschaftsrat Anregungen zur Erweite- 
rung der Statistik gegeben, die von diesem 
im Laufe dieses Monats geprüft werden. 


Eine Firma haben wir bei einem Streit 
mit dem Finanzamt um die Aufwertung 
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vonHolzkaufgeldern unterstützt. Der 
Fall hat sich in der Inflationszeit abgespielt; 
ım Jahre 1926 verlangte das zuständige baye- 
rische Finanzamt den Betrag von mehreren 
tausend Mark als Aufwertungsdifferenz. Die 
Firma hatte allerdings seinerzeit die Zah- 
lungsfrist etwas überschritten und insofern 
könnte auf Grund des § 37 der 3. Steuernot- 
verordnung, von dem Bayern als einziger 
Staat Gebrauch gemacht hat, 20% verlangt 
werden. Die Steuerbehörde fordert aber 
darüber hinaus volle Aufwertung. Der Streit- 
fall schwebt noch. Es ist außerordentlich 
bedauerlich, daß überhaupt derartige An- 
sprüche an Firmen gestellt werden, die genau 
so wie der Staat unter der Geldentwertung 
im Jahre 1923 gelitten und deshalb keinerlei 
Vorteile von dem „billigen Holzkauf“ gehabt 
haben; bedauerlich auch ganz besonders des- 
halb, weil das Finanzamt ohne Rücksicht auf 
die Vermögensverhältnisse der Firma seinen 
vermeintlichen Anspruch durchsetzen will. 


Auf Grund einer Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs sind die Zollämter neuerdings 
wieder dazu übergegangen, für eingeführtes 
Scheitholz zur Herstellung von Zellstoff 
und Holzstoff die Verzollung nach Nr. 75 des 
Zolltarifs zu verlangen. Es mag dahingestellt 
bleiben, ob die Entscheidung rechtlich halt- 
bar ist. Es ist jedenfalls widersinnig, wenn 
einerseits ungespaltenes Rundholz zur Ver- 
wendung in Zellstoff. und Holzstoffabriken 
nach Nr. 86 des Zolltarifs zollfrei eingeführt 
werden darf, andererseits gespaltenes Holz 
für den gleichen Verwendungszweck mit 
einem Zollsatz belegt wird, der viermal 80 
hoch ist wie derjenige für in der Querrichtung 
bearbeitetes Holz. Allerdings besteht eine 
Lücke im Zolltarif. Sie wurde bisher aus- 
gefüllt durch eine Anweisung des Finanz- 
ministeriums an die Zollämter, solches Scheit- 
holz unverzollt zu lassen. Da der Reichs- 
finanzhof über diese Anweisung als gesetzlich 
unbeachtlich hinweggegangen ist, müßte das 
Reichsfinanzministerium erneut eingreifen und 
wir sind in diesem Sinne vorstellig gewor- 
den. Haben wir doch alle Veranlassung, die 
Holzeinfuhr bei der unzureichenden inländi- 
schen Holzdecke so sehr wie möglich Zu 
erleichtern. 


Diese Angelegenheit führt bereits auf das 
Gebiet der Zollfragen. Frankreich hat 
uns bekanntlich die Meistbegünstigung für 
alle Waren, damit auch für Holzstoff seit dem 
16. April d. J. eingeräumt, wozu es nach dem 
deutsch-französischen Handelsvertrag nach 
Vornahme von Zollerhöhungen verpflichtet 
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war. Die Verhandlungen mit Oesterreich 
haben noch nicht begonnen, diejenigen mit 
der Tschechoslowakei sind vorläufig ins 
Stocken geraten, ebenso ist gegenüber. Polen 
noch kein Fortschritt erzielt worden. Wir 
haben selbstverständlich in allen diesen Fäl- 
len der Regierung gegenüber erklärt, daß die 
bisherigen Holzstoffzölle keinesfalls weiter 
ermäßigt werden dürfen, zumal sich mehr und 
mehr herausstellt, daß der Schutz infolge der 
im deutsch-schwedischen Handelsvertrag ge- 
machten starken Zugeständnisse zu gering 
ist, und daß wir uns ferner gegen jede Er- 
schwerung der Holzeinfuhr wenden müßten. 

Mit besonderer Aufmerksamkeit wird man 
die jetzigen Verhandlungen über die Schaf 
fung einer einheitlichen internationa- 
len Zollnomenklatur verfolgen müs- 
sen. Der vorliegende Entwurf enthält nur 
eine Art Gerippe; es sind die Gruppen für 
die verschiedenen Waren aufgestellt worden. 
Abgesehen von der Klärung schon vorhan- 
dener Streitfragen, die unsere Industrie 
weniger berühren, wird die Hauptarbeit erst 
kommen, wenn nun das Zolltarifschema für 
die einzelnen Waren aufgestellt werden soll. 
Hier wird es sich erst zeigen, ob wirklich 
eine internationale Verständigung möglich 
ist. Sowohl auf der Weltwirtschaftskonferenz 
in Genf als auch auf der Tagung der Inter- 
nationalen Handelskammer ist der Gedanke 
einer Verringerung der Zollmauern zwischen 
den europäischen Staaten lebhaft angeregt 
und befürwortet worden. Aber trotz vieler 
schöner Worte ist praktisch bisher nichts er- 
reicht worden. Im Gegenteil hat der Protek- 
tionismus zahlreicher Staaten weitere Fort- 
schritte gemacht. Es sei nur darauf hinge- 
wiesen, daß Frankreich, Italien, England und 
neuerdings erst Belgien ihre Zölle seitdem 
wesentlich erhöht haben. Man hat den 
deutsch- französischen Vertragsabschluß als 
einen Erfolg der Weltwirtschaftskonferenz 
hingestellt. Ob das Zugeständnis der Meist- 
begünstigung wirklich auf diese Verständi- 
gungspropaganda zurückzuführen ist oder ob 
nicht wirtschaftliche Gründe Frankreich zu 
dem Handelsvertrag veranlaßten, der für die 
Ausfuhr französischer Waren nach Deutsch- 
land mancherlei Vorteile bietet, wird nicht 
ohne weiteres zu entscheiden sein. Die star- 
ken französischen Zollerhöhungen sprechen 
jedenfalls nicht für die Absicht, die Empfeh- 
lungen der Genfer Konferenz zu verwirk- 
lichen. Deutschland ist bisher der einzige 
Staat, der einen Abbau seines Zollschutzes 
in Angriff genommen hat, und unter diesen 
Umständen muß man sich sehr ernstlich die 
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Frage stellen, ob wir diese Art internationaler 
Zollpolitik weiterhin mitmachen können, 
wenn die anderen Staaten gar nicht daran 
denken, den Worten Taten folgen zu lassen. 

Auf dem Gebiete des Verkehrs- 
wesens hat sich, soweit Spezialfragen 
unserer Industrie in Betracht kommen, im 
laufenden Vereinsjahr wenig ereignet. Es 
schwebt noch ein Antrag der Holzkisien- 
fabrikanten, Rundholz in der Länge von 1,5 
bis 2,5 m in die Klasse F (früher E) aufzu- 
nehmen. Jedoch sind die Erfolgsaussichten 
sehr gering. Hinaufgesetzt worden sind die 
Pauschgebühren für Privatgleisanschlüsse und 
verschärit worden sind die Bedingungen für 
Einstellung von Privateisenbahnwagen. Wie 
üblich, ist dies von der Reichsbahn kurzer- 
hand dekretiert worden. 

Im Vordergrunde des Interesses steht 
aber zurzeit die Frage der Erhöhung 
der Frachtsätze. Welche weittragen- 
den Folgen diese Maßnahme nach sich ziehen 
würde, nicht nur für die Industrie, sondern 
für die Gesamtheit, liegt auf der Hand. Man 
wird aber zugeben müssen, daß die Reichs- 
balın sich in einer schwierigen Lage befindet. 
Nach den Mitteilungen der Reichsbahn betrug 
der Ueberschuß im Vorjahre 170 Millionen 
Mark, andererseits sind die Ausgaben für 
1928 um 350 Millionen Mark höher als das 
Vorjahr, bedingt durch die höhere Belastung 
aus dem Dawes-Gutachten, die Gehalts- 
erhöhung der Beamten u. a. Dabei waren 
noch nicht die Lohnerhöhungen mit in Be— 
tracht gezogen worden. Nun ist neuerdings 
auch noch die Erhöhung der Kohlen- und 
der Eisenpreise hinzugekommen. Man wird 
deshalb bezweifeln müssen, ob die Reichs- 
regierung ihren Widerstand gegen die Er- 
höhung der Fracht- und Personentarife auf 
die Dauer aufrechterhalten kann. Es ist dies 
eben eine Folge der unter dem Druck der 
Gewerkschaften von amtlicher Seite her be— 
günstigten falschen Lohnpolitik. 

Aufmerksamkeit haben wir dem Ver- 
sicherungs wesen geschenkt und sen- 
den jetzt den Mitgliedern regelmäßig die 
Mitteilungen des Deutschen Versicherungs- 
schutzverbandes zu, dem wir korporativ an- 
geschlossen sind. Die Steuerstatistik 
wird von uns fortgeführt. Immer wieder aber 
müssen wir das Bedauern darüber ausspre- 
chen, daß sich nicht mehr Firmen an dieser 
wichtigen Arbeit beteiligen. 

So haben wir auch in dem laufenden Ge— 
schäftsjahr bereits mancherlei Arbeit im 
Interesse der Industrie leisten können. Neben 
den großen Lebensfragen der Wirtschaft er- 
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scheint gewiß vieles nebensächlich. Wir 
haben aber die Pflicht, uns auch um die 
kleinen Sorgen der Mitglieder zu kümmern. 
Das Wohl und das Gedeihen der Industrie 
ist die Aufgabe, die unsere ganze Tätigkeit 
lenkt, und wo wir können, mag es sich um 
entscheidende Fragen der Allgemeinheit oder 
um Einzelwünsche handeln, greifen wir ein. 
Diese Aufgabe, die den Fachverbänden zu- 
kommt, ist aber leider unter den heutigen 
Verhältnissen überaus schwer zu lösen. Wir 
sollen nicht allein der wirtschaftlichen 
Schwierigkeiten Herr werden, die infolge des 
verlorenen Krieges groß genug sind; viel 
schlimmer sind die politischen Einflüsse, die 
unsere ganze Tätigkeit behindern. Mit einem 
Parlament wie dem Reichstag ist keine groß- 
zügige Wirtschaftspolitik zu treiben. Hier 
herrscht die reine Parteipolitik, die beeinflußt 
wird von der Rücksichtnahme auf die Wähler. 
Ein Blick auf die Zollpolitik (Zolltarif!), die 
Steuerpolitik, die Sozialpolitik u. a. m. be- 
weist das. Trotz aller Schwierigkeiten. wer- 
den wir aber unverdrossen weiterarbeiten 
und unseren Optimismus bewahren, nicht nur 
weil wir müssen, sondern weil auch das 
Blühen der Industrie ein Ziel ist, für das man 
trotz vieler Mißerfolge und Unerfreulichkeiten 
immer wieder gern und freudig arbeitet. 

Der Vorsitzende dankt dem Geschäfts- 
führer für den mit lebhaftem Beifall ent- 
gegengenommenen Bericht und spricht ihm 
zugleich seine Anerkennung für die unermüd- 
liche Tätigkeit im Interesse unserer Industrie 
aus, — 

Punkt 2. Der bereits am Schlusse des 
Jahresberichtes abgedruckte Kassenbericht 
wird vom Geschäftsführer vorgetragen und 
erläutert. Er ist von den Kassenprüfern ge— 
nehmigt worden, von denen aber, da sie 
nicht anwesend sind, kein Antrag auf Ent— 
lastung gestellt werden kann. 

Die Versammlung beschließt jedoch ein— 
stimmig aus sich heraus, dem Vorstand und 
der Geschäftsführung Entlastung zu erteilen. 

Punkt 3. Vorlegung des Voranschlages 
für 1928 und Beschlußfassung über die Bei- 
träge für das Jahr 1928. 

a) Der vom Vorstand vorgelegte Vor- 
anschlag: 


Gehälter A 3 000 
Reisen „ 3000 
Unkosten Bi ra. ee -ae D000 
Rückstellung für Preisausschreiben „ 500 
Vereinsbeiträge „ 4000 


insgesamt / 20 500 
wird einstimmig genehmigt. 
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b) Der Beitrag für das Ge- 
schäftsjahr 1928 wird auf 2 v. T. der 
Lohnsumme des Jahres 1927 festgesetzt. Die 
Geschäftsführung wird zur Einziehung der 
Beiträge ermächtigt. 

Punkt 4. Neuwahl des Vorstandes und 
der Kassenprüfer. 

a) Die bisherigen Vorstandsmitglieder 
werden einstimmig wiedergewählt. 

b) An Stelle des verstorbenen Herrn Busch 
wird Herr Hachmann, Vorsitzender des 
Verbandes westdeutscher Holzstoff-Fabrikan- 
ten, in den Vorstand gewählt. 

c) Ferner wird neu in den Vorstand ge- 
wählt Herr Dr. Rühlemann. 

Demnach setzt sich der Vorstand zusam- 
men aus den Herren: Kommerzienrat G. 
Bretschneider, Schaal, Biermann, F. Bret- 
schneider, Buchholtz, Eickhoff, Guradze, 
Hachmann, Jost, Methner, Geh. Kommerzien- 
rat Dr. Niethammer, Obenauf, Dr. Rühle— 
mann, Silber, von Tröltsch und Weck. 

d) Die bisherigen Kassenprüfer, 
die Herren Arnold und Beyer werden ein- 
stimmig wiedergewählt. 

Punkt 5. Der Geschäftsführer erstattet 
ein ausführliches Referat über „Das Problem 
der künftigen Holzversorgung“, das in Kürze 
den Mitgliedern zugestellt wird. 

An der Aussprache beteiligen sich die 
Ilerren Dir. Jost, Schaal, Kommerzienrat 
Bretschneider und Weck. Die Versammlung 
ermächtigt die Geschäftsführung, alle Bestre- 
bungen zu unterstützen, die auf eine Förde- 
rung der inländischen Forstwirtschaft und 
Holzproduktion hinzielen. 

Punkt 6. Verschiedenes. Herr Merkel 
regt an, die alte Holzschleiferei in Hernsdorf. 
die voraussichtlich demnächst auf Abbruch 
verkauft werden muß, für Museumszwecke zu 
erwerben. Der Vorsitzende sagt zu, der 
Frage näherzutreten und durch den Verein 
in Kürze eine Besichtigung vornehmen Zu 
lassen. 

Damit ist die Tagesordnung erschöpft 
und der Vorsitzende schließt den geschäft- 
lichen Teil der Hauptversammlung um 
12.25 Uhr. 


e ba 


* 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 
Geschäftlicher Teil am 15. Mai, 11½ Uhr. 

Der Vorsitzende des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten, Herr Generaldirektor 
Blauth, eröffnete die Hauptversammlung 
und begrüßte die zahlreich erschienenen Mit- 
glieder sowie Gäste und Vertreter der Presse. 
Er gedachte sodann des im Geschäftsjahr 


Nr. 21 1928 


verstorbenen Mitglieds, Herrn Freitag, 
Niederau, dessen Andenken die Versammlung 
durch Erheben von den Sitzen ehrte. 

Darauf wurde in die Ersatzwahlen für die 
satzungsgemäß ausscheidenden Vorstands- 
mitglieder, die Herren Blauth, Buch- 
holtz, Rosenthal, Obenauf und 
Partzsch, eingetreten. Die Herren wur- 
den einstimmig wiedergewählt und nahmen 
die Wahl an. 

Zu Punkt 3 der Tagesordnung erstattete 
der Geschäftsführer den Kassenbericht. Der 
Geschäftsführung wurde von der Versamm- 
lung Entlastung von der Jahresrechnung er- 
teilt. Der Jahresbeitrag wurde auf 212 pro 
Mille der Jahreslohnsumme 1927 festgelegt. 
Als Kassenprüfer wurden die Herren Buch- 
holtz und Müller wiedergewählt. 

Es folgte ein ausführlicher Vortrag des 
Leiters der Rechtsabteilung des Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten, Herrn Dr. 
Schulze, über die vorgelegten Geschäfts- 
bedingungen des Vereins Deutscher Pappen- 
fabrikanten, auf die in nächster Nummer aus- 
führlich eingegangen wird. Die Geschäfts- 
bedingungen wurden angenommen. Der 
Vorsitzende dankte Herrn Dr. Schulze für 
Seine Ausführungen sowie für die Mühe, die 
er sich mit der Ausarbeitung der Geschäfts- 
bedingungen gemacht habe. 

Zu Punkt 5 der Tagesordnung berichtete 
der Geschäftsführer des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten, lierr Dr. v. Frentz, 
ausführlich über wirtschaftliche Probleme 
der deutschen Pappenindustrie ergänzend zu 
dem den Mitgliedern überreichten Jahres- 
bericht 1927/28. Zu Beginn seines Vortrages 
erörterte er aktuelle Fragen der Handels- 
Politik. Er stellte fest, daß die Weltwirt— 
Schaftskonferenz sich über die Genfer Emp- 
fehlungen zur Förderung des freien Waren- 
austauschs selbst im klaren sei, daß nur ein 
allmähliches Vorgehen möglich ist. Die bis- 
herigen Erfolge seien sehr gering, es sind 
Sogar erhebliche Rückschläge zu verzeichnen. 
Als Beispiel behandelte der Redner die Ein- 
stellung Englands, wie sie aus dem Ausbau 
des englischen Industrieschutzgesetzes fest- 
zustellen ist. Aehnlich verhielten sich viele 
andere Länder, wie z, B. Belgien und die 
Vereinigten Staaten. 

Das Vorgehen der genannten Staaten 
sei aber verständlich, denn eine radikale 
Durchführung der Genfer Beschlüsse brächte 
zweifellos Gefahren mit sich. Darauf er- 
wähnte der Vortragende die Bemühungen 
der Genfer Konferenz um ein internationales 
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Zolltarifschema. Die besonderen Schwierig- 
keiten, die der Redner an Beispielen unserer 
Industrie erläuterte, werden es kaum ermög- 
lichen lassen, daß dieses Schema in absehbarer 
Zeit in Kraft treten kann. 

Sodann wandte sich der Redner gegen das 
System unserer Handelspolitik, das er, als 
sehr schwerfällig bezeichnete. Bei anderen 
Ländern ist eine viel größere Anpassungs- 
fähigkeit festzustellen. Die besonderen Ver- 
hältnisse der nationalen Industrien werden 
durch einen administrativen Protektionismus 
berücksichtigt, was der Redner treffend als 
„Handelspolitik auf Schleichwegen“ bezeich- 
nete. Als weitere Hemmnisse für eine erfolg- 
reiche Handelspolitik träte in Deutschland 
der Gegensatz zwischen Landwirtschaft und 
Industrie und der häufige Regierungswechsel 
in Erscheinung. 

Der Redner faßte seine Forderungen 
dahin zusammen, daß bei der deutschen 
Handelspolitik eine größere Anpassungs- 
fähigkeit an die momentane Lage zu erstreben 
sei und empfahl den Mittelweg zwischen 
Schutzzoll und Freihandel. Vor allen Dingen 
sollen unsererseits keine Vorleistungen ge- 


geben werden. 

Darauf sprach der Vortragende über 
verkehrspolitische Fragen. Im 
Gegensatz zum Vorjahr seien die Aussichten 
sehr trübe. Zugleich mit der Kohlenpreis- 
erhöhung drohe eine Tariferhöhung der 
Reichsbahn. Es bleibe abzuwarten, ob der 
gemeinsame Einspruch von Parlament, Regie- 
rung und Wirtschaft etwas erreiche. Er 
behandelte darauf eingehend die finanzielle 
Situation der Reichsbahn und stellt als äuße- 
ren Anlaß für die geplante Tariferhöhung die 
Reparationsleistungen und das Zwangsschlich- 
tungsverfahren fest. Dasselbe könne man bei 
Kohle und Eisen beobachten. Das Schmalen- 
bach-Gutachten hätte dies weiten Kreisen 
sichtbar gemacht. Der Redner fragt, wie eine 
gleichartige Prüfung in unserer Industrie aus- 
gefallen sein würde und bezweifelt, daß das 
Ergebnis ein besseres wäre. 

Analoge Verhältnisse beständen in der 
Schwerindustrie, diese sei aber vorzüglich 
organisiert. Gelegentlich der Erhöhung der 
Kohlenpreise habe man sehr interessante 
Einblicke in die Organisation des rheinisch- 
westfälischen Kohlensyndikats bekommen. 
Die Erhöhung ist mit Genehmigung der 
Regierung so vorgenommen worden, daß eine 
Preiserhöhung von 1 ‚4 pro Tonne des Ge- 
samtabsatzes in Kraft tritt; da diese Preis- 
steigerung aber nur in Teilgebieten möglich 
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ist, jedenfalls nicht im Auslande und im 
bestrittenen Gebiet, so kommt eine schärfere 
Erhöhung der Kohlenpreise im unbestrittenen 
Gebiet zur Wirkung. Man rechnet also mit 
einem Durchschnittspreis. Damit ist eine 
außerordentliche Beweglichkeit des Syndikats 
in der Preisbestimmung gegeben. Ein solches 
Vorgehen sei aber nur durch strafiste Orga- 
nisation möglich. 

Wie sieht es dagegen bei uns aus? Der 
Redner stellt fest, daß bei der deutschen 
Pappenindustrie die Auslandpreise schlecht 
seien und ebenso die Inlandpreise „im be- 
strittenen Gebiet“ wegen der Auslandkonkur- 
renz; schließlich sind die Preise schlecht „im 
unbestrittenen Gebiet“ wegen der Inland- 
konkurrenz. Unsere Industrie stelle geradezu 
ein Idealbild nach Ansicht mancher sozialisti- 
scher Sachverständiger dar: Fortgesetzte 
Steigerung der Gestehungskosten, insbeson- 
dere der Löhne, ohne Möglichkeit des Aus- 
gleichs durch eine Preiserhöhung. Daraus 
solle folgen: Der Zwang zur Rationalisie- 
rung. Es bleibe dabei allerdings offen, woher 
das bei einer derartigen Lage notwendige 
Kapital kommen solle. Es sei für die Arbeiter- 
schaft nebenbei ein zweifelhafter Erfolg, daß 
durch die erzwungene Rationalisierung die 
Schwachen absterben und die Starken noch 
mehr gestärkt werden sollen. 

Die Praxis zeige leider ein anderes Bild. 
Es träfe zwar zu, daß die schwachen Betriebe 
im Absterben sind, ihr Todeskampf berühre 
aber auch die Starken im höchsten Grade. 
Selbst die Stärksten unter uns könnten ein 
gewisses Gefühl der Beunruhigung nicht 
unterdrücken, deshalb scheine die Schluß- 
folgerung verfehlt. 

Der Redner ist der Ansicht, daß das Aus— 
scheiden unrentabler Betriebe planmäßig 
vorgenommen werden muß. Dies sei bei 
entsprechender Organisation möglich und 
auch bereits vielfach durchgeführt. Die vor- 
bildliche Organisation der Schwerindustrie 
zeige, wie auch bei ungünstigen Produktions- 
verhältnissen und schwerster Auslandkonkur- 
renz Erleichterungen geschaffen werden 
könnten. Bei unserer Industrie höre man 
zwar viel Klagen und Rufe nach Besserung, 
jedoch ohne den ausreichenden Willen zu 
einer straffen Organisation. Im harten Kampf 
des Wirtschaftslebens gilt mehr als irgendwo 
der Satz: Hilf dir selbst. dann hilft dir Gott. 

Der Vorsitzende dankte dem Geschäfts- 
führer für seine interessanten Ausführungen. 

Herr Dr. Schulze berichtete über die 
augenblicklich schwebenden Verhandlungen, 
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die der Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie mit dem 
Zentralverband des deutschen Rohprodukten- 
gewerbes E. V. führt über die Schaffung von 
gemeinschaftlichen Geschäftsbedingungen für 
den Handel mit Lumpen und Altpapier. Die 
Verhandlungen haben die Möglichkeit einer 
Verständigung aufgezeigt. Die Versammlung 
gab dem Vorstand die nachgesuchte Ermäch- 
tigung, namens des Vereins Deutscher Pap- 
penfabrikanten die Geschäftsbedingungen an- 
zunehmen, sofern dies im Interesse der 
Pappenindustrie liegt. 


Nachmittags 2/ Uhr begann die ge- 
meinsame Tagung der beiden Vereine, 
welche von Herrn Kommerzienrat Bret- 
schneider geleitet wurde, und die von 
etwa 60 Herren besucht war. Zunächst 
sprach Herr Dr. Martin vom Deutschen 
Versicherungsschutzverband über „Neuerun- 
gen auf dem Gebiete des Versicherungswesens 
in persönlicher, technischer und rechtlicher 
Beziehung“. Seine Ausführungen fanden das 
rege Interesse der Zuhörer. 

Mit großer Aufmerksamkeit folgten die 
Teilnehmer auch den Ausführungen des 
zweiten Vortragenden, des Herrn Dr. Mi- 
rus, über „Verbandsmäßige Betriebs- 
statistik“. 

An dritter Stelle stand der Vortrag des 
Herrn Regierungsbaumeister Dipl.-Ing. Ra- 
bovsky, der an Hand zahlreicher Licht- 
bilder und gestützt auf seine technischen 
Spezialkenntnisse die Frage der Verwendung 
von Holzdaubenrohren in der Papier-, Pap- 
pen- und Holzstoffindustrie besprach. 

Ein Bericht über die Vorträge nebst Aus- 
sprache wird folgen. 


0 $ 
s 


Gesellige Veranstaltungen. 

Die diesjährige Tagung in Jena verlief 
überaus harmonisch und es war nur bedauer- 
lich, daß so viele Mitglieder fehlten. 

Am 14. Mai fand ein Begrüßungsabend 
statt, zu dem der Verband mitteldeutscher 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrieller die beiden Vereine herzlichst 
eingeladen hatte. Der Vorsitzende des Ver- 
bandes, Generaldirektor Holt z, Ammen- 
dorf, begrüßte mit freundschaftlichen und 
herzlichen Worten die Mitglieder der beiden 
Vereine, Herrn Weckmar, den Vertreter des 
Vereins der Industriellen von Jena und Um- 
gebung, sowie die Vertreter der Zeiß-Werke, 
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welche die Tagungsteilnehmer später besich- 
tigten, als Gäste des Verbandes. 

Der Empfang, der ihnen durch die ein- 
heimischen Fachkollegen zuteil wurde, über- 
traf die kühnsten Erwartungen. Herr Gene- 
raldirektor Holtz, unterstützt durch Herrn 
Dr. Winkler, Coswig, und Herrn Dr. Breyer, 
boten alles auf, um den Abend zu einem 
frohen Fest zu gestalten. Eine vorzügliche 
russische Truppe erhöhte durch ihre künst- 
lerischen Darbietungen die Festesstimmung. 
Die Vorsitzenden der beiden Vereine dankten 
von Herzen für die gastliche Aufnahme, die 
sie gefunden. Der schöne Begrüßungsabend 
in Jena wird allen Teilnehmern als sichtbarer 
Ausdruck freundschaftlicher Kollegialität in 
dauernder Erinnerung bleiben. 

Das gemeinsame Essen am Dienstag 
abend nach Schluß der geschäftlichen Be- 
ratung vereinigte über 100 Teilnehmer, dar- 
unter erfreulicherweise recht viele Damen. 
Herr Kommerzienrat Bretschneider 
nahm nochmals Gelegenheit, die Anwesenden 
willkommen zu heißen und insbesondere den 
Ehrengästen, den Vertretern der befreundeten 
verbände, den Vertretern der Fachpresse, 
unserem Ehrenmitglied, Herrn Kommerzien- 
rat Güntter-Staib, und Herrn Prof. Klemm 
für ihr Erscheinen zu danken. Auf die Damen 
sprach Herr Dir. Jost in sinniger und zu- 
gleich launiger Weise. Herr Dr. Opfer- 
mann brachte die Grüße des Vereins der 
Zellstoff. und Papier-Chemiker und -Inge- 
nieure und ließ seine Worte in ein Hoch auf 
die Pappen- und Holzstoffindustrie ausklingen. 
Herr Obenauf gedachte in ernsten und 
erhebenden Worten unseres deutschen Vater- 


landes. 
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Nach dem Essen kam der Tanz zu seinem 
Recht, und soweit keine Neigung hierfür 
vorhanden war, bildeten sich feuchtfröhliche 
Ecken. Ein Beweis dafür, daß keine Lange- 
weile aufkam, ist die Tatsache, daß die Teil- 
nehmer, bis zu den ältesten Semestern hinauf, 
sehr lange zusammenblieben. 

Es wird deshalb den meisten reichlich 
schwer gewesen sein, sich am nächsten Mor- 
gen um 8°/, Uhr rechtzeitig einzufinden, um 
an der Besichtigung der Zeiß- 
Werke teilzunehmen. Aber es ging, wenn 
auch mit kleiner Verspätung. Ueber zwei 
Stunden dauerte der Rundgang durch dieses 
hochinteressante Werk, auf dessen Weltruf 
wir stolz sein können, und das heute über 
5000 Arbeiter beschäftigt. Daran schloß sich 
ein Vortrag in dem neuen Planetarium 
und sodann ging es in zwei Großkraftwagen 
und verschiedenen Privatautos über Kahla, 
Rudolstadt das Saaletal aufwärts nach Bad 
Blankenburg am Ausgang des Schwaı- 
zatales. Hier nahmen die etwa 75 Teilnehmer 
ein gemeinsames Mittagessen ein. Die größte 
Zahl der Teilnehmer fuhr nachher mit Stell- 
wagen durch das romantische Schwarzatal 
nach Schwarzburg, die übrigen gelangten 
mit Autos auf der Staatsstraße dorthin. Im 
Hotel „Zum Weißen Hirsch“, von dem aus 
man einen herrlichen Blick in das wunderbare 
Schwarzatal und auf das Schloß Schwarzburg 
hat, wurde der Kaffee eingenommen. Dann 
folgte die Trennungsstunde Der größte 
Teil der Teilnehmer fuhr wieder nach Jena 
zurück, um von hier aus noch am gleichen 
Abend oder am nächsten Tage die Heimreise 


anzutreten. 


Eröffnung der Internationalen Presse-Äusstellung in Köln. 


Mobilmachung der fünften Großmacht. 


Wenn es Zufall ist, daß die Internationale 
Presse-Ausstellung im altehrwürdigen Köln 
ihre Heimat gefunden hat, dann ist es 
zweifellos ein glücklicher. Am heißumkämpf- 
len Rheinstrom erheben sich seit einigen 
Monaten die gewaltigen Ausstellungshallen, 
die nunmehr in einem feierlichen Eröffnungs- 
akt dem Publikum aller Welt freigegeben 
sind. Hunderttausende fleißiger Hände haben 
diese Ausstellung geschaffen, die nicht nur 
den Sinn haben soll, die Entwicklung der 
Presse aller Welt aufzuzeigen, sondern die 
auch den Zweck hat, die friedliche Zusammen- 
arbeit der Völker sinnvoll zu demonstrieren. 
Zahlreiche Ausschüsse bearbeiteten die 
Einzelgebiete, von denen die Papiermacher 


das des Papiergewerbes besonders intere:- 
siert. Den Herren Generaldirektor Wicht- 
rich, Reisholz, als Vorsitzendem, Direktor 
Klingner von J. W. Zanders, Berg. Glad- 
bach, Direktor Hübner vom Verband 
Deutscher Druckpapier-Fabriken und Herrn 
v. Wussow, dem Geschäftsführer des 
V.D.P., gebührt das Verdienst, seit Oktober 
1926 für die vortrefflich gelungene, repräsen- 
tative Ausstellung des Papierfaches auf der 
Pressa, deren eingehende Würdigung wir 
einem Bericht in unserer Festnummer vor- 
behalten, tätig gewesen zu sein. Es ist eine 
Riesenleistung geistiger und körperlicher Ar- 
beitskraft, die diese Ausstellung zustande 
gebracht hat. Man kann wohl sagen, daß der 


576 


Titel „Presse-Ausstellung“ den Sinn dieser 
Veranstaltung nicht voll umreißt. Auf der 
Pressa manifestiert sich die ganze Welt des in 
Wort oder Bild gefaßten und vervielfältigten 
Gedankens. Da sind dann die technischen 
Mittler — Telephon, Radio, Kabel und Eisen- 
bahn — neben den sachlichen Mittlern — 
Buch, Zeitung, Plakat und Pamphlet — von 
gleich großer Bedeutung. 


Trotzdem die Pressa vorwiegend dem 
Laien die Bedeutung des internationalen 
Nachrichtenwesens vor Augen führen soll, 
bietet sie doch dem Fachmann und dem 
Manne der Wirtschaft unendlich viele An- 
regungen und tiefen Einblick in das weit- 
verzweigte Getriebe der Nachrichtenübermitt- 
lung. Ueber die Schaustellung hinauswach- 
send, soll die Pressa Zeugnis ablegen von 
der Presse Wesenheit und Bedeutung, von 
nationaler Eigenart und übernationaler Ver- 
wandtheit. Sie soll ein vertieftes Verständnis 
wecken für die Größe ihrer Aufgaben. 


Es ist natürlich schwer, einen geschlosse- 
nen Ueberblick über diese Ausstellung zu 
geben, um so mehr, als sie zur großen Ent- 
täuschung vieler an Einzelheiten interessierter 
Besucher erst höchstens zu zwei Dritteln 
fertiggestellt ist. Es ist ja das Schicksal jeder 
großen Ausstellung, am Tage der Eröffnung 
auf den Besucher noch einen etwas rudimen- 
tären Eindruck zu machen, was in diesem 
Falle auch nicht weiter verwunderlich bleibt, 
sind doch die Ausstellungsobjekte viel zu 
zahlreich, um sie alle zu einem gewissen 
Zeitpunkt in voller Einheitlichkeit erstehen zu 
lassen. 

Am Tage der Eröffnung (12. Mai) ver- 
sammelten sich im großen Ausstellungssaal 
der Pressa viele hundert prominenter Politi- 
ker, Wirtschaftsführer und Vertreter der 
Presse. 43 Staaten hatten ihre Vertreter ent- 
sandt. Die deutsche Reichs- und die preußi- 
sche Staatsregierung waren mit mehreren 
Ministern vertreten. Der Oberbürgermeister 
von Köln, Dr. Adenauer, umriß in seiner 
Begrüßungsrede die Bedeutung der Pressa. 
Die Entwicklung und Geschichte des mensch- 
lichen Wortes, seine Vielfältigkeit, seinen be- 
stimmenden Einfluß in Kultur und Geschichte, 
in Niedergang und Aufstieg der Menschheit, 
die Macht, die es gerade in unseren Tagen, 
in denen der Fortschritt der Technik seine 
Verbreitung und Vervielfältigung so unge- 
heuer erleichtert hat, in der Form der Zei- 
tung ausübt, darzustellen: das ist der Zweck 
dieser Ausstellung. Der geistige Inhalt soll 
ihr das Gepräge geben, die Technik der Ver- 
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vielfältigung und Verbreitung erscheint auf 
ihr nicht als Herrin, sondern als Mittlerin. 
Auch diese Ausstellung, die eine Ausstellung 
des menschlichen Geistes ist, muß — auf 
deutschem Boden entstanden — die Züge 
dieses Landes tragen. Aber auch sie mußte 
ihrem Wesen und ihrer Bestimmung nach 
hinausstreben über die Landesgrenzen. 


Reichsminister a. D. Dr. Külz dankte als 
Reichskommissar der Pressa im Namen der 
Reichs- und Landesregierung und hob noch 
einmal die politische, wirtschaftliche und 
kulturelle Bedeutung der Pressa besonders 
hervor. Die Pressa sei im Besitz der stärk- 
sten geistigen Kräfte zur Beeinflussung des 
menschlichen Daseins auf allen Lebensgebie- 
ten. Sie wird sich selbst dessen in jedem 
Augenblick, in allen Kulturstaaten der Welt 
und bei allen ihren eigenen Lebensäußerun- 
gen gewiß bleiben müssen. Bewußt werden 
sich dessen aber auch die sein, die das Schick- 
sal ihres Volkes und ihrer Völker lenken. Je 
mehr die Entwicklung der Menschheit fort- 
schreitet, um so mehr überwindet sie äußere 
Grenzen, um so stärker strebt sie zum Groß- 
raum des Geistes, der Kultur, der Technik 
und des Verkehrs, um so stärker werden über 
dem selbstverständlichen Ausgangspunkt der 
Nation hinweg die internationalen Berüh- 
rungspunkte und Zusammenhänge und damit 
die internationalen Gemeinschaftsbedürfnisse. 
Die Ausstellung steht im Dienste dieser Er- 
kenntnis. 


Der geschäftsführende Vorsitzende der 
Pressa, Generaldirektor Dr. Esch, hob 
dann in seiner Rede die internationalen Bin- 
dungen dieser Veranstaltung hervor. Er 
führte u. a. aus: Die Siegkraft des Gedankens 
der Pressa findet ihre höchste Bestätigung in 
dem Echo des Auslandes. Wir wußten, erst 
eine umfassende Internationalität der Ausstel- 
lung konnte ihr den Hintergrund geben, auf 
dem die vielfachen, über die politischen Gren- 
zen hinausgehenden Bindungen des Presse- 
wesens an Wirtschaft und Verkehr sichtbar 
werden. Weltwirtschaft, Weltverkehr, Welt- 
presse sind Erscheinungen, die untrennbar 
zusammengehören, die aber nur auf Grund 
ihrer Wechselbeziehungen zu werten und zu 
verstehen sind. Unter diesem Leitgedanken 
finden sich 45 Länder der Erde mit dem 
Völkerbund zu einem Friedenswerk, einer 
Kulturtat zusammen. Wir dürfen aus unseren 
Verhandlungen mit den zuständigen Regte- 
rungsstellen, den Fachorganisationen und 
führenden Persönlichkeiten des Auslandes ZU 
unserer Genugtuung und Freude feststellen, 
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daß unsere Bitte, sich an der Pressa zu be- 
teiligen, nach Klarlegung des Gewollten, der 
Bedeutung des Pressewesens in seiner Welt- 
verbundenheit als Förderung der geistigen 
und kulturellen Gemeinschaftsarbeit der Völ- 
ker Ausdruck zu geben, überall mit Interesse 
und Anerkennung, bei den meisten Staaten 
sogar mit spontaner Begeisterung aufgenom- 
men wurde. 

Reichsarbeitsminister Dr. Brauns ließ 
seine Rede in der Hoffnung ausklingen, daß 
die Pressa für den Frieden und für das Er- 
starken einer friedfertigen Gesinnung der 
Völker im Dienste der großen, alles umspan- 
nenden Menschheitsidee wirken möge. 

Ministerpräsident Dr. h. c. Braun sieht 
darin, daß die Pressa gerade auf rheinischem 
Boden hat eröffnet werden können, ein gutes 
Zeichen. Daß darüber hinaus eine preußische 
Stadt die Ehre hat, die Pressa zu beherber- 
gen, deutete er als eine besonders glückliche 
Fügung, um den fortschrittlichen Geist des 
neuen Preußen darzutun. Für die politische 
und kulturelle Einstellung eines Staates sei 
u. a. auch sein Verhältnis zur Pressa ein 
untrüglicher Prüfstein. Die preußische Staats- 
regierung ist auf der Pressa mit einer Sonder- 
ausstellung vertreten, die auch das Ziel ver- 
folgt, die Wandlungen aufzuzeigen, denen die 
Beziehungen des Staates zur Presse im letz- 
ten Jahrhundert unterworfen gewesen sind. 
Man sieht aus den Dokumenten, die diese 
Sonderausstellung stichprobenartig bringt, 
wie mühsam und unter welchen Hemmungen 
und Kämpfen die Presse sich ihre Stellung 
und die für ihre Arbeiten notwendige Freiheit 
hat erkämpfen müssen. 

Im Namen des Völkerbundes sprach dann 
der Generalsekretär Drummond: 
Nach seiner Ansicht gibt es zwei überragende 
und ausreichende Gründe für die Mitwirkung 
des Völkerbundes an der Ausstellung. Als 


erster Grund gilt die Tatsache, daß für die 
Arbeit des Völkerbundes selbst die Presse von 
lebenswichtiger Bedeutung ist. Der Völker- 
bund hängt so stark von der öffentlichen Mei- 
nung ab, daß ohne die Mithilfe der Presse 
die Aufgabe, die von den 55 Mitgliedsstaaten 
übernommen ist, nicht erfolgreich durchge- 
führt werden könnte. Die Presse ist der 
hervorragendste Verbündete des Völkerbun- 
des bei seinen Bestrebungen, die Mission 
„friedvoller Zusammenarbeit unter den Na- 
tionen zum Zwecke der Erhaltung des 
Friedens“ zu erfüllen. Der zweite Grund für 
die Beteiligung des Völkerbundes ist darin 
zu sehen, daß diese großartige Ausstellung 
die Vertreter der Großmacht „Presse“ aus 
zahlreichen Ländern hier zusammenführt. 
Eine Versammlung so bedeutender Persön- 
lichkeiten muß als mächtiger Faktor wirken, 
um die Mißverständnisse auszuräumen und 
ein besseres gegenseitiges Verständnis und 
infolgedessen bessere Beziehungen zwischen 
den Völkern zu fördern. Ein derartiges Werk 
entspricht dem tiefsten inneren Geist des 
Völkerbundes. 

Im Auftrage der russischen Sowjetunion 
sprach schließlich noch Krestinsky als 
ältester anwesender Botschafter, dem sich 
dann der Redner des Reichsverbandes der 
Deutschen Presse, Dr. Emil Doviat, 
anschloß. 

Die Eröffnungsfeier wurde umrahmt von 
einer Reihe künstlerischer Veranstaltungen. 
Ein Rundgang durch die Ausstellungshallen 
bestätigte dann die Berechtigung der be- 
geisterten Lobeshymnen, die von dieser 


illustren Festversammlung angestimmt wur- 


den. — Hermann Canzler. 


(Ein Bericht über die Ausstellung selbst 
folgt in der im Juni erscheinenden Sonder- 


nummer 23A.) 


Postbestellung für Juni 1928. 


Die Postbestellung für Juni hat. sofort zu erfolgen. 


Die Bezugsgebühr beträgt 


RM. 1.50. Die Bezieher erhalten die monatliche Beilage „Technologie und Chemie 


der Papier- und Zellstoff- Fabrikation“ sowie die sehr inhalts- und umfangreiche 
Sonder-Festnummer, die wir im Juni anläßlich der Papiermachertage in Konstanz 


herausgeben, kostenlos mitgeliefert. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Paplerfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 


578 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 21 1928 


Geschäftsberichte. 


Zellstoffiabrik Waldhof, Mannheim. 1927. 

Im Jahre 1927 ist es uns wie in den vorhergehen- 
den Jahren möglich gewesen, die Erzeugung unserer 
sämtlichen Fabriken abzusetzen. Unsere Stamm- 
gesellschaft und die ihr angeschlossenen Unternehmun— 
Len waren voll beschäftigt und haben im Berichts- 
jahre die Produktionsziffern des Jahres 1926 sowohl 
in Zellstoff als auch in Papier erhöhen können. Unser 
neues Werk Kelheim konnte sich im Jahre 1927 an 
der Zellstoffproduktion noch nicht beteiligen. Trotz- 
dem sein Ausbau mit allen Kräften gefördert wurde, 
konnte er erst im laufenden Jahre beendigt werden. 
Das mit einer Kapazität von 80 t Zellstoff pro Tag 
ausgestattete Werk ist nach den neuesten Erfahrungen 
und mit den modernsten Mitteln eingerichtet worden 
und hat seine Fabrikation vor kurzer Zeit auige- 
nommen. 

Die erhöhten Umsätze des Jahres 1927 drücken 
sich in den Ziffern der Bilanz und der Gewinn- und 
Verlustrechnung aus. Das Ergebnis konnte verbessert 
werden, obwohl die Konkurrenz auf dem Weltmarkt 
sich verstärkt und einen weiteren Druck auf die 
Preise ausgeübt hat. Als grobes. für die Versorgung 
einer ausgebreiteten weiterverarbeitenden Industrie 
wichtiges Unternehmen hatten wir die Pflicht. un- 
ablässig darauf Bedacht zu nehmen, die wirtschaft- 
liche und wissenschaftliche Entwicklung zu beobach- 
ten und zu fördern. Der Absatzlage haben wir uns 
durch sorgfältige Berücksichtigung der Aufnahme- 
fähigkeit des Inland- und Auslandmarktes angepaßt. 
Wir konnten feststellen, daß die Unterbringungsmög- 
lichkeit unserer Produktion im Inland sich gegenüber 
dem Jahre 1926 gehoben hat. Nichtsdestoweniger 
mußten wir wie in früheren Jahren bestrebt sein. die 
für den Fall eines Rückganges der Inlandkonjunktur 
wichtige Exportbasis aufrechtzuerhalten. Die Anwen- 
dung der durch Wissenschaft und Technik gebotenen 
Mittel hat uns in den Stand gesetzt, die Leistungs- 
fähigkeit unserer Werke weiter auszunutzen, die 
Oekonomie der Arbeit zu steigern und den ständig 
wachsenden Ansprüchen an die Qualität der Erzeug- 
nisse gerecht zu werden. In den einzelnen Werken 
des Konzerns wurde eine ganze Reihe technischer 
Verbesserungen ‚durchgeführt. In den Mannheimer 
Werken konnte durch Umbauten die Produktion ver- 
gröhert wenden. In unseren ostpreußischen Werken 
wurde die Krafterzeugung auf moderne Grundlage 
gestellt. Unser schlesisches Werk Cosel befindet sich 
derzeit im Umbau bezüglich der Kraiterzeugung und 
der Holzputzerei und wird durch Aufstellung eines 
neuen Kochers die Produktion ebenfalls verbessern 
können. 

Unsere Rationalisierungsbestrebungen haben den 
gewünschten Erfolg gezeitigt: Wir mußten zwar die 
Konkurrenz der. wie von uns schon früher betont, 
unter erheblich günstigeren natürlichen Bedingungen 
arbeitenden ausländischen Zellstoff- und Papierindu- 
strie verspüren, konnten ihr aber doch in ihrer Aus- 
wirkung auf unseren Konzern im wesentlichen erfolg- 
reich begegnen. Dies gilt auch namentlich für das 
Gebiet des Kunstseidezellstoffs, auf dem wir in ver- 
trauensvollem Zusammenarbeiten mit unseren Groß- 
abnehmern stehen. 

Unsere Bemühungen zur Aufrechterhaltung und 
Steigerung der Rentabilität wurden auch im Berichts- 
iahre durch die Steuerpolitik des Reiches. der Länder 
und der Gemeinden stark durchkreuzt. Die ungeheure 
Belastung mit Steuern und sozialen Abgaben störte 


unsere Industrie im Kampf mit der auch in diesem 
Punkte günstiger dastehemden Auslandkonkurrenz auf 
das empfindlichste. Die zurzeit durch Deutschland 
gehende Welle der Lohnerhöhungen bedroht die ge- 
samte deutsche Industrie. namentlich aber auch 
wieder unseren Industriezweig. mit neuen Schwierig- 
keiten auf dem Weltmarkt. Beide Momente müssen 
im Falle einer Ueberspannung dahin führen, daß 
schließlich auch weitere Rationalisierungsmaßnahmen 
eine Aufrechterhaltung der Rentabilität nicht mehr 
verbürgen können. 

Die im Monat September des Berichtsjahres be- 
schlossene Kapitalerhöhung hat uns in die Lage ver- 
setzt, eine erfolgreiche Vorratswirtschaft zu treiben. 
Namentlich die Holzversorgung unserer Werke, die 
eine Festlegung großer Mittel bedingt, konnte auf 
längere Zeit zu verhältnismäßig günstigen Bedingun- 
gen sichergestellt werden. Die in der Bilanz ausge— 
wiesene Resteinzahlung unserer Aktionäre auf die 
zum Bezuge angebotenen jungen Aktien ist inzwischen 
eingegangen. Unsere gesetzliche Reserve wurde durch 
das Agio auf die zur Ausgabe gelangten Aktien auf 
den Betrag von R.-M. 10 486 863 gebracht. 

Das neue Geschäftsjahr hat sich, trotzdem es 
unter dem Zeichen einer weiter verschärften Kon— 
kurrenz auf dem Weltmarkt steht, nicht unbefriedigend 
entwickelt. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung für das Jahr 
1927 schließt mit einem Saldo von R.-M. 6 887 040 
ab. Wir schlagen vor, hiervon R.-M. 3 153 963 für 
Abschreibungen zu verwenden, so daB ein Reingewinn 
von R.-M. 3733 077 verbleibt. Hiervon beantragen 
wir, der Invaliden-, Alters- und Hinterbliebenen- 
Unterstützungskasse R.-M. 200 000 als Barüberwei- 
sung zuzuführen sowie 7% Dividende auf R.-M. 560 000 
Vorzugsaktien Lit. A = R.-M. 39 200. 6% Dividende 
auf R.-M. 1825000 Vorzugsaktien Lit. B = R.-M. 
109 500, 12% Dividende auf R.-M. 25 150 000 Stamm- 
aktien = R.-M. 3 018 000, 6% Dividende auf R.-M. 
590 000 Genußrechte = R.-M. 35 400 auszuschütten 
und den Rest von R.-M. 330 977 auf neue Rechnung 
vorzutragen. 

Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik Akt.-Ges., 
Mainz-Kostheim. 1927. 

Das Geschäftsjahr 1927 hat uns befriedigenden 
Absatz unserer Erzeugung gebracht. Wenn trotzdem 
das Ergebnis wiederum ungünstig ist, so liegt die 
Erklärung hierfür in der Tatsache, daß nach dem 
langen Stillstande unserer Anlagen sich auch im Be— 
richtsjahre immer wieder Störungen herausstellten. 
die die Produktion unregelmäßig gestalteten, und daß 
trotz der vorgenommenen Verbesserungen ein erheb- 
licher Teil unserer Anlagen modernen Anforderungen 
nicht entspricht. Dies machte sich um so nachteiliger 
bemerkbar, als die Preise für unsere sämtlichen 
Erzeugnisse im Laufe des Jahres sowohl im Inlande 
als auch im Auslande stark rückläufig wurden, S0 daß 
nicht ganz moderne Betriebe ins Hintertrefien kommen 
mußten. Die fallende Preistendenz auf dem Papier- 
und Zellulosemarkte hat auch in den ersten Monaten 
des laufenden Geschäftsjahres angehalten, so daB wir 
trotz der gerade für unser Unternehmen vorhandenen 
mannigfachen günstigen Umstände auch in dieser Zeit 
kein befriedigendes Resultat zu erzielen vermochten. 
Wir haben daher in Gemeinschaft mit dem Verein für 
Zellstofi-Industrie A.-G. in Berlin, der die Aktien- 
majorität unserer Gesellschaft zum Zwecke des 
Ausbaues und der Modernisierung unserer Anlagen 
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erworben hat und nachdem es uns gelungen ist, einen 
erheblichen Teil der bisher kurzfristig in Anspruch 
genommenen Kredite in langfristige Darlehen umzu- 
wandeln und weitere langfristige Darlehen zugesichert 
zu erhalten, ein umfassendes Programm zur Moderni- 
sierung unserer Anlagen aufgestellt und mit den 
entsprechenden Arbeiten begonnen. Die Durchführung 
dieses Programms wird naturgemäß erhebliche Zeit 
in Anspruch nehmen und sich erst von einem späteren 
Zeitpunkte ab allmählich in unseren Erträgnissen aus- 
wirken können. Wir sind aber sicher, daß am Ende 
der jetzt eingeleiteten Bauperiode die beabsichtigte 
qualitative und quantitative Verbesserung unserer 
Erzeugung erreicht wird, und erwarten, daß alsdann 
unser Unternehmen auch wieder mit angemessenem 
Nutzen arbeitet. Die vor kurzem gegründete Sulfit- 
cellulose G. m. b. H., die den deutschen Markt für 
Sulfitzellulose zu regeln bestimmt ist, und der wir 
mit einer unserer Erzeugung entsprechenden Quote 


angehören, wird hoffentlich das ihrige dazu beitragen, 
unhaltbar gewordenen 


die allmählich vollkommen 
Zustände auf dem deutschen Zellulosemarkte zu 
bessern. 


Der in der vorjährigen Bilanz ausgewiesene Ver- 
lust von R.-M. 464 079 ist nach dem Beschlusse der 
Generalversammlung vom 13. Juni v. J. nach Auf- 
lösung des Reservefonds von R.-M. 100 000 mit 
R.-M. 364079 aus dem Sanierungsgewinn von 
R.-M. 480.000 gedeckt worden. Der weiter aus der 
Sanierungstransaktion sich ergebende Buchgewinn ist 
ın der diesjährigen Gewinn- und Verlustrechnung in 
der Position Sanierungsgewinn verrechnet. 

Das Geschäftsjahr 1927 weist nach Abschreibun- 
sen von R.-M. 147975 einen Verlust aus in Höhe 
von R.-M. 141773. Wir beantragen, diesen Verlust 
auf neue Rechnung vorzutragen. 

Kartonpapierfabriken Aktiengesellschaft (früher Nord- 
deutsche Lederpappenfabriken A.-G.). Groß-Särchen, 
Kreis Sorau, N.-L. 1927. 

Das Geschäftsjahr 1927 haben wir mit 
größeren Auftragsbestand begonnen. Der Absatz war 
während des ganzen Jahres gut, so daß wir unsere 
Fabrikationseinrichtungen in Groß-Särchen dauernd 
ausnutzen konnten. Gegenüber dem Vorjahre ist ein 
gesteigerter Umsatz zu verzeichnen. 
ber Bau des Vollbahn-Anschlußgleises wurde gegen 
Ende des Jahres beendet. Die Anlage hat uns die 
erhofften Erleichterungen im gesamten Transport- 
wesen gebracht und die Möglichkeit zum weiteren 
Ausbau des Werkes geschaffen. Die neuaufgestellte 
Dampfturbine arbeitet wirtschaftlich und macht uns 
von Fremdstrombezug für die Kartonfabrik unab- 
hängig. In Brieg war nur die Handpappenanlage im 
Betrieh. 

Die Gewinn. und Verlustrechnung ergibt 
angemessenen Abschreibungen und nach Abzug einer 
entsprechenden Rückstellung für Tantiemen und Gra- 
tifikationen einen Reingewinn (einschl. R.-M. 97883 
Gewinnvortrag aus 1926) von R.-M, 274 583. Gegen- 
über dem Vorjahre sind die steuerlichen und sozialen 


einem 


nach 


Lasten weiter gestiegen und erforderten rund 
R.-M. 200 000. 
Mit Rücksicht auf die erheblichen Bauschulden 


weiteren Ausbau unserer 


und den noch vorgesehenen 
Verwendung des Ueber- 


Werke halten wir bei der 
schusses eine weitere innere Stärkung durch größere 
Zuweisungen an die Reservefonds und einen ange- 
messenen Vortrag für notwendig und schlagen des- 
halb vor, an den Reservefonds I R.-M. 20 000, an den 
Reservefonds II R.-M. 40.000, an die Unterstützungs- 


zu überweisen, 6% Dividende auf R.-M. 1080 000 = 
R.-M. 64800 zu verteilen und den Betrag von 
R.-M. 116 538 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Die Nachfrage nach unseren Erzeugnissen hat im 
neuen Geschäftsjahre angehalten. 

Otto Ficker A.-G., Kirchheim u. T. Der Roh- 
gewinn erhöhte sich 1927 auf / 0.74 (i. V. 0,63) Mill., 
Miete auf % 3681 (3123). Nach Abzug von «A 0,04 
(0,53) Mill. Unkosten und Abschreibungen verbleibt 
einschließlich «A 8451 (3693) Vortrag ein Reingewinn 
von «A 115 123 (103 451). 

Wiggins Teape and Co. Ltd., Chorley (Engiand). 
Der letztjährige Reingewinn stellt sich auf £ 212 769 
gegenüber £ 138 253 in 1926 und & 117419 in 1025. 
Für Abschreibungen wurden & 17 000 (i. V. E 15 000) 
verwendet. In dem Gewinn ist die 5proz. Dividende 
aus der Beteiligung an den Stoneywood-Werken der 
Firma Alex. Pirie and Sons enthalten. Es werden 
6% Dividende gegenüber 114% i. V. verteilt. 

International Paper Company (Vereinigte Staaten 
und Kanada). Der Reingewinn des Jahres 1927 stellte 
sich auf $ 15529859, hiervon wurden für Ahschrei— 
bungen $ 4552 734 verwendet. Zur Amortisation der 
aufgenommenen Obligationsanleihe wurden $ 379 866 
verwendet, für den Zinsendienst der Obligationsanleihe 
F 4462 355. Zur Verteilung an die Aktionäre stehen 
insgesamt & 5 736 499 zur Verfügung. Umgerechnet 
auf die 1000000 gewöhnliche Stammaktien entiällt 
pro Aktie ein Reingewinn von $ 2 gegenüber $ 2.15 
im Vorjahre. Für die Vorzugsaktien wurde insgesamt 
die Summe von $ 3 728 252 und für Stammaktien die 
Summe von $ 1 958 658 verwendet. 

Price Brothers & Co, Ltd. in Kenogami (Kanada). 
Diese Zellstoff- und Papierfabrik weist am Schluß 
ihres Geschäftsjahres 1927/28 (29. Februar) einen Ge- 
samtgewinn von $ 4079573 aus gegenüber $ 4 063 211 
i. V. Einschlie lich eines Rechnungsvortrags aus dem 
alten Jahr stehen $ 6 309 484 gegenüber 8 5 985 206 
zur Verfügung. Die Verteilung wurde wie folgt vor- 
genommen. Zinsendienst $ 887800, Abschreibungen 
auf Besitz und Wert der Holz- und Waldkonzessionen 
$ 1508 965. Die Aktionäre erhalten für Vorzugsaktien 
6% % und für Stammaktien 2% (die gleichen Sätze 
wie im Vorjahr). Obwohl im letzten Geschäftsjahr 
die Marktlage für Zeitungsdruckpapier ungünstiger 
war und eine stete Produktionseinschränkung erfor- 
derte, konnte dank günstigem Ergebnisse der River- 
band-Werke der obige günstig zu nennende Abschluß 
erzielt werden. Ipu. 

Karlstads Mekaniska Verkstad, Karlstad (Schwe- 


den), Aus dem Bericht über das vergangene Ge- 
schäftsjahr geht hervor, daß bei einem etwas 


geringeren Nettogewinn unverändert 7% Dividende 
zur Ausschüttung gelangen. Während des abgelauf:- 
nen Geschäftsjahres sind u. a. 5 Zellstofitrocken- 
maschinen nach Schweden und Finnland, 8 Entwässe- 
rungsmaschinen nach Schweden und Kanada, 4 paten- 
tierte Holzschleifapparate. eine gröbere Papier- 


maschine nach Holland und eine nach der Tschecho- 
Werkstätten haben 


slowakei geliefert worden. Die 
gegenwärtig 3 Papiermaschinen für Schweden, 3 Ent- 
wässerungsmaschinen und 2 Schleifapparate nach 
Schweden und U.S.A. in Auftrag. S. W. 
Generalver sammlungen. 
Aktiengesellschaft, Groß- 


Kartonpaplerfabriken 
Särchen (Kr. Sorau, N.-L..), am Sonnabend. den 2. Juni 
mittags 12 Uhr, im Kasino der Gesellschaft zu Groß- 
Särchen. 

Rohpappenfabrik A.-G.. Worms a. Rhein, am 
Dienstag, den 5. Juni, nachmittags 5 Uhr, in Heidel- 
berg im Hotel Europäischer Hof. 


Kasse R.-M. 8245, an den Delkrederefonds R.-M. 25 000 
——— .. — —e—ñn 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Treue Mitarbeit. In der Elberfelder Pa- 
pierfabrik A.-G. in Elberfeld können der Stofimüller 
Abraham Born, der Schlosser Fritz Sta- 
chelhaus und die Sortiererin Minna Pöwe auf 
eine 25jährige Tätigkeit bei dieser Firma zurück- 
blicken. Sie erhielten die Diplome des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten. 

25jähriges Geschäftsjubiläunm. Herr 
Max Kugler, Dresden, gründete vor 25 Jahren am 
30. Mai 1903 in Dresden ein Papiervertretungs- 
geschäft, welches Ende 1919 unter Mitbeteiligung des 
Herrn Wilhelm Süreth, früher in Plattenthal, 
in die bekannte Papier- und Pappengrokhandlung 
Kugler & Co. G. m. b. H., Dresden-A. 24. umgewan- 
delt wurde. 


Berichtigung zu der Notiz in Nr. 20. S. 548. 
Herr Willy Spahr in Serrières b. Neuenburg. Schweiz. 
ist nicht Betriebsleiter und hat sich auch niemals 
dafür ausgegeben; es liegt ein Irrtum beim Abfassen 
der Notiz vor. 


Handelsregister - Eintragungen. 

Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moufang 
A.-G., Oberschmitten b. Nidda (Hessen). Dem Di- 
rektor Jakob Ferdinand Malecki in Nidda ist Pro- 
kura erteilt mit der Maßgabe, daß er nur gemeinsam 
mit einem Mitglied des Vorstands oder mit einem 
anderen Prokuristen zur Zeichnung der Firma be- 
rechtigt ist. Die dem Kaufmann Otto Lukas Michel 
in Oberschmitten erteilte Prokura wird dahin ergänzt, 
daß Michel berechtigt ist. die Firma auch in Gemein- 
schaft mit einem anderen Prokuristen zu zeichnen. 

Holzstoff- und Lederpappenfabriken vormals Gebr. 
Fünistück A.-G., Zoblitz bei Lodenau (O.-L.). Ocko- 
nomierat Wilhelm Biernatzki. Voorde, hat sein 
Amt als Aufsichtsratsmitglied wegen Krankheit nieder- 
gelegt. Als Ersatz ist Hauptmann a. D. Helmuth 
Thiel. Schloß Niederspree (O.-L.). in den Aufsichts— 
rat der Gesellschaft gewählt worden. 

Ernst Naundorff Nachf., Holzstoff- und Pappen- 
fabrik Merkelsgrün bei Karlsbad (C. S. R.). Hingetreten 
als Gesellschafterin Frau Hanna Mandl. 

H. Otto & Co., Papier- und Pappengroßhandlung 
G. m. b. H, in Barmen. Die Gesellschaft ist aufge— 
löst. Kaufmann Heinrich Otto ist zum Liqui— 
dator bestellt worden. 

Hartpapierwerk Leutkirch Alois Schellhorn in 
Leutkirch. Inhaber der Firm ist Alois Schellhorn, 
Fahrikant in Leutkirch. Der Theresia Schellhorn 
ist Prokura erteilt. 

Von Asten & Co. A.-G. in Büsbach bei Stolberg 
(Rheinland). Durch  Generalversammlungsbeschluß 
vom 27. März ist der Sitz der Gesellschaft von Aachen 
nach Büsbach verlegt worden. Das Grundkapital 
beträgt R.-M. 150 000. Als Vorstandsmitglieder sind 
bestellt: Ernst Hagen, Fabrikant zu Eupen. und 
Gustav Gillhausen, Fabrikant zu Aachen, mit 
der Maßgabe, dub jeder der beiden berechtigt ist. 
die Gesellschaft allein zu vertreten. Dem Helmuth 
von Asten zu Eupen ist Einzelprokura erteilt. 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen der Firma Köln-Porzer 
Pappenfabrik zu Porz, alleiniger Inhaber Kaufmann 
Robert Müller zu Bergisch Gladbach, Am Mühlen— 
berg 19, ist am 11. Mai das Konkursverfahren eröffnet 
worden. Verwalter ist der Rechtsanwalt Dr. Kluth 
in Köln-Mülheim. 


8 
S 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. 


Nach Beginn des neuen Semesters möchten wir 
allen unseren Freunden und Gönnern einen kurzen 
Bericht über den Verlauf des letzten Semesters geben, 
Das erfreuliche Ergebnis des Verbandsexamens dürfte 
wieder einmal gezeigt haben, wie die von unserer 
Vereinigung gesetzten Ziele sich verwirklichen. Auch 
sind wir fest davon überzeugt, daß die von uns 
geschiedenen Rundner der hier gepflogenen Freund- 
schaft auch in der Praxis treu bleiben werden. 

Außer unserer theoretischen Ausbildung unter- 
nahmen wir noch einige Exkursionen, darunter eine 
in die Filztuchfabrik Rodewisch und in die Metall- 
tuchfabrik Pausa. Wir wurden überall äußerst herz- 
lich aufgenommen und danken an dieser Stelle den 
betreffenden Firmen nochmals herzlichst für die uns 
erwiesene Gastfreundschaft. 

Von den internen Veranstaltungen möchten wir 
unsere Weihnachtsfeier und die Kandidaten-Abschieds- 
feier besonders erwähnen, die im Beisein unserer 
Damen, zahlreicher Dozenten des hiesigen Techni- 
kums und anderer Gäste sehr stimmungsvoll verliefen 
und allgemeinen Beifall fanden. 

Unser Vorstand setzt sich in diesem Semester 
wie folgt zusammen: Vorsitzender: Heinz Brün- 
ner, Schriftwart: Kurt Haustein, Kassenwart: 
Herbert Kittner, Meister: Gabriel Cicek. 

In der Hoffnung, daß wir auch vom kommenden 
Semester gleich Gutes werden berichten können: 

„Mit Gunst von wegen’s Handwerk!" 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. 
Heinz Brünner, Vorsitzender. 


J. Herr Kommerzienrat Wilhelm Flinsch in Frank- 
furt a. M. ist am 20. Mai nach kurzer Krankheit 
im 88. Lebensjahr gestorben. 


Am 19. Mai. kurz nach 7 Uhr morgens, ist 

Geh. Kommerzienrat Dr. Felix Deutsch, der Vor- 
sitzende des Direktoriums der AEG, einem Herzschlag 
erlegen. Als er am 16. Mai, von aller Welt geehrt, 
seinen 70. Geburtstag feierte, ahnte wohl niemand. 
daß der Tod diesem unbeugsamen Arbeitswillen 80 
schnell schon ein Ziel setzen würde. Wir haben die 
Verdienste des Verstorbenen um die deutsche Wirt- 
schaft und die AEG im besonderen bereits anläßlich 
seines 70. Geburtstages kurz gewürdigt. (Siehe 
Nr. 20, S. 545.) 


Der Deutsche Wasserwirtschaits- und Wasser- 
krait-Verband E. V. in Berlin-Halensee hält am 14. 
und 15. Juni in Dresden seine 38. ordentliche Haupt- 
versammlung ab. Anschließend Besichtigungsfahrten 
und Besuch der Jahresschau Deutscher Arbeit Dres- 
den 1028 „Die Technische Stadt“. 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Nummer liegen Prospekte der Fir- 
men Hans Bergemann & Co., Halle-Saale, über Rub- 
bläser „Moment“ ]. R. P. und Nubilosa G. m. b. H. 
Meißen l. Sa., über „Zerstäubungsdüsen“ bei, die WIT 
der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


— . ———ęü 
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Zur Frage der Errichtung einer Strohstoffabrik. 
Von Dr. WilliSchacht, Weimar. 


In Nr. 48/1927 des Wochenblattes erörtert 
ein Anonymus H. W. das B’sche Verfahren 
der Strohzellstofferzeugung gegenüber dem 
Aufschluß des Strohes nach dem Soda- und 
Sulfatverfahren, das bisher in dieser Industrie 
in Anwendung ist. 

Unter dem B'schen Verfahren versteht 
der Verfasser des Artikels sicherlich die Ar- 
beitsmethode von Herrn Braun, München, 
wie sie in einer Anlage in Frankreich und in 
Treuenbrietzen seit kurzem wieder im Betrieb 
ist, Sowie für Köslin und andere Werke ge- 
plant wird. 

Die Propaganda über dieses Verfahren 
seitens der Interessenten, die damit Geschäfte 
machen wollen, hat in der Fachwelt Aufsehen 
erregt und von verschiedenen Seiten Ver- 
öffentlichungen veranlaßt (Wochenblatt Nr. 43 
und 45/1927), weil die Anlagekosten für einen 
solchen Fabrikationsbetrieb als gering und 
die Herstellungskosten des gebleichten Stroh- 
zellstoffes dabei für die 100 kg mit 21 R.-M. 
angegeben wurden, während dessen Markt- 
preis sich um 34 R.-M. bewegt. Mir lag ein 
Schreiben von Herrn Odrich vor, der für 
die Exploitierung des sogenannten B.-Ver- 
fahrens besonders tätig ist, worin er der 
Papierfabrik die Selbstkosten des gebleichten 
Strohstoffes mit Einschluß von Sicherheits- 
quoten sogar nur mit 18 R.-M. die 100 kg 
angibt! — Auf diese „Honigtopfrechnungen“ 
wird noch zurückgekommen. 

Von einer Reihe führender großer Papier- 
fabriken sind mir im Laufe der letzten Mo- 
nate Anfragen und Zuschriften in der Sache 
zugegangen, die eine Klarstellung der Ange- 
legenheit wünschen. Die Sache hat auch 
Papierverbraucher mobil gemacht, die zufolge 
der angegebenen billigen Halbstofferzeugung 
billigere Papierpreise erhoffen. Die Unter- 
lagen über alle diese Vorgänge werden hier 
beigefügt, sie sind in der Hauptsache die 
Veranlassung zu dieser Veröffentlichung. 
(Wir bestätigen, daß uns die Zuschriften 
großer, führender Papierfabriken in dieser 
Angelegenheit an Herrn Dr. Schacht vorge- 
legen haben. Die Schriftleitung.) 

Der Anonymus hebt in dem erwähnten 
Bericht im Wochenblatt zunächst hervor, daß 
das Verfahren durch „Patente“ geschützt sei. 
Von einer „Reihe von Patenten“ berichtet 
auch „Zellstoff und Papier“ in Nr. 3/1928 auf 
Veranlassung von Herrn Odrich, Berlin. Von 
einer Anzahl „weiterer Patente“ spricht 
ebenfalls Herr Braun in einem Brief an mich. 


Demgegenüber sei zunächst festgestellt, daß 
die veröffentlichten Konzessionsbedingungen 
der Kösliner Papierfabrik (Wochenblatt Nr. 
15/1928) darüber besagen, für das Verfahren 
komme das D. R. P. 388998 Braun in An- 
wendung. Mit dem gleichen Hinweis allein 
hat auch Herr Braun andererseits das Ver- 
fahren mehrfach angeboten und verkauft. 
Vergleicht man nun aber die Patentschrift 
Braun 388998 mit den Darlegungen, die 
Herr Odrich über das angewandte Verfahren 
auf Seite 152, Spalte II in „Zellstoff und 
Papier“ gibt, und die Betriebsanlagen, die 
die Herren auf die Monosulfitarbeit eingestellt 
haben, so muß man erfahren, daß tatsächlich 
das Patent Braun 388 998 für den Fabrika- 
tionsbetrieb gar nicht in Benutzung ge- 
nommen wird, sondern daß die Herren 
Odrich und Braun lediglich das alte Mono- 
sulfitverfahren wieder in Anwendung bringen, 
wie ich es 1901 und später in mehreren 
Strohzellstoffabriken eingeführt und einige 
Jahre ausgeübt habe. Diese Arbeitsmethode 
ist mir seinerzeit unter Nr. 122171 am 
10. Oktober 1900 patentiert worden, das 
Patent ist längst abgelaufen und der Auf- 
schluß von Zellstoff mit vorwiegend Mono- 
sulfiten steht deshalb jedem Fabrikanten 
völlig frei, und die Herren Odrich und Braun 
besitzen darauf keinerlei Schutzrechte. 

Patent 388 998 Braun umfaßt bei näherer 
Betrachtung, sowohl in der Beschreibung als 
auch in den Patentansprüchen mehrfach eine 
ganz andere Arbeitsweise, wie solche seitens 
der Herren Odrich und Braun in Anwendung 
gebracht wird. Zunächst ist es merkwürdig, 
ja auffällig, daß dieses Patent im Reichs- 
patentamt nicht in Klasse 55 der Zellstoff- 
und Papierfabrikation angemeldet worden ist, 
sondern in der Textilabteilung Klasse 29. 

In der Beschreibung dieses Patentes Braun 
wird in den Zeilen 35—42, Seite 1, teilweise 
auf mein altes Patent 122171 hingewiesen, 
und es wird diesem zwar ein völliger Auf- 
schluß der Pilanzenstofie zugestanden, aber 
dann textlich weiter ausgeführt, daß die in 
den Kochlaugen vorhandenen wesentlichen 
Mengen von ätzenden Alkalien nicht die 
angängige Schwächung der Bastfasern beim 
Aufschluß ausschalten sollen. Diese wört- 
lichen Darlegungen der Patentschrift sind 
unzutreffend und irreführend. Die jahrelange 
Praxis des Monosulfitaufschlusses in den von 
mir seinerzeit eingerichteten Fabriken hat 
bezüglich der Schwächung der Fasern genau 
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das Gegenteil bewiesen. Auch ist in der 
Beschreibung meines alten Patentes in den 
Zeilen 43—47, Seite 1, ausdrücklich hervor- 
gehoben, daß das Kochverfahren Schacht 
in den Laugen nur soviel Aetznatron enthält, 
um Silikate und Aluminate der Rohstoffe auf- 
schließen zu können. Ueberschußmengen an 
ätzenden Alkalien werden also bei meiner 
alten vorteilhaften‘ Arbeitsmethode nicht in 
Anwendung gebracht. Von einer Schwächung 
der Bastfasern der Rohstoffe dabei kann also 
keine Rede sein. Mein altes Patent sieht in 
der Hauptsache für die Kochlaugen das 
neutrale Monosulfit vor, was damals völlig 
neu war, alle anderen Natronverbindungen 
sind in geringen Mengen oder nur teilweise 
oder auch nicht vorhanden. Es ist somit jede 
beliebige Zusammensetzung der Kochlaugen 
möglich. 

Braun dagegen beansprucht in seinem 
Patent 388998 lt. Beschreibung Zeilen 63 
bis 65, Seite 1, und im Patentanspruch eine 
Kochlauge mit viel Alkalikarbonat, 
und zwar sollen die großen Mengen 
Soda zur Anwendung kommen, nachdem 
mit den Pflanzenstoffen, It. Zeilen 48—51, 
Seite 1, der Patentbeschreibung und It. Pa- 
tentanspruch Braun, vorher mehr- 
malige Extraktionen mit Was- 
ser bei Temperaturen von nicht über 
110 Grad C vorgenommen worden sind. Was 
weiterhin die ätzenden Alkalien anbetrifft, so 
besagt das Braun-Patent 388 998, in Zeile 65, 
Seite 1, daß nur geringe Mengen von ätzen- 
den Alkalien im Kochlaugengemisch in An- 
wendung kommen. 

Braun stützt sein Patentkochverfahren lt. 
Beschreibung und Patentansprüchen mithin 
auf vorherige mehrmalige Was- 
serextraktionen nicht unter 110 Grad 
C Temperatur, die aber weder er noch Odrich 
bei der Durchführung des B.-Kochverfahrens 
je vorgenommen haben bzw. ausüben. 


Weiterhin stützt Braun seine Schutzrechte 
auf die Mitverwendung von viel Soda in 
den Kochlaugen. Auch dieser Anspruch ist 
bislang praktisch von den Herren nicht in 
Anwendung gebracht worden. 


Diese Abweichungen in der Praxis mit 
der Monosulfitarbeit von dem Braun-Patent 
388 008 sind den Strohzellstof-Fachleuten 
durchaus verständlich, denn Fabrikations- 
betriebe, die wirklich nach diesem Patent 
Braun durchgeführt werden, bringen quali— 
tativ und quantitativ schlechte Leistungen und 
sind wirtschaftlich ganz unmöglich. 

Aus diesem Grund bringen die Herren 


Braun und Odrich bei Einrichtungen und 
Betrieb von Strohzellstoffabriken auch immer 
nur meine alte Arbeitsmethode mit viel Mono- 
sulfiten in Anwendung. Herr Odrich weist 
in „Zellstoff und Papier“ Nr. 3, Seite 192, 
Spalte 2, 1928, darauf hin, daß die in Frage 
kommenden Kochlaugen in der Haupt- 
sache Natriumsulfit, geringe Men- 
gen Aetznatron und einen kleinen Zusatz 
von Soda enthalten. Hier werden also 
kleine Soda mengen als Kennzeichnung 
gegeben, während im Patent Braun vie! 
Soda als Charakteristikum der Kochlaugen 
festgelegt ist. 

Die Kochlaugen, wie sie in den Betrieben 
arbeiten, die die Herren Odrich und Braun 
errichteten oder umstellten, sind in der 
Laugenkonstitution bzw. den Salzverbindun- 
gen nachweislich die gleichen, wie sie An- 
fang dieses Jahrhunderts auf Grund meines 
alten Patentes in mehreren Fabriken bereits 
schon in Anwendung waren. 

Diese Anwendung von Kochlaugen ist 
durchaus das gute Recht der Herren Braun 
und Odrich, nachdem das Patent 122 171 
längst abgelaufen ist, aber es ist, meiner 
Ansicht nach, nicht berechtigt, den Interes- 
senten gegenüber anzugeben, daß das ange- 
wendete Monosulfitverfahren durch „eine 
Reihe von Patenten“ geschützt sei. 


Diese Sachlage ist vereinzelten Sachken- 
nern nicht neu. Dr. J. Hausen, Berlin, 
hat in 1927, Nr. 45, 46 und 47 des „Papier- 
Fabrikant“ bereits ausführlich darüber Er- 
örterungen gebracht. Die Zeitschrift „Zell- 
stoff und Papier“ weist mit einer Fußnote, 
Seite 192 in Nr. 3, 1928, darauf hin. Mehrere 
prominente Papierfabriken, die die Herren 
Odrich und Braun für das Monosulfitverfah- 
ren auch mobil gemacht haben, sind bei der 
Nachprüfung der Dinge darauf gestoßen, daß 
für das von Odrich und Braun angebotene 
Verfahren die beanspruchten Schutzrechte 
wohl nicht berechtigt sind. Letztere haben 
sich, wie die beigelegten Unterlagen ebenfalls 
zeigen, an mich gewandt, zu dieser Sache 
doch auch einmal Stellung zu nehmen. 


Andererseits tun die Herren Odrich und 
Braun, als ob die Verwendung der Mono- 
sulfitsaze ohne Aufarbeitung der 
Ablaugen eine besondere Eigentümlich- 
keit ihrer Arbeitsmethode sei. Herr Odrich 
hebt das in seiner Veröffentlichung „Zellstoff 
und Papier“ Nr. 3, Seite 192, Spalte 2, 1928. 
auch besonders hervor, obschon patentrecht- 
lich darüber nichts vorliegt. Aber auch 
dieser Hinweis ist hinfällig, denn solcher 
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Fabrikationsbetrieb ist längst bekannt und 
besonders auch mit den Monosulfiten ist vor 
über 25 Jahren der Strohzellstoffbetrieb ohne 
Regenerierung der Salze aus den Ablaugen 
nachweislich schon mehrfach betrieben wor- 
den. In einer Veröffentlichung des Wochen- 
blattes 1901 habe ich solchen Betrieb damals 
bereits hervorgehoben. Diese Veröffentlichung 
liegt aber nun schon 27 Jahre zurück, und es 
wird manchem Interessenten nicht möglich 
sein, sich darüber noch so ohne weiteres 
unterrichten zu können. Ich habe deshalb 
die Schriftleitung gebeten, meinen früheren 
Bericht am Ende meiner heutigen Ausfüh- 
rungen nochmals zum Abdruck zu bringen. 


Der Hauptvorteil, den der Monosulfitauf- 
schluß ermöglicht, liegt in der erheblich bes- 
seren Zellstoffausbeute gegenüber dem Soda- 
und Sulfatverfahren. Dieser Vorteil wird 
aber nur erzielt, wenn man die besonderen 
Eigenschaften der Monosulfitlösungen bei 
der Fabrikation betrieblich nach jeder Rich- 
tung hin berücksichtigt. Die Herren Odrich 
und Braun betreiben die Anwendung der 
Monosulfitlaugen aber analog den Arbeits- 
verhältnissen der Soda- und Sulfataufschluß- 
arbeit, wie aus den Darlegungen von Herrn 
Odrich im „Papier-Fabrikant“ Heft 9/1928, 
Seite 133, hervorgeht und wie die Fabriken 
ın Frankreich und in der Mark beweisen. 
Hieraus ergibt sich, daß die Herren die vorteil- 
haften Mittel und Wege für die Verwendung 
der Monosulfite bei der Strohstofferzeugung 
noch nicht erkannt bzw. gefunden haben. Es 
ist daher verständlich, wenn die betreffenden 
Fabrikbetriebe längst nicht die Zellstoffaus- 
beute und Stoffgüte dabei erhalten, die tat- 
sachlich erreichbar sind. Treuenbrietzen hat 
Seinerzeit bei exakten Versuchen, die längere 
Zeit dort angestellt wurden, recht schlechte 
Ausbeuten ausgewiesen und keinen Primastoff 
erzielen können. Das Stoffrendement blieb 
beträchtlich unter 40 % der verarbeiteten 
Strohmengen. — Die frühere De- Vains-Fabrik 
in Frankreich, die Herr Odrich auf die Mono- 
sulfitarbeit umstellte, und die nun seit 4—5 
Monaten im Betrieb ist, hat die zugesicherten 
5% Zellstoffausbeute bislang nicht erzielt. 
Die mir vor einiger Zeit darüber vorgelege- 
nen Berichte weisen nur 36,2 % Zellstoff- 
ausbeute aus, mithin fehlen etwa 20 % von 
den zugesagten Stoffmengen. Es sind aber 
nach den früheren mehrjährigen Erfahrungen 
unbedingt 48 % zu erzielen. Das ungünstige 
Ergebnis in der Stoffausbeute der betreffenden 
Betriebe ist mit verursacht durch die kom- 
Plizierten und unzweckmäßigen Betriebsein- 
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richtungen. Aber selbst bei Anwendung der 
vorteilhaftesten Arbeitsweise und den besten 
Einrichtungen des Fabrikationsbetriebes kann 
der Monosulfit-Strohzellstoff in den Herstel- 
lungskosten mit dem Sulfatstoff längst nicht 
konkurrieren. Der Herr Anonymus und die 
Herren Odrich und Braun behaupten zwar 
das Gegenteil und geschäftlich ist das be- 
greiflich, aber bewiesen haben sie das bislang 
nicht. 
Das Monosulfitverfahren ist seinerzeit von 
den Fabriken und in meiner Anlage wieder 
verlassen worden, und diese Betriebe sind 
zum Sulfatverfahren zurückgekehrt, weil sich 
die Erzeugung mit Monosulfit doch beträcht- 
lich teurer stellte. Heute liegen die Verhält- 
nisse bezüglich der Betrachtung der Kosten- 
vergleiche zwischen Sulfat- und Monosulfat- 
aufschluß im großen und ganzen noch genau 
so. Die Zeitverhältnisse haben dagegen jeden 
Strohstoffaufschluß heute gegen früher wirt- 
schaftlich vorteilhafter gestaltet, weil der 
Rohstoff „Stroh“ in der Beschaffung viel 
billiger geblieben ist gegenüber dem Rohstoff 
„Holz“. Das Papierholz ist im Laufe der 
Jahre immer im Preis höher gegangen und 
steigt weiter, während das Stroh seinen frühe- 
ren niedrigen Preis behalten hat, wie ich das 
in meiner Veröffentlichung im „Papier-Fabri- 
kant“ im Januar 1928 ausführlich begründet 
habe. Die Zellstofipreise sind dagegen auf 
der ganzen Front sehr viel höhere geworden 
gegen früher. Diesen Umständen zufolge ist 
es möglich geworden, heute gebleichten 
Strohzellstoff auch ohne Aufarbeitung der 
Ablaugen beträchtlich billiger herstellen zu 
können, als der Marktpreis für gebleichten 
Zellstoff liegt. Diese Verhältnisse bestehen 
aber nicht nur für das Monosulfitverfahren, 
sondern sind auch für den Sodastoff vor- 
handen. Die Sulfatarbeit erfordert dagegen 
nach wie vor eine Regenerierung der Salze, 
und hierin liegt die große wirtschaftliche 
Ueberlegenheit dieses Verfahrens gegenüber 
dem Monosulfitverfahren; denn die aus den 
Ablaugen wiedergewonnenen Salze kosten 
nur einen kleinen Bruchteil der neuen Che- 
mikalien, die das Monosulfitverfahren auf- 
wenden muß. Es kostet deshalb das Kochen 
von Strohzellstoff nach beiden Verfahren in 
gleicher Stoffgüte mit den Monosulfiten an 
Chemikalien etwa doppelt soviel wie für 
den Kochaufschluß des Sulfatverfahrens. 
Letzteres bringt aber noch den großen Vor- 
teil der wärmetechnischen Nutzbarmachung 
der in die Ablaugen in Lösung über- 
gegangenen organischen Stoffe. Eine Sulfat- 
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stoffabrik kann betrieblich infolgedessen mit 
einem Drittel der Kohlenmengen auskommen, 
wie eine Monosulfit-Zellstoffanlage. Der heute 
teure Kapitaldienst für die Anlagen der Auf- 
arbeitung der Ablaugen bzw. für die Wieder- 
gewinnung der Salze aus den Ablaugen wird 
durch diese mehrseitigen Vorteile wieder 
reichlich wettgemacht und dadurch der 
Sulfatstoff ganz erheblich billiger als der 
Monosulfit-Strohstoff. Bei solchen wirtschaft- 
lichen Vergleichen kommt es aber nicht ledig- 
lich darauf an, mit weniger Kapitalien eine 
Fabrikationsanlage überhaupt errichten zu 
können, sondern von ausschlaggebender Be- 
deutung für das Ergebnis der Rentabilität 
des Unternehmens ist immer die Frage der 
billigen oder der teuren Fabrikation des 
Betriebes. Diese Dinge sind hier in den 
Vordergrund zu stellen und sprechen stark 
zugunsten des Sulfatverfahrens. 


Die vergleichenden Wirtschaftsrechnungen 
gestalten sich daher wie folgt: Bei günstigen 
Fabrikationsverhältnissen wird der billigste 
und vollkommenste Monosulfitbetrieb den 
gebleichten Strohzellstoff in höchster Güte 
mit 25—26 R.-M. die 100 kg herstellen kön- 
nen. Die französische Monosulfit-Strohzell- 
stoffanlage arbeitet unter so günstigen Ver- 
hältnissen, wie kein deutscher Betrieb solche 
aufweist. Bei guter Ausbeute des Rohstoffes 
(die heute nicht vorliegt), vermag dieser Be- 
trieb den Stoff nicht unter 1500 Fr. die Tonne, 
also mit 25 R.-M. die 100 kg zu fabrizieren, 
wobei aber nur recht geringe Abschreibungen 
eingerechnet sind. Die vorteilhafteste Sulfat- 
stoffanlage kann dagegen unter den gleichen 
Rohstoff- und Betriebsverhältnissen die beste 
Strohstoffqualität mit 21—22 R.-M. die 100 kg 
erzeugen. 

Es sind daher mit Recht die Erzeu- 
gungskosten von 21 R.-M. für die 100 kg 
gebleichten Strohstoff angezweifelt worden, 
die Odrich und Braun für das Monosulfitver- 
fahren den Interessenten auftischen. Die 
Selbstkosten für den Monosulfitstoff werden 
aber viel höher als oben angegeben, wenn 
die hohen Ausbeuten nicht erzielt werden 
und die Erlöse für den Stoff beim Verkauf 
bzw. für die Papiere aus dem Stoff werden 
unlohnender, wenn nur geringere Stoff- 
qualitäten mit der Monosulfitarbeit herge- 
stellt werden. 

Es mag hier gleich noch gesagt sein, daß 
die beiden Fabriken, die nun seit einiger Zeit 
nach Odrich und Braun arbeiten, einen 
Primastoff, wie ihn die deutsche Sulfatstroh- 
stoffindustrie an den Markt bringt, bisher 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 21 1928 


nicht fertigbrachten. Die in den beiden An- 
lagen hergestellten Monosulfit-Strohzellstoffe 
sind meist unrein, gelb und zum großen Teil 
splittrig gegenüber den in Betracht kommen- 
den besten Sulfatstoffen, wie diese laufend 
geliefert werden. Diese Monosulfitstoffe sind 
deshalb auch besonders billig zu kaufen. 
Die geringere Stofigüte ist aber keineswegs 
charakteristisch für den Monosulfitaufschluß, 
sondern nur darauf zurückzuführen, daß die 
betreffenden Anlagen fabrikatorisch und be- 
trieblich viel zu wünschen übriglassen. — 
Ein Strohstoff-Fachmann, der kürzlich die 
französische Monosulfitanlage ausführlich 
studierte, berichtete mir, daß man dort aus 
jeder Kochung die verschiedensten Stoff- 
qualitäten zusammenstellen könne, so un- 
gleichmäßig seien die Kochungen. Dieser 
Vorgang erklärt zum Teil die Unreinheit und 
Splittrigkeit der Stoffe. Mangelnde Weiße in 
der Bleiche liegt dabei vor, obschon die Quote 
des Chlorverbrauchs 30—50 % und mehr 
größer ist als diejenige, welche die Erzeu- 
gung des besten Strohzellstoffes beansprucht. 
Auch diese Dinge sind der Monosulfitarbeit 
keineswegs eigentümlich, sondern in Mängeln 
der Einrichtungen und der Fabrikationsweise 
begründet. 


Der Anonymus führt in seiner Veröffent— 
lichung weiterhin aus, daß das Monosulfit- 
verfahren erleichterte Konzessionserteilung 
bei Zellstoffanlagen bringe und weist dem- 
gegenüber auf Geruchs- und Abwasserschwie- 
rigkeiten des Sulfitverfahrens hin. In dieser 
Beziehung sei zunächst hervorgehoben, daß 
einige deutsche Sulfatstrohstoffbetriebe schon 
seit vielen Jahren keinerlei Geruchsschwierig- 
keiten mehr kennen. Selbst die empfindlich- 
sten Nachbarn solcher Betriebe und die 
schärfsten Gegner des Sulfatverfahrens haben 
nach eingehenden längeren und öfteren Stu- 
dien solcher Betriebsverhältnisse das aner- 
kannt. Auch ausländische Fachorganisationen 
und Behörden haben sich an Ort und Stelle 
davon überzeugt. Technische Schwierigkei- 
ten bestehen nach dieser Richtung hin nicht 
mehr. Die gute Lösung der Geruchsfrage ist 
aber auch wirtschaftlich kein Nachteil, denn 
sie ermöglichte wärmetechnisch die vorteil- 
hafteste Wirtschaftlichkeit. Was weiterhin die 
Abwasserfrage anbetrifft, so bedeutet jedes 
Fortlassen von Ablaugen in den Vorfluter 
eine Beeinträchtigung der Unterlieger. Nach- 
dem die Sulfatstrohstoffanlagen die Ablaugen 
aufarbeiten müssen, um den vorteilhaften 
chemischen Zellstoffaufschluß betrieblich ef- 
zielen zu können, und die Monosulfitbetriebe 
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der Herren Odrich und Braun die Ablaugen 
in den Vorfluter ablassen, so liegt ohne 
weiteres die viel größere Konzessions- 
schwierigkeit betrefis der Abwässer doch 
beim Monosulfitverfahren. 

Anonymus weist in seiner Veröffent- 
lichung darauf hin, daß die Abwasserfrage 
bei dem Verfahren von B. infolge einer 
Neutralisation der Ablaugen fortfällt. „Die 
Botschaft höre ich wohl, allein mir fehlt der 
Claube!“ In den Konzessionsbedingungen 
Köslin, siehe Wochenblatt Nr. 15/1928, Seite 
409, ist von solchen Maßnahmen auch nicht 
die Rede. Ich wüßte auch nicht, wie man 
diese Aufgabe mit sicherem Erfolg durch- 
führen will. Konzessionserteilungen bieten 
außerdem noch keine Gewähr für Beseitigung 
jeglicher Schadenersatzansprüche seitens der 
Unterlieger. Es wird andererseits zugegeben, 
daß unter besonders günstigen Verhältnissen 
die Monosulfitablaugen bezüglich der Ab- 
wasserfrage keine besonderen Schwierigkeiten 
machen werden, genau wie das bei Soda- 
Strohzellstoffabriken ohne Salzrückgewinnung 
schon immer der Fall war, aber man darf 
und kann im allgemeinen nicht behaupten, 
beim Zellstoffaufschluß mit Monosulfiten 
existiert keine Abwasserschwierigkeit. 

Schließlich regt Anonymus noch an, man 
solle die Strohzellstofferzeugung mit Mono- 
sulfiten für die deutsche Volks- und Papier- 
wirtschaft bestens zunutze machen. Hier- 
gegen ist nichts einzuwenden, aber der 
Wunsch hinzuzufügen, man möge eine solche 
Entwicklung auch richtig und rationell 
durchführen. 

Laut Veröffentlichung im „Papier- Fabri- 
kant“ Heft 9/1928 glaubt Herr Odrich seinem 
Kompagnon, Herrn Braun, besondere Ver- 
dienste zumessen zu müssen, weil dieser das 
Monosulfitverfahren für die Strohzellstoff- 
herstellung fabrikationsreif gemacht und da- 
mit den bedeutendsten Fabrikationsfortschritt 
erzielt habe, der seit Jahrzehnten in der 
Strohzellstofferzeugung hervorgebracht sei. 
Diese Ausführungen sind nicht zutreffend, 
sondern sie dürfen und können nur als ge— 
schäftliche Reklame aufgefaßt werden. Die 
bedeutendsten Fortschritte der Strohzellstoff- 
erzeugung der letzten Jahrzehnte sind ge- 
leistet worden mit der Vervollkommnung des 
Sulfatverfahrens, wobei die Stoffqualitaten 
sehr gehoben, die Fabrikationsbetriebe außer- 
ordentlich vereinfacht und die Herstellungs- 
kosten Sehr verbilligt wurden. Diese groben 
Fortschritte wurden zum großen Teil ver- 
anlaßt durch die Lösung in der Beseitigung 
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der Geruchsschwierigkeiten, denen die Sulfat- 
stoffabriken ständig und intensiv nachgehen 
mußten. 

Das Monosulfitverfahren der Strolistoff- 
erzeugung hat bislang weder durch !ierin 
Braun noch durch Herrn Odrich irgend- 
welche fabrikatorischen oder betrieblichen 
Fortschritte erfahren. Im Gegenteil, die von 
diesen durchgeführten Betriebe zeigen, daß 
diese Herren das Wesen und die vorteilhaften 
Wirkungen der Monosulfite für die Stroh- 
zellstoffherstellung bisher noch nicht voll 
erkannt haben und nur teilweise nutzbar 
zu machen wußten. Weiterhin mangelt es 
den jetzigen Monosulfitfabrikationsbetrieben 
an Einfachheit, und sie lassen die nutz- 
bringenden Erfahrungen des Strohzellstoff- 
fachmannes vermissen. Herr Braun dagegen 
hat das Verdienst, die Anwendung des Mono- 
sulfitaufschlusses wieder angeregt und stark 
propagiert zu haben. 

In bescheidenem Maße ist der Monosulfit- 
zellstoffaufschluß ohne Wiedergewinnung der 
Salze wirtschaftlich möglich geworden durch 
die außerordentlich günstige Marktlage im 
Rohstoff „Stroh“. Je mehr Papierfabriken sich 
solchen Monosulfitbetrieben zuwenden, um 
so mehr wird das Stroh durch die gesteigerte 
Nachfrage im Preise natürlich anziehen, und 
in dem Maße, wie das geschieht, muß die 
Rentabilität solcher Betriebe wieder sinken. 
Es besteht in beschränktem Maße die Mög- 
lichkeit, eine weitere Verbilligung des Mono- 
sulfitverfahrens mit Hilfe der Großchemie zu 
schaffen, wovon besonders ausländische An- 
lagen mit Freude Gebrauch machen werden. 


„Wochenblatt für Papierfabrikation“, Bi. 
berach-Riß, Nr. 42 vom 19. Oktober 1901, 
Seiten 2795/98: 

Neue patentierte Kochlauge für die 

Papierstoffabrikation. 
Von W. Schacht. 

Bisher hat die Zellstoffabrikation nach 
dem Natronverfahren stark alkalische Koch- 
laugen in Anwendung gebracht, welche als 
lösendes Agens vorwiegend Aetznatron 
NaOH enthalten. Die nach dem Dahlschen 
Sulfatverfahren arbeitenden Fabriken ver— 
wenden Kochlaugen, die neben Aetznatron 
noch beträchtliche Mengen alkalisches Schwe- 
felnatrium (Sulfid) Na.S aufweisen. 

Die Erfahrung hat nun ergeben, daß bei 
Anwendung dieser hoch alkalischen Laugen, 
zufolge ihrer äußerst ätzenden Beschaffenheit 
und bei den angewendeten Dampfdrücken 
und entsprechenden Temperaturen neben der 
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Lösung der Inkrusten der Rohstoffe auch 


eine teilweise Lösung der Pflanzenzellen 
stattfindet. Der Vorgang ist auf physikalische 
und chemische Einwirkungen zurückzuführen. 


Das stets in sehr großem Ueberschuß 
anzuwendende Aetzratron wirkt hydratisie- 
rend und depolymerisierend auf die Cellulosen 
und Nebencellulosen der Vegetabilien ein. 
Cellulose wird dabei in Hydro- und Oxy- 
cellulose übergeführt, gelöst und somit in 
Verlust gebracht. (Nach Hofmanns Handbuch 
bis zu 40 //.) 

Die Zellstoffverluste beim Kochen von 
Holz, Stroh, Esparto usw. werden um so 
größer, bzw. die Ausbeute an Stoff wird um 
so geringer, je konzentrierter die alkalischen 
Kochlaugen sind, je mehr Aetznatron NaOH 
und je weniger Sulfide NaS sie enthalten. Das 
alte Natronverfahren gibt daher das ungün- 
stigste Ausbringen. Mir liegen Betriebs- 
ziffern von bedeutenden und gut eingericht:- 
ten Fabriken vor, die z. B. bei Holz nur 
28 v. H. Ausbeute an gebleichter lufttr. ged. 
Ware aufweisen und für Stroh nur 35 v. H. 
angeben. Hierbei sind sicherlich minder- 
wertige Rohstoffe verschafft worden. 

Dahl gelang es seinerzeit mit dem Wirt- 
schaftlich billigeren Sulfatverfahren (oder 
richtiger gesagt mit dem Sulfidverfahren), die 
Zellstoffausbeute um rund 10 v. H. zu steigern 
und dabei einen Stoff zu schaffen, der nach 
vielen Richtungen hin noch große papier- 
technische Vorteile bot. Die Sulfide haben 
aber den großen Uebelstand, daß sich in den 
Ablaugen solcher Sulfatstoffabriken Mercap- 
tane, Merkaptide sowie ähnliche Körper 
bilden, die sich wie die Senföle verhalten, 
leicht flüchtig sind und höchste Gestank- 
intensität besitzen. Beim Abblasen und Ent- 
leeren der Kocher, beim Entlaugen und 
Waschen der Zellstoffe und bei der Wieder- 
gewinnung der Salze aus den Ablaugen treten 
in solchen Fabriken zeitweilig Geruchs- 
belästigungen der Nachbarschaft auf, die sich 
namentlich während der heißeren Jahres- 
zeiten und bei ungünstiger topographischer 
Lage der Fabriken sehr unangenehm fühlbar 
machen. n 

Diese Geruchskörper sind flüchtige orga- 
nische Basen, die vermutlich auf die Einwir- 
kung der alkalischen Sulfide auf die in 
Lösung gegangenen Cellulosen und Neben- 
cellulosen zurückzuführen sind. Man hat 
also bei dieser Fabrikationsart nicht nur 
beschwerliches Arbeiten wegen der Gestanks- 
körper, sondern verliert auch noch große 
Mengen Zellstoff. Herr Professor Dr. Borne- 
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mann, Chemnitz, bezeichnet es deshalb in 
seinen interessanten Arbeiten im Wochenblatt 
Jg. 1901, Nr. 1—7, als ein Zukunitsproblem 
der betreffenden Papierstoffabrikanten, daß 
sie diese großen Zellstoffverluste beseitigen. 


Bornemann gibt die Ausbeute des Natron- 
verfahrens je nach Rohstoffgattung mit 26 
bis 38 v. H. an, beim Sulfitverfahren mit 43 
bis 66 v.H., während tatsächlich nach Dam- 
ner 60—83 v. H. Zellstoff vorhanden sind, 
wovon nätürlich ein guter Teil durch die 
mechanische Aufbereitung schon verloren- 
geht, so daß also nicht alle Verluste auf 
Kosten der chemischen Arbeit zu setzen sind. 


Mir ist es nun gelungen, eine Kochlauge 
für die Natronfabriken herzustellen, die 
weniger ätzend, also sozusagen schwach 
alkalisch ist, und die nur soviel Aetznatron 
enthält, wie zur Aufschließung der Silikate 
und Aluminate der betreffenden Vegetabilien 
erforderlich ist. Als lösendes neues Agens 
für die Inkrusten der Pflanzenstoffe tritt in 
dieser Kochlauge vorwiegend neutrales 
schwelligsaures Natron, Mondsulfit Na:SO; 
und etwas neutrales Hyposulfit, Thiosulfat 
Na.S:O, hinzu. 

Der Kochprozeß verläuft mit der neuen 
Lauge sonst ähnlich wie bei dem bisherigen 
Natron- und Sulfatverfahren, nur daß dabei 
viel weniger Celluloseverluste stattfinden, da 
nur schwach alkalische Kochlaugen zur An- 
wendung kommen, kein großer Ueberschuß 
an Aetznatron vorhanden ist und die neu- 
tralen Sulfite die Pflanzenzellen selbst fast 
gar nicht angreifen. 

Die im kleinen und großen durchgeführten 
Versuche mit neuen Laugen ergaben über 
20—10 v. H. mehr Celluloseausbeute. Der 
entlaugte und ausgewaschene neue Zellstoff 
erscheint gegenüber dem bekannten Natron- 
und Sulfatstoffe viel heller und kräftiger, er 
ist leichter teilbar, geschmeidiger, cohäsions- 
und verfilzungsfähiger in der Faser. Auch 
ist der neue Stoff etwas leichter bleichbar 
und enthält nur geringe Mengen Gummi- 
körper, Ketone usw. 

Bei der stark alkalischen Kochung (Na- 
tron- und Sulfatverfahren) treten die letzteren 
Verbindungen in großen Mengen auf, so 2. B. 
bei Strohcellulose bis 25% und darüber. 
Solche Cellulose geht leicht und schnell in 
Fermentation über und verdirbt infolgedessen 
rasch durch Pilzwucherungen, was weitere 
Celluloseverluste mit sich bringt; auch die 
geringe Haltbarkeit und -das Vergilben der 
Stoffe ist darauf mit zurückzuführen. Bel 
der Cellulose neuer Kochart fallen diese 
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Mängel fort, sie zeigt daher neben den Vor- 
zügen des Natronstoffes ähnlich gute Eigen- 
schaften, wie der nach dem sauren Sulfit- 
verfahren (Bisulfit) erzeugte Holzzellstoff. 

Hervorzuheben ist noch bei den neuen 
Kochlaugen, daß die belästigenden Gerüche 
des Sulfatverfahrens bei der Erzeugung der 
Stoffe und der Aufarbeitung der Ablaugen 
fortfallen, da in den Frischlaugen die großen 
Mengen Aetznatron neben den wenigen Sul- 
iden fehlen und in den Ablaugen keine 
Cellulosen und Nebencellulosen vorhanden 
sind. Der Stoff, die Ablaugen und die Ar- 
beitsprozesse haben einen nur schwachen, 
dabei fast angenehmen (aromatischen) Ge- 
ruch. 

Die Herstellung der neuen Kochlaugen 
erfolgt durch Einleiten von schwefliger Säure 
(O:) in de Rohsoda- bzw. Regenera- 
tions-Schmelzlösung und der Rest an Karbo- 
nat (Na,CO,) wird durch Aetzkalk kaustiziert, 
oder aber man leitet die schweflige Säure in 
die mit Aetzkalk kaustizierten Laugen ein. 
Die Laugenherstellung kann auch noch ge- 
trennt geschehen, indem ein Teil der Roh- 
lösung sulfitiert, der andere Teil kaustiziert 
und schließlich beide Laugen gemischt 
werden. | 
Die große rheinische Feinpapierfabrik 
J. W. Zanders in Berg.-Gladbach hat ver- 
suchsweise die Arbeit mit den neuen Koch- 
laugen in ihrer Strohstoffanlage im Groß- 
betrieb aufgenommen und dabei wiederholt 
Mehrausbeuten von 15% gegenüber der 
früheren Arbeit festgestellt. Herr Dr. Ro- 


choll, Laboratoriumsvorstand der Zanderschen | 


Werke, hat von den dortigen Kocherstoffen 
sehr schöne mikrophotographische Bilder 
gefertigt, welche die große Löslichkeit und 
Milde der neuen Kochlaugen deutlich vor 
Augen führen. 

Während das alte Natronverfahren im 
Kocherstoff die einzelnen charakteristischen 
Zellen des Strohes im mikroskopischen Bilde 
nur vereinzelt und meist total aufweist, so 
zeigen die Stoffuntersuchungen neuer Arbeit 
die einzelnen anatomischen Strohpflanzen- 
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elemente gut erhalten mit seltener Schärfe 
und großer Deutlichkeit. Die Substanz der 
Einzelelemente ist beim Aufschließen mit 
neuen Kochlaugen ganz freigelegt und völlig 
erhalten geblieben, ja selbst die histiologischen 
Details treten genau in Erscheinung. 

Ein so sauber gelöster und ungeschwäch- 
ter Stoff muß der Papierfabrikation bessere 
Dienste leisten als der bisherige, und er hat 
denn auch tatsächlich voll befriedigt. 

Die zukünftigen Zellstoffverluste bei der 
Natronsulfitarbeit hängen nun ganz von der 
Herstellung der Kochlaugen ab. Je mehr 
Monosulfit Na: SOs beim Kochen zur An- 
wendung kommt, um so geringer werden die 
Zellstofiverluste, bzw. steigt die Stoffausbeute. 
Die Cellulose wird dabei härter, fester und 
zäher und die Geruchskalamitäten immer 
geringer. Hyposulfit Na:S:Os und Sulfid 
Nazs schwächen die Ausbeute und die 
Festigkeitseigenschaften der Faser, der Stoff 
wird weicher und die Geruchsfrage schwie- 
riger. Zunehmender Aetznatrongehalt NaOH 
vermindert das Zellstoffausbringen und die 
Fasergüte noch mehr, und bei gleichzeitiger 
Zunahme der Sulfide Nass kann die Geruchs- 
frage ein großer Uebelstand werden. 

Man hat es nun ganz in der Hand, je 
nach Zeit und Art der Sulfitierung und Kau- 
stizierung, nach Führung der Ofenarbeit und 
nach Zuschlägen von verschiedenen Frisch- 
salzen die Stoffqualität herzustellen, die man 
haben will. 

Ueber die Festigkeitseigenschaften des 
neuen Stoffes teilte mir eine sächsische Fabrik, 
welche die neue Arbeit ebenfalls erprobte 
und die ohne Salzregenerierung aus den 
Ablaugen arbeitet, noch mit: 

l. Schreibpapier, 
früherer Eintrag: 
45% Mitscherlich-Holzzellstoff Marke H, 
55% Stroh-Sulfatstoff; 
neuer Eintrag: 

25% Mitscherlich-Holzzellstoff Marke H, 

75% Stroh-Sulfitstoff, 

unter sonst gleichen Arbeitsverhältnissen 

erzeugt, lieferte das Papier mit dem 
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neuen Stoff trotz sehr vermindertem Auf- 
wand von Mitscherlich-Cellulose 10 % 
höhere Festigkeitseigenschaften als die 
früheren Anfertigungen. 
2. Holzfreie Postkarten, 

früherer Eintrag: 
50% Mitscherlich-Holzzellstoff Marke H, 
40% Stroh-Sulfatstoff; 

neuer Eintrag: . 
25% Mitscherlich-Holzzellstoff Marke H, 
75% Stroh-Sulfitstoff, | 
unter gleichen Arbeitsverhältnissen her- 
gestellt, ergab die neue Anfertigung rund 
8%, mehr Reißlänge und Bruchdehnung 
als früher, obschon auch hier vom festen 
Mitscherlich-Stoff viel weniger angewen- 
det wurde. 

Die neue Kochlaugenherstellung paßt ohne 
weiteres in den Rahmen der meisten Natron- 
anlagen. Die Einrichtungen, welche erfor- 
derlich sind, um von dem alten Natron- und 
Sulfatverfahren auf das neue Natron-Sulfit- 
verfahren überzugehen, sind unbedeutend. 
Solche Fabriken, welche ohne 
Aufarbeitung der Ablaugen ar- 
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beiten, haben mit dem Uebergange zur neuen 
Arbeit besonders leichtes Spiel und die größ- 
ten wirtschaftlichen Vorteile. Die Werke mit 
Regenerierung der Salze aus den Ablaugen, 
insonderheit die, welche nach dem Sulfat- 
verfahren arbeiten, bekommen eine etwas 
schwierigere und kostspieligere Arbeit, da 
die Kalzinier- und Schmelzöfen bauliche Aen- 
derungen und genaue Betriebsüberwachung 
erfordern. Voraussichtlich wird aber auch 
hier im Laufe der Zeit größere Einfachheit 
möglich sein, das läßt sich erst sagen, sobald 
mehr Erfahrungen mit dem neuen Verfahren 
vorliegen. 

Einige Papierfabriken mit eigenen Natron- 
bzw. Sulfatstoffanlagen sind dabei, sich 
dauernd auf die Herstellung der neuen Koch- 
laugen einzurichten, ich werde daher erst in 
einiger Zeit ausführlicher über die techni- 
schen und wirtschaftlichen Vorteile des Ver- 
fahrens bei verschiedenen Rohstoffen berich- 
ten können. 


Niederlößnitz b. Dresden, 
7. Oktober 1901. 


` 0 
Briefkasten. 
3. vorstehende Angaben über Kraftbedarf beider 
Frage Nr. 3729. Paplerzerlaserer von Wer- Maschinen. Zerfaserer und Kollergang. richtig 


ner & Pfleiderer. Für diesen Zerfaserer wurden uns 
folgende Angaben über Leistung und Kraftbedari ge- 


sind und in welchem Verhältnis die Anschaffungs- 
kosten beider zueinander stehen? 


macht: 150--165 kg in 1% Stunden einschlieBlich Ein- 5 u. 
trag und Leeren; 8 PS, das entspräche 12 PS-Stun- 5 en N er Krepp-Packpapier. 15 
den: ein Kollergang von 250 kg in 1 Stunde bean- beabsichtigen, auf unserer Papiermaschine, welc 
sprucht 25 PS. gleich 25 PS-Stunden. Der Vergleich So ev. bis 300 g/qm arbeitet, Krepp-Packpapier 
ergibt für 5 bei 250 kx einen Bedarf von anzufertigen. Als Trockenfläche sind vorhanden: 
20 ps. Stunden. ist also um 20% günstiger. Bei 2 Trockenzylinder mit je 170 cm Durchmesser, 
2 i j 2 Trockenzylinder mit je 180 cm Durchmesser und 


beiden ist das Papier vorgekocht. Wir stellen nun 


die Fragen, ob 

l. dieser Zerfaserer gleich gut für hartes und 
weiches. wie auch gemischtes unsortiertes, mit 
allen Unreinheiten behaftetes Altpapier gecig- 
net ist, 

2. der Stoff so trocken und gut zerfasert heraus- 
kommt. daß er nachfolgend durch einen Schlegel- 
Trommelsortierer gereinigt werden kann, 


Bremer Papier- und 
Weillpapvenfabrik A.-G. 
Lübbecke Il. Westf. 


Firma 


I Trockenzylinder mit 310 em Durchmesser. Es 
werden in 24 Stunden etwa 8000 kg Schrenz- und 
Speltpapiere gefertigt. Wie wir in Erfahrung brach- 
ten, soll das Kreppen auf der Papiermaschine ver- 
altet sein und man ist dazu übergegangen, das Papier 
auf einer besonderen Naßkreppmaschine zu kreppen. 
Vielleicht ist einer der Herren Kollegen in der Lake. 
uns dieserhalb gemachte Erfahrungen zu tn 


Lübbecke i. Westf., den 26. 2. 27. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 
i Betr. Ihr. Schreihen vom 18. cr. 


| Wir bestätigen Ihnen gern, daß wir mit den beiden Kollerg 
250 kg Eintrag. welche Sie uns im Dezember 1920 und im März 19% 
in Bezug auf Ausführuug und Leistung voll und ganz zufrieden sind. 
Die Kollergänge arbeiten ohne jegliche Reparatur und können W 
Maschinen bestens empfehlen. 


Niederschlema i. Sa. 


Hochachtungsvoll 


ängen für je 
26 lieferten. 


ir Ihre 


G 


gez. Bremer Papier- u. Wellpappentabrik A. 
(Obige Firma erhielt inzwischen einen weiteren Hoffmann-Kollergang). 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


el 


HOFFMANN - KOLLERGANG D. R.P. 
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Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 


vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


nd die besten 


2, 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


121142 Patent. Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe, 
Spezialitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche , Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrziyinder- 
maschinen 7 Markierobertücher und Markiersteigfilze - Siebe aus erstklassigen 
Drähten , Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier “ Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. | 


REKORDLAUFZEITEN! 
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Frage Nr. 3731. Messen der Trockentempe- 
ratur. Wie kann man am exaktesten die Trocken- 
temperaturen der Papiermaschinen ermitteln und mit 
welchen das Papier auf den Trockenzylindern ge- 
arbeitet wird? 1 , 8. 
Pappeniormatwalzen. 

Antwort auf Frage Nr. 3726 in Nr. 18, S. 49%. 

l. Sind die Formatwalzen nicht zu narbig, so 

würde es möglich sein, durch Schleifen mit Schmissel— 
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stein bzw. Schmirgelpapier wieder eine glatte Ober- 
iläche zu erhalten. Bei Wiederherstellung einer sol- 
chen Walze, wenn es noch so sorgfältig zeschieht. 
wird sich eine Verringerung des Umfanges kaum 


„Hafo.“ 
II. Die Vertiefungen. welche durch Rost in 
eisernen Formatwalzen entstanden sind, können durch 


Löten mit Schlaglot ausgefüllt werden. 
° H. Post!, Mödling b. Wien. 


Marktberichte. 


Die Papierindustrie im Handelskammerbezirk 
Reutlingen. 

Nach Mitteilung der Handelskammer Reutlingen 
war die Lage des Papizrfaches im Bezirk am Ende 
des ersten Vierteljahres 1928 folgende: Bei gleich- 
gebliebenem Preisstand sind die Auftragseingänge der 
Papierindustrie befriedigend. Gegenüber Ende De— 
zember 1927 ist keine Veränderung in der Höhe der 
Belegschaften eingetreten. Für gewisse Sorten liegen 
nur Aufträge für sofortigen Bedarf vor. In Spezial- 
papieren ist der Absatz nach wie vor lebhaft ge- 
blieben. Die Hülseniabrikation ist entsprechend der 
durchschnittlichen Lage in der Textilindustrie etwas 
rückläufig geworden. Das Exportgeschäft leidet dar— 
unter, dal in den abgeschlessenen Handelsvertrags- 
verhandlungen die Interessen nicht in dem wünschens- 
werten Maße berücksichtigt worden sind. Die Kar- 
tonnagenindustrie ist zwar gut beschäftigt. doch is: 
ein leichter saisonmäßiger Rückgang eingetreten. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, 15. Mai 1928. 

Papier. Der Papiermarkt hat in der letzten 
Zeit eine festere Tendenz gezeigt, wenn dieses auch 
nicht überall in den Preisen zum Ausdruck gekommen 
ist. Die Fabriken haben im allgemeinen für mehrere 
Monate Aufträge, und besonders in Packpapieren ist 
ein stetiger Eingang von Aufträgen zu bemerken. 
Erstklassige Marken von Kraftpapier und Fettdicht 
können nicht vor dem Herbst geliefert werden. Die 
skandinavischen und finnischen Zeitungsdruckpapier- 
fabriken sind für den Rest des Jahres 1928 mit Auf- 
trägen gut versorgt und einzelne Fabriken haben für 
dieses Jahr nichts mehr abzugeben. Die Preise sind 
fest, unter C 11.10. — ist es nicht mehr möglich, Auf- 
träge anzubringen. Auch für Dünndruckpapier ist 
der Markt fest. da China kürzlich wieder als Käufer 
aufgetreten ist. Der Markt für Karton ist etwas leb- 
hafter geworden bei unveränderten Preisen. 

zellstoff. In den letzten 14 Tagen ist keine 
Aenderung der Lage eingetreten. Der Umsatz ist 
etwas zurückgegangen, die Verkäufer sind aber über- 
zeugt, daß früher oder später eine lebhafte Nachfrage 
einsetzen muß als Folge des beträchtlichen Produk- 
tionsausfalls in diesem Jahr gegenüber 1927. Die 
Käufer dagegen machen keine großen Abschlüsse, da 
sie noch nicht an die Notwendigkeit der gegenwär- 
tigen Preise glauben, die wohl höher als Ende 1927 


sind, aber nur die bescheidensten Wünsche der Zell- 
stoff-Fabrikanten erfüllen. 

Bei den Käufen in den letzten zwei Wochen ist 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff' von den Vereinigten 
Staaten bevorzugt worden. Ein Abschluß über 1000 
tons ist zu $ 2.90 gemacht worden, und ein weiterer 
Abschluß über 1000 tons zur Lieferung im Jahre 1929 
soll zu $ 2,825 getätigt worden sein. Starker Sulfit- 
zellstoff brachte auf dem amerikanischen Markt $ 2.65 
bis 2.75 für gewöhnliche Marken. Derselbe Preis 
wurde auch für starken Sulfatzellstoff gezahlt. 

Holzschliff. In Holzschliff war das Geschäft 
in den letzten 14 Tagen etwas lebhafter als vorher, 
Verkäufe für das laufende Jahr sind zu £ 3.1.6 und 
€ 3.2.6 cif englischer Ostküste oder französischer 
Kanalhäfen abgeschlossen worden. Für 1929 sollen 
einige Tausend tons besonders nach Frankreich zu 
dem zuletzt genannten Preis per 1000 kg cif verkauft 
worden sein. Ag. 


Englischer Marktbericht. 

Der Holzmassemarkt ist im allgemeinen 
ruhig. Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff ist etwas Zu- 
rückgegangen, da Nachfrage hierfür fehlt. Der an- 
nähernde Preis ist £ 12.15.—. Starkfaseriger Sulfit- 
zellstoff ist ziemlich fest. er notiert E 12.—.—. Kraft- 
»ellstoff ist knapp infolge der zunehmenden Nachfrage 
und des Ausjalls in der schwedischen Produktion; die 
Notierungen schwanken zwischen £ 11.15.— und 
€ 12.—.—. 

Holzschliff liegt fest, und es hat den An- 
schein, als ob der Markt sich noch mehr versteift. 
Der Preis für dieses Jahr ist 60 Shilling, für nächstes 
Jahr 62 Shilling. 

Da die Zeitungsdruckpapierfabriken 
jetzt wieder etwas besser beschäftigt sind, erwartet 
man auch eine Belebung auf dem Holzmassemarkt. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Wider alles Erwarten konnten sich die tschecho- 
slowakischen Schleifholzpreise auch in den letzten 
Wochen behaupten, und die inländische Papier- und 
Zellstoffindustrie. welche noch immer bestrebt ist. 
ihre Vorräte zu ergänzen, war auch bei den letzt- 
tägigen Versteigerungen genötigt, recht hohe Preise 
anzulegen. Obwohl die Festigkeit des Marktes gegen- 
wärtig nur zum geringeren Teil mit der Ausfuhr nach 
Deutschland zusammenhängt, welche insbesondere 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 : 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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- Sonder-Antriebe 
für Schleifer 


l 
0 


_ 


Schieifermotor 1850 kW 
spritzwasserdicht gekapseit zum Antrieb 


von zwei Stetigschieifern 


Ausführung mit angebauter Anlaßwalze, daher ein- 
fachste Aufstellung, größte Betriebssicherheit 


Elektrischer Vorschub der Kette mit selbsttätiger 
Regelung der Belastung und Lastausgleich bei 
Doppelschleifern (D. R. P.) 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Slemensstadt 
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aus Böhmen und Mähren sich weiter verringert hat, 
steht gegenwärtig doch wieder das Problem der 
Schleifholzausfuhr nach Deutschland im Mittelpunkte 
des Interesses. Die inländischen Verbraucher bean- 
spruchen nämlich durch ihren Vertreter beim Zentral- 
eisenbahnrate einen stark ermäßigten Ausnahmetarif 
für den Transport von Schleifhölzern zur Verarbeitung 
in inländischen Schleifereien bestimmt, bei gleich- 
zeitiger vollkommener Sistierung der begünstigten 
Ausfuhrtarife, welche insbesondere für die östlichen 
Teile der Republik von besonderer Bedeutung sind 
und einen großen Teil des gegenwärtigen Export- 
geschäftes nach Deutschland ermöglichen. Aller Vor- 
aussicht nach wird das Ministerium den inländischen 
Verbrauchern in der ersten Frage zur nächsten Saison 
weitgehend entgegenkommen, die zweite Forderung 
aber sicherlich ablehnen. Trotzdem wird diese Aktion 
eine weitere Abschwächung unserer Papierholzausfuhr 
nuch Deutschland zur Folge haben. 

Der Schleifholzmarkt der historischen Länder 
wird einerseits durch das geringe Angebot und 
andererseits durch die lebhafte Nachfrage nuch 
schwachen Rund- und Bauhölzern beeinflußt, welche 
bei den Versteigerungen der letzten Wochen mit 
Ke 150 je ebm 10/14 cm ab Wald bezahlt wurden 
bzw. Kc 135- 142 je rm Schleifholz, während die 
deutschen Verbraucher frei Grenzstationen Tetschen 
a. Elbe Kc. 164— 168 und frei Reitzenhain und Wei- 
pert um Ke 168- 172 je rm limitieren, und selbst für 
die qualitativ höchstwertige Ware über «A 22 je rm 
nie herausgehen und mit wenigen Ausnahmen keine 
übermäßig groBe Kauflust zeigen. Der Prager Groß- 
handel, der noch recht beträchtliche Schleifholzmengen 
vom Markte fernhält. rechnet mit einer weiteren 
Steigerung der Inlandpreise, doch ist dies immerhin 
unwahrscheinlich, da einerseits die gut organisierte 
Einkaufispolitik der inländischen Verbraucher und 
andererseits die kontinuierlichen Lieferungen in öster— 
reichischen und polnischen Provenienzen, welche zu 
Schill. 26--28 bzw. $ 3.80 4.35 frei Grenzstationen 
erhältlich sind, als Gegengewicht wirken. Auf den 
slowakischen Märkten haben die Schleitholzlieferungen 
nach Deutschland größeren Umfang angenommen und 


müssen die dortigen Großverbraucher. soweit sie 
nicht durch langfristige Lieferungsverträge gedeckt 


sind, bei den Versteigerungen gegen die scharfe Kon— 
kurrenz der deutschen Verbraucher und der inländi- 
Sägeindustrie recht beträchtliche Preise an- 


W. O. 


schen 
legen. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 

Pie polnische Holzausfuhr im März vermochte 
sich zwar gegen den Vormonat zu bessern, doch 
bleibt sie mit 44995 Waggonladungen um nahezu 
30% hinter dem Vorjahre (62817 Waggons) zurück 
und ruft dadurch in den weitesten Kreisen der pol- 
nischen Volkswirtschaft größte Besorgnis hervor, da 
der Holzexport den wichtigsten und ausschlaggebend- 
sten Aktivposten der polnischen Handelsbilanz dar- 
stellt. Diese Entwicklung - - welche von einsichts- 
vollen Fachleuten als die natürliche hingestellt wird 
-- vermehrt wieder stark die Opposition gegen das 
Holzabkommen mit Deutschland, welches sich in der 
Praxis als wenig günstig für die polnische Holzw'rt- 
schaft gezeigt bat. Während die Schnittholzausfuhr 
von Monat zu Monat kleiner wird. verharrt Jer 
Export von Rund- und Schleifhölzern nach Deutsch- 
Höhe und 


land noch immer auf recht ansehnlicher 
erreichte im Berichtsmonat über 14800 Waggons 
Rund- und 7140 Waggons Schleifhölzer. Der Vor- 


monat brachte eine weitgehende Abschwächung des 


Schrenz und Jute 


polnischen Holzmarktes, welche mit der verringerten 
Kauflust der deutschen Verbraucher zusammenhäng! 
und sich deshalb am intensivsten auf den Schleif- und 
Rundholzmärkten auszuwirken vermochte. Die Preise 
mußten sich teilweise recht namhafte Abstriche gc- 
fallen lassen, und auch die Versteigerungen selbst in 
den westlichen frachtgünstigsten Provinzen brachten 
geringe Beteiligung und dürftige Ergebnisse. In den 
letzten Tagen betätigt sich die deutsche Papierindu- 
strie und der Importhandel zwar wieder etwas stärker 
im Einkaufe, doch verkehrt nichtsdestoweniger auch 
der Schleifholzmarkt recht matt und gedrückt. Die 
polnischen Holzwirtschaftskreise wollen dem Ge- 
schäfte durch Errichtung einer zentralen Holzbörse 
in Warschau und einer kapitalkräftigen Holzbank — 
welche Investitionskredite zur rationelleren Aus- 
nützung der Produktion und Diskontokredite bei Aus- 
landlieferungen zur Verfügung stellen soll — helfen, 
doch wird voraussichtlich der Erfolg dieser Aktion 
keine grundlegende Aenderung der Marktlage be— 
deuten. 

Die Rohholzpreise sind in allen Teilen des Landes 
gedrückt. Ab Aufladestationen im Wilnoer Gebiete 
und in den östlichen Teilen von Posen notieren Fich- 
tenschleifhölzer $ 2.70--2.80 je cbm, Langhölzer um 
Schilling 28—30 und la Exportblöcke bis Schilling 52 
je cbm. In den östlichen Teilen Kleinpolens liegt 
Fichtenschleifholz zu $ 2.50- 2.80 und Langholz zwi- 
schen $ 4.25- 4.75 je ebm franko Aufladestationen 
angeboten. Franko ostpreußischen Grenzstationen sind 
polnische Schleifhölzer zu $ 3.60 je chm zu beziehen, 
während kleinpolnische Provenienzen ausfuhrfrei 
Petrovice und Poln.-Teschen zwischen $ 3.60---4.20 
je cbm notieren, der Spitzenpreis für qualitativ 
höchstwertige Ware, während billige Merkantilware 
in größeren Quantitäten schon zu Ke 125 ausfuhrfrei 
erhältlich ist und infolge der billigen tschechoslowa— 
kischen Transitfracht in gröberen Mengen in Sachsen 
und Mitteldeutschland abgesetzt wird. W. 0. 


Vom Lumpenmarkt. 


Die Geschäftslage auf dem Lumpemnarkt hat sich 
in einigen Teilen etwas gebessert. ohne aber bisher 
den gewohnten Umsatz zu bringen. 

Vor allem trifft letzteres auf das Inlandgeschäft 
zu. Nur in ganz geringem Umfange hat hier eine 
Belebung eingesetzt. In Dachpappenlumpen ist der 
Absatz noch immer sehr schwer, Dunkelkattun mit 
finden nur wenig Interessenten, 
während ungetrennte Tuchhalbwollc etwas mehr ke— 
fragt wurde. Es ist zu hoffen, daß das Wiederauf- 
leben der Bausaison wieder mehr Aufträge bringt. 


In Papiermacherlumpen war etwas mehr Bedarl. 
Mittelhell-, Hel- und Weißkattun III wurden ver- 
schiedentlich gekauft, aber auch hierin blieb trotz 


allem das Geschäft ruhig. Feinpapierfabriken kaufen 
lautend auch kleine Partien Weißkattun II. während 
Neuweiß nur selten verlangt wird. Unsortierte Lum- 
pen waren reichlich angeboten. Die Einkaufsvereini- 
gungen der Sortierwerke Süd-, Nordwestdeutschlands 
und des Rheinlands konnten genügend Material er- 
werben, zumal die Anforderungen verschiedener An— 
schluifirmen nicht sehr groB waren. 

Aus den Vereinigten Staaten hat sich in letzter 
Zeit eine verstärkte Nachfrage gemeldet. auch konn- 
ten die Preise leicht anziehen. Das Geschäft leidet 
aber in der Hauptsache an den Zahlungsbedingungen. 
die nur 90prozentige Akkreditive vorsehen, so dab 
dem Exporteur, der sehr oft vergeblich auf die rest- 
lichen 10% wartet, jede Kalkulationsmöglichkeit 
fehlt. Dunkelkattun mit Schrenz bringt etwa $ 1.45. 


2 


— 
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dunkel Halbtuch $ 1.65 — 1.70 per 100 Ibs cif New York 
oder Philadelphia. Auch Blau-Mittelhellkattun sowie 
Hosenzeug wurden mehrfach gefragt zu Preisen, die 
sich ungefähr mit den Inlandlimits deckten, ja in 
einzelnen Fällen etwas höher lagen. Jute dagegen ist 
infolge der niedrigen amerikanischen Gebote kaum 
exportfähig. 

In England hat sich die rege Nachfrage der 
Papierfabriken gut gehalten. Besonders Leinenlumpen, 
die in Deutschland kaum interessieren, haben dort 
einen guten Markt. Kragen und Manschetten, Weib- 
leinen J und Il sowie neue Leinensorten werden glatt 
aufgenommen. außerdem waren auch in Mittelhe!l- 
und Blaukattun sowie in Weißkattun IH und IV und 
Rotweißkattun gute Umsätze zu verzeichnen, 

Der Alttauwerkmarkt bleibt noch immer zurück. 
Wohl hat sich das Interesse in Amerika für ungeteert 
Manilatau I etwas gehoben, auch ist der Preis viel- 
leicht etwas heraufgegangen, dafür sind aber die 
Qualitätsansprüche derart hoch, daß effektiv nur 
wenig Ware zu leidlichen Preisen verkäuflich ist. Im 
Inland kommen nur gelegentlich Aufträge in Manila- 
sorten herein. Ungeteertes Hanfmaterial ist in Frank- 
reich, England und der Tschechoslowakei bei kleinen 
Preisermäßigungen unterzubringen, während geteert 
Hanf sowie Sisal- und Jutetauwerk so gut wie unver- 
käuflich ist. H. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting C. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 19. Mai 1928. 


Der Markt in Amerika, welcher die Führung aller 
Harzmärkte hat. war zu Anfang der Berichtswoche 
etwas fester, und es überraschte besonders, daß die 
ziemlich großen Zufuhren anfangs der Woche zu eiwas 
steigenden Preisen glatt aus dem Markt genommen 
werden konnten. Der Markt blieb auch weiter stetig 
bei regelmäßigem Geschäft, sowohl im amerikani— 
schen als auch im hiesigen Markt. 

Die offiziellen Notierungen des Savannah-Marktes 
lauteten (in $) am 11. Mai für B 6.40. J 7.45, WW 
9.25; am 18. Mai für B 6.45, J 7.50, WW 9.25. 

Es scheint, daB die jetzigen Preise in allen 
Bezugsländern als günstig angesehen werden und der 
Konsum dazu übergeht, wenigstens einen Teil des 


späteren Bedarfs zu decken, um sich auch bei Ueber— 
raschungen, wie sie in diesem Markt oft vorkommen, 
einen Durchschnitt kalkulieren zu können. 


Das Vollkommenste 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, Mai/Juni-Abladung, von Amerika 
(in $); F 4.27%, G 4.30, H 4.3212, J 4.35. Konnosse- 
mente zu 50 Faß, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg, sind die für die laufende Woche gültigen Preise: 
Herkules-Harz FF / 30.55, Herkules-Harz Nr. 11 
31.55. beide per 100 kg ab Lager Hamburg mit 
Hamburger Neugewicht, 14 % Tara. 


Kasein-Markt. 


von der Firma Alfred Autenrie th, Stuttgart. 


Den 19. Mai 1928. 

Argentinien. Die Forderungen für diese 
Provenienz am Ursprung sind verhältnismäßig hoch 
und der Markt ruhig mit £ 60.—.— im Mittel. 

Frankreich hat zum Teil Abschlüsse bis in 
den Spätsommer getätigt, gleichpreisig mit Argen- 
tinien. Labkasein £ 3.8.— höher. 

Allgemeines. In Hamburg sind 
insgesamt 836 tons eingetroffen, wovon 
schlagen wurden. 


im März 
193 umge- 


„Buntpapierfabrikation“ 
von August Weichelt. 


Dritte Auflage, mit 247 Abbildungen und 273 einge- 
klebten Mustern. Preis elegant gebunden & 30.— 


Zu beziehen von 
Gũntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß (Wärttbe.) 


Süddeutsche Papierfabrik, die auf einer Maschine 
in der Hauptsache bessere farbige Pack- und Tüten- 
papiere herstellt, sucht zum Eintritt am 1. Juli d. J. 
einen durchaus zuverlässigen 


Schichtwerkführer 


für dauernde Stellung. Bewerber, die im Färben 
und in der Verarbeitung von Altpapier und Zellulose 
durchaus perfekt sind und dies durch entsprechende 
Zeugnisse nachweisen können, belieben ausführliche 
Angebote mit Unterlagen über ihre bisherige Tätig- 
keit unter E. G. Nr. 628 an die Gesch. d. Bl. ein- 
zureichen. Anfänger kommen nicht in Betracht. 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


SEIDEN-RIEMEN, 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Trausmission, 


außerordentliche Geschmeidigkeit. 


Fernsprecher N Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 


Drahtanschrift: 
Gummibrösel. 
Gegr. 1886. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Her m. Wenzl in Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 g/am von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Wartt.). 

Druck: Buchdruckerei Dr. Kari Höhn, Biberach-RII (Wärtt.). 
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ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


J Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75 240 mm RM 70.— 
½ Seite 80x 150 mm oder 75x160 mm RM 47.— 
½ Seite 60x 150 mm oder 75x 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 


6 Anzeigen 3 %, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20°:,, 
52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung 


RM 5.— 
Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß,. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Wurttbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 


— Er En nn — 


= — m e 


Blei, Google 


| 


| 


Wochenblatt für Papierfahrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 

Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 

Holzstoff-Industrie „ Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 

Deutscher Pappeniabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papieringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier- Chemiker u. - Ingenieure. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 


Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 

Fernsprecher Nr. 32. Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 

Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und mit vollständiger 
Quellenangabe anderweitig veröffentlicht werden. 


2. Juni 1928. Nummer 22. 


59. Jahrgang. 


Am 20. Mai d. J. verstarb in Frankfurt a. M. unser verdienstvolles 


Ehrenmitglied 


Herr Wilhelm Flinsch, 


Kgl. Kommerzienrat. 


Mit ihm ist ein Mitbegründer und treuer Anhänger unseres Vereins, ein 
eifriger Förderer der Papierindustrie aus unseren Reihen geschieden. 


Wir werden unserem hochverehrten Ehrenmitglied ein treues Andenken 
über das Grab hinaus bewahren. ＋ 
Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Dr. Niethammer, v. Wussow, 
l. stellvertretender Vorsitzender. Geschäftsführer. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion V. 


Einladung zu der am Dienstag, den 26. Juni 1928, nachmittags 6 Uhr in Köln, 
Hotel Disch, Brückenstraße 19, stattfindenden Sektionsversammlung. 
Tagesordnung: 
Vorlage des Geschäftsberichtes für 1927. 
Prüfung und Abnahme des Rechenschaftsberichtes für 1927 und Antrag auf Er- 


teilung der Entlastung. 


Wahl dreier Rechnungsprüfer und deren Ersatzmänner für die Jahresrechnung 1928. 


l. 
2. 
3. Festsetzung des Haushaltsplanes für 1929. 
4 
5 


. Verschiedenes. 


Der Vorsitzende: 
Alfred Schoeller. 


Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Tagesordnung für die Hauptversammlung am 14. Juni 1928, 10 Uhr vormittags, 
in Konstanz, Konziliumsgebäude. 


1. Neuwahl des Vorsitzenden und des Vor- 
standes. g 

2. Kassenbericht und Entlastung des Vor- 
standes, des Geschäftsführers und des Kas- 
senführers von der Jahresrechnung. 

3. Festsetzung des Jahresbeitrages für das 
Geschäftsjahr 1928/29. 

4. Geschäftsbericht des Herrn v. Wussow 
und Aussprache über die Wirtschaftslage. 

5. Vortrag des Herrn Regierungsrat a. D. Dr. 
Oswald Lehnich, Privatdozent an der 
Universität Tübingen, über: „Wirtschafts- 
politik und Kartellpolitik“. 

6. Bericht des Herrn Dr. Mirus, Leiter 
der Wirtschaftsstatistischen Abteilung des 
Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, über: 
„Verbandsmäßige Betriebsstatistik“. 

7. Verschiedenes. 


Zu den Veranstaltungen des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten anläßlich der Haupt- 
versammlung in Konstanz vom 13.—15. Juni 
1928 haben bisher zugesagt: 


1. Liste über die Tellnahme an der Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 1928 
in Konstanz. 


München Dachauer Papierfabriken Aktiengesellschaft 
in München, München 1: 
Herr Generaldirektor Hans Rinderknecht. 
Frau Generaldirektor Edit Rinderknecht. 
Papierfabrik zum Bruderhaus, Dettingen b. Urach: 
Herr Dipl.-Ing. F. Frisch, 
Frau Dipl.-Ing. Frisch, 
Fräulein Waldtraut Frisch. 
Herr Carl Schween, Freiburg i. Br. 
Frau Hanny Schween, Freiburg i. Br. 
Gebr. Lang. Papieriabhrik. Ettringen (Schwaben): 
Herr Hermann Lang. 
Papierfabrik zu Haynau. Hopp & Schmidt. 
(Schlesien): 
Herr Carl Hopp, 
Frau Käthe Hopp. 


Haynan 


J. Tönnesmann & Vogel, Papierfabrik Hönnethal, 
Essen a, d. Ruhr: 
Herr Jul. Tönnesmann, 
Frau Liesel Tönnesmann. 
Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Cun- 
nersdorf, Reg.-Bez. Liegnitz: 
Herr Direktor Richard Dieckmann. 
Georg Drewsen, Feinpapierfabriken Lachendorf und 
Celle A.-G.: 
Herr Walther Drewsen, 
Frau Walther Drewsen. 
Schroeder'sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, Golzern 
(Mulde), Sachsen: 
Herr Fritz Schrocder, 
Frau Maria Schroeder. 
F. W. Strobel Aktiengesellschaft. 
lischthal i. Sa.: 
Herr Direktor Georg Schinkel, 
Frau Direktor Schinkel. 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein, Post 
Waldheim i. Sa.: 
Herr Geheimrat Dr. jur. 
Niethammer, 
Herr Direktor Karl Bauer, 
Herr Direktor Johannes Schulze. 
Papier- und Pappeniabrik C. F. Seydel, 
stedt, Prov. Sachsen: 
Herr Franz Seydel, 
Frau Grete Seydel, 
Fräulein Greta Seydel, 
Fräulein Gertrud Sevdel. 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz, Prov. 
Suchsen: 
Herr Direktor E. II ling. 
Frau Direktor A. Illing. 
Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G.. 
h. Stettin: 
Herr Direktor P. Barnickel, 
Frau Direktor P. Bar nickel. 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G.. 
Herr Generaldirektor Hans Gottstein. 
L. Keierstein, Papier- und Kartonfabrik, Wedders- 
leben a. Ostharz: 
Herr Kurt Keferstein, 
Frau Margarete Keferstein. 
Julius Umbach & Co. Schwarzwälder Filtermasse- 
fabrik, Kandern i. Bad.: 
Herr Julius Umbach, 
Frau Emmy Umbach. 
Herr Dr. Opfer mann, Berlin. 
Frau Dr. Opfier mann, Berlin. 


Papierfabrik, Wi- 


Dr.-Ing. h. e. Konrad 


Bad Tenn- 


Altdamm 


Stettin: 


ji Er- 


1925. 


ar 
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Otto Naumann & Co. Aktiengesellschaft. Papierfabrik, 
Raguhn i. Anh.: 

Herr Ingenieur Max Naumann, 
Frau Käthe Naumann. 
GiBler & Pab Akt.-Ges., Papierfabriken, Jülich, Rhld.: 
Herr Walther Gißler, 
Frau Hertha Gib ler. 
Papierfabrik Neumühle Aktiengesellschaft, Neumühle, 
Post Miesbach (Oberbayern): 
Herr Direktor Albert Stengler. 

Gebr. Jäger, Papierfabrik, Malsch b. Ettlingen (Bad.): 
Herr Fabrikant Otto Jäger, Lauf (Baden), 
Frau Fabrikant Elise Jäger, Lauf, 

Fräulein Anna Jäger, Malsch. 
Herr Generaldirektor Lehmann, Königsberg i. Pr. 
Gebrüder Palm, Papierfabrik, Neukochen: 

Herr Otto Palm, 

Herr Hermann Palm. 
C. F. Wachendorif, Papier- und Pappenfabrik. Berg.- 

Gladbach: 

Herr Fabrikant Fritz Wachendorff, 

Frau Hertha Wachendorff. 

Knveckel, Schmidt & Cie, Papierfabriken. Aktien- 
gesellschaft, Lambrecht: 

Herr Generaldirektor Landmesser. 

Simonius’sche Cellulosefabriken Aktiengesellschaft. 
Fockendorf (Thür.): 

Herr Direktor Friedrich Wollner, 
Herr Direktor Carl Hangleiter. 

Ed. Mann & Co., Papierfabrik, Ebertsheim b. Grün- 
stadt (Pfalz): 

Herr Hauptmann a. D. Ziegler. 

Gebr, Reinhard, Papier- und Pappenfabrik, Hemer, 
Krs. Iserlohn: 

Herr Alirsd Reinhard, 
Frau Frieda Reinhard. 

Papierfabrik Kappelrodeck, Richard Lenk, 
rodeck (Baden): 

Herr Papierfabrikant Richard Lenk, 
Herr Walter Lenk, 

Frau Paula Lenk, 

Fräulein Gerdi Lenk. 

Papieriabrik Aug. Koehler A.-G., Oberkirch: 
Herr August Koehler, 

Herr Dr. Pfaff. 
Frau se Koehler, 
Frau Dr. Pfaff. 

, Fräulein Gertrud Goetz. 

Papierfabrik Albbruck, Albbruck. 
(Baden): 

Herr Generaldirektor Rockenios, 
Frau Generaldirektor Hockenjos, 

Herr Ing. Emil Hockenjos. 

Herr Direktor Otto Idler. 

Frau Direktor Otto Idler. 

Papierfabrik Kabel Aktiengesellschaft, Kabel i. W.: 
Herr Georg Beyer, 

Frau Eliriede Beyer. 

Holzstofi- und Lederpappenfabriken, vormals Gebr. 
Fünfstück A.-G., Zoblitz, Post Lodenau (O.-L.). 
Krs. Rothenburg: 

Herr Walther Partzsch j 
Frau Clara Partzsch. 


Kappel- 


B.-A. Wallshut 
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Richard Berger, Papierfabrik, Wolkenburg (Mulde): 


Herr Carl Berger, 
Frau Wella Berger. 
Papierfabrik Wildbad, Wildbad (Württemberg): 
Herr Direktor Arnold Britzelmaier, 
Frau Direktor Paula Britzelmaier. 
Maschinenpapierfabrik Thallam, Max Bacharach, Thal- 
ham. B.-A, Miesbach (Oberbayern): 
Herr Ernst Bacharach, 
Frau Clärchen Bacharach. 
Coseler Cellulose- und Papierfabriken 
Oderhajien: 
Herr Direktor Fritz Greulich, 
Frau Direktor Marg. Greulich. 
Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfahrikation. 
Aschaffenburg: 
Herr Direktor Wilhelm Bracht, 
Frau Direktor Bracht. 
Bad. Holzstoff- und Pappenfahrik, Obertsrot im Murg- 
tal (Baden): 
Herr Direktor Oskar Lenz, Dipl.-Ing., 
Frau Direktor Nelly Lenz, 
Herr Direktor Fritz Clemm, 
Frau Direktor Elisabeth Clemm. 
Herr Prof. Dr. Karl G. Jonas, Darmstadt. 
Frau Prof. Charlotte Jonas, Darmstadt. 
Schoeller & Hoesch, Kommanditzesellschaft, Gerns— 
bach (Baden): 
Herr Udo Hoesch, 
Frau Freya Hoesch. 
Paul Metzger, Papierfabrik, Bruchsal (Baden): 
Herr Otto Metzger. 
Frau Otto Metzger, 
Herr Willy Metzger, 
Frau Willy Metzger. 
Papierfabrik Scheuerfeld Aktiengesellschaft, Scheuer— 
feld / Sieg: 
Herr Heinrich Strepp, 
Frau Heinrich Strepp. 
E. Holtzmann & Cie. Aktiengesellschaft, Weisenbich- 
iabrik im Murgtal (Baden): 
Herr Dr. Arwed Fischer, 
Herr Robert Steinlin. 
Frau Gertrud Steinlin. 
Gebr. Immenkötter, Papierfabrik, Werl i. Westfalen: 
Herr Dr.-Ing. Th. Immenkötter, 
Frau Dr.-Ing. Th. Immenkötter. 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals 
Gebr. Woge. Alfeld (Leine): 
Herr Direktor Scholze, 
Frau Direktor Inga Scholze. 
Papierfabrik Baienfurt. Bajenfurt (Würtths.): 
Herr Dr.-Ing. A. Haug, 
Frau Dr.-Ing. M. Haug, 
Herr H. W. Castorf. 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Werk 
Odermünde, Post Scholwin b. Stettin: 
Herr Direktor P. Benzinger. 


A.-G., Cosel- 


S 
8 


Heinrich Geldmacher, Papierfabriken, Winterborn, 
Bez. Köln: 
Herr Heinrich Geldmacher., 
Frau Heinrich Geldmacher, 
err Gustav Geldmacher, Hoffnungsthal 


b. Felderhoferhrücke. 
Frau Gustav Geldmacher, Hoffnungsthal. 


——— . p By — — 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Programm der Sommertagung. 


Die Tagung findet am 1 l. und 12. Juni 
1428 in Heidelberg gemeinsam mit 
Vertretern der befreundeten amerikanischen 
und kanadischen Fachverbände statt. 

Besondere Einladungen werden nicht ver- 
schickt. 


Sonntag, den 10. Juni: 


abends 8 Uhr: Begrüßungsabend für die 
deutschen Mitglieder im Stadtgarten, bei 
schlechtem Wetter im Kaffee Haeberlein. 


Montag, den 11. Juni: 


vormittags 9 Uhr: Vorstandssitzung im Hotel 
„Europäischer Hof“; 

vormittags 11½ Uhr: Sitzung des Fachaus- 
schusses und der Analysen-Kommission, 
ebenfalls im Hotel „Europäischer Hof“; 
Berichte haben übernommen: Prof. Dr. 
C.G.Schwalbe, Eberswalde, Prof. Dr. 
B. Possanner von Ehrenthal, 
Cöthen, Prof. Dr. K. G. Jonas, Darm- 
stadt; 

nachmittags 4 Uhr: Mitgliederversammlung 
in der Aula der Universität am Ludwigs- 
platz, 


Vortragsordnung: 

1. Ansprache des 1. Vorsitzenden, Ilerrn 
Professor Dr. C. G. Schwalbe, 

2. Dr.-Ing. Walter Brecht, Augsburg: 
Verlustkontrolle im Fabrikationsbetrieb, 

3. Prof. Dr. Erich Schmidt, München: 
Methoden zur Konstitutionsermittlung 
des Holzes, 

4. Dipl.-Ing. Karl Fenchel, Biberist: 
Die Beeinflussung physikalischer Eigen- 


schaften des Papierblattes bei der Fa- 
brikation ; 
abends 8 Uhr: Festessen im Hotel „Euro— 
päischer Hof“ (Frack oder Smoking). 


Dienstag, den 12. Juni: 
vormittags 10 Uhr: Abfahrt am Verkehrs- 
verein beim Bahnhof mit Auto ins Neckar- 
tal nach Wimpfen, Frühstück etwa um 
1 Uhr im Hotel „Mathildenbad“. Rückkehr 
gegen 5 Uhr; 
abends 7.30 Uhr: Abendessen auf dem Schlof- 
Hotel, hieran anschließend Zug nach dem 
Schloßhof. Bei gutem Wetter wird eine 
Schloßinnenbeleuchtung mit Feuerwerk 
stattfinden. Hierauf Kellerfest im alten 
Bandhauskeller des Heidelberger Schlosses. 
Für die Damen und diejenigen Herren, 
die am Montag vormittag den Sitzungen 
nicht beiwohnen, ist um 101, Uhr eine Be- 
sichtigung des Heidelberger Schlosses unter 
fachkundiger Führung in Aussicht genommen. 
Treffpunkt am Eingang zum Schloßgarten 
aus Richtung Bergbahnstation Schloß. Daran 
anschließend Frühstück und Kaffee auf der 
Molkenkur. 
Es sei nochmals darauf hingewiesen, daß 
im Monat Juni die Heidelberger Hotels stark 
belegt sind, weshalb allen Teilnehmern ge- 
raten wird, beizeiten Zimmer zu bestellen. 
Alle Anfragen werden durch den Verkehrs- 
verein Heidelberg, Anlage 2, bereitwilligst 
erledigt. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: Dr. E. Opfermann. 


— . — — 


Umsatzvergütung des Sulfitzellstoff- Verbandes. 


Die Bestimmungen des Sulfitzellstoff-Ver— 
bandes, Charlottenburg, über die mit dem 
l. Julid. J. in Kraft tretende Umsatzvergü— 
tung lauten wie folgt: 

Die Umsatzvergütung erfolgt bei nachge- 
wiesenem monatlichen Bezuge von den Mit- 
eliedsfirmen des Sulfitzellstofi-Verbandes in 
folgender Staffel: 

1—149 t keine Umsatzvergütung. 

150—2909 t 1% Umsatzvergütung, 

300- 500 t 2% Umsatzvergütung, 


2 /o 
600 und mehr t 3% Umsatzvergütung. 


Die Verrechnung dieser Umsatzvergütung 
zwischen den Mitgliedern des Sulfitzellstof- 
Verbandes und Abnehmern erfolgt nach be— 


endeter Lieferung in der Verkaufsperiode 
durch die Geschäftsstelle und findet zunächst 
für die jetzige Verkaufsperiode, d. h. also aul 
die durchschnittlichen Monatsbezüge der Mo- 
nate Juli bis Dezember 1928, Anwendung. 

Die Auszahlung der Umsatzvergü— 
tung wird erst fällig, wenn sämtliche Rech- 
nungsbeträge, die umsatzvergütungspflichtig 
sind, einen Ausgleich erfahren haben. 

Den Bezügen von den Mitgliedsfirmen des 
Sulfitzellstoff-Verbandes sind gleichgestellt d:e 
Bezüge von tschechoslowakischen Zellstoff. 
fabriken, die diesem Abkommen beigetreten 
sind. Die Verrechnung dieser Umsatzvel- 
gütung erfolgt durch die Sulfit G. m. b. HI., 
Prag. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


Betr.: Wohnhaus als Betriebsvermögen. 

Ein buchführender Kaufmann hatte auf 
seinen beiden Grundstücken Neubauten er- 
richtet. Auf einem Grundstück befand sich 
das Wohnhaus. Die Baukosten in Höhe von 
35000 / hat der Steuerpflichtige über Un- 
kosten gebucht. Die Steuerbehörde hat den 
Betrag dem Bilanzgewinn zugesetzt mit der 
Begründung, daß es sich um Privatausgaben 
handelt. Der Reichsfinanzhof hat in seinem 
Urteil vom 18. Januar 1928 VIA 533/27 
folgendes ausgeführt: 

„Es ist an sich nicht zu billigen, wenn 
Neubaukosten über Unkosten gebucht wer- 
den. Andererseits ist aber der Betrag dann 
nicht ohne weiteres dem Bilanzgewinne zu- 
zusetzen, wenn es sich um ein zum Geschäfts- 
vermögen gehöriges Grundstück handelt. 
Vielmehr wäre der Betrag dem Grundstücks- 
konto zu belasten gewesen und dem Steuer- 
pflichtigen hätte bei Bilanzaufstellung das 
Recht zugestanden, an Stelle des sich aus 
den Büchern ergebenden Anschaffungspreises 
den gemeinen Grundstückswert einzusetzen. 
Ergab sich, daß der Wert des Grundstücks 
trotz des Neubaues nicht höher anzusetzen 
war als in der Anfangsbilanz, so war die 
Endbilanz trotz der unrichtigen Buchung der 
Neubaukosten über Unkosten in diesem 
Punkte richtig und bedurfte es irgendwelcher 
Berichtigung nicht. 

Die Vorinstanz hätte demnach prüfen 
müssen, ob das Grundstück zum Betriebs- 
vermögen gehörte und gegebenenfalls, wel— 
chen Wert es am Stichtag der Endbilanz hatte. 
Die Zugehörigkeit zum Betriebsvermögen 
war nicht schon aus dem Grunde zu ver- 
nenen, weil es sich um ein Privatwohnhaus 
handelte. Es steht dem buchführenden Kauf- 
mann frei, auch nicht unmittelbar dem Be- 
triebe dienende Gegenstände als zum Ge— 
schäftsvermögen gehörig zu behandeln. Fs 
folgt dies daraus, daß er bei seiner geschäft- 
lichen Betätigung nicht auf Geschäfte seines 
HHandelszweiges beschränkt ist. Es ist ihm 
lediglich verwehrt, Nachteile, denen er sich 
aus privaten Rücksichten aussetzen will, da- 
durch dem Betriebsgewinn aufzubürden, daß 
er die betreffenden Geschäfte als Betriebs- 
vorgänge behandelt. Der Senat hat unter 
diesen Gesichtspunkten bisher die Frage 
behandelt, in welchen Fällen der Verlust bei 
von einem Kaufmann gegebenen Darlehen den 


Charlottenburg 2, den 14. Mai 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 
Betriebsgewinn vermindert. Die Frage, wann 
ein Privatwohnhaus zum Betriebsvermögen 
zu rechnen ist, liegt ähnlich. Voraussetzung 
ist, daß es buchmäßig als Betriebsvermögen 
behandelt wird und daß sich der Erwerb oder 
die Bebauung des Grundstücks als kaufmän- 
nische Betätigung auffassen läßt. Wenn für 
ein Grundstück nur ein dem gemeinen Wert 
entsprechender Preis bezahlt oder wenn auf 
dem Grundstück ein der betreffenden Gegend 
entsprechendes Haus errichtet und wenn end- 
lich auf einem in räumlicher Beziehung zu 
dem Betriebe stehenden Grundstück eine als 
Wohnung für den Betriebsleiter geeignete 
Villa hergestellt wird, so ist gegen die Zu- 
rechnung zum Betriebsvermögen im allge- 
meinen nichts einzuwenden. Anders wenn 
für ein Grundstück ein Liebhaberpreis bezahlt 
oder ein aus dem Rahmen der Ueblichkeit 
fallendes und deshalb vermutlich später ange- 
messen nicht verkäufliches Haus errichtet 
wird, außer wenn sich der Erwerb oder 
die Bebauung aus besonderen Rücksichten 
des Betriebes rechtfertigen läßt. Auch die 
Vornahme eines Neubaues eines Privat- 
wohnhauses in einer Zeit, in der die Bau- 
kosten nach allgemeiner Anschauung verhält- 
nismäßig hoch sind, kann nur dann als kauf- 
männische Betätigung angeschen werden, 
wenn besondere Geschäftsinteressen die Her- 
stellung als zweckmäßig erscheinen ließen, 
etwa weil sie ım Interesse des Ansehens der 
Firma erfolgte oder die Baufirma wegen der 
geschäftlichen Beziehungen zu ihr unterstützt 
werden sollte. Soweit für eine Ausgabe ein 
Gegenstand erlangt wird, der einen ent- 
sprechenden gemeinen Wert hat, oder eine 
Erhöhung des gemeinen Wertes eines Gegen- 
standes erzielt wird, wobei unter Umständen 
auch mit der Möglichkeit eines Teilwertes im 
Sinne von Entsch. des RFH. Bd. 20, S. 88, 
zu rechnen ist, d. h. daß das Grundstück oder 
Gebäude als Teil des Betriebs einen höheren 
Wert hat, besteht kein Grund, die Zugehörig- 
keit zum Betriebsvermögen zu verneinen. 
Sollte nach kaufmännischer Anschauung eine 
Zurechnung zum Geschäftsvermögen im wei- 
teren Umfang zulässig sein, so könnte ihr 
für das Steuerrecht nicht gefolgt werden; 
8 18 Abs. 1 Nr. 2 EStG. verbietet unbedingt. 
daß Beträge, die zur Bestreitung von Privat- 
aufwand ausgegeben werden, ohne daß ein 
entsprechender Gegenwert erlangt wird, auf 
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irgendeine Weise zu einer Verminderung des 
steuerpflichtigen Einkommens führen. Er ist 
auch bei der Gewinnermittlung nach 8 13 
EStG. zu beachten (vgl. § 13 Satz 2). 

Wenn im vorliegenden Falle trotz der 
Ausgabe von 35 230 R.-M. im Jahre 1925 der 
gemeine Wert des Grundstücks am Ende des 
Jahres nicht höher anzunehmen ist als am 
Anfang des Jahres, so ergibt sich daraus nicht 
zwingend, daß für die Ausgabe kein ent- 
sprechender Gegenwert erlangt ist; denn der 
Wertrückgang kann nach dem Abschluß des 
Bauvertrags erfolgt sein und außerdem auch 
die bereits zu Anfang des Jahres vorhandenen 
Baulichkeiten betroffen haben. Voraussetzung 
der Zurechnung des Gebäudes zum Betriebs- 
vermögen ist jedoch, wie bereits erwähnt, 
eine entsprechende buchmäßige Behandlung 


des Grundstücks. An sich müßte das Grund- 
stück bereits in der Handelsbilanz Anfang 
1925 als Teil des Betriebsvermögens aufge- 
führt sein. Es ist im allgemeinen nicht 
zulässig, in der Steuerbilanz von der Handels- 
bilanz abzuweichen. Indessen ist für die 
Anfangsbilanz 1925 in entsprechender An- 
wendung des 8 108 Abs. 3 EStG. eine 
nachträgliche Aenderung der Handelsbilanz 
zulässig. Beansprucht der Steuerpflichtige, 
daß das fragliche Grundstück zum Betriebs- 
vermögen gerechnet wird, so ist dem, falls 
es als Betriebsvermögen behandelt werden 
dürfte, stattzugeben, sofern es bei der Ver- 
anlagung zur Vermögenssteuer 1925 zum 
Betriebsvermögen gerechnet ist, wodurch es 
auch der Industriebelastung und der Auf- 
bringungslast unterworfen ist.“ 


— ——ę— — — 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion II, Stuttgart. 
Verhandlungsschrift über die am Samstag, den 19. Mai 1928, im Gasthof Fezer in 
Ulm a. D. abgehaltene 44. Sektionsversammlung. 


Um 10 Uhr eröffnet der Vorsitzende des 
Sektionsvorstandes, Herr E. Grözinger. 
die zahlreich besuchte Versammlung, begrüßt 
die Erschienenen und besonders Frau Roland 
Müller, Mochenwangen, und den ständi- 
sen Ehrengast der Sektionsversammlungen, 
Herrn Kommerzienrat Güntter, Biberach. 

Es wird festgestellt, daß zur Versamm- 
lung ordnungsmäßig, das ist 14 Tage vorher 
durch die vier Fachzeitschriften und durch 
Einzeleinladung eingeladen worden sei. 

Zu Beisitzern in Gemäßheit der 88 23 
bzw. 11 werden die Herren Direktor Dr. 
Haug und Paul Breuninger gewählt, 
während die Führung der Verhandlungs- 
schrift dem Geschäftsführer übertragen wird. 

Anwesend sind in der Versammlung 18 
Mitglieder. Vor Eintritt in die Tagesordnung 
vedenkt der Vorsitzende des am 4. Februar 
1928 stattgehabten 70. Geburtstages des lang- 
jährigen Vorstandsmitgliedes, Herrn Paul 
Breuninger, dem zu diesem Tage die 
herzlichsten Glückwünsche des Sektionsvor- 
standes ausgesprochen worden seien. Er 
wiederholt diese Glückwünsche heute noch- 
mals und gibt dem Wunsche Ausdruck, daß 
Ilerr Breuninger noch recht viele Jahre sich 
seiner seitherigen Rüstigkeit erfreuen möge 
und für den Sektionsvorstand noch recht 
lange tätig sein könne. 

1. Auf die Verlesung der Verhandlungs- 
schrift der letztjährigen Sektionsversammlung, 
die seinerzeit in den Fachbiättern verödent- 


licht worden ist, wird Verzicht geleistet. 

2. Bezüglich des Wahlergebnisses des im 
letzten Jahre durchgeführten Wahlverfahrens 
hinsichtlich der Wahl der Vorstandsmitglieder 
und Vertreter zur Genossenschaftsversamm- 
lung wird darauf hingewiesen, daß dieses 
Wahlergebnis auf der letzten Sefte des Ge- 
schäftsberichts zum Abdruck gebracht wor- 
den sei. 

3. Der Geschäftsbericht für das Jahr 1927 
wird von dem Vorsitzenden in seinen wesent- 
lichsten Teilen zum Vortrage gebracht und 
in eingehender Weise erläutert. Bezüglich 
der zu Eingang des Berichts erwähnten neuen 
Abfindungsbestimmungen, nach welchen zum 
Erwerb von Grundbesitz oder zur wirt— 
schaftlichen Stärkung bereits vorhandenen 
Grundbesitzes Abfindungen auch über die 
seitherige Grenze von 25 %, und zwar bis 
zu 100% beantragt werden können, teilt er 
mit, daß derartige Abfindungsanträge, wie 
zu erwarten gewesen sei, in großer Anzahl 
eingegangen seien. Bei dem Umlageverfahren 
der Berufsgenossenschaften könnte diesen 
Abfindungsanträgen, die bei den Abfindungs- 
vorschriften eine ganz bedeutende Höhe 
erreichen würden, indes nur zu einem ge 
ringen Teil entsprochen werden. Der Ge— 
nossenschaftsvorstand hat demzufolge be- 
schlossen, für diesen Zweck 200 000 4 in 
die Umlage einzustellen, welcher Betrag auf 
die einzelnen Sektionen nach Maßgabe der 
von ihnen verursachten Unfallentschädigun- 
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gen verteilt werden soll. Abfindungsanträge, 
denen jetzt nicht entsprochen werden könne, 
müßten eben auf spätere Jahre zurückgestellt 


werden. 
Sodann betont er, daß die Löhne im 


Jahre 1927 gegenüber dem Jahre 1926 sich 
um etwa 20 % erhöht hätten. Ebenso hätten 
die gemeldeten wie die erstmals entschädigten 
Unfälle eine geringe Steigerung erfahren. 
Die gezahlten Unfallentschädigungen seien 
im Berichtsjahre nur um etwa 11% gestie- 
gen, während die Steigerung von 1925 auf 
1926 54% betragen habe. Auf die in dem 
Bericht enthaltene Schilderung des Hergangs 
der sämtlichen erstmals entschädigten Un- 
fälle und namentlich auf die leider wiederum 
vorgekommenen vier Todesfälle wird beson- 
ders hingewiesen, und der Vorsitzende bittet 
die Anwesenden, der Unfallverhütung in ihren 
Betrieben doch nach wie vor die größte Auf- 
merksamkeit entgegenzubringen. Namentlich 
dürfte es sich empfehlen, den neu eingestell- 
ten Arbeitern vor Aufnahme ihrer Tätigkeit 
die Gefahren des Betriebes immer wieder 
nachdrücklichst vor Augen zu führen. End- 
lich weist er noch darauf hin, daß bezüglich 
der vorgekommenen Unfälle auf dem Wege 
von und zur Arbeitsstelle schärfste Prüfung 
unerläßlich sei, da schon wiederholt der 
Versuch gemacht worden sei, für Unfälle, die 
keineswegs als Wegunfälle zu betrachten ge- 
wesen seien, die Entschädigungspflicht der 
Berufsgenossenschaft in Anspruch zu nehmen. 

Der Geschäftsbericht wird daraufhin ge- 
nehmigt. 

Im Anschluß an den Geschäftsbericht er- 
stattet der Technische Aufsichtsbeamte, Herr 
Dipl.-Ing. Becker, Bericht über seine 


Tätigkeit im Jahre 1927. 

Es fanden 29 Revisionen statt, d. h. 59 % 
der vorhandenen Betriebe wurden besichtigt, 
in denen 3554 versicherte Personen oder 74% 
der Gesamtzahl der Versicherten beschäftigt 
w-aren. In der Hauptsache wurden also die 
großen Betriebe besucht. Selbstverständlich 
seien die kleinen Betriebe nicht vernachlässigt 
worden, die ja vielfach recht revisionsbedürf- 
tig seien. Die Tätigkeit des Aufsichtsbeamten 
in den kleinen und kleinsten Betrieben be- 
segne besonderen Schwierigkeiten, weil diese 
Betriebe auch beim besten Willen meist nicht 
über die Mittel verfügten, die Anlagen in 
bezug auf Unfallsicherheit ganz den Vor- 
schriften entsprechend einzurichten. 

Als Beispiel, wie in solchen Fällen vor- 
gegangen werden müsse, wurde darauf 
hingewiesen, daß man beim Fehlen von Tür- 
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verschlüssen an Aufzügen fordern müsse, daß 
alle Türen verschlossen gehalten werden und 
daß nur ein Schlüssel einem Arbeiter aus- 
gehändigt wird, der zu verpflichten sei, immer 
nur die Türe zu öffnen, vor der die Förder- 
schale gerade hält. 

Selbstverständlich müsse man solche Be- 
triebe scharf überwachen, damit nicht Lässig- 
keit in der Befolgung der Vorschriiten Platz 
greife. 

An das Beispiel anknüpfend wurde weiter 
ausgeführt, daß man bei Einrichtung von 
Aufzügen nicht so sehr auf die einmaligen 
Beschaffungskosten sehen solle, als darauf, 
eine Förderanlage zu bekommen, die durch- 
aus betriebssicher sei und nicht dauernd 
Reparaturen erfordere. Auch die Kreissägen 
würden oft vernachlässigt; zum Packlatten- 
sägen, überhaupt zum Querholzschneiden, 
solle man möglichst Pendelsägen verwenden, 
die ein viel rationelleres Arbeiten gestatteten 
als die gewöhnliche Tischkreissäge, die zu- 
dem viel größere Unfallgefahren in sich 
berge. 

Unter Hinweis auf die schwere Strafe, die 
vom Gericht über einen Betriebsleiter in 
einem rheinischen Betriebe verhängt worden 
sei, wurde die Einrichtung von Unfallschutz- 
kommissionen empfohlen, die sich in verschie- 
denen badischen Betrieben sehr gut bewährt 
hätten. 

Weiter wurde mitgeteilt, daß in der gan- 
zen Berufsgenossenschaft nur ein einziger 
Fall von gewerblicher Berufskrankheit zu 
entschädigen war, dies aber nur für ein oder 
zwei Monate. 

Zum Schluß wurde an der Gegenüber- 
stellung der Zahlen der gemeldeten Unfälle 
auf 1000 Versicherte in der Sektion, nämlich 
47,2 gegen 105 in der ganzen Genossenschaft 
(während die Zahlen der entschädigten Un- 
fälle keinen großen Unterschied aufweisen) 
gezeigt, daß die Zahl der gemeldeten Unfälle 
einen Maßstab für die Unfallgefahr niemals 
abgeben könne, wenn auch mancherorts diese 
Auffassung vertreten werde. Tatsächlich 
lasse das angeführte Beispiel mit besonderer 
Deutlichkeit erkennen, daß die Unterschiede 
allein auf die Verschiedenartigkeit des Unfall- 
meldewesens zurückzuführen sei, auf deren 
Ursachen nicht weiter eingegangen werden 
konnte. 

Herr Direktor Moritz machte unter Be- 
zugnahme auf die Empfehlung der eisernen 
Leitern im Jahresbericht über die Unfall- 
verhütung darauf aufmerksam, daß hölzerne 
Leitern den Vorzug besäßen, zu zerbrechen, 
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wenn sie unglücklicherweise einmal in eine 
Transmission gerieten, während in einem 
solchen Falle bei eisernen Leitern schwere 
Schäden entstehen könnten. 


Herr Dipl.-Ing. Becker bestätigte die 
Ausführungen des Herrn Moritz und wies 
darauf hin, daß man ja gut beide Leitern- 
arten verwenden könne, derart, daß man als 
Transmissionsleitern nur hölzerne Leitern 
benütze. Man solle aber für immer wieder- 
kehrende Arbeiten an Transmissionen und 
Maschinen wenn möglich immer ortsfeste 
Leitern verwenden, wodurch viele Unfälle 
vermieden werden könnten. 


Sowohl der Geschäfts- wie der Bericht des 
Technischen Aufsichtsbeamten werden von 
den Anwesenden mit lebhaftem Interesse ver- 
folgt. Der Vorsitzende nimmt Veranlassung, 
dem Geschäftsführer und dem Technischen 
Aufsichtsbeamten für ihre sachgemäße und 
nachdrückliche Tätigkeit im verflossenen 
Jahre den besten Dank der Versammlung 
auszusprechen. Den Technischen Aufsichts- 
beamten, Herrn Dipl.-Ing. Becker, bat er 
noch, auch weiterhin in der gleichen ver- 
mittelnden Weise wie seither seinen Dienst 
auszuüben. 


4. Der von den Rechnungsprüfern geprüfte 
und mit den Büchern und Belegen in Ueber- 
einstimmung und Richtigkeit befundene 
Rechenschaftsbericht weist bei fünf Ausgabe- 
stellen eine Ueberschreitung des Voranschla- 
ges auf. Diese unbedeutenden Ueberschrei- 
tungen werden nach eingehender Begründung 
genehmigt. Alsdann erfolgt die Genehmigung 
des gesamten Rechenschaftsberichts unter 
Entlastung des Sektionsvorstandes. Bei dieser 
Gelegenheit weist der Vorsitzende auf den 
Vorzug der Zugehörigkeit unserer Sektion 
zu dem in Stuttgart bestehenden Berufsge— 
nossenschaftlichen Verwaltungsverband hin. 
Auf diesen Umstand sei es zurückzuführen, 
daß die Verwaltungskosten unserer Sektion 
niedriger seien wie die Verwaltungskosten 
der übrigen Sektionen. 


5. Der Voranschlag für das Jahr 1929 
wird auf 11 000 % festgesetzt. 


6. Die seitherigen Rechnungsprüfer wer- 
den auch für das Jahr 1928 wiedergewählt. 
Fs sind dies die Herren Emil Krempel, 
Stuttgart-Enzweihingen, Kuno Fleischer, 
Eislingen, Walter Raithelhuber, Gemm— 
rieheim, als ordentliche Mitglieder sowie die 
Herren Hans Bayer, Faurndau, Direktor 
GustavSchürmann, Eislingen, und Ernst 
Seidel, Mochenwangen. 
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7. Verschiedenes. a) Der Vorsitzende be- 
richtet über die Bestrebungen des Reichsver- 
sicherungsamts, die Anzahl der Sektionen 
unserer Genossenschaft zu verringern. Es 
habe eine Besprechung mit Vertretern des 
Reichsversicherungsamts stattgefunden, in der 
die Vertreter unserer Genossenschaft den 
Herren Vertretern des Reichsversicherungs- 
amts die Frage vorgelegt hätten, ob sich 
irgendwelche Unzuträglichkeiten bei den be- 
stehenden Verhältnissen ergeben hätten, etwa 
zu hohe Verwaltungskosten oder unsach- 
gemäße Betätigung einzelner Sektionen. 
Diese Frage sei von den Herren Vertretern 
des Reichsversicherungsamts verneint worden. 
Man müsse nun abwarten, ob das Reichs- 
versicherungsamt der Angelegenheit weitere 
Folge geben würde. 


b) Den sämtlichen Mitgliedern war mit 
der Einladung ein Werbeblatt der Zeitschrift 
„Die Berufsgenossenschaft“ beigefügt vor- 
den. Der Vorsitzende weist darauf hin, daß 
diese Zeitschrift außerordentlich gediegene 
Beiträge bringt, sowohl mit Rücksicht auf die 
gesetzlichen Bestimmungen, als auch auf 
Unfallverhütung, und legt den Anwesenden 
das Abonnement auf diese Zeitschrift drin- 
gend nahe. 


c) Der Geschäftsführer berichtet über 
einen von Gewerkschaftsseite eingebrachten 
Gesetzentwurf, nach welchem unter Aus- 
schaltung der berufsgenossenschaftlichen Un- 
fallverhütungsaufsichtt ein Reichsarbeitsamt 
und Landesarbeitsämter eingeführt werden 
sollen. Die Mitglieder dieser Aemter sollen 
zu zwei Dritteln aus Arbeitnehmern und zu 
einem Drittel aus Vertretern der Berufs- 
genossenschaften bestehen. Die Berufsgenos- 
senschaften hätten sich in scharf ablehnendem 
Sinne gegen diesen Entwurf ausgesprochen, 
weil dadurch u. a. auch eine Gefährdung der 
berufsgenossenschaftlichen Selbstverwaltung 
zu befürchten sei. 

d) Weiter berichtet der Geschäftsführer 
über die demnächst vorzunehmende Wahl 
der Versichertenvertreter für die Unfallver- 
hütung und führt aus, daß das Reichsver- 
sicherungsamt als Neuerung angeordnet habe, 
daß die Vorsitzenden der berufsgenossen- 
schaftlichen Versicherungsträger als Wahl- 
leiter bei diesen Wahlen fungieren sollen. 
Es wird als nicht zweckmäßig erkannt, daß 
bei diesen reinen Arbeitnehmerwahlen die 
Vorsitzenden der berufsgenossenschaftlichen 
Versicherungsträger als reine Arbeitgeber- 
vertreter Verwendung finden sollen. Nach 
Lage der Sache müsse aber den Anordnungen 
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des Reichsversicherungsamts Rechnung ge- sammlung Dank und Anerkennung aus- 


tragen werden. 
Da sich auf die Anfrage des Vorsitzenden 


niemand mehr zum Wort meldet, schließt 
derselbe die Versammlung um 1114 Uhr, 
indem er den Anwesenden für ihr Erscheinen 
und ihre Mitwirkung bei der heutigen Ver- 


spricht. 
Der Vorsitzende: 


gez.: Erhard Grözinger. 
Der mit der Führung der Verhandlungsschrift 
beauftragte Geschäftsführer: 
gez.: Rolshoven. 


— . REN ZITIERT VE ——— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IX 
(Land Sachsen), Chemnitz. 


Die 43. Sektionsversammlung der IX. Sek- 

tion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
fand am Dienstag, den 22. Mai 1928, nach- 
mittags ab 1.17 Uhr, in Freiberg i. Sa., 
Bahnhofshotel Karsch, statt und war besucht 
von 19 Mitgliedern, welche 43 Betriebe ver- 
traten. 
Die Versammlung wurde vom Vorsitzen- 
den, Herrn Fabrikbesitzer Otto Schön- 
herr, Floßmühle-Borstendorf, geleitet, wel- 
cher zunächst über die Hauptzahlen des 
gedruckt vorliegenden und auch allen Mit- 
gliedern rechtzeitig vor der Versammlung 
zugegangenen Verwaltungsberichtes für das 
Jahr 1927 berichtete und auch sonst nähere 
Erläuterungen zu dem Bericht gab. 

Die Jahresrechnung 1927 als auch der 
Voranschlag des Haushaltplanes für das Jahr 
1928 wurden einstimmig genehmigt. 

Herr Fabrikdirektor Schinkel, Wi- 
lischthal, berichtete, daß er das Rechnungs— 
werk der Sektion für das Jahr 1927 gemein- 
sam mit den Herren Fabrikbesitzer Stro- 
belund Jungfer geprüft und in Ordnung 
befunden habe, und die Versammlung erteilte 
auf Antrag des Herrn Fabrikdirektor Schin- 
kel dem Sektionsvorstande sowie der Ge- 


schäftsführung für das Jahr 1927 einstimmig 
Entlastung. 

In den Rechnungsprüfungsausschuß für 
1928 wurden gewählt als Rechnungsprüfer 
die Herren Fabrikbesitzer Fritz Strobel, 
Paul Zickner und Otto Jungfer, als 
Ersatzmänner die Herren Otto Scheerer, 
Obenauf jr. und Fabrikdirektor M ül- 
ler, Nossen. 

Eine Wiederwahl der Herren Vollert und 
Fabrikdirektor Schinkel kam nicht in Frage, 
da beide Herren jetzt stellvertretende Vor- 
standsmitglieder sind. 

Herr Fabrikbesitzer Braun, Rochsburg, 
übermittelte dem Herrn Vorsitzenden die 
herzlichsten Glückwünsche zu seinem 30jähri- 
gen Jubiläum als ehrenamtliches Organ der 
IX. Sektion und überreichte ihm ein Ehren- 
geschenk. Der Herr Vorsitzende dankte für 
die Ehrung mit bewegten Worten. 

Da weitere Gegenstände zur Verhandlung 
nicht vorlagen und auch sonst das Wort 
nicht begehrt wurde, schloß der Herr Vor- 
sitzende mit Ausdruck des Dankes an die 
erschienenen Herren nachmittags 2.05 Uhr 


die Versammlung. 


— .. ̃ —˖—˖»—ꝛ—ꝛ— — 
Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 22. Betr. Handelskammer Zürich. 

Die Deutsche Handelskammer in der Schweiz 
(Zürich) teilt uns mit, daß sie das Inkassogeschäft 
gegen säumige Schuldner in der Schweiz durchführt. 
Die Kammer nat in dieser Tätigkeit im allgemeinen 
sute Erfahrungen gemacht, da in der Regel schon 
Mahnschreiben genügen, um die Schuldner zur Zah- 
lung zu veranlassen. Nötigenfalls wird auch das Bei- 
treibungsverfahren (Zahlungsbefehl) in allen Stadien 


des Verfahrens durchgeführt. Zur Deckung ihrer 
Unkosten berechnet die Kammer mäßige Gebülren 
laut einer Gebührenordnung, die beim V. D. P. ange- 
fordert werden kann und die sich auf der Allgemeinen 
(Gebührenordnung der Arbeitsgemeinschaft Deutscher 
Handelskammern in europäischen Ländern aufbaut. 

Auf unseren Antrag hin ist die Handelskammer 
bereit, den Mitgliedern des V. D. P. einen besonderen 
Nachlaß von 33 % zu gewähren. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis A 2.—. Ein- 


zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Geschäftsbedingungen 


des Vereins Deutscher 


Die Hauptversammlung des Vereins Deut- 
scher Pappenfabrikanten hat am 15. Mai 1928 
neue Geschäftsbedingungen angenommen. In 
jedem Industriezweig bedeutet die Aufstellung 
von normativen Geschäftsbedingungen eine 
Grundlage, die die Industrie für viele Jahre 
schafft. Jeder, der die Entstehung derartiger 
Geschäftsbedingungen näher kennt, weiß, 
welcher großen Mühe und wie vieler Be- 
ratungen es bedarf, um Geschäftsbedingungen 
zu schaffen, die nicht nur der gegenwärtigen 
Situation angepaßt sind, sondern die gleich- 
zeitig weitschauend die Zukunft vorweg- 
nehmen sollen. 

Wenn man zunächst den allgemeinen 
Charakter der Geschäftsbedingungen des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten kenn- 
zeichnen will, so kann man sie nur als einen 
allgemeingültigen Vertragsinhalt bezeichnen, 
der allerdings hinter Sondervereinbarungen 
zurücktreten muß. Das Ziel, allgemeingültig 
zu wirken, wohnt allen Geschäftsbedingungen 
inne, die von ganzen Industriezweigen ge- 
schaffen werden. Es ist aber eben nur ein 
erstrebenswertes Ziel, das erreicht werden 
soll durch die freiwillige Einsicht der am 
Wirtschaftsprozeß Beteiligten, daß hier aus 
der Erfahrung der Praxis heraus einem jeden 
eine Zusammenfassung dessen in die Hand 
gegeben wird, was fachlich und zugleich 
rechtlich den Wesensbedingungen der Pappen- 
erzeugung entspricht. Allgemeingül- 
tigkeitohne Zwang ist die Wid- 
mung, mit der die Hauptversammlung die 
Geschäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten herausgegeben hat. Die 
Praxis wird erweisen, wieweit diese Ge- 
schäftsbedingungen in sich selbst die Kraft 
tragen, sich durchzusetzen. So wichtig daher 
auch die Kritik an ihnen ist, so unbedingt 
notwendig jeder einzelne prüfen muß, ob die 
allgemeingültigen Geschäftsbedingungen auch 
für ihn in Betracht kommen, so hieße es 
doch der Entwicklung vorgreifen, wenn man 
heute schon ein absprechendes oder zustim- 
mendes Urteil abgeben wollte. Nach längerer 
Zeit der Anwendung wird man wieder davon 
sprechen und nunmehr mit sicherem Blick 
die starken und schwachen Stellen der Ge- 
schäftsbedingungen erkennen können. 

Die Geschäftsbedingungen zerfallen in 
„Allgemeine Bedingungen“, die für alle 
Zweige der Pappenindustrie gelten sollen, 
und in „Besondere Bedingungen“, in denen 


Pappenfabrikanten E.V. 


augenblicklich nur die Maschinenpappe und 
die Handpappe Aufnahme gefunden hat, die 
aber entsprechend auch auf andere, bisher 
noch nicht genannte Sparten ausgedehnt 
werden können, selbstverständlich stets nur 
unter besonderer Anpassung an die Sonder- 
verhältnisse der betreffenden Gruppe. Die 
Geschäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten werden sich nun in den 
Auftragsbestätigungen der Pappenindustrie 
wiederfinden. Sie werden der Kundschaft 
zugehen müssen, damit diese sich mit ihnen 
vertraut macht, denn eine der maßgebenden 
Bestimmungen dieser Geschäftsbedingungen 
lautet, daß der Inhalt der Auftragsbestätigung 
für einen Kaufvertrag ausschließlich maß- 
gebend ist. Nur der kann also zu den Ge- 
schäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten verkaufen, der in der Auf- 
tragsbestätigung klar und deutlich auf diese 
Geschäftsbedingungen verweist und sie damit 
zum Inhalt des Kaufvertrages macht. 


Der allgemeine Teil der Geschäftsbedin- 
gungen begleitet das einzelne Geschäft vom 
Angebot bis zur Erfüllung. Vieles ist im 
Gesetz in gleicher Weise enthalten, wie es 
die Geschäftsbedingungen sagen, manches ist 
neu, manches ergänzt nur die gesetzlichen 
Bestimmungen, alles in allem wird in den 
88 1—12 der Geschäftsbedingungen eine 
gesicherte, klare Richtschnur für den Ver- 
käufer und Käufer geschaffen. Nachdem das 
Angebot als freibleibend bezeichnet worden 
ist, die Auftragsbestätigung als Grundlage 
jedes einzelnen Kaufvertrages normiert wurde, 
folgen die Lieferungsbestimmungen. Stark 
betont wird die Fabrik als Erfüllungsort für 
die Lieferung, wodurch sich von selbst ergibt, 
daß der Käufer die Gefahr trägt, sobald die 
Ware die Fabrik verläßt. Die Haftung für 
die Lieferzeit und die Haftung für die Mög- 
lichkeit der Leistung überhaupt wird ım 
wesentlichen einheitlich dahin geregelt, daß 
der Verkäufer nur durch solche Umstände 
befreit wird, die eine erhebliche Be- 
triebsstörung zur Folge haben, falls 
er diese Umstände nicht zu vertreten hat. 
Die Verzugsbestimmungen des Verkäufers 
und Käufers schließen sich eng an das Gesetz 
an. Als angemessene Nachlieferungsfrist Wel- 
den für den Verkäufer 14 Tage festgesetzt. 
Eingehend ist auch die Mängelhaftung 8% 
regelt. Dem Käufer wird eine Unter- 
suchungspflicht auferlegt, die mit der 
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Sorgfalt eines ordentlichen Kaufmanns aus- 
zuführen ist. Für offene Mängel gilt eine 
Rügefrist von 10 Tagen, für versteckte Mängel 
eine solche von drei Monaten. Auf Einzel- 
heiten kann hier natürlich nicht eingegangen 
werden. Die Bedingungen sollen ja auch 
immer nur dann Platz greifen, wenn nichts 
anderes vereinbart ist und wenn überhaupt 
Streit zwischen den Parteien besteht. Strei- 
tigkeiten aber sind in erster Linie im Güte- 
verfahren zu regeln, wobei der Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten sich als güt- 
licher Vermittler zur Verfügung stellt. 
Darüber hinaus steht es frei, in jedem Einzel- 
fall ein Schiedsgericht zur Entscheidung über 
die Streitigkeit zu vereinbaren. Ist das nicht 
möglich, so kommt der Rechtsstreit vor die 


ordentlichen Gerichte. 

Die Besonderen Bedingungen 
lassen sich hier nur mit Stichworten wieder- 
geben, da die Einzelheiten doch nur zu einer 
Aufzählung führen würden. Die Besonderen 
Bedingungen gehen alle von der üblichen 
Art, wie die Maschinenpappe bzw. die Hand- 
pappe verkauft wird, aus, geben die Mindest- 
menge einer einheitlichen Anfertigung an 
und beschäftigen sich dann mit den Sonder- 
arbeiten. Alle Sonderarbeiten bei jeder Lie- 
ferung bedingen einen Preisaufschlag, ebenso 
Formate und Rollen, die keine günstige Aus- 
nutzung der Maschinenbreite gestatten. Ein- 
zelheiten bringt wieder die Normierung über 
die Berechnung der Verpackung. Von be- 
sonderer Wichtigkeit sind dann gewisse, aus 
der Technik der Pappenerzeu- 
gung heraus zu verstehende Abweichungen 
bei den Lieferungen, die sich in Mengen- 
abweichung, Mah abweichung, 
Gewichts- oder Stärkenabwei- 
chung in den Geschäftsbedingungen zu- 
sammengefaßt finden. Den Abschluß bilden 
Normierungen über Mängel, zunächst über 
geringfügige Mängel überhaupt, über Zäh- 
lungsfehler und Auslesemängel, dann über 
geringfügige Abweichungen mit bestimmten 
Stoffmischungen und Festigkeiten sowie die 
Festlegung eines normalen Feuchtigkeits- 
gehalts. Schließlich wird die Beurteilung 
einer Lieferung im Falle jeder Mängelrüge 
nicht lediglich nach einzelnen Teilen der 


Lieferung vorgenommen, sondern nach 
dem durchschnittlichen Ausfall der Gesamt- 
lieferung. 


Bereits die Fülle des Inhalts der Geschäfts- 
bedingungen ergibt, daß hier Praktiker in 
der Hauptsache am Werke waren, und für 
die Praxis sind die Geschäftsbedingungen 
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auch bestimmt. Wenn wir aus den oben 
angegebenen Gründen uns heute einer Kritik 
enthalten haben, so hindert das nicht, fest- 
zustellen, daß der Verein Deutscher Pappen- 
fabrikanten mit der Schaffung solcher Ge- 
schäftsbedingungen eine fühlbare Lücke aus- 
gefüllt hat. Die bisherigen Geschäfts- 
bedingungen waren veraltet. Die Umwälzun- 
gen, welche der Krieg und die Nachkriegszeit 
in unserem gesamten industriellen Leben mit 
sich gebracht haben, sind auch nicht spurlos 
an unserem Geschäftsleben vorübergegangen. 
Sie haben mancherlei Erscheinungen unlieb- 
samer Art mit sich gebracht. An Stelle aller 
solcher Einzelbestimmungen, die jede Fabrik 
nach Belieben sich selbst gab, treten nunmehr 
die Geschäftsbedingungen des Vereins Deut- 
scher Pappenfabrikanten als Ganzes und 
bilden dadurch ein enges Band, das die 
gesamte Pappenindustrie umschließt. Die 
Zeit wird lehren, ob der in der Hauptver- 
sammlung ausgesprochene Wunsch, daß die 
Geschäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten mehr und mehr bei jedem 
einzelnen Unternehmen eindringen und sich 
mit dem Geschäftsleben der Pappenfabriken 
eng verwurzeln mögen, in Erfüllung gehen 
wird. Eine Grundlage dazu ist geschaffen. 
Den Weiterbau muß die stets weiterflutende 
Entwicklung der Pappenindustrie über— 


nehmen. 
Nachstehend folgen die am 15. Mai ge- 


nehmigten Geschäftsbedingungen im Wort— 


laut: 
I. Allgemeine Bedingungen. 
Ñ 1. Angebot. 


freibleibend Preis, 


Angebote sind hinsichtlich 
Menge und Lieferzeit. 

§ 2. Bestätigung. 

Alle Aufträge bedürfen einer besonderen schrift— 
lichen Bestätigung des Lieferwerks. Der Kaufvertrag 
Kommt erst mit dieser Bestätigung zustande und der 
Inhalt Bestätigung ist ausschließlich mag- 
gehend. 
S 3. Art der Lieferung, Erfüllungsort und Gefahr- 

tragung. 

Gegenstand der Lieferung ist nur die eigene Er- 
zuugung des Lieierwerks. Erfüllungsort für die Lie- 
ferung ist die Fabrik. Verläßt die Ware die Fabrik, 
so übernimmt der Käufer die Gefahr. 

$ 4. Besondere Arten der Lieferung. 

Die Kosten der Abnahme und der Versendung der 
Ware nach einem anderen Ort als dem Erfüllungsort 
fallen dem Kämmer zur Last. 

Die Wahl des Versandweges und der Versandart 
bleibt dem Verkäufer überlassen. 

Sofern frachtfreie Lieferung vereinbart ist, hat 
der Käufer die Fracht und die unmittelbar dazu- 
gehörenden Nebenkosten zu verauslagen: er darf Sie 
vom Rechnungsbetrage kürzen. Die Frachtvergütung 
erfolgt auf Grund der am Taxe der Berechnung 
gültigen Frachtsätze. Jede Vermehrung der Fracht- 


dieser 
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kosten durch nachträgliche Aenderung der Verirach- 
tungsart. des Beförderungsweges, des Bestimmungs- 
ortes oder ähnlicher auf die Frachtkosten einwirken- 
der Umstände hat der Empfänger zu tragen. 

Frachtersparnis bei Aenderung des Bestimmungs- 
ortes oder anderer auf die Frachtkosten einwirkender 
Umstände wird nicht vergütet. 

Ist dem Abnehmer die nähere Bestimmung über 
Form, Maß oder ähnliche Verhältnisse bei der Liefe— 
rung vorbehalten (z.B. Bereitstellung zur ausschließ- 
lichen Verfügung des Bestellers, Anfertigung ohne 
Versandbestimmung), so muß der Käufer die vor- 
hehaltene Bestimmung (z. B. den Abruf) innerhalb 
vier Wochen vom Tage der Bestellung, bei Sukzessiv- 
lieferungen vom Zeitpunkt der jeweiligen Fälligkeit 
an gerechnet, vornehmen. 


$ 5. Unmöglichkeit der Absendung, 

Ist die Absendung der Ware infolge Wagen- 
mangels, Streckensperrung, behinderter Schiffahrt 
oder sonstiger Umstände nicht möglich, so können 
die Waren auf Rechnung und Gefahr des Käufers auf 
das Fabriklager genommen oder bei einem Spediteur 
eingelagert werden. Das Einlagern gilt als Erfüllung 
des Vertrages. 

$ 6. Lieferzeit. 

Die Lieferzeit beginnt, wenn nicht feste Liefer- 
termine vereinbart sind, mit dem Tage der Absendung 
der Auftragsbestätigung und endet mit dem Tage. 
an dem die Ware die Fabrik verläßt oder wegen 
Unmöglichkeit der Absendung eingelagert wird. Wer- 
den vom Käufer nach der Auftragsbestätigung Ab- 
änderungen des Auftrages verlangt. so beginnt die 
Lieferzeit erst mit der Bestätigung der Abänderung 
durch das Lieferwerk. 

Wegen der Haftung für Lieferzeiten, die bestätigt. 
aber nicht innegehalten sind. wird auf $ 8 verwiesen. 


$ 7. Gewährleistung wegen Mängel bei Lieferung. 

Die Waren sind unverzüglich nach dem Fin- 
treffen am Bestimmungsort zu untersuchen und mit 
der Sorgfalt eines ordentlichen Kaufmannes zu Dbe- 
handeln. Die Untersuchungspflicht besteht auch. 
wenn Ausfallmuster übersandt sind. Wird die Unter- 
suchung nicht vorgenommen, so haftet der Verkäufer 
für irgendwelche Mängel der Ware nicht. 

Die Ware gilt als genehmigt, wenn eine Mängel- 
rüge nicht innerhalb zehn Tagen vom Eintreffen der 
Ware am Bestimmungsort an gerechnet beim Ver- 
käufer einläuft. 

Mängel, die nach unverzüglicher Untersuchung 
nicht zu finden sind, dürfen nur dann gegen den Ver— 
käufer geltend gemacht werden, wenn die Mängel- 
anzeige innerhalb drei Monaten. nachdem die Ware 
die Fabrik verlassen hat, beim Verkäufer einläuft. 

Ist die Lieferung mangelhaft, so ist Jer Käufer 
unter Ausschluß aller anderen Rechte nur befugt. 
Minderung des Kaufpreises oder Lieferung einer 
mangelfreien Ware unter Rückgabe der gelieferten 
zu verlangen. Der Verkäufer darf dann wählen. ob er 
den Kaufpreis mindern oder eine mangelfreie Ware 
liefern will. 


$ 8. Unmöglichkeit der Leistung (Lieferbefrelung). 

Der Verkäufer wird von der Verpflichtung zur 
Leistung sowie von der Innchaltung der Lieferfristen 
durch alle Umstände befreit, die eine erhebliche Be— 
triebsstörung zur Folge haben. falls er diese Um- 
stände nicht zu vertreten hat. Als derartige Umstände 
gelten namentlich Krieg. Waffenstillstand und Frie- 
densschluß mit allen ihren mittelbaren un] unmittel- 
baren Einwirkungen auf den Betrieb, ferner Arbeiter- 


ansstände. Aussperrungen. Kohlenmangel. Wasser- 
mangel, Rohstoffmangel jeder Art. Beschlagnahme 
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von Rohstoffen oder Fabrikaten, Maschinenstillstand, 
Verkehrsstillstand. 

An Stelle völliger Beireiung von der Lieferpflicht 
kann der Verkäufer durch Erklärung gegenüber dem 
Käufer einen Teil der Lieferung bezeichnen, den er 
ausführen will, insbesondere also nach freiem Er— 
messen bestätigte Aufträge kürzen. Er kann ferner 
die Lieferfrist angemessen hinausschicben. 


§ 9. Verzug. 
a) Verzug des Käufers mit 
Abnahme. 

Gerät der Käufer mit der Abnahme der Ware 
in Verzug, so stehen dem Verkäufer nach einer 
fruchtlosen Festsetzung von 14 Tagen die Rechte aus 
§ 326 BGB. auf Rücktritt vom Vertrage oder Scha- 
densersatz wegen Nichterfüllung zu. Der Verkäufer 
hat aber auch das Recht, die Abnahme derjenigen 
Mengen, mit denen der Käufer sich im Verzuge be— 
findet, zu verlangen, jedoch hat er nicht die Pflicht. 
weitere Teile aus dem Abschluß noch zu liefern, 
wenn der Käufer mit einem Teil im Verzuge der 
Abnahme geblieben ist. 

Das gleiche gilt, falls der Käufer sich bei nur 
einem von mehreren Einzelaufträgen im Verzuge der 
Ahnahme befindet. 

b) Verzug des Verkäufers mit der 

Lieferung, 

Ist der Verkäufer mit der Lieferung im Verzuze, 
ohne daß ein Fall des $ 8 der Geschäftsbedingungen 
vorliegt. so muß der Käufer eine angemessene Nach- 
lieferungspflicht, mindestens jedoch 14 Tage, be— 
willigen. 
§ 10. Erfüllungsort für die Zahlung, Art der Zahlung. 

Erfüllungsort für die Zahlung ist der Sitz des 
Verkäufers. 

Wird vom Verkäufer eine andere Zahlung als 
Barzahlung zugelassen, so gehen alle daraus ent— 
stehenden Unkosten und etwaige Verluste zu Lasten 
des Käufers. 

Der Verkäufer übernimmt keine Verbindlichkeit 
dafür, daß Wechsel. Schecks und andere zahlungs- 
halber gegebene Papiere rechtzeitig vorgelegt oder 
zu Protest gegeben werden. 


$ 11. Sicherstellung des Verkäufers. 

Wenn nach dem Abschluß des Vertrages in den 
Vermögensverhältnissen des anderen Teiles eine We- 
sentliche Verschlechterung eintritt, durch die der 
Auspruch des Verkäufers auf Zahlung gefährdet wird. 
so kann der Verkäufer nach seiner Wahl sofortige 
Vorauszahlung des Preises oder Sicherheitsleistung 
verlangen. 

Wird dieser Forderung nicht entsprochen, so hat 
der Verkäufer auch das Recht des Rücktritts vom 
Vertrage. Als eine wesentliche Verschlechterung in 
den Vermögensverhältnissen des Käufers gilt auch 
der Verkauf oder Verpfändung von Buchforde rungen. 


8 12. Verzug des Käufers mit der Zahlung. 

Jedes Zurückbehaltungs- und Aufrechnungsrecht 
gegenüber dem fälligen Zahlungsanspruch wird aus- 
drücklich ausgeschlossen. 

Bei Verzug des Käufers mit der Zahlung kann 
der Verkäufer mit einer Nachfristsetzung von einer 
Woche entweder ganz oder teilweise vom Vertrage 
zurücktreten oder Schadensersatz wegen Nichterfül- 
lung verlangen. Als Mindestmaß des Schadensersatzes 
steht ihm in allen Fällen die Erhöhung des veren- 
harten Preises auf den Tagespreis oder Konvention 
preis am Tage der tatsächlichen Zahlung Zu. 

Der Verkäufer kann aber auch, statt vom Ver- 
trage zurückzutreten oder Schadensersatz wegen 
Nichterfüllung zu fordern, beim Vertrage bestehen 


der 
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bleiben und lediglich den Zögerungsschaden neben 


der Erfüllung verlangen. 
Das gleiche gilt, falls der Käufer sich bei nur 


einem von mehreren Einzelaufträgen im Verzuge der 
Zahlung befindet. 
$ 13. Streitigkeiten. 

Bei allen Streitigkeiten aus den bestätigten Ver- 
käufen ist eine gütliche Einigung anzustreben, nötigen- 
ialls durch Vermittlung der Vereinsorgane. 

Es steht frei, in jedem Einzelialle ein Schizds- 
gericht zur Entscheidung über die Streitigkeit zu ver- 
einharen. 

Wenn der Rechtsstreit vor den ordentlichen 
Gerichten zum Austrage kommt, so gilt als Gerichts- 
stand das für den Sitz des Verkäufers zuständige 


Amts- oder Landgericht. 


2. Besondere Bedingungen. 
a) Maschinen pappe. 
I. Auftragsbestätigung. 

$ 14. Maschinenpappe wird nur nach Gewicht 
verkauft. Die Stärken sind anzugeben: 

a) hei Formaten im Grammgewicht auf das Qua- 

dratmeter oder mit der Blattzahl auf 50 kg, 

b) bei Rollen im Grammgewicht auf das Quadrat- 

meter. 

$ 15. Die Mindestmenge einer einheitlichen An- 
fertigung beträgt 5000 kg. Anfertigungen unter dieser 
Mindestmenge bedingen einen Preisaufschlag. Die 
Einheitlichkeit muß sich auf Stoff und Farbe beziehen. 
Die Mindestmenge bezüglich Glätte, Gewicht und 
Format beträgt 1000 kg. 

l II. Sonderarbeiten. 

$ 16. Alle Sonderarbeiten bei jeder Lieferung 
bedingen einen Preisaufschlag, ebenso Formate oder 
Rollen, die keine günstige Ausnutzung der Maschinen- 
breite gestatten. 

$ 17. Der Aufschlag bei beklebten Pappen wird 
errechnet nach der Formel: (Gewicht der beklebten 
Pappe X Pappengrundpreis) + (bzklebte Fläche X 
Beklebeaufschlag). 

III. Berechnung der Verpackung. 

, $ 18. Die Berechnung eriolgt brutto für netto. 
Für Holzverpackung werden folgende Zuschläge be- 
rechnet: 
Rahmenpackung 2% des Verkaufspreises, 

Vollbretterpackung 4% des Verkaufspreises. 
Kisten und seemäßige Verpackung, z. B. Zink- 
eimsätze, Faßpackung, Verwendung von Ocltuch, wer- 
den besonders berechnet. 

Di: Rahmen oder Bretter und Eisenbänder wer- 
den in diesem Falle vom Rohgewicht abgezogen. 

Ballen von geringerem als dem üblichen Gewicht 
von 200 kg bedingen einen Aufschlag. 

Die Verpackung wird nicht zurückgenommen. 

l IV. Mengenabweichung. 

$ 19. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht, nachstehende Mehr- oder Minderlieferungen 
vorzunehmen: 

20 v. H. bei Mengen bis 5000 kg. 
15 v. H. bei Mengen über 5000 kg bis 10 000 kg, 
10 v. H, bei Mengen über 10 000 kg. 

Das Recht, mehr oder weniger zu liefern, hat 
der Verkäufer auch bei Lieferungen aui Grund von 
Mängelrügen, bei Ersatzleistungen und in ähnlichen 
Fällen. 

Die zulässige Abweichung wird von der bestellten 
Menge oder, wenn eine Mindest- und Höchstimenge 
in Auftrag gegeben worden ist. von der mittleren 


Menge berechnet. 
Wird ein Auftrag in Teillieferungen ausgeführt, 


so kann der Verkäufer den Spielraum nach seinem 
Ermessen auf die einzelnen Lieferungen verteilen. 
Die letzte Teillieferung darf dadurch nicht unter die 


Mindestmenge (S 15) sinken. 
V. Maßabweichung. 
ï 20. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht auf folgende Maßabweichungen: 


Maschinenpappe in Bogen: je 1% in der Bogen- 


länge und -breite und 1,5% bei Bogen unter 

50 cm; 
Maschinenpappe in Rollen: 5 mm in der Rollen- 

breite, bei Rollen unter 10 em Breite darf die 

Abweichung nicht mehr als 3 mm betragen; 
10 em Schwankung nach oben oder unten im Rol- 

lendurchmesser, wobei 10% Gesamtlieferung 

in Restrollen mit kleinerem Durchmesser ge- 
liefert werden dürfen. g 
VI. Gewichtsabweichungen. 

$ 21. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht auf eine Gewichtsabweichung bis zu 5% 
Ucber- oder Untergewicht. 

Wird der Spielraum nach einer Seite hin aus— 
geschlossen, so hat der Verkäufer ein Recht auf Ge- 
wichtsabweichung in doppelter Höhe der angegebenen 
Hundertsätze nach der anderen Seite. 

Die zulässige Abweichung wird von dem be- 
stätigten Quadratmetergewicht, der Boxenzahl oder. 
wenn ein Höchst- und Mindestgewicht vorgeschrieben 
ist, von dem mittleren Gewicht auf den Durchschnitt 
der Gesamtlieferung berechnet. 

$ 22. Liegen berechtigte ($ 21) Gewichtsabwei- 
chungen vor, so wird die tatsächlich gelieferte Menge 
berechnet, jedoch nicht mehr als nach $ 21 zulässig. 


VII. Mängel. 

§ 23. Für geringfügige Abweichungen in der 
Stoffbeschaffenlieit, Stoffmischung, Leimung, Härte, 
Aufsicht, Farbe, Oberfläche, Glätte, Reinheit u. dgl. 
haftet der Verkäufer nicht. 

Bei Lieferungen mit bestimmten Stoffmischungen 
und Festigkeiten gelten Abweichungen bis zu 10% 
als geringfügig. 

Für geringfügige Zählungsichler und Auslese- 
mängel haftet der Verkäufer nicht. 

Ein Feuchtigkeitsgehalt bis 12% gilt als normal. 

$ 24. Für die Beurteilung einer Lieferung im 
Falle einer Mängelrüge, auch wenn diese sich auf 
Mengenabweichungen ($ 19), Maßabweichungen ($ 20), 
Gewichtsabweichungen (F 21) gründet, ist nur der 
durchschnittliche Ausfall, nicht aber einzelne Rollen 
oder Rollenteile, Bogen, Pakete oder Ballen maß- 
gebend. 

Ein Mangel ist nicht gegeben, wenn einzelne 
Rollenteile oder Bogen im Gewicht um das Doppelte 
des zulässigen Spielraums & 21) oder mindestens 
10% nach oben oder unten vom Durchschnitt ab- 
weichen. Die stärker vom Durchschnitt abweichen- 
den Teile dürfen jedoch nicht mehr als 5% der 


Gesamtmenge betragen. 


b) Handpappe. 
IJ. Auftragsbestätigung. 
$ 14. Handpappe wird nur nach Gewicht ver- 
kauft. Die Stärken sind anzugeben, und zwar mit 
der Blattzahl auf 50 kg. Die Abmessungen sind in 
Zentimetern anzugeben. Bei Dichtungs- und Hart- 
pappe kann die Stärke auch in Millimetern angegeben 
werden. 
II. Sonderarbeiten. 
$ 15. Alle Somderarbeiten bei jeder Lieferung 
bedingen einen Preisaufschlag. 
Das gleiche gilt für Sonderformate, dünnere oder 
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dickere Stärken, für das Beschneiden oder Veredeln. 
Dabei gilt als Normalformat 70X100 cm — für West- 
deutschland auch 75X100 em — und als Normalstärke 
40—120 Blatt auf 50 kg bei diesem Normalformat. 

$ 16. Der Aufschlag bei beklebten Pappen wird 
errechnet nach der Formel: (Gewicht der beklebten 
Pappe X Pappengrundpreis) + (beklebte Fläche X 
Beklebeaufschlag). 


III. Berechnung der Verpackung. 


8 17. Die Lieferung der Handpappe erfolgt in 
Paketen zu 25 kg. Die Berechnung erfolgt brutto 
für netto. 


Bei anderen Verpackungsarten, insbesondere bei 
Rahmen- oder Vollbretterpackung, werden die Ver- 
packungskosten besonders berechnet, und zwar: 

Rahmenpackung 2% des Verkaufspreises, 
Vollbretterpackung 4% des Verkaufspreises. 

Kisten und seemäßige Verpackung, z. B. Zink- 
einsätze, HFaßpackung, Verwendung von Oeltuch, 
werden besonders berechnet. 

Die Rahmen oder Bretter und Eisenbänder 
werden vom Rohgewicht abgezogen. 

Die Verpackung wird nicht zurückgenommen. 

Ballen von geringerem als dem üblichen Gewicht 
von 200 kg bedingen einen höheren Aufschlag. 


IV. Mengenabwelchung. 

§ 18. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht, Mehr- oder Minderlieferungen bis zu 15 % 
nach oben und nach unten vorzunehmen. 

Das Recht, mehr oder weniger zu liefern, hat 
der Verkäufer auch bei Lieferungen auf Grund von 
Mängelrügen, bei Ersatzleistungen und in ähnlichen 
Fällen. 

Die zulässige Abweichung wird von Jer bestellten 
Menge oder. wenn eine Mindest- und Höchstmenge 
in Auftrag gegeben worden ist. von der mittleren 
Menge berechnet. 


Wird ein Auftrag in ausgeführt. 


Teillieferungen 


so kann der Verkäufer den Spielraum nach seinem 
Ermessen auf die einzelnen Lieferungen verteilen. 


V. Maßabweichung. 
§ 19. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht auf folgende MaßBabweichungen: 
Handpappe in Bogen: je 4 cm in der Bogenlänge 
und Bogenbreite. . 
VI. Stärkenabweichung. 

§ 20. Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht auf Stärkenabweichungen von 10% nach 
oben und ebenso nach unten. Wird der Spielraum 
nach einer Seite hin ausgeschlossen, so hat der Ver- 
käufer ein Recht auf Stärkenabweichung in doppelter 
Höhe der angegebenen Hundertsätze nach der anderen 
Seite hin. Die zulässige Abweichung wird von der 
vorgeschriebenen Bogenzahl oder, wenn eine Höchst- 
und Mindestbogenzahl vorgeschrieben ist, von der 
mittleren Bogenzahl berechnet. 

VII. Mängel. 

§ 21. Für geringfügige Abweichungen in der 
Größe, Stärke, Stoffbeschaffenheit, Stoffmischung, 
l.eimung, Härte. Farbe. Oberfläche, Glätte, Reinheit 
u. dgl. haftet der Verkäufer nicht. 

Für geringfügige Zählungsfehler 
mängel haftet der Verkäufer nicht. 

Ein Feuchtigkeitsgehalt bis zu 12% gilt als normal. 

§ 22. Für die Beurteilung einer Lieferung im 
Falle einer Mängelrüge, auch wenn diese sich auf 
Mengenabweichungen (§ 18), Maßabweichungen ($ 19) 
und Stärkenabweichungen ($ 20) gründet, ist nur der 
durchschnittliche Ausfall, nicht aber einzelne 
Bogen, Pakete oder Ballen, maßgebend. 

Ein Mangel ist nicht gegeben, wenn einzelne 
Bogen in der Stärke um das Doppelte des zulässigen 
Spielruums oder mindestens 10% nach oben oder 
unten vom Durchschnitt abweichen. Die stärker vom 
Durchschnitt abweichenden Bogen dürfen jedoch nicht 
mehr als 5 % der Gesamtmenge Detragen. 


und Auslese— 


— . . . ————— 


Neuregelung der Statistik des Warenverkehrs mit dem Ausland. 


Im Deutschen Reichsanzeiger Nr. 80 vom 
3. April d. J. ist ein Gesetz veröffentlicht 
worden, welches die Statistik des Waren- 
verkehrs mit dem Ausland neu regelt. Es ist 
vom 27. März 1928 datiert, tritt aber erst 
am 1. Oktober in Kraft. Da dasselbe auch 
für Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
fabriken von Bedeutung ist, sei kurz folgen- 
des mitgeteilt. 

Bisher zog das Statistische Reichsamt bei 
Verbänden und einigen Einzelfirmen monat- 
lich Erkundigungen über den Wert der zur 
Einfuhr gelangenden Waren ein. So wurde 
z. B. auch der Zentralausschuß der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie 
regelmäßig nach dem Wert des eingeführten 
Papierholzes, des Zellstoffs, des Holzschliffs, 
des Zeitungsdruckpapiers usw. befragt. Die 
Angaben waren getrennt nach den Herkunfts- 
ländern frei deutscher Grenze zu erstatten. 
Sie dienten dem Statistischen Reichsamt als 
Grundlage für die Wertermittelung der 


Wareneinfuhr der einzelnen Nummern des 
Statistischen Warenverzeichnisses. 

Hinsichtlich der Ausfuhr lagen die Dinge 
anders. Der Wert der ausgeführten Waren 
wurde auf Grund der Angaben in den grünen 
Anmeldescheinen ermittelt, die für jede ein- 
zelne Sendung vom Exporteur auszufüllen 
waren. Das letztere Verfahren, welches 
zweifellos genauere Ergebnisse zeitigt, soll 
nun auch auf die zur Einfuhr gelangenden 
Waren angewendet werden. Die bisherigen 
Bestimmungen über die Statistik des Waren- 
verkehrs mit dem Ausland haben also hin- 
sichtlich der Einfuhr eine entsprechende 
Ergänzung erfahren. 

Der Inhalt der neuen Einfuhranmeldung 
erstreckt sich auf Benennung der Ware, Ver- 
packungsart, Menge, Wert und Herstellungs- 
land. Die Anmeldung liegt beim Eingang in 
das deutsche Wirtschaftsgebiet dem Emp- 
fangsberechtigten ob, falls dieser den Antrag 
auf Zollabfertigung stellt. Sofern im Auftrag 
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des Empfangsberechtigten ein Frachtführer 
oder ein Spediteur den Antrag stellt, so hat 
dieser die Anmeldung vorzunehmen. An- 
meldestellen sind beim Eingang in das deut- 
sche Wirtschaftsgebiet die Zollstellen. Die 
Anmeldung hat gleichzeitig mit dem Antrag 
auf Zollabfertigung zu erfolgen. 

Zur Deckung der entstehenden Kosten 
erhebt das Reich eine statistische Abgabe. 
Dieselbe beträgt für verpackte Waren für je 
500 kg 5 Pfennige, für unverpackte Waren 
für je 1000 kg 5 Pfennige, für Massengüter, 
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verpackt oder unverpackt, für je 10000 kg 
10 Pfennige. Zur Entrichtung dieser statisti- 
schen Abgabe ist dem Reiche gegenüber der- 
jenige verpflichtet, dem die Anmeldung 
obliegt. Die Bezahlung geschieht durch Ver- 
wendung von statistischen Marken, die auf 
das Anmeldeformular aufzukleben sind. 
Diese neue Bestimmung ist insofern zu 
begrüßen, als dadurch bessere statistische 
Ergebnisse erzielt werden und die Aufstel- 


lung der Handelsbilanz genauer wird. 
Dr. Mirus. 


Verbandsmäßige Betriebsstatistik. 
Vortrag von Dr. Mirus, gehalten auf der Jemeinsamen Tagung des Vereins Deutscher 
Holzstofi-Fabrikanten E. V. und des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. 
am 15. Mai 1928 in Jena. 


Meine Herren! Das große Interesse, wel- 
ches die Pappenindustrie bisher wirtschafts- 
statistischen Fragen entgegengebracht hat, 
veranlaßte mich, den Vorschlag zu machen, 
in Ihrem Kreise über ein aktuelles Thema auf 
diesem Gebiete zu sprechen. Es freut mich, 
daß mir heute hierzu Oelegenheit gegeben 
worden ist, und so möchte ich einiges über 

„Verbandsmäßige Betriebsstatistik“ 
mitteilen. 

Um Ihnen klarzumachen, was hierunter 
zu verstehen ist, bitte ich Sie, sich einmal 
in die Zeit um 1910 zurückzuversetzen. Es 
gab damals noch keinen Verein Deutscher 
Pappenfabrikanten. Ihre wirtschaftlichen In- 
teressen wurden lediglich vom Verein Deut- 
scher Papierfabrikanten nebenher mit wahr- 
genommen. Viele Pappenfabrikanten gehörten 
jedoch diesem Verein gar nicht an und waren 
infolgedessen in ihrem Tun und Lassen auf 
Sich allein angewiesen. Möglichkeiten einer 
Markt- und Produktionsorientierung waren 
zwar vorhanden, aber nur sehr unvollkommen, 
zahlenmäßige Unterlagen fehlten fast gänzlich. 
Woher sollten dieselben auch kommen? Das 
Bild war verschwommen und ungenau, über 
viele Dinge herrschte vollständige Unkennt- 
ms. Die splendid Isolation, die „prachtvolle 
Isolierung“, in der sich zahlreiche Pappen- 
müller infolge der örtlichen Lage ihrer Fa- 
briken befanden, trug dazu bei, daß es auch 
zu einem persönlichen Gedankenaustausch 
der benachbarten Werke nur verhältnismäßig 
selten kam. Von einer gemeinsamen, ver- 
bandsmäßigen Beobachtung der Betriebsver- 
hältnisse war also damals noch keine Rede. 

Erst mit der Gründung des Vereins Deut- 
scher Pappenfabrikanten im Jahre 1911 wurde 


überhaupt die Möglichkeit dazu geschaffen. 
In diese Zeit fällt nun der Anfang zur Auf- 
stellung einer Produktionsstatistik über Pappe 
von Verbands wegen. Den ersten Jahres- 
statistiken folgten während des Krieges bald 
regelmäßige monatliche Erhebungen, die 
weiter ausgebaut und vervollkommnet wurden 
und eine gute allgemeine Orientierung über 
Rohstoffverbrauch, Erzeugung und Lager- 
bestände ermöglichten. Diese und ähnliche 
Ziffern gewinnen nun aber für den einzelnen 
Betrieb erst dann rechte Bedeutung, wenn 
sie zu dem eigenen Unternehmen in Be- 
ziehung gebracht werden, wenn also ein 
Vergleich vorgenommen werden kann, mit 
anderen Worten, wenn eine systematische 
verbandsmäßige statistische Beobachtung 
einsetzt. Dazu sind wir aber erst in jüngster 
Zeit übergegangen. 

Lassen Sie mich dies bitte an einigen 
praktischen Beispielen näher erläutern. Wir 
erfahren z. B. aus unserer monatlichen 
Statistik, die vom Zentralausschuß aufge- 
nommen wird, daß die arbeitstägliche Pro- 
duktion an Pappe in der Zeit vom Februar 
1926 bis zum November 1927 ansteigende 
Richtung hatte. Die einzelne Pappenfabrik 
kann nun feststellen, wie bei ihr im beson- 
deren die Dinge sich gestaltet haben. Sie 
wird bei einem Vergleich ihrer Erzeugung 
innerhalb dieses Zeitraumes sehen, ob die- 
selbe ebenfalls gestiegen oder ob sie gefallen 
ist. Sie wird weiter feststellen können, ob 
im Falle des gleichzeitigen Ansteigens die 
Kurve des eigenen Unternehmens steiler oder 
weniger steil in die Flöhe gegangen ist. Auf 
Grund dieses Vergleiches kann der Leiter des 
Werkes wertvolle Folgerungen ziehen. Ist 


— — m 


A ——— —„- 


610 


sein Betrieb zurückgeblieben, hat er seine 
Produktion nicht steigern können, dann wird 
er seine Kräfte verdoppeln, er wird seinen 
Vertretern die nötigen Hinweise übermitteln 
können, auf alle Fälle aber wird er versuchen 
müssen, die Ursachen der Abweichungen 
festzustellen. Im umgekehrten Fall wird er, 
wenn er hinsichtlich seiner Produktionssteige- 
rung ein besseres als das verbandsdurch- 
schnittliche Resultat feststellen kann, in seinen 
Dispositionen vielleicht etwas vorsichtiger 
sein und unnötige Kapitalinvestierungen im 
Lager vermeiden. 

Weiterhin sagt uns unsere Verbands- 
statistik, daß z. B. Mitte April die Pappen- 
fabriken im Durchschnitt für 28 Arbeitstage 
Aufträge vorliegen hatten. Auch hier kann 
die einzelne Fabrik einen Vergleich der Lage 
des eigenen Unternehmens mit der Gesamt- 
heit anstellen und entsprechende Folgerungen, 
wie die soeben besprochenen, ziehen. 


Oder ein Rohdachpappenfabrikant ent- 
nimmt der Monatsübersicht, daß die Lager- 
bestände an Lumpen seit einiger Zeit zuneh- 
men. Es wird für ihn interessant sein zu 
sehen, ob sein eigener Bestand ebenialls 
gewachsen ist und er wird, falls nicht andere 
Gründe zur Zurückhaltung vorliegen, im 
Falle des Zurückbleibens Einkaufsorders er- 
teilen. 

Sie wissen ferner, daß wir seit Beginn 
dieses Jahres dazu übergegangen sind, den 
Umfang der Außenstände statistisch zu er- 
fassen. Den Anstoß dazu hat der Gesamt- 
ausschuß der Fachgruppen der Papierindu- 
strie gegeben. In einer Sitzung dieses 


Verbandes im Herbst 1927 wurde der immer . 


schlechter werdende Geldeingang erörtert 
und man wünschte ziffernmäßige Unterlagen 
über die Höhe desselben zu erhalten. Im 
Einverständnis mit dem Verein Deutscher 
Pappenfabrikanten wurde die Fragestellung 
auf dem Meldeformular zugleich auf Pappe 
mit ausgedehnt. Erfreulicherweise hat Ihre 
Industrie großes Interesse hierfür bekundet, 
wie aus der regen Beteiligung an der Be- 
antwortung hervorgeht. 

Wir sind jetzt in der Lage, am Monats- 
ende zu berichten, daß nach den vorliegenden 
Meldungen die Außenstände in der Pappen- 
industrie z. B. 157% im Vergleich zum 
durchschnittlichen Monatsumsatz betragen. 
Ferner geben wir noch die Grenzfälle be— 
kannt, also etwa 40 % als niedrigsten Satz 
und 400 % als höchsten Satz. 

Es ist nun für die einzelne Firma eine 
kleine Mühe, ıhren Prozentsatz mit diesen 
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Ziffern, die ihr vom Verband mitgeteilt wer- 
den, zu vergleichen. Sie vermag somit ihre 
Lage und Stellung innerhalb der Gesamtindu- 
strie hinsichtlich der Höhe der Außenstände 
klar zu erkennen und wird gegebenenfalls 
den Ursachen nachgehen, die sie verhinderten, 
ein günstiges Resultat zu erzielen. 


Noch instruktiver würde ein solcher Ver- 
gleich werden, wenn der Verband die Einzel- 
betriebe nach ihren Meßzahlen klassifizierte, 
derart, daß jener Betrieb, der die niedrigste 
Meßziffer 40% aufweist, mit 1 bezeichnet 
würde und danach die anderen abgestuft 
würden. Der einzelnen Firma könnte dann 
mitgeteilt werden, der Verbandsdurchschnitt 
der Außenstände beträgt für den Monat März 
157%. Hinsichtlich Ihrer eigenen Meßzahl 
stehen Sie unter allen Verbandsmitgliedern 
an der 8. Stelle. 


Sie werden aus dem bisher Gesagten und 
aus den angeführten Beispielen nun ersehen 
haben, was unter verbandsmäßiger Betriebs- 
statistik zu verstehen ist. Es werden bei der- 
artigen Mitteilungen der Verbandsergebnisse 
dem Einzelbetrieb zwar Angaben über die 
Konkurrenz mitgeteilt, jedoch in einer Weise, 
die durchaus fair zu nennen ist. Das Mitglied 
erfährt eigentlich nichts über die Lage der 
Konkurrenz, sondern allein etwas über seine 
eigene Lage, aber ausgedrückt in einem Ver- 
hältnis zur Lage der Konkurrenz. 


Es wäre unbillig, die Ergebnisse anderen 
als denjenigen Firmen mitzuteilen, welche 
sich an den Meldungen beteiligt haben. Nur 
wer die Meldung erstattet, erfährt das Re- 
Sultat. 


Irgendwelche Bedenken, daß mit der 
Meldung Betriebsgeheimnisse preisgegeben 
würden, bestehen in keiner Weise, Die An- 
gaben, welche die einzelne Firma erstattet, 
gelangen lediglich zur Kenntnis des auf- 
arbeitenden Personals und diesem sind die 
Zahlen der einzelnen Pappenfabrik — bitte 
nehmen Sie mir dies nicht übel — ziemlich 
gleichgültig. Die Meldezettel werden kurze 
Zeit, nachdem sie aufgearbeitet sind, unter 
Aufsicht in der Zentralheizung in der Neuen 
Grolmanstraße in Charlottenburg verbrannt. 


Ich bitte nun, einmal den Zustand von 
1911 mit dem von heute zu vergleichen. Da- 
mals war, da ein Verband der Pappenfabri- 
kanten überhaupt noch nicht existierte, eine 
Orientierung über die Produktion und über 
Betriebsverhältnisse nur sehr unvollkommen 
möglich. Heute dagegen erfolgt eine weit- 
gehende gegenseitige Orientierung mit Hilfe 


Er: 
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der Statistik. Dies war nur möglich durch 
Zusammenschluß, durch Organisation. Die 
Vorteile, die dem einzelnen Betrieb daraus 
erwachsen, vor allem auch hinsichtlich der 
Förderung der Rationalisierung, sind bedeu- 
tend. Sie lassen sich in Geld leider nicht 
ausdrücken, wenn aber eine solche Messung 
gelingen sollte, so dürften Summen in Be- 
tracht kommen, die in Erstaunen setzen 
würden. 

In meiner praktischen Tätigkeit war es 
mir einmal möglich, das Ergebnis einer 
solchen verbandsmäßigen Erhebung vorzu- 
rechnen, und zwar beim Verein Deutscher 
Zellstoff-Fabrikanten. Um die falschen Be- 
hauptungen, daß es in Zellstoff- und Zellstoff- 
papierfabriken häufig brenne, zu widerlegen, 
wurde 1910 auf Veranlassung des verstorbe- 
nen Herrn Kommerzienrat Dr, Gottstein eine 
diesbezügliche Umfrage veranstaltet und 
festgestellt, welche Prämienbeträge jährlich 
gezahlt worden waren und wie hoch die Ver- 
gütungen für Brandschäden gewesen waren. 
Die Statistik zeigte, was für ein gutes Ge- 
schäft die Versicherungsgesellschaften ge- 
macht hatten, und es gelang, sie zu einer 
Herabsetzung der Prämien zu veranlassen. 
Hieraus ergab sich für die betreffenden Zell- 
stoff- und Papierfabrikanten eine jährliche 
Ersparnis — soviel ich mich entsinne — von 
annähernd 100000 Mark. Auch dieses Bei- 
spiel zeigt wieder deutlich, wie wenig der 
einzelne, und wie viel dagegen ein Verband 
auszurichten vermag. 

Mit den vorstehend angeführten Beispielen 
erschöpft sich die verbandsmäßige Betriebs- 
beobachtung aber noch keineswegs. Es las- 
sen sich noch eine ganze Reihe weiterer 
Statistiken aufstellen, die wichtige Einblicke 
ın den Betrieb gestatten und wertvolle An- 
regungen geben, so z. B. Statistiken über den 
Beschäftigungsgrad mit Hilfe der Kapazitäts- 
ziffer oder über die Produktionsleistung pro 
Arbeitsstunde usw. 

Auf weitere Einzelbeispiele einzugehen, 
dürfte wohl nicht nötig sein, ich glaube, daß 
die meisten von Ihnen das Wesen und den 
Wert dieser Art von Statistik erkannt haben 
werden. 

Es läßt sich nun nicht schematisch vor- 
Schreiben, welche Erhebungen in einem Ver- 
bande vorgenommen werden sollen. Das ist 
individuell und bedarf einer sorgfältigen 
Prüfung. Die Bedürfnisse in dieser Hinsicht 
sind verschieden. Es ist auch sehr wohl denk- 
bar, daß eine statistische Untersuchung, wie 
2. B. diejenige über das Ausmaß der Außen- 


Papierfabrikation 


des an den Erhebungen beteiligen. 


611 


stände, in einiger Zeit überflüssig wird. Wenn 
z.B. die Zahlungen in Zukunft besser ein- 
gehen sollten, hätte es keinen Sinn mehr, 
dieserhalb Erhebungen vorzunehmen. Es 
behält daher auch in statistischer Hinsicht die 
Philosophie des alten Heraklid recht, der 
bekanntlich seine Weisheit dahin zusammen- 
faßte, daß er sagte: „Alles ist im Fluß“, d. h. 
also, alles verändert sich ständig. 

Im allgemeinen ist es nicht unbedingt 
nötig, daß sich alle Mitglieder eines Verban- 

Es ist 
denkbar. daß eine Firma z. B. kein Interesse 
an der Statistik der Außenstände hat, weil 
sie ihre Erzeugnisse ständig nur an eine 
Stelle liefert, von der sie prompt bezahlt 
wird. Auch ganz kleine Betriebe scheiden 
unter Umständen aus. 

Wenn unter den Papier- und Pappen- 
fabriken bisher der verbandsmäßigen Be- 
triebswirtschaftlichen Statistik noch nicht die 
Beachtung geschenkt wurde, die sie verdient, 
so liegt das zum Teil mit daran, daß man es 
bisher nicht verstanden hat, die Ergebnisse 
für den einzelnen Betrieb entsprechend aus- 
zuwerten. Der Leiter der Unternehmung hat 
nur selten die nötige Zeit, dies selbst aus- 
zuführen, er sollte deshalb einen wissen- 
schaftlich geschulten Angestellten damit be- 
auftragen und sich von ihm unterrichten 
lassen. 

Bisweilen soll die Einführung derartiger 
Kontroll- und Beobachtungsmaßnahmen in 
den Fabriken auch deswegen Schwierigkeiten 
bereiten, weil vielfach an .der Spitze eines 
Unternehmens ein technischer und ein kauf- 
männischer Leiter gleich geordnet neben- 
einanderstehen, im Gegensatz zu Amerika, 
wo in der Regel sich nur eine Persönlichkeit 
im Betrieb an der Spitze befindet. Jeden- 
falls scheint mir die Personenfrage eine 
wichtige Rolle bei der Durchführung Solcher 
Beobachtungen mit zu spielen, ich möchte 
sie deshalb besonders unterstreichen. Was 
das Ausland angeht, so hat man häufig be- 
hauptet, man sei dort in statistischer Hinsicht 
weiter.als wir. Kürzlich hörte ich aber von 
einem Mitglied der Internationalen Handels. 
sammer etwas Gegenteiliges. Derselbe hatſe 
den Eindruck gewonnen, daß die private, 
verbandsmäßige Statistik in Deutschland mit 
am besten entwickelt sei. Nur in Amerika ist 
vielleicht die Verbandsmäßige Betriebsstati- 
stik, also gerade der Zweig, den ich heute 
hier behandle, etwas weiter ausgebildet und 
mehr Gemeingut der Unternehmungen ge— 
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Ich bin somit am Ende meiner Ausfüh- 
rungen angelangt und hoffe, Ihnen das Wesen 
und die praktische Bedeutung verbands- 
mäßiger Betriebsstatistik etwas näher ge- 
bracht zu haben. 

Um einen praktischen Nutzen aus meinem 
Vortrag zu ziehen, dürfte es sich vielleicht 
empfehlen, an Hand meines Manuskriptes zu 


untersuchen, welche weiteren Erhebungen in 
Zukunft für die Pappenindustrie in Frage 
kämen, und welche Maßnahmen getrofien 
werden könnten, um die einzelnen Betriebe 
mehr als bisher zu veranlassen, die Ergeb- 
nisse praktisch auszuwerten, zum Nutzen des 
eigenen Unternehmens und zum Wohle der 
gesamten deutschen Pappenindustrie. 


Kohlenpreise und Selbstkosten. 
Berichtigung zu der Notiz in Nr. 20, S. 548. 
(Eingesandt.) 


Das rheinisch-westfälische Kohlensyndikat 
läßt, um die Gemüter zu beschw.chtigen, 
durch die Presse die Mitteilung verbreiten, 
daß der Durchschnittserlös des gesamten 
Syndikatsabsatzes um R.-M. 1 pro Tonne 
erhöht wird. 

In Wirklichkeit ergeben sich bei einer 
Kalkulation frei einer württembergischen 
Station folgende erhöhte Kohlenpreise: 
Ruhrgasflammnuß Ill, ab Zeche, 

frei württembergischer Empfangsstation: 
vor dem 1, Mai 1928 R.-M. 31.57 p. Tonne, 
ab 1. Mai 1928 „ 34.45 „ „„ 


Preiserhöhung R.-M. 2.88 — 15%. 
Fettnuß III, ab oberrheinischem 
Umschlagsplatz, frei württembergi- 

scher Empfangsstation: 
vor dem 1. Mai 1928 R.-M. 30.05 p. Tonne, 
ab I. Mai 1928 er „ 33.15 „ „ 

Preiserhöhung R.-M. 3.10 — 12%. 

Der Schiedsspruch des Reichsarbeitsmini- 
steriums verursacht nach den eigenen Anga- 
ben des rheinisch-westfälischen Kohlensyndi- 
kats eine Steigerung pro Tonne Kohle von 
R.-M. 0.78. 

Das Gutachten der sogenannten Schma- 
lenbach-Kommission geht in die Irre, weil es 
z. B. der Zeche Dahlbusch gelungen ist, in 
drei Jahren ihre gesamte Anlage abzuschrei- 
ben und weil in den Selbstkosten des 


rheinisch- westfälischen Kohlensyndikats bzw. 
der angeschlossenen Zechen erhebliche Ko- 
stenteile für Selbstfinanzierung stecken. Die 
Zechen der Firma Harpener Bergbau ver- 
teilen 6 % Dividende sicher nicht aus dem 
Kapital und die Argumentation der Schma- 
lenbach-Kommission ist durch solche Beispiele 
aus der Praxis ohne weiteres hinfällig. 
Diese starke Kohlenpreiserhöhung bedeu- 
tet kartellpolitisch gesehen Zwang zur Kon- 
zentration innerhalb des Ruhrbergbaues und 
der rheinisch- westfälischen Eisenindustrie ; 
die Kosten zahlt die verarbeitende Industrie 
und nicht zuletzt dient diese Maßnahme dazu, 
der deutschen Kohlenindustrie bei einem 
seinerzeitigen europäischen Kohlenkartell 
eine entsprechend hohe Quote zu sichern. 
Daß diese Wirtschaftspolitik ein schweres 
Verhängnis bei der gegenwärtigen Konjunk- 
tur ist, bedarf keiner Erörterung, und es ist 
erstaunlich, wie wenig sich die Produzenten 
gegen diese enorme Verteuerung des Ur- 
stoffes wenden. Vielleicht beschäftigt diese 
Frage das Kartellgericht, denn es handelt 
sich um nicht viel mehr, als um einen Miß 
brauch wirtschaftlicher Macht. Die Reichs- 
bahn hat dem rheinisch-westfälischen Kohlen- 
syndikat entsprechend geantwortet, indem 
sämtliche Sondervergünstigungen , Durch- 
fuhrtarife usw., mit sofortiger Wirkung in 
Wegfall kommen. Papierfabrik. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Prüfung von Wertzeichenpapieren. 
Mitteilung aus dem Staatlichen Materialprüſungsamt zu Berlin-Dahlem. 


Am 13. April 1927 wurden von der Zu- 
lassungsstelle an der: Börse zu Berlin Richt- 
linien für den Neudruck von Wertpapieren 
aufgestellt, die u. a. auch Normen! für die 
Qualität dieser Papiere enthalten. Die Er- 
iahrungen, die im Verlauf des ersten Jahres 
seit Einführung der Vorschriften bei der 
Prüfung von Wertpapieren im Amt gemacht 
wurden, dürften von allgemeinem Interesse 
sein und sollen deshalb an Hand einiger Zu- 
sammenstellungen mitgeteilt werden. In dem 
genannten Zeitabschnitt wurden insgesamt 
104 Wertzeichenpapiere zur Prüfung einge- 
reicht. Ueber die Ergebnisse der Unter- 
suchungen geben die nachstehenden Ueber- 
sichten Aufschluß, und zwar Tabelle 1 über 
die Anzahl der Papiere, die den Normen nicht 
entsprachen, sowie über den Grund der Be- 
anstandungen, Tabelle 2 über Stoffzusammen- 
setzung und Festigkeitseigenschaften sämt- 
licher geprüfter Papiere. 

Stoff. Die Vorschriften für Stoffzusam- 
mensetzung wurden nicht erfüllt von 15 Pa- 
pieren (S 14,4%), von denen 8 mehr als 
20 % Zellstoff und 7 nur Zellstoff enthielten; 
von 89 Papieren mit vorschriftsmäßiger Stoff- 
zusammensetzung waren 53 ausschließlich 
aus Hadern hergestellt. 


"Abschnitt 4 der Richtlinien (Maßnahmen g:gen 
Wertpapierfälschungen) lautet: „Die Wertpapier- 
druckereien dürfen nur ihnen gesetzlich geschützte. 
unverkäufliche Wasserzeichenpapiere verwenden. Die 
Festigkeitseigenschaften der zur Herstellung der 
Wertpapiere verwendeten Wasserzeichenpapiere müs— 
sen derart sein, daß die Mäntel den Vorschriften 
unter 2a und die Zins- und Gewinnanteilscheinbogen 
den Vorschriften unter 2b der bekannten „Papier- 
u (Din 827)“ entsprechen. Diese Vorschriften 
auten: 


Festigkeit Gewicht 
Klasse Reiß- Doppel- für 1 um 
länge | fal- — 2 — 


m zungen 


Staffklasse I besteht aus 100% Hadern (Leinen, 
hani, Baumwolle, Ramie). 

Indessen soll der Hadernbestand bis auf 80% 
herabgehen dürfen. Diese Vorschriften gelten als 
erfüllt, wenn ein vorgelegtes Zeugnis des Material- 
prifungsamtes dies besagt. Die Nachprüfung der 
Festigkeitseigenschaften durch das Materialprüfungsamt 
behält sich die Zulassungsstelle in jedem Falle vor.” 

Es ist anzunehmen, daß die ausschließlich aus 
Zellstoff bestehenden Papiere aus Beständen her- 
rühren, die vor dem Inkrafttreten der obengenannten 
Richtlinien angefertigt wurden. 


Tabelle 1. 


Anzahl der Papiere 
der Klasse 


Geprüfte: Papiere 
Beanstandete Papiere 


Reißlänge, Falzzahl 


[= 
8 und Stoff 4 3 7 
2 J Falzzahl, Gewicht 
= und Stoff | — l l 
SI Reißlänge und Falzzahl 3 — 3 
£| Reißlänge und Stoff 2 — 2 
S| Reißlänge und Qewicht 1 — | 
a alzzahl und Stoff — 2 2 
5 alzzahl und Gewicht — l l 
8 e wicht und Stoff — l l 
v | Stoff allein — 2 2 
— 5 allein 13 2 15 
5 alzzahl allein 1 — 1 
1162 13 


Gewicht allein 


Festigkeit. Wegen ungenügender 
Reißlänge mußten 28 Papiere ( 26,9%), 
wegen zu geringer Falzzahl 15 ( 14,4 %) 
beanstandet werden. Im Mittel (vgl. Ta- 
belle 2) wurde der für Reißlänge vorgeschrie- 
bene Wert von den 2 b-Papieren, der für den 
Falzwiderstand erforderliche sowohl von den 
2b- als auch von den 2a-Papieren voll er- 
reicht bzw. überschritten; die mittlere Reiß- 
länge der 2a-Papiere hingegen bleibt hinter 
der vorgeschriebenen Höhe annähernd um 
den noch zulässigen Betrag von 10% zurück. 
Aus den vorstehenden Angaben geht hervor, 
daß bei Herstellung von Wertzeichenpapieren 
die Erreichung einer genügenden Reißlänge 
am meisten Schwierigkeiten bereitet, die um 
so größer sein werden, je ausgeprägter das 
Wasserzeichen ist; denn bei durchgehendem 
Wasserzeichen, wie es Wertpapiere besitzen, 
ist die Entnahme von Versuchsstreifen unter 
Vermeidung desselben nicht möglich. Um die 
wirkliche Festigkeit des Papiers bei der Prü- 
fung erfassen zu können, ist deshalb vom 
Amt mehrfach der Vorschlag gemacht wor- 
den, auf dem Egoutteur längs und quer einen 
2 cm breiten Streifen ohne Zeichen zu lassen ; 
dann würde die Möglichkeit gegeben sein, 
aus beiden Richtungen Versuchsstreifen ohne 
Wasserzeichen zu entnehmen und dadurch 
den Einfluß des Wasserzeichens auszu- 
schalten. 

Gewicht. Die zulässigen Grenzen der 
Abweichung vom vorgeschriebenen Quadrat- 
metergewicht überschritten 6 Papiere. Da die 
Feststellung des durchschnittlichen Quadrat- 
metergewichtes einer Lieferung um so ge- 
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Tabelle 2. 
Stoffzusammensetzung Reiblänge Falz widerstand 
E T: —— 
zT gc 
N | 5 27 = 
1 8 2 298 28 8 98 28 
Klasse S 88 [218 33 23 5 5 
no — 2 0 2 -~ 
83 SS Jeda | Eles] 8 3 & 3 33 
a. 8 N NIT “= | 0 38 = O 2. = on 3a = O 8 
8 N. z 21272 =| Z ＋ ~ * = E = I 3 er | 9 
. 2 N=. 7 — 8 32 . 2 8 = er 3 8 . 2 8 
2 Na — — = N = o> £ 2 = = * | oZ Z 2 2 
= es gs Ene |a | SAS lo8 | Ene j a |g 
zN | 3 |” = 3 . 35 = 8 
O 4 Ra — — — N x 5 — — 88 o o 
* ob = j| om 2 = | om |“ 
N — o 8 t = h 
7 3 | SH 3 | RU | SQ 
| | NT NT 
l Anzahl der Anzahl der Doppel- 
Anzahl der Papier . er 
piere Papiere m rn „ Papiere falzungen 
2a 37 25 3 31 14 3l 23 14540 5550 | 2975 59 l 8 1034 3470 12 
2b 16 11 5 4121 10 5 14083 5075 2925 28 | 7 434 2208 13 
2a und 2b 53 36 8 35 41 28 87 2 15 


i 


nauer ausfällt und Zufallsabweichungen ein- 


fügung steht, ist es zweckmäßig, für diese 


zelner Bogen um so besser zum Ausgleich Bestimmung eine möglichst große Anzahl 


kommen, je mehr Versuchsmaterial aus ver- 
schiedenen Stellen der Anfertigung zur Ver- 


Bogen zur Prüfung einzusenden. 
Prof. Dr. Korn. 


Ein Erinnerungsblatt. 


Wer mit Interesse die Entwicklungs- 
geschichte unseres Faches verfolgt, wird 
wohl schon wahrgenommen haben, welchen 
katastrophalen Einfluß unsere durch die 
Weltmarktpreise verschärite Wirtschaftslage, 
speziell auf ältere Werke ausgeübt hat. Sie, 
deren Besitzer und Erbauer vor 50 Jahren 
mit großen Opfern an Zeit und Geld, mit 
Eifer und Ausdauer und mit mannhaftem 
Entschluß eine neue Industrie ins Land ge- 
tragen hatten, um der Lumpennot durch einen 
neuen Rohstoff ein Ende zu bereiten, sie, die 
gewissermaßen die Wegbereiter für die heu- 
tige Größe unserer Papier- und Zellstoff- 
fabrikation waren, sie sind entkräftet, ver- 
braucht und unmodern den Ansprüchen zum 
Opfer gefallen, die die neue Zeit an sie zu 
stellen versucht hat. 

Ein Stück Geschichte spielt sich da vor 
unseren Augen ab, wenn wir überlegen, daß 
Werke, deren Name die Welt aufhorchen ließ 
— Werke, die berufen waren, als erste eine 
neue Industrie im deutschen Vaterlande auf- 
blühen zu lassen und der deutschen Wirt- 
schaft zu Ruhm und Erfolg zu verhelfen — 
heute meistbietend zum Verkauf, verwaist 


und stilliegen, wie der Stein auf der Straße 
— und doch einstmals die Freude und der 
Stolz ihrer Besitzer! 

Wer denkt nicht an jene Zeit zurück, als 
der erste Natronzellstoff unter Kommerzienrat 
Dresel in Dalbke und zu gleicher Zeit unter 
Oberingenieur Hahn in Königstein a. d. Elbe 
erzeugt wurde? Beide Werke, einst die 
ersten in Deutschland, haben ihre Tore viel- 
leicht für immer geschlossen. 

Und zu gleicher Zeit liegen auch zwei 
Fabriken still, die die ersten Zessionare Mit- 
scherlichs waren, einst berufen, den Sieges 
lauf des Sulfitstoffes überallhin zu verkünden: 
Löhnberger Hütte und Zell im Wiesental. 

Nun kommt die Kunde, daß die einzige 
Natronzellstoffabrik der Welt, die nach dem 
Albert Ungererschen Diffusionsverfahren af- 
beitete, die Zellstoffabrik Stuppach bei Glogg- 
nitz, einem verheerenden Feuer zum Opfer 
gefallen ist. 

Haben die einstigen Besitzer schon lange 
das Zeitliche gesegnet, nun sind ihre Werke 
daran, ihnen in die Vergangenheit zu folgen. 

Pfingsten 1928. l 

W. Sembritzki. 
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50jähriges Jubiläum der Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf. 


Am 1. Juni 1878 gründete Ferdinand 
Emil Jagenberg in Düsseldorf eine 
Papierhandlung en gros unter der Firma 
Ferd. Emil Jagenberg. Das ist der 
Anfang der heutigen Jagenberg-Werke. Fer- 
dinand Emil Jagenberg entstammte einer 
alten bergischen Fabrikantenfamilie. Er wurde 
im Jahre 1817 auf dem Gutshofe Clauberg 
bei Solingen geboren und betrieb von 1840 
bis 1877 in der Papiermühle bei Solingen die 
Papierfabrikation. 

Die ersten Geschäftsräume befanden sich 
in der Bahnstraße. Sie waren so klein, daß 
schon nach einigen Jahren fleißiger Arbeit 
größere Unterkunftsräume nötig wurden, die 
im Hause Kronprinzenstraße 13 bezogen 
wurden. Im Vorderhause befand sich das 
Kontor, während das Hinterhaus zu Lager- 
räumen für Papiervorräte umgestaltet wurde. 
Im Jahre 1882 trat der Sohn Emil, der 
das Buchdruckgewerbe erlernte, in das väter- 
liche Geschäft ein, da die Arbeit so gewachsen 
war, daß sie der Vater nicht mehr allein 
bewältigen konnte. Im Frühjahr 1888 folgte 
ihm der Sohn Max. Vereint mit dem Vater 
suchten die beiden Söhne dem Düsseldorfer 
Handelshaus zu immer größerem Wachstum 
und gesteigerter Bedeutung zu verhelfen. 

u den Geschäftsfreunden gehörten auch 
die Schachtelmacher der Textilstädte Barmen, 
Elberfeld, Krefeld, Neuß usw. Die Söhne, die 
der Vater zumeist auf Reisen schickte, sahen 
in den Werkstätten der Schachtelmacher die 
damalige unvorteilhafte Arbeitsweise. Man 
beschloß zunächst im Hause Jagenberg, die 
Herstellung des Heftdrahtes in eigene Hände 
zu nehmen, und die Söhne bauten in Er- 
mangelung finanzieller Beihilfe des Vaters 
sich aus Holzbrettern, Latten und einem 
alten Karrenrad eine eigene Drahtspul- 
maschine, die als die erste Maschine der 
Firma auf ihrem heutigen Spezialgebiete an- 
gesehen werden kann. Da die Söhne tagsüber 
vom Vater im Kontor benötigt oder auf Rei- 
sen geschickt wurden, blieb ihnen nichts 
anderes übrig, als sich in den Abend- und 
Nachtstunden mit dem Aufspulen des Heft- 
drahtes zu beschäftigen. Es war eine müh- 
same, harte Arbeit, mit den Füßen das Räder- 
werk der Spulmaschine zu bewegen. Erst 
1889, nachdem die Firma Ferd. Emil Jagen- 
berg schon über ein Jahrzehnt bestand, 
wurde die erste Hilfskraft eingestellt. Im 
Kontor halfen die Schwestern Adele und 
Klara durch Erledigung schriftlicher Arbeiten 
und der Buchführung. Die verbesserte Draht- 


spulmaschine aber wurde durch einen Wasser- 
motor angetrieben und zu ihrer Bedienung 
eine weitere Hilfskraft angenommen. So ging 
es rüstig vorwärts. 

Gegen Ende der 80er Jahre erfuhr der 
Arbeitsbereich des Hauses Jagenberg eine 
Erweiterung durch die Konstruktion einer 
neuen, besseren Papierrollen-Schneidmaschine 
und die Aufstellung mehrerer solcher Maschi- 
nen für die Herstellung und den Vertrieb von 
schmalen Papierrollen. Den Anstoß dazu 


Dr.-Ing. h. c. Emil Jagenberg, 
Vorstand, 
seit 2. Januar 1882 im Werk tätig. 


gab der Bedarf der Seidenband-Industrie in 
Langenberg an solchen Papierrollen. Dann 
folgte die Erfindung einer Vorrichtung, um 
Leim gleichmäßig auf endlose Papierstreifen 
aufzutragen. Diese Maschine brachte der 
Firma am 30. August 1892 unter der 
Nr. 68039 das erste Deutsche Reichspatent 
ein. 

Am 1. Juli 1895 wurde ein zwischen der 
Reichsstraße und Konkordiastraße gelegenes 
Grundstück, die sogenannte Krautmühle, er- 
worben und am Tage des Umzugs in das 
neuerworbene Grundstück entschloß sich der 
Gründer des Hauses im Alter von 78 Jahren 
zum Rücktritt aus dem geschäftlichen Leben 
und bestimmte zu alleinigen Inhabern die 
beiden Söhne Emil und Max Jagenberg. Mit 


doaa — — — 


616 


kaufmännischem Weitblick, Sparsamkeit, Um- 
sicht und nie erlahmendem Schaffensdrange 
hatte Ferdinand Emil Jagenberg das Haus 
zu ansehnlicher Bedeutung geführt. In dem 
neuen Grundstück wurde eine eigene Maschi- 
nenfabrik errichtet und ein stattliches Ver- 
waltungsgebäude aufgeführt, das auch eine 
ständige Maschinenausstellung enthielt. Be- 
harrlichkeit und stetes Weiterschreiten auf 
der einmal betretenen Bahn führten zu wei- 
teren Erfolgen. Am 26. Oktober 1898 war 
der Firma ein neuer großer Wurf gelungen, 
eine Anleimmaschine für ganze Bogen oder 
Teilstücke war patentiert worden. Mit dieser 
Anleimmaschine erschloß sich der Firma ein 


Max Jagenberg, 
seit 1888 im Werk tätig, seit Gründung der Aktien- 
gesellschaft Vorsitzender des Aufsichtsrates. 


weiteres Absatzgebiet in den Buchbindereien 
und Papierwarenfabriken, denen die neue 
Maschine ebenso nützliche wie vielgeitige 
Dienste leisten konnte. Dann folgte die Her- 
stellung eines Kaltleimes „Salikum“ und die 
Herstellung von Luftschlangen, die wieder 
zur Konstruktion neuer Rollenschneide- 
maschinen mit erheblich höherer Leistungs- 
fähigkeit führte. 
Am 1. März 1899 ging die Firma Klein, 
Hundt & Co., in deren großen, mustergültig 
eingerichteten Maschinenfabrik die Firma 
Jagenberg schon hatte Rollenschneidmaschi- 
nen bauen lassen, in den Besitz der Firma 
Jagenberg über, deren Leistungsfähigkeit 
nun mit einem Schlage ganz beträchtlich 
gesteigert wurde. 1901 wurde auf dem noch 
freiliegenden Gelände der Firma Klein, Hundt 
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& Co. ein zweistöckiger Fabrikbau errichtet. 
Die Mitarbeiterschaft war bis auf 200 ange- 
wachsen. Der Ruf der Jagenberg-Erzeugnisse 
verbreitete sich in jenen Jahren auch in den 
papierverarbeitenden Industrien des Aus- 
landes und der Export spielte eine wichtige 
Rolle in der Verkaufspolitik des Unter- 
nehmens. 

Im Jahre 1906 wurden die neueingerich- 
teten Jagenberg-Werke an ihrer heutigen 
Stelle ihrer Bestimmung übergeben und in 
den folgenden Jahren ständig erweitert. Die 
Entwicklungsgeschichte des Werkes bis un- 
mittelbar vor Ausbruch des verhängnisvollen 
Weltkrieges darf in dieser ununterbrochenen 
Kette steigender Erfolge und größeren Voll- 
bringens als beispiellos im industriellen 
Schaffen Deutschlands gelten. Im Weltkrieg 
wurde der gesamte Fabrikationsbetrieb der 
Kriegswirtschaft dienstbar gemacht, zunächst 
für die Herstellung von Granaten und Flieger- 
abwehrgeschützen, Lafettenachsen usw., spä- 
ter für die Herstellung von Papierspinn- 
maschinen. 


Am 30. Juni 1917 wurden die Jagenberg- 
Werke in eine Aktiengesellschaft mit einem 
Kapital von 4 5 Millionen (jetzt 3,3 Millio- 
nen) umgewandelt. Emil Jagenberg über- 
nahm den Vorstand der Gesellschaft, während 
Max Jagenberg zum Vorsitzenden des Aul- 
sichtsrates berufen wurde. Nach dem Krieg 
kamen unheilvolle Jahre, zunächst die Revo- 
lution, dann die Inflation und der Ruhrkampf, 
in dessen Folge die Franzosen auch Düssel- 
dorf besetzten.“ Aber die dem Unternehmen 
innewohnende gesunde Kraft ließ alle diese 
Wirren, Hemmungen und Schicksalsschläge 
überwinden. Heute besitzt die Firma Toch- 
terwerke in Siegmar i. Sa., Wien, Rotterdam, 
London und Verkaufsfilialen in Berlin, Ham- 
burg, Nürnberg, Stuttgart, Dresden, Leipzig, 
Paris und Kopenhagen. Zurzeit werden etwa 
1400 Beamte und Arbeiter beschäftigt. Die 
Fabrikgrundstücke umfassen 57 000 qm, da- 
von sind 35000 qm bebaute Arbeitsfläche. 
Die eigene Kraftzentrale leistet 1000 PS. An 
Arbeitsmaschinen sind 700 moderne, tech- 
nisch auf der Höhe der Zeit arbeitende Ma- 
schinen vorhanden. Die Fabrikate der Firma 
sind: Klebemaschinen für alle Zwecke, Papief- 
verarbeitungsmaschinen für die Kartonnagen- 
und Papierwarenindustrie, automatisch arbei- 
tende Verpackungs- und Etikettiermaschinen 
für die Lebensmittel-, Getränke- und Genuß- 


Näheres darüber berichtet Herr v. Höhle in 
seiner Geschichte alter Papiermühlen der Rhem- 
provinz im W. f. P. Nr. 28/ g. 1926. 
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mittelindustrie, Papier-Rollen- und Bogen- 
Schneidemaschinen bis 5 m Arbeitsbreite. 
Besondere Abteilungen sind die Papierrollen- 
ſabrik und die Klebstoffabrik. Zurzeit laufen 
etwa 100 eigene Deutsche Reichspatente, über 
50 weitere Patente befinden sich in der An- 


meldung. 
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Aus Anlaß des Jubiläums findet am Sams- 
tag, den 2. Juni, vormittags 11 Uhr, in der 
Fabrik in Düsseldorf, Himmelgeisterstraße 


Nr. 107, eine Erinnerungsfeier statt. 
Wir gratulieren der Firma herzlich und 
wünschen ihr für die Zukunft weiteres Ge- 


deihen und gute Erfolge. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Vakuum-Papiertrockenpartien. 


Wie uns geschrieben wird, ist der Artikel 
unter gleicher Ueberschrift in Nr. 13, S. 350, 
in Fachkreisen mit dem größten Interesse auf- 
genommen worden, und es werden uns fol- 
gende ergänzende Mitteilungen über die Kon- 
struktion der Trockenpartie gemacht: 

Zu den mit diesen Apparaten erzielten 
guten Ergebnissen hat in nicht unerheblichem 
Maße beigetragen, daß sämtliche Zylinder 
und Walzen in Wälzlagern Fabrikat SKF- 
Norma gelagert sind. Es liegt auf der Hand, 
daß die geringste Störung an den Lagern, 
der geschlossenen Bauart dieser Trocken- 
Partie wegen, schwerwiegende Folgen haben 
würde. Man wählt aus diesem Grunde Wälz- 
lager, da dieselben bezüglich der Wartung 
weit unempfindlicher sind als Gleitlager, und 
es hat sich herausgestellt, daß diese Annahme 
richtig war. 

Der erreichte niedrige Kraftbedarf sowie 
die Verlängerung der Lebensdauer der Filze 
sind nicht nur eine Folge der neuartigen 
Bauart der Maschine, sondern müssen auch 
zum Teil der Ausführung mit Wälzlagern 
zugeschrieben werden. 

In einem Artikel in der amerikanischen 
Zeitschrift „The Engineering Journal“, Ja- 
nuar-Nummer d. J., wird auf Seite 13 einiges 
über die Wälzlager in den betreffenden 
Trockenapparaten mitgeteilt. Es wird darin 
u. a. geschrieben: 

„Die eigentlichen Lagerkörper sind selbst- 
einstellende SKF-Rollenlager und es wurden, 
um eine lange Lebensdauer und eine absolute 
Betriebssicherheit zu erhalten, sehr stark 
dimensionierte Lager verwendet. Nach einer 
Zeit von mehr als 6 Monaten haben weder 
die Trockenzylinderlager noch die anderen 
Lager irgendwelche Störungen verursacht. 
Die Gehäuse sind so entworfen, daß sie an 
den geschlossenen Kasten befestigt sind und 
bei evtl. vorkommenden Störungen leicht 


entfernt und durch neue ersetzt werden 
können. 

Es wurde aus verschiedenen Gründen 
beschlossen, sämtliche Walzen und Zylinder 
dieser Trockenpartien mit Rollenlagern zu 
lagern. Die Konstrukteure haben allerdings 
mit Rücksicht auf die hohe Temperatur ge- 
zögert, die Trockenzylinder auf Wälzlager 
zu lagern, besonders an dem triebseitigen 
Zapfen, welcher hohl ausgebildet ist zum 
Durchlassen des Dampfes. Trotzdem wurde 
nach eingehender Prüfung beschlossen, Rol- 
lenlager zu benutzen, und man wählte ein 
Lager, dessen Tragfähigkeit beträchtlich 
größer war als es die auftretende Belastung 
bedingen würde. Der Zapfendurchmesser 
war natürlich infolge der Dampfeinströmungs- 
öffnung sehr groß und dieser Umstand war 
für die Wahl des Lagers in erster Linie aus- 
schlaggebend. Der Einheitlichkeit wegen 
wurden für die Führerseite dieselben Lager 
wie für die Triebseite gewählt. Die Wahl fiel 
auf selbsteinstellende SKF-Rollenlager. Die 
Lager der Führerseite erhielten seitliche 
Bewegungsfreiheit, um die Ausdehnung der 
Zylinder zu gestatten. Die Lager wurden 
mittels geschlitzter Spannhülsen auf dem 
Zapfen montiert, teils um einen guten Sitz 
derselben zu erzielen, außerdem um eine 
leichte Montage und Demontage zu gewähr- 
leisten. Die triebseitigen Lager sind fest in 
die Gehäuse eingebaut zur seitlichen Fixie- 
rung des Zylinders, während die führer- 
seitigen Lager achsiales Spiel haben, damit 
die Ausdehnung und Zusammenziehung des 
Zylinders beim Erwärmen bzw. Abkühlen 
erfolgt. Die Konstruktion liegt also lediglich 
für die Zapfen der Triebseite fest, wodurch 
die Antriebsorgane der Ausdehnung bzw. 
Zusammenziehung des Zylinders nicht unter- 


worfen sind.“ 


— — —— — 
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Auslands-Rundschau. 
Schweden. nommen werden. Das einzige bisher dieses 


Die gegenwärtig im Bau befindliche 
Marma-Sulfatzellstoffabrik der 
Ljusnan A.-B., die im Frühjahr 1929 mit 
einer Jahreskapazität von 60000 Tonnen in 
Betrieb kommen wird, erhält u. a. als Aus- 
rüstung für die mechanische Stoffauf— 
schließung 5 rod-mills (Stangenmühlen), wel- 
che an Stelle der Kollergänge zum erstenmal 
in einer europäischen Zellstoffabrik aufgestellt 
werden. Lieferanten sind die A.-B. Hedemora 
Verkstäder in Hedemora (Schweden). Be— 
merkenswert ist außerdem die Aufstellung 
von drei Entwässerungsmaschinen (zwei für 
trockenen Stoff mit 30 Zylindern und eine für 
50prozentigen Stoff), welche von den Sunds- 
valls Förenade Verkstäder in Sundsvall ge- 
liefert werden. Sie werden die breitesten, je 
mit Vakuumrundsieb und filzlosen, geriffelten 
Walzen ausgerüsteten Maschinen darstellen 
und sind für eine Tagesproduktion von je 
74 Tonnen berechnet. Vakuumrundsieb und 
geriffelte Hochdruckpreßwalzen sind bekannt- 
lich eine Erfindung des norwegischen Inge- 
nieurs P. Chr. Schaaning. Beide Apparate 
haben sich vornehmlich in den nordischen 
Ländern, aber auch in Amerika stark einge- 
führt. Ihre Vorteile sind unverkennbar. Als 
Beweis für die ungeheure Leistungsfähigkeit 
einer solchen Entwässerungspartie für Holz- 
stofi diene der Vergleich, daß die neue Holz- 
schleiferei von Scharins Söner bei 
Sofiehem (90 000 Feuchttonnen Jahresproduk- 
tion) zur Bewältigung der gesamten Produk- 
tion nur vier solche Entwässerungsmaschinen 
von 2,5 m Arbeitsbreite benötigt, während— 
dem nach dem früheren Verfahren für dieselbe 
Produktion 48 Pappenabnahmemaschinen und 
16 hydraulische Pressen notwendig gewesen 
wären. Die bisher einzige Holzstoffentwäs- 
serungsmaschine der Welt, die 90Oprozentigen 
Holzstoft mittels Vakuumrundsieb und gerif- 
felten Walzen und Trockenpartie heraus- 
arbeitet, ist die zuUngers Industrie 
A.- B. gehörende Holzschleiferei Lotte- 
fors. S. W. 


Herstellung von Papierstoff 
nach dem Explosionsverfahren. 

Nach aus Schweden eingegangenen Mit- 
teilungen soll dort nunmehr die Herstellung 
von Papier- oder richtiger gesagt Pappenstoff 
nach dem von dem Amerikaner W. II. Ma- 
son erfundenen Explosionsverfahren aufge- 


Verfahren ausübende Werk ist die Mason 
Fiber Company in Laurel, Miss. Das Recht 
zur Herstellung von Pappenstoff nach der 
Mason-Methode ist für die skandinavischen 
Länder von der Firma P. Wikström jr. in 
Stockholm erworben worden. Es sind be- 
reits Vorbereitungen zur Errichtung einer 
Fabrik im Änschluß an das Sägewerk Rund- 
vik getroffen, das der Nordmalings 
ÄAngsägs A.-B. nahesteht. Die Fabrik 
soll eine Leistungsfähigkeit von 5000 Tonnen 
Masonit und „Presdwood“ jährlich erhalten 
und zu Beginn des Jahres 1929 mit einem 
Arbeiterstand von etwa 70 Personen in Gang 
kommen. Es ist interessant, daß bereits so 
kurze Zeit nach Bekanntwerden der Methode 
sich in Europa ein Interesse für dieselbe 
findet, um so mehr, als es sich bei dem neuen 
Verfahren um eine die Faserstoffherstellung 
vollständig revolutionierende Methode han- 
delt. Daß gerade in Schweden das Verfahren 
aufgenommen wird, liegt in der Natur des 
für das neue Verfahren besonders geeigneten 
Rohmaterials, das sich in Schweden in ganz 
riesigen Mengen vorfindet, nämlich Säge— 
werksabfälle. Sie in Mischung mit minder- 
wertigem [folz in Hackspäneform sollen das 
Rohmaterial bilden. S. W 


Der Nordströmsche Trocken- 
turm, bekanntlich eine schwedische Erfin- 
dung, hat in den letzten Jahren in mehreren 
nordischen und auch amerikanischen Betrie— 
ben Eingang gefunden. Er ist in der Haupt- 
sache dazu bestimmt, nasse Sägewerksabfälle 
und feuchtes Papierholz für die Sulfatzellstoff- 
labrikation in Hackschnitzelform unter Aus- 
nützung der in den abziehenden Dampfkessel- 
rauchgasen noch enthaltenen Wärme für den 
kommenden Kochprozeß vorzutrocknen. Eines 
cer größten Werke der schwedischen Holz- 
veredelungsindustrie, die Wifstawarfs 
Aktiebolag, hat den Einbau eines Trok- 
kenturms in Dimensionen, wie sie bisher in 
Schweden überhaupt noch nicht und im Aus- 
lande nur in zwei Exemplaren zur Aufstellung 
gelangten, beschlossen. Sägewerksabfälle und 
anderes, bisher Brennstoffzwecken zugeführtes 
Abfallholz soll in diesem Turm, dessen 
Anlagekosten die gewaltige Summe von 
K 300000 betragen, für die Herstellung von 
Suifatzellstoff zweckmäßig . Wer- 
den. . W. 
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Verminderter Export von Pa- 


pier und Papiermasse im April. 
Der Export von Papier und Papiermasse ist 
im April gewaltig zurückgegangen, wenn 
man die Ziffern mit denen des vergangenen 
Jahres vergleicht. Er betrug nur 55,2 Mill. kg 
gegenüber 172,7 Mill. kg im April 1927. Im 
einzelnen stellen sich die Zahlen wie folgt: 
Zeitungsdruckpapier 5,9 Mill. kg (12,9), Ko- 
pier- und Seidenpapier 6,8 Mill. kg (16,3), 
Holzschliff 89 Mill, kg (32,7), Sulfitzellstoff 
186 Mill. kg (65,1), Sulfatzellstoff, unge- 
bleicht, trocken 3,5 Mill. kg (20,7). N. P. E. 


Frankreich. 

In den französischen Wäldern sind Buche 
und Eiche vorherrschend. Von 90 Departe- 
ments haben 34 überwiegend Laubholzvor- 
kommen; in 28 Departements überwiegt das 
Nadelholz (französische Alpengebiete, Voge- 
sen und Departements Landes und Gironde). 
Das Land ist in 35 Forstdistrikte eingeteilt, 
die jährlich 25 Mill, cbm Holz liefern (ein 
Drittel zur Veredelung, zwei Drittel als 
Brennstoff). Der große Anteil an Brennholz 
ist auf das überwiegende Vorkommen von 
Laubholz und auf das Fehlen natürlicher 
Transportmöglichkeiten zurückzuführen. An 
eine größere heimische Entwicklung der 
Papierstoffindustrie ist schon aus dem Grunde 
nicht zu denken, weil der Staat die besten 
Nadelholzwälder besitzt. In den Departe- 
ments Landes und Gironde, wo sich eine be- 
scheidene Zellstoffindustrie entwickelt hat, 
befinden sich die Wälder in Privatbesitz. 

Nichtsdestoweniger scheint sich aber 
Frankreich in neuester Zeit mit dem Gedan- 
ken zu tragen, eine heimische Zeitungspapier- 
Industrie ins Leben zu rufen, allerdings je- 
doch unter Zuhilfenahme ausländischer Halb- 
stoffe. Es sind zu diesem Zweck zwei neue 
Zeitungspapiermaschinen im Ausland bestellt 
worden, eine bei Charles Walmsley & Co. 
für F. Beghins neue Fabrik bei Thume- 
ries, in der Nähe von Lille, und die zweite 
bei J. M. Voith in Heidenheim für 350 m 
Ceschwindigkeit bei 5,25 m Arbeitsbreite für 
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die neue Fabrik bei Grand Couronne, 
in der Nähe von Rouen. Eine dritte von 
Walmsley zu liefernde Maschine für 300 m 
Geschwindigkeit für die Papeterie de 
laSeinebeiNanterre, in der Nähe von 
Paris, soll gleichfalls in nächster Zeit zur 
Aufstellung gelangen. Die Lage der beiden 
erstgenannten Fabriken ermöglicht eine gün- 
stige Anlieferung von nordischen Halbstoffen. 

Mit einem Aktienkapital von 1 Mill. Fr. 
ist in Paris ein Unternehmen ins Leben 
gerufen worden, das sich die Herstellung 
von Papierstoff aus Leinstroh 


nach A. Berges Methode zum Ziel setzt. 
| S. W. 


Vereinigte Staaten. 

In einer Untersuchung der New Vork 
Trust Co. wird an Hand eines umfassenden 
Zahlenmaterials die Feststellung gemacht, 
daß die Rentabilität vieler Unternehmungen 
auch in den Vereinigten Staaten zu wünschen 
übrigläßt. Von den in die Untersuchung ein- 
bezogenen 430 000 Unternehmungen arbei- 
teten im Jahre 1925 beinahe 178000 — 41% 
mit Verlust. Nur '/ı % aller amerikanischen 
Firmen haben ein höheres jährliches Ein- 
kommen als 5 Millionen Dollar. Diese Groß- 
firmen konnten aber andererseits über 44 % 
der Cesamteinnahmen der ganzen amerikani- 
schen Industrie für sich verbuchen. Die Un- 
tersuchung zeigt, daß 59% der Firmen mit 
Verdienst arbeiteten, wobei die Betriebs- 
kosten im Verhältnis zum Umsatz insgesamt 
63% ausmachten. Der Durchschnittsver- 
dienst pro Unternehmen war 38 000 Dollar, 
was einer Dividende von 5,9 % entsprach. 
Am schlechtesten schneidet bei der Rentabili- 
tät der einzelnen Industriezweige der Berg- 
bau ab, bei dem sich der Durchschnittsgewinn 
nur auf 0,9% belief, während die Papier- 
industrie beachtlicherweise mit einer Durch- 
schnittsdividende von 12,3% die höchste 
Verdienstquote zeigte. Als günstiger Faktor 
wird hervorgehoben, daß die Betriebskosten 
sich im Jahre 1925 gegenüber dem Vorjahre 
um 1,1 % gesenkt haben. Sch. 


— 
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Geschäftsberichte. 


Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken A.-G., 
Lambrecht. Der Generalversammlung am 23. Juni 
wird nach den üblichen Abschreibungen eine Divi— 
dende von 12% (i.V. 10%) in Vorschlag gebracht 
werden. Des weiteren soll eine Erhöhung des Kapitals 
von bisher «A 1 Mill. auf & 1,4 Mill. vorgenommen 
werden. 


In der Generalversammlung der Papierfabrik Zell 
am Harmersbach A.-G. vom 23. April 1928 fand die 
vorgelegte Bilanz einstimmig Annahme, dem Vor- 
stand und Aufsichtsrat wurde Entlastung erteilt. Im 
Geschäftsbericht wird u. a. ausgeführt. daß die Nach- 
frage nach den Erzeugnissen der Papierfabrik im 
abgelaufenen Geschäftsjahr sehr rege war, infolge der 
starken Konkurrenz entsprach jedoch das Ergebnis 
nicht den Erwartungen. Auch im ersten Quartal des 
Jahres 1928 war der Auftragseingang befriedigend. 


Die Generalversammlung der Kostheimer Cellu- 
lose- und Papierfabrik A.-G. in Mainz genehmigte 
den Abschluß. Ferner wurde die Umwandlung der 
R.-M. 540 000 Vorzugsaktien in Stammaktien beschlos- 
sen. Neu in den Aufsichtsrat wurden gewählt Dr. 
Carl Beheim-Schwarzbach an Stelle von 
Dr. Goldschmidt von der Danatbank. ferner im 
Zusammenhang mit dem Uebergang der Aktienmehr- 
heit an den Verein für Zellstoff-Industrie Dir. Oskar 
Reuther, Bankier Berthold Arons, Konsul 
Alfred Arnhold und Rechtsanwalt Dr. Gert 
Bahr. Nach Durchführung des Modernisierungs- 
programms hofft man wieder eine Rentabilität der 
Gesellschaft erreichen zu können. 


Papier-Industrie-Akt.-Ges. Olleschau. 1927. 


Die bereits von der vorjährigen Generalversamm— 
lung genehmigte. zum 1. Januar 1927 aufgestellte 
Stabilisierungsbilanz ermöglichte es, den aus früheren 
Jahren vorgetragenen Verlust. zu dessen Tilgung aus 
laufenden Betriebsgewinnen wir sonst noch Jahre 
gebraucht hätten, durch Aufwertung der Anlagen aus- 
zumerzen. Im Verlaufe des Jahres 1927 hat die 
Leitung unseres Unternehmens weiter daran gear- 
beitet, die Betriebe technisch zu vervollkommnen. 
Die Rationalisierung machte es möglich, die Erzeu- 
gung zu erhöhen und für das Produktionsplus im 
Ausland zu konkurrenzfähigen Preisen Absatz zu 
finden. 

Unsere Wraner Fabrik wurde in den letzten 
Jahren in erster Linie durch Aufträge der Old Ma- 
sters Paper & Corporation beschäftigt. Die Tatsache. 
daß die Fabrik fast ausschließlich an diesen Aufträgen 


HOFFMANN-Kollergang 
1000 kg Eintrag 


arbeitete, lieB cs der Old Masters Corporation wün- 
schenswert erscheinen, die Wraner Fabrik käuflich 
zu erwerben. Vom Standpunkt unserer Gesellschaft 
ist im Verkauf Wrans die günstige Möglichkeit zu 
sehen, aus dem Erlös einen großen Teil der Bank- 
schuld zu tilgen und unter geklärten Verhältnissen 
sich vorzüglich der Entwicklung des Olleschauer 
Betriebes zu widmen. 

Die Stabilisierungsbilanz brachte uns bilanz- 
mäßige Klärung, von der Wraner Transaktion erhof- 
fen wir uns finanztechnische Klärung. Die Besserung 
der Ausfuhr läßt bessere Jahre voraussehen. Nur in 
Würdigung dieser Umstände stellen wir den Antrag. 
nach fünfjähriger Pause die Dividendenzahlung wieder 
aufzunehmen. 


Wir beantragen, aus dem Reingewinne von 
Kc 1611867 nach Dotierung des Reservefonds mit 
Kc 80593 4% Dividende = Kc 840 000 zu bezahlen 
und von dem verbleibenden Rest die 10prozentige 
Tantieme dem Verwaltungsrate mit Kc 69127 zu 
überweisen. Wir beantragen des weiteren, eine 
2?/aprozentige Superdividende mit Ke 560 000 auszu- 
bezahlen und den verbleibenden Rest von Kc 62 146 
auf neue Rechnung vorzutragen. 


Mit lebhaftem Bedauern berichten wir, daß am 
7. Dezember 1927 Herr Direktor Anton Helbich aus 
dem Leben schied. Der Verstorbene trat 1887 in die 
damals neu errichtete Holleschowitzer Pergament— 
fabrik als einfacher Arbeiter ein und lenkte durch 
seine Tüchtigkeit die Aufmerksamkeit derart auf sich, 
daß er bereits im Jahre 1895 die Leitung dieser Fabrik 
als technischer Direktor übernahm. Diese Stellung 
hatte er mit zwei kleinen Unterbrechungen bis zu 
seinem Tode inne, seine Tüchtigkeit hat das Holle- 
schowitzer Werk in die Höhe gebracht. 


Am 11. Februar 1928 verschied unser leitender 
Verwaltungsrat, Herr Generaldirektor Ludwig Ten- 
nenbaum. Herr T. wirkte mit ungewöhnlicher Be- 
fähigung in der Leitung einer Reihe von großen Unter— 
nehmungen der mitteleuropäischen Papierindustrie und 
genoß allgemein den berechtigten Ruf eines ersten 
Fachmannes. In den Verwaltungsrat der Prager 
Papierfabriken wurde er 1913 kooptiert und gehörte 
ihm bis zur Fusion der Prager Papierfabriken A.-G. 
mit unserer Gesellschaft im Jahre 1922 an. Seit 
dieser Zeit war er ohne Unterbrechung Verwaltungs- 
rat der Papier-Industrie-Aktiengesellschaft Olleschau 
und seit 1925 leitender Verwaltungsrat. Es bedeutet 
für uns einen schweren Verlust, der wertvollen Mit- 
arbeit dieses vielerfahrenen, kenntnisreichen und 
charaktervollen Mannes entsagen zu müssen. 


HOFFMANN-KOLLERGANGE n.2. Patente 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder Aber der Decke durch konische Stahlräder und Riemensch 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl 

Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahbl und Stahlgetriebe im Olbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema Sachse». 
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Benno Schilde Maschinenbau A.-G., Hersfeld. In 
der am 23. Mai 1928 abgehaltenen ordentlichen Ge- 
neralversammlung wurde der Abschluß für das Ge- 
schäftsjahr vom 1. November 1926 bis 31. Oktober 
1927 genehmigt und die Verteilung einer 8prozentigen 
Dividende beschlossen. Ueber die Geschäftslage des 
Unternehmens führte der Vorsitzende des Aufsichts- 
rates, Herr Kommerzienrat Fritz Rechberg, Hersfeld, 
aus, daß der Auftragseingang gut sei und die vor- 
liegenden Bestellungen zur vollen Beschäftigung des 
Werkes für mehrere Monate ausreichten. Hervor- 
zuheben sei die Zunahme der Aufträge aus dem Aus— 
lande. Die bisher erzielten Betriebsergebnisse könn- 
ten als befriedigend bezeichnet werden, die Finanzlage 
der Firma sei als flüssig und durchaus gesund anzu- 


schen. 


Generalversammlungen. 


Ostdeutsche Papler- und Zellstoffwerke A.-G. in 
Frankenberg (Kreis Frankenstein), am Montag, den 
18. Juni, nachmittags 4 Uhr, in Breslau, Tauentzien- 
straße 5, m den Geschäftsräumen des Bankhauses 
v. Wallenberg Pachaly & Co. Auf der Tagesordnung 


steht u. a. Genehmigung zur Gründung einer Gesell- 


schaft zwecks gemeinsamen Ein- und Verkaufs mit 
den Schlesischen Cellulose- und Papierfabriken A.-G. 
jn Cunnersdorf und gemeinsamer kaufmännischer Ver- 


waltung beider Unternehmungen. 


Pappen werke A.-G. in Gönningen b. Reutlingen, 
am 14. Juni, vormittags 10 Uhr, im Büro des Nota- 


riats Schwenningen-N, 


—— iii 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Mai 1928. 
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Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Qes. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . . 
mmendorier Papierfabrik . . 

A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik i 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Peldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A. 8 Ar 
Heidenauer Papierfabrik 2 . ks 
Kartonpapierfabriken Oroß-Särchen 
Natronag, Berlin 
Pinnau, Königsberg . . 

Untersachsenfelder PreBspanfabrik A. . 


Reisholz, Papierfabrik . 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A. d. 
Stettiner Papier- und . . 1 . 
Varziner Papierfabrik . . A 

Ver. Bautzner Papierfabriken ; 

Verein für Zellstoff-Industrie 

Zellstofffabrik Waldhof 


Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 

München. 

Eisenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
Munchen Dachauer Papierfabriken A.-G. 
Papierfabrik Hegge „ 
Teisnacher Papierfabrik 8 


Dre 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu een . 
Thodesche Papierfabrik i — 
Patentpapierfabrik zu Penig 
Leipzig. 
Papierfabrik Limmritz-Steina . . 
Ver. Holzstoff- u. Papierfabriken A. 0. Niederschlema . 


FLACH, MUTHER & CO., HAMBURG 


Mönckebergstraße 1L 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


200.— 206.— 210,25 209.— 
— 157.— 156,25 153,— 
121. 119.5 113.75 1137 
198.5 198.25 220.— 219.— 
53.— 53.— 53.5 EINEN 
121.— 121. AAS 121, — 
143.5 145,5 140,5 137,5 
66,5 AE Kay Kuga mar 3 
245.— 243.25 246.— 246,75 
137,5 142,5 145.— 142.— 
52.— 50,23 50,75 49.— 
136,— 136.75 136.— 134.— 
72.5 72°]; 73/8 72.25 
148.— 149.— 147.— 144.75 
294.— 312.— 324.— 323,5 
ug 42.— u 40.— 
157.— 164.— 165.— 164.— 
330.— 303.— 303.— . 
69,5 66.— 69.— 67, — 
119, — 111, — 109, — 106, — 
70, — 70, — 70, — 2. 
67 67.— 67.— 68.— 
99.— 99.— 99.— 99.— 
99,5 99.— 99.25 100,— 
101 101,25 101.— 100,5 
138.— 138.— 135.— 135,— 
115.— 112.75 114.— 115.— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Schadenfeuer In der Nacht vom 19. zum 

20. Mai entstand auf bisher unaufgeklärte Weise in 
dem Werk Cunnersdorf Jer Schlesischen Cel- 
lulose- und Papierfabriken A.-G. ein Brand, durch 
elchen zwei Lagerschuppen aus Holz niederbrannten. 
Das Feuer wurde durch das sofortige tatkräftige Ein- 


zreifen der Feuerwehren binnen kurzer Zeit wieder 
gelöscht und der Betrieb der Fabrik konnte ohne 


Unterbrechung weitergeführt werden. 

Der in weiten Kreisen der Papierindustrie be- 
kannte, aus einer Päapiermacherfamilie stammende 
Papiermacher Herr Paul Bein jr., Birklgt-Arnsdorf 
i. Riesengebirge, hut die Vertretung der Fa. Mineralöl. 
werk Franz Sander, Hamburg 37, übernommen. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Hanno-Winter Papierfabriken A.-G., Berlin. Her- 
mann Trenschel ist nicht mehr Vorstand. Frau 
Johauna Thel geb. Scharnow zu Berlin ist zum 
Vorstamd bestellt. 


Vereinigte Papierwerke Aktiengesellschaft in 
Nürnberg. Als stellvertretende Vorstandsmitglieder 
sind ernannt Fritz Obermeyer und Paul Ro- 
senfelder in Nürnberg. Ihre Prokura ist er- 
loschen. Die Prokuristen Hecht und Reizen- 
stein sind nunmehr berechtigt, je in Gemeinschaft 
mit einem Vorstandsmitglied oder stellvertretenden 
Vorstandsmitglied zu zeichnen. 

Pappenfabrik Leibis G. m. b. H. in Unter welßbach 
(Thüringen). Gegenstand Jes Unternehmens ist die 
Herstellung und der Vertrieb von Graupappen jeder 
Art. Das Stammkapital beträgt R.-M. 20 000. Zum 
Geschäftsführer ist der Kaufmann Werner Fritze 
in Leihis bestellt. 


Fahnenweihe des Werksvereins 
der Papierfabrik zu Haynau. Der Werks- 
verein der Papierfabrik zu Haynau Hopp & Schmidt 
in Haynau (Schlesien) beging am Sonntag. den 13. Mai, 
unter zahlreicher Beteiligung einheimischer und aus- 
wärtiger Vereine das Fest der Fahnenweihe. Dem 
Hauptfesttage ging am Sonnabend abend ein Deutscher 
Abend im Schützenhause voran. Dabei hielt der 
undes vorsitzende. Landtagsab geordneter W. Schmidt 
aus Berlin. eine Rede. in der er die Ziele der Werks- 
gemeinschaft darlegte. Di: Organisation stehe auf 
nationaler Grundlage. Der Mensch müsse der Wirt- 
schaft dienen. Der Unternehmer sei der erste Diener 
der Wirtschaft und müsse in dem Arbeiter den Men— 
schen sehen, dann werde es besser werden. Das gute 
Einvernehmen zwischen Arbeitnehmer und Arbeit- 
eber werde dem Fortschritt der Wirtschaft dienen. 
Streik und Aussperrung werden abgelehnt. Die 
Werksgemeinschaft sei Gegner von Tarifverträgen. 
sie fordere vielmehr die Einführung des Leistungs- 
lohnes. Bei dem Feldgottesdienst am Sonntag hielt 


Pastor prim. Lehmann die Festpredigt. Seine Aus- 
führungen waren getragen von der Mahnung zur 
Einigkeit im Volke. Hierauf folgte Jie Fahnenweihe. 
Anschließend begaben sich die Vereine im Festzug 
Jurch verschiedene Straß:n der Stadt nach der 


Papierfabrik. wo die Teilnehmer mit Bier bewirtet 
wurden. Ein Festaberd mit Ball am Sonntag bildete 
den Abschluß des Festes, das einen schönen Ausklang 
nahm. 


des Vereins 


Reichstagswahl. Wir freuen uns. mit— 
teilen zu können, daB sowohl Herr Clemens Lammers, 
Vertrauensmann des Vereins Deutscher Papierfabri— 
kanten, als auch Herr Dr. Paul Lejeune-Jung, Ge- 
schäftsführer des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabri- 
kanten, beide in Charlottenburg, wieder in den 
Reichstag gewählt worden sind, und zwar Herr 
Lammers auf der Reichsliste der Zentrumspartei, Herr 
Dr. Lejeune-Jung im Wahlkreis 7 (Mittelschlesien, 
Breskeu) als Abgeordneter der Deutschnationalen 
Volkspartei. Unsere besten Glückwünsche! 

Der seitherige Reichstagsabgeordnete Herr Fabrik- 
besitzer Hermann Klingspor in Siegen hatte nicht 
mehr kandidiert. 


1 Wilhelm Flinsch, Kgl. 
Frankfurt a. M.. Mitgründer und Ehrenmitglied 
Deutscher Papierfabrikanten, ist am 
20. Mai gestorben. (Nachruf siehe S, 595.) 

Herr Adolf Schnurmann, langjähriger Geschäfts- 

führer der Firma Vogel & Bernheimer in Ett- 
lingen und Maxau in Baden, ist am 16. Mai auf der 
Heimreise von Bozen nach kurzem, schwerem Leiden 
im Alter von 66 Jahren gestorben. 


Kommerzienrat in 


Löhne in der Papierindustrie. 

Nach den amtlichen Erhebungen über Jie tarif- 
mäßisen Stunden- und Wochenlöhne gelernter und 
ungelernter Arbeiter in der Papiererzeugungsindustiie 
am 1. April 1928 beträgt die Steigerung der Stunden- 
löline für gelernte und ungelernte Arbeiter in der Zeit 
vom 1. April 1927 bis 1. April 1928 14,2%. 


Kunstseide. In der Generalversammlung Jer 
I. G. Farbenindustrie A.-G. wurde mitgeteilt. daß 
zurzeit täglich 11000 12 000 kg Viskose- und Kupfer- 
Seide produziert werde und man nach Ausbau der 
Fabriken auf 22000 kg kommen wolle. 


Gründung einer Cellophanfabrik 
in England. Unter der Firmenbezeichnung Frans- 
parent Paper Ltd. wurde unter Finanzierung durch 
den General Trust in Bury ein Werk gegründ!t, 
das sich der Fabrikation von Cellophanpapieren wid- 
men wird. Das Werk wird in den Bridge Hall 
Mills in Bury eingerichtet. Cellophan findet ın 
England einen zunehmenden Absatz, besonders zum 
Verpacken von Nahrungsmitteln. Ipu. 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-SiemenS- 
stadt, über „Anthygron-Rohrdraht“ bei, den wir der 
Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Die Firma J. C. Eckardt. Stuttgart-Cannstatt, als 
führende Spezialfabrik von Kontrollapparaten für 
rationelle Betriebswirtschaft, macht in der heutigen 
Nummer mit einem Buntprospekt besonders auf 
Trommelmesser aufmerksam, Bei eventuellen An- 
schaffungen von vorteilhaften Kontrollapparaten für 
den Betrieb wolle man sich direkt an die Firma 
J. C. Eckardt wenden. 


-E 


— 


— — 
— 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
verbindungen. 
Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Kl. 120. D. R. P. 455 589 (vom 22. 9. 25 an). 


Patent- Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung von Cellulose verbindungen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man auf Salze, insbesondere Alkalisalze, 
von Thiourethanen der Cellulosegruppe oder von 
N-substituierten Thiourethanen der Cellulosegruppe 
cinen Ester einer anorganischen Säure einwirken läßt. 

2. Ausführungsform des Verfahrens nach An- 
spruch I, dadurch gekennzeichnet, daß man in Gegen- 
wart von Alkalien auf Thiourethane der Cellulose- 
gruppe oder auf Salze solcher oder auf Nsuhstituierte 
Thiourethane der Cellulosegruppe oder deren Salze 
einen Ester einer anorganischen Säure einwirken läßt. 

3. Ausführungsform des Verfahrens nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daß man auf 
Thiourethane der Cellulosegruppe oder deren Salze 
oder auf N-substituierte Thiourethane der Cellulose- 
gruppe oder deren Salze einen Ester einer anorgani- 
schen Säure in Gegenwart von Alkalien in solche: 
Weise einwirken läßt, daß wenigstens ein Teil des 


Alkalis ungelöst ist. 


Pendelförderwalze für Querschneider mit 
Balkenzugpresse. 
Robert Martin in Dreiwerden i. Sa. 
Kl. 55e. D. R. P. 456 250 (vom 15. 4. 26 an). 


j Patent-Ansprüche. 1. Pendelförderwalze 
für Querschneider mit Balkenzugpresse, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zwei Walzen I und 2 in Schwing- 
armen 3 dreh- und schwingbar angeordnet sind, wel- 
che von der hin und her ‘gehenden Balkenzugpresse 6 
derart verstellt werden, daß sie während des leeren 
Rückganges der Zugpresse 6 durch Drehung um ihre 
Schwingachse 3a die Papierbahnen 23 weiter von 
den Rollen abziehen und während der Förderbewegung 
der Balkenzugpresse 6 durch Zurückschwingen in ihre 
Anfangsstellung die vorher abgezogene Länge all- 
mählich an die Zugpresse abgeben. 


2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Förderwalze 2 in entgegengesetzter 
Richtung als die andere (1) auf die Papierbahn im 
oben beschriebenen Sinne einwirkt und dadurch die 
durch die Förderwalze 1 hervorgerufenen schädlichen 
Längenunterschiede ausgleicht. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß beim Anfang und Ende der Hin- und 
Herbewegung der Zugpresse an den beiden toten 
Punkten die Förderwalzen 1, 2 in Bewegung bleiben, 
was dadurch erreicht wird, daß in einiger Entfernung 
links und rechts vom Drehpunkt der Zugstange ein 
gabelförmig geteiltes Seil befestigt ist, wodurch in— 
folge der Hebelwirkung der Zugstange die beiden 
toten Punkte überwunden werden. 

Das Wesen der Neuerung besteht darin, 
daß in der Zeit des leeren Rückganges der 
Zugpresse die Papierrollen nicht zum Still- 


stand gelangen, sondern stetig in Bewegung 
bleiben. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 2Ic, 62. S. 74 206. Siemens-Schuckertwerke 
Akt.-Ges, ‚Berlin-Siemensstadt. Regelanordnung für 
den Vorschub bei Holzschlelfern mit mehreren ge- 
meinsam durch einen Flektromotor angetriebenen 
Schleifsteinen. 21. 4. 26. 

Kl. 2Ic, 62. S. 75 238. Siemens-Schuckeriwerke 
Akt.-Ges., Berlin-Siemensstadt. Elektrischer Papler- 
maschinenantrieb. 7. 7. 26. V. St. A. 6. 8. 25. 

Kl. 55e, 5. S. 75001. Georg Spieß, Leipzig-Plag- 
witz. Zschocherschestraße 78. Verfahren und Vor- 
richtung zur absatzweisen Förderung und Stillsetzung 
oder beliebigen Geschwindigkeitsänderung des Endes 
einer stetig geförderten Bahn von Papier o. dgl. 


11. 6. 26. 
Kl. 55f. 14. P. 50 159. Dipl.-Ing. Eduard Pree, 


Dresden-N. Glacisstraße 1. Rollendachpappe mit einer 
im Endzustande steinartigen Deckschicht. 20. 3. 25. 


Patent-Erteilungen. 
Kl. 21c, 3. 460 641. Felten & Guilleaume Carls- 
werk Akt.-Ges., Köln-Mülheim. Papierisoliertes Hoch- 


spannungskabel. 23. 11. 26. F. 62 526. 
Kl. 21c. 7. 460 428. Felten & Guilleaume Caris- 


werk Akt.-Ges., Köln-Mülheim. Verfahren und Vor- 
richtung zum Bewickeln von elektrischen Kabeln mit 
Papierstreifen. 17. 4. 26. F. 61 243. 

Kl. 55e. 7. 460 391. Heinrich Heuberg, Walsum 
a. Rhein. Selhsttätige Rollvorrichtung für Cellulose- 
bahnen o. dgl. 17. 3. 27. H. 110 602. 


Finnisches Papierholz 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße i 


—— — 2 — _ 
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Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragesteilers bleib-n unbeantwortet. 

Wir empfeblen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis" 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 

———— . 


Frage Nr. 3732. Scharfe Ränder von Hand- 
pappen. Auf welche Weise erhält man auf der Rund- 
sieb-Handpappenmaschine besonders schöne, scharf 
abgezeichnete Ränder? Hat sich die Voithsche For- 
matspritze zur Abgrenzung des Formates eingeführt, 
und welche Erfahrungen wurden mit dieser Voz- 
richtung gemacht? P. S. 


Frage Nr. 3733. Sortierung und Transport 
von Altpapier. Ich beabsichtige, neben den Koller- 
gängen einer Feinpappenfabrik eine größere Sortie- 
rerei zu errichten. Die Sortiererei soll lediglich dazu 
dienen, Unrat zu entfernen und stark verschiedent- 
liche Qualitäten zu trennen. Die Leistung muß etwa 
10 000 kg täglich betragen. Nach Möglichkeit soll aus- 
schließlich am Band sortiert werden. Es liegt mir 
daran, daß der Abtransport der einzelnen sortierten 
Qualitäten zu den Boxen und von da zu den Koller- 
Längen so einfach und rationell wie nur irgend mög- 
lich gestaltet wird. An welche Stelle kann ich mich 
wegen Anfertigung von Entwürfen für vorbildliche 
Anlagen wenden? W. 


Frage Nr. 373 4. Nachschlelfen eines Trocken- 
zylinders. Ich habe die Absicht, meinen grolen Zy- 
linder für einseitige Glätte in der Maschine 
nachzuschleifen. In welcher Weise geschieht dies am 
weckmäßigsten, was für Schmirgel- und Polier- 
scheiben kommen in Frage, und welche Firma liefert 
diese in für diesen Zweck ausprobierter Qualität? L. 


Frage Nr. 3735. Hackschnitzel-Entleerung 
aus den Silen. Welcher Neigungswinkel. zur Hori- 
zontalen gemessen, ist zu wählen. um ein glattrs 
Entleeren von Hackschnitzeln und Aesten normaler 
Größe aus den Silen zu erreichen? 

Welcher Siloquerschnitt bedeutet das Minimum, 
um eine Brückenbildung zu verhindern? Pürften bei 
einer Fläche von 3X5 m für Acste und 5X5 m für 
Hackschnitzel schon Bedenken in dieser Hinsicht vor- 
handen sein, bei einer Höhe von 7 m des Silos ohne 
Trichter? 

l.äßt sich der Siloauslauf in gewissen Grenzen 
regulieren? Im vorliegenden Fall solite ein gleich- 
mäßig flieBendes stündliches Quantum von 50 rm 
Holz in Aesten bzw. Hackschnitzeln über einen 
Transportgurt einem Exhaustor zug:führt werden. der 
diese in die Kocher spediert. 

Welcher Auslaufquerschnitt an den Silen ist der 


gecignetste, und welche Abschlußweise hat sich be- 
währt? 

Bedarf es einer mechanisch betätigten Schüttel- 
vorrichtung, um den kontinuierlichen Ausfluß der 
Schnitzel zu erreichen? P. 


Glätten von Aktendeckeln. 

Antwort auf Frage Nr. 3725 in Nr. 18. S. 498. 
J. Es ist nicht unbedingt notwendig, daß das 
Glätten von Aktendeckeln mit Zwischenlagen von 
Messing- oder Zinkblech vorgenommen wird und 
leistet hierzu auch eine stärkere Pappe, welche gut 
geglättet ist, genau denselben Dienst, nur muß der 
zu satinierende Deckel gut abgelegen sein und die 
richtige Feuchtigkeit haben, dann werden keine 
Ouetschfalten entstehen, besonders wenn die Walzen 
richtig eingestellt sind. Wenn Sie sich die Satinier- 
deckel selbst herstellen, ersparen Sie die Ausgaben 

tür die Bleche. Prasch, Bobot. 


II. Durch das Satinieren der Aktendeckel zwi- 
schen Walzen allein wird niemals die gefällige Glätte 
erreicht, wie durch Satinieren zwischen Messing- 
oder Zinkplatten. Außerdem entsteht beim Satinieren 
ohne Bleche wesentlich mehr Ausschuß infolge Falten— 
bildung. H. Postil, Mödling b. Wien. 


III. Ohne vorheriges Anfeuchten ist ein falten- 
freies Satinieren in den meisten Fällen unmöglich. 
Empfehlenswert ist das vorherige Feuchten durch 
Jwischenlegen von nassen Filzen, dickem l.öschpapier 
oder Tüchern. Am rationellsten ist die Feuchtung mit 
einem Spritz- oder Düsenfeuchter und stoLweises Ein- 
setzen in die Spindelpresse. damit sich die Feuchtig- 
keit gleichmäßig verteilt. Durch diese Vorarbeiten 
wird faltenloses Satinieren, gute Glätte sowie Ge- 
wichtszunahme erreicht. Er. 


Schwefelöfen. 
Antwort auf Frage Nr. 3727 in Nr. 18, S. 498. 


J. Auf einem Quadratmeter Brennfläche können 
in einer Stunde etwa 20 kg Schwefelkies geröstet 
werden. Die Temperatur der Schwefelgase hinter 
den Oefen beträgt, ehe dieselbe durch Luft gekühlt 
wird, ungefähr 350° C. Fabriken, welche automatische 
Beschickungen der Schweielöfen liefern. inserieren 
fast regelmäßig in diesem "Blatte und sind daher 
unter den Anzeigen zu finden. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 


DAMPRMESSER 
WASSERMESSER 


FÜR ALLE VERWENDUNESZWECKE 
LIEFERT SBIT ÜBER 10 JAHRBN 


FEODOR STABE APPARATEBAUANSTALT 
BERLIN SO 26 
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ll. Die Frage ist zu allgemein gestellt. Es gibt 


nämlich: 

1. Den einfachen Wannen-Schwefel- 
ofen, welcher je 1 m? Fläche 500—560 kg Schwefel 
in 24 Stunden verbrennt. Je nach gewünschter Lei- 
stung beträgt dann die Gesamtleistung 1200 — 1400 kg 
in 24 Stunden. 

2. Den Wan nenofen mit Schwefel- 
zu führung während des Betriebes, 
welcher von 1—3 m? Verbrennungsfläche gebaut wird. 
Leistung 20—25 kg Schwefelverbrennung je m“. 

3. Den Vesuviusofen für 4200 kg Schwefel 
in 24 Stunden, ausreichend bis zu 40 000 kg Zellstoff 
lufttrocken in 24 Stunden. Dieser Ofen arbeitet mit 
einem großen Vorratsbehälter für Schwefel, der nach 
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und nach verflüssigt wird und durch ein einstellbares 
Ventil dem Verbrennungsraume selbsttätig und kon- 
stant zufließt. Er ist für Turmlaugen sehr beliebt. 
4. Den Wittenberg-Ofen für kontinuier- 
lichen Betrieb. Dieser arbeitet mit Druckluftzer- 
stäubung des verflüssigten Schwefels und ist für 
Turmlauge sehr zu empfehlen. Er benützt 1000° C 
zur Verbrennung, so daß eine verlustbringende SOs- 
Bildung ausgeschlossen ist. Mit einer Düse können 
4000 kg Schwefel in 24 Stunden verbrannt werden, 
was für 38000 kg Zellstoff luftt rocken in 24 Stunden 
zureicht. 
5. Den rotierenden Schwefelofen für 
automatischen Betrieb. Dieser Ofen besitzt eine ganze 


Reihe von Vorzügen. 
Ing. V.D.l. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Jublläumsnummer von Svensk Pappers-Tidning. 

Aus Anlaß des 30jährigen Bestehens dieses be- 
kannten schwedischen Fachblattes ist Nr. 8 als Fest- 
nummer in einem zähen hellgrauen Umschlag mit 
Leinenpressung erschienen. Aus dem reichen Inhalt 
seien nachstehend die wichtigsten Artikel aufgeführt: 
„Entwicklungsmöglichkeiten der Zellstoff- und Papier- 
industrie in Schweden“ von Proj. G. Westin- 
Silverstolpe. „Die chemische Spaltung des 
Holzes“ von Prof. B. Holmberg, „Einige Be— 
trachtungen über die Sulfitzellstoff-Kochung“ von 
Dozent E. Oe man. „Ueber den Aufschluß von 
Fichtenholz mit schwefliger Säure“ von Prof. E. 
Hägglund, „Untersuchungen von Harzablagerun- 
gen (Harzflecken)“ von Ingenieur A. Tyden. Prof. 
E. Hägglunds Artikel ist in deutscher Sprache ge- 
schrieben und sämtliche Aufsätze sind mit einer 
kurzen Zusammenfassung in englischer Sprache ver- 
sehen, um sie allen Interessenten leicht zugänglich 
zu machen. Der Anzeigenteil ist sehr reichhaltig und 
viele der schwedischen Papierfabriken haben ihre 
Inserate auf eigene Fabrikate drucken lassen, was 
die Nummer dem Papiermacher besonders interessant 
macht. Goy. 
Wenn alle gleiches Einkommen hätten! Von Dr. rer. 

pol. Alfred Striemer. Otto Elsner Verlags- 
ges. m. b. H., Berlin. Preis R.-M. 1.-—. 

Die vorliegende Sammlung von fünf Aufsätzen 
soll der deutschen Arbeiterschaft und dem Bürgertum 
Gedankengänge nahebringen. die beide sich zu eigen 
machen müssen, wenn aus dem partsilich zerfetzten 
deutschen Volke eine kraftvolle Einheit werden soll. 


Brusewitz Nordisk Papperskalender 1927/28 


(Adreßbuch der nordischen Staaten), 


schwedische Ausgabe mit Karte & 16.50. 
englische Ausgabe (Paper and Pulp Makers Directory 


of Sweden, Norway, Denmark, Finland) mit 
Karte A 20.—, 


Karte der nordischen Papier- und Papierstoffabriken 


allein MA 6.—. 


Papierprüfung 
von Professor W. Herzberg, Berlin-Dahlem. 
Sechste verbesserte Auflage 
mit 110 Textabbildungen und 23 Tafeln. 
Preis gebunden & 27.— 


Die Praxis der Pappenverarbeitung. 
Von Walter Heß. 
l. und II. Teil in einem Bande gebunden. Preis A 20. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Höfle. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. v.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-RiB. 


„Kraitbedarf von Papiermaschinen.“ 
Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert & 3,50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 
Aus dem Inhalt: 


Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. Ideelles Dreh- 
moment und Kraftkonstante. 


Die Siebpartie. Die Qautschpresse. Die erste 


Naßpresse. Die zweite Naßpresse. Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 
Das Feuchtglättwerk. Nachtrockner und Kühlzylinder. Das Satinierwerk. 
Der Längsschneider. Der Rollapparat. Der Antrieb und die Antriebsverluste. 
Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 
Kraftkonstanten. Anwendungsbeispiel. Messungsergebnisse. Verlauf der An- 
triebswiderstände. Anfahrwiderstand._ Mechanische Antriebsarten. Elek- 
trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 


Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 


Wilh. Munds Dresden-W. H. 


Gegründet 1888 


Cellulose + Holzstoff  Strohstoff 
Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 
Fernspr. 37524137624: 
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) 10% 


— 


| Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


degr. 1886. Fernsprecher 26223 und 26434. 


1 
d) i Telegramm-Adresse: Gummibrösel. 


ſabrike⸗ 

* | Transportgeräte | 

L t B G B 7 BAADER ac» 
au 0 0 0 . DER Shes | 


haftet der Verkäufer für Kalkulationsfehler. 
Das Quadratmeter oder Riesgewicht bildet 
die Grundlage der Kalkulation, und 
deshalb ist eine Papierwage 
unentbehrlich für Sie. 
Sie muß jedoch 
wirklich genau und zuverlässig sein. 


Bestehen Sie auf an 
Original Niagara-Kondenstöpfe 
SCHOPPER PRÄZISION! von Gustav Mankenberg 
Stettin XIV. 3 


L O U I S S C H O P P E R e dank ihrer außerordentlichen 


orzüge vor anderen Systemen die ver- 
L EIP ZI G S 3. alteten Töpfe täglich mehr. Unverbindlich 
zur Probel Auswechs. Sitz u. Kegel. 


Außer Verband! 


| Betr. Hoflmann & Co. = $ 

P Werkzeugfabrik 8 = 
77) ax 

Hagen i. W. : 


Lager In 20 Städten. 


Iellulose + Holzstoii + Kaolin | 


Einfuhr — Ausfuhr En | 


Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Sulfitlaugen- FE o 
Mechaniſche Röftöfen für pyrit, Sasmaffe, Zinkblende und für jede Leiſtung 
Gaswaſchtürme aus fäurebefländigem Material 


Schwefelöfen 
Exhauſtoren für heiße und kalte SO, Gafe aus Sußeiſen und hartblei 


erzroͤſt Geſellſchaſt m. b. h., Köln. 


„ summi-Walzen-Bezüge 


TEE — on mijm 
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Marktberichte. 


Norwegischer Marktbericht. 
Die Marktlage ist auf allen Gebieten so gut wie 
unverändert. Die offiziellen Notierungen für Anfang 
Mai lauteten: 


Prima gebleichter Sulfitzellstoff . . . . K 290 340 
i leichtbleichbarer Sulfitzellstoff . „ 225 
EB starkfaseriger Sullitzellstoff . . „ 210 
5 Kraft-Suliatzellstoff e | | 
= leichtbleichbarer Sulfatzellstoff . „ 230 
alles per engl. ton job Ost-Nor wegen 214% 
Kommission. AE. 


Der Papiermarkt in China. 


Der chinesische Markt für Papier hat seit dem 
letzten Vorkriegsnormaljahr, als welches 1912 ange- 
schen werden kann, eine wesentlich höhere Bedeutung 
erlangt. Damals wurden rund 33 000 tons Papier ein- 
geführt im Werte von Gold- 3 227 665. Im folgenden 
Jahre verdoppelten sich diese Zahlen nahezu und seit 
1920 ist der Wert der jährlichen Einfuhr im Durch— 
schnitt Gold-$ 13 600 000. Wenn diese Summe auch 
zum Teil der allgemeinen höheren Preislage des Pa— 
piers zuzuschreiben ist, und besonders den aufge- 
blähten Notierungen des Jahres 1020, so ist doch der 
Hauptgrund für die erhöhte Ziffer der vergrößerte 
Import, der 1922 33%, 1923 sogar 60% höher lag 
als 1913. Die Preise sind inzwischen so weit gesun— 


ken, daß, wenn wir das Jahr 1920 mit seiner Einfuhr 
im Werte von Gold-$ 17 700 000 nicht berücksichtigen, 
sondern erst mit 1921 beginnemd den Durchschnitts- 
wert errechnen, dieser auf GoW-$ 11 Mill. sinkt. 

Die Tatsache, daB die verschiedenen lokalen Va- 
luten Chinas sämtlich auf Silber beruhen, dessen 
Wert in Gold täglich, ja stündlich wechselt, verleiht 
auch dem Papiergeschäft ein gefährliches Element der 
Unsicherheit, das sich um so unangenehmer bemerk- 
bar macht, je verhältnismäßig kleiner der Gewinn an 
einem Artikel ist. Papier muß zu kleinem Nutzen 
verkauft werden, denn der Preis ist das entschei- 
dende Moment im chinesischen Geschäft. Die Ver- 
einigten Staaten würden z. B. in China sehr wenig 
Papier verkaufen können, wenn die Möglichkeit, über 
San Francisco oder Seattle besonders dringend ge- 
brauchte Sorten schnell zu liefern, nicht zu ihren 
Gunsten wäre. Allerdings haben sich auch einige 
amerikanische Fabriken für hochwertige Sorten einen 
guten Ruf erworben. 


Im allgemeinen erleiden fremde Papiere wenig 
Konkurrenz durch das chinesische Fabrikat, das nur 
in Packpapier und Strohkarton einigermaßen den 
Absatz europäischer Ware beeinträchtigt. Es gibt nur 
einige 20 Papierfabriken, die nach europäischem Ar- 
beitsverfahren arbeiten. Die Papierindustrie ist am 
entwickeltsten in den Provinzen des Jangtsetales, das 
überhaupt in industrieller und kommerzieller Bedeu- 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen cwürtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstofl - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Siowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 


— 
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ier Einki den Wärmeverbrauch Ihrer Zentraldampfanlage 
KSA K U R R F E = | M ISI LI D 
= p mil Kondenswassermessern 

vnd. 0 P U M P ) y , 
kalen Yè . N 
1, Cee Gerade in der Papier- und Zellstoff— * A 
. verki industrie mit ihrem hohen Wärmebedarf N 

smen: det für die Kocher und Trockentrommeln ist ARMATUREN 

-hemet die Ueberwachung der Wärmemengen — 

uin -i der gesamten sowohl als auch der an 

ne die Verbrauchsstellen abgegebenen 

1 von größtem Einfluß auf die Rentabilität 

. des Betriebes. 

h 155 Gerade Kondenswassermesser eignen sich 

A 0 für diese Wärmekontrolle, weil sie sehr 

i 10 genau messen — Fehlergrenze 1% — 

eing. und dabei ohne Wartung dauernd sicher 

p eite arbeiten. 

Beschreibungen und Auskunft gern auf 

reli Anfrage. 

jas 9. 

l de! 

n . 

a Berlinl.ichtenberg, 

get 

>. Herzbergstraße 128/137. 


i ERG | 
Hl B een nn. 


Hermann Finckh, Reutlingen (Wirt) 


Papiermaschinen-Siebe 


bis zu den größten Breiten 


Zellstoff-Entwässerungs S-Siebe 


einfach und doppelt drilliert 
schwerste Webart 


Unterlags- und U 
für A. eberzu 95-Geweb e 


— 
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tung alle anderen Teile Chinas übertrifft. Im Kanton- Papierholz-Preisstatistik des Reichsiorstwirtschafts- 


distrikt sind zwei moderne Papierfabriken. In der rates für April 1928. 

jetzt so bekannt gewordenen Stadt Tsinan ist eine Nadelpapierholz gemischt ohne Rinde, in Reichs- 
moderne Fabrik, die täglich 6000 Pfund Pack-, Ta- mark je rm: 

peten- und Zeremonialpapier liefert. Letzteres ist Ostpreußen, Stw. i ; 3 o j i . 9.34 
eine chinesische Spezialität. Es werden z. B. an Brandenburg, Pommern, Grenzmark. Schle— 
einem gewissen Feste, an dem früher, vor Jahr— sien, Stw. . t p ; i . 10.73 
tausenden, Pferde geopfert wurden, jetzt Unmengen Hannover, Schleswig-Holstein. Prov. Sachsen, 

von Papier verbrannt, das mit Pferdebildern bedruckt Stw. . 16.25 


ist. Man opfert ferner seit langen Zeiten den Göttern Hessen-Nassau, Westfalen, Rheinprovinz, Stw. 14.82 
nicht mehr Silberbarren, sondern mit Silberpapier Braunschweig, Stw. 


überzogene Pappe in Form der alten Barren oder Freistaat Sachsen, Stw. . i 5 ; . 17.86 
der Schuhe, die gleichfalls eine gebräuchliche Form Thüringen, Stw, . f ; , f À 14.52 
des kursierenden Großsilbergeldes darstellen. Die Volksstaat Hessen, Stw. . , g , 13.52 
Götter müssen sich bei den verschiedensten Ver- Bayern: Nordbayern, Stw. . ; y . 14.79 
anlassungen mit Papierersatz für ehemalige reelle 3 Mittelbayern. Stw. : í . 15.20 
Opfer begnügen. Dieses Papier muß aber nach der E Südbayern, Stw. A . 14.38 
Tradition von gewisser Art sein: nicht jede Sorte u Hochgebirge, Stw. . . . 14.93 
eignet sich. N bayr. Wald, Stw. . . ; j . —.— 

Bis 1914 lieferte Skandinavien hauptsächlich Zei- 8 bayr. Pfalz : i . , ren 
tungsdruck, während die anderen europäischen Länder Württemberg. Stw. . . . . . 16.34 
in dieser oder jener feineren Sorte ihre Spezialitäten Baden. Stw. i ; . ; À . 15.44 
auf den Markt brachten. Während des Krieges kam (Die Abkürzung Stw. bedeutet Staatswald.) 


Amerika, das bisher nur feinste Buch- und Schreib- 
papiere gebracht hatte, stark ins Geschäft, aber seit 
1921 ist es fast ausschließlich wieder auf diese alten 
Spezialitäten beschränkt worden und wird für andere Fl kt P ch 

Sorten nur gelegentlich aushilfsweise herangezogen. e IIS e 
Deutschland hat auch gute Fortschritte gemacht, aber 


den Löwenanteil sicherte sich Japan — in Papier wie Gasreinigung u. Entstaubuns 


in zahllosen anderen Artikeln. Die Nähe des Absatz- 
gebietes gestattet dem japanischen Fabrikanten nach Cottrell- Möller 
schnelle Lieferung zu billigen Frachtsätzen und, was l . 3 
besonders wichtig ist, er kennt die chinesische Men— zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagun: 


talität. ‚weiß, welche Wasserzeichen und Etiketten von festen dar flüssigen Schwebeteilcher 
rlückbringende Symbole sind und deshalb die Ware. 


welche damit versehen ist, dem chinesischen Käufer aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
gleich anmutend erscheinen lassen. Der Europäer 

schickt dagegen seine Waren meist mit Etiketten oder Für die 

Papiere mit Wasserzeichen, die dem Chinesen ganz , , 
unverständlich sind, in vielen Fällen ihn vielleicht, da Zellstoffindustrie 

ie gegen die zahllosen abergläubischen Anschauungen 

loben, geradezu zuwider sind. In diesem Punkte zur Entstaubung und Entnebelung 
hat Japan einen Vorteil, den nur der beurteilen kann, der Kies» und Schwefelofengase 


der jahrelang die japanische Konkurrenz in China , , 3 J t 
selbst beobachten konnte, und der das Chinesische Keine SO,- ber Gipsbildung, kein SO,-Verlus 
genügend beherrscht, um von den Chinesen selbst 20 fä Schwefelersparnis 

über solche Vorurteile — nach europäischen Begriffen . 2 i 

— Aufklärung zu erhalten. y. Dampfersparnis, störungsfreie Kochuns. 


also 


bedeutende Produktionssteigerun 


Casein und und Verbesserun 


gerflosed LURGI 
ARROW BLACK Apparatebau- Gesellschaft m. b. H 


(la amerik. Gasruß) Frankfurt am Main. 


Lehmann & Voß, Hanburn |. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter „Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 
Papier: Fein holzfrei Ulustrationsdruck halbgeleimt 70 glam von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Wartt.). 

Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Riß (Wartt.). 


Wochenblatt Tür Panierfahrikation 


59. Jahrgang 9. Juni 1928 Nummer 23 
INHALTSVERZEICHNIS 
Aufbesserung der Papierpreise 9 631 
Lagebericht des Zentral- Ausschusses 631 
Verband Deutscher Kartonfabriken G. m. b: H. 632 
Hauptversammlung des V. D. PP. 632 
Mitteilungen des V. D. P. <.. . . 633 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft . „ 634 

634 


Sektion IX (Land Sachsen) 
Die Normalisierung des Rechnungswesens in 

der Papierindustrie. Von Karl Beck . . . 635 
Neue Rohpappenfabriken R 
Mitteilungen des Deutschen F orschungsinstituts 

für Textilstoffe in Karlsruhe . $ 637 
Neue t für Papier 

und Pappe 637 
Zur Frage der Errichtung einer ` Strohstoff. 

fabrik. Von G. Odrich, Berlin 638 
Das Delthirna - Leimverfahren. Von Dipl. Ang. 

639 


C. A. Gyllenhoff . . . 
Elektrische Gasreinlsung ee ie re 640 
Ausland-Rundschau . 641 
50jähriges Jubiläum der Papierfabrik Gauting 642 
Pressa in Köln ..... 642 
Steuerkurse . I re a a e ; 642 
Geschäftsberichte . .... B 

645 


Geschäfts- und Personalunchrichten E e a 
645 


Beilagen-Hinweis . „ e a e e N 
Briefkasten.. „5647 
ee nee. 648 1218 


Marktberichte 


ANZEIGENPREISE: 

Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 
Chiffregebũhren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


/ Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75 K 240 mm RM 70.— 
1/3 Seite 80x 150 mm oder 75x 160 mm RM 47.— 
/ Seite 60x 150 mm oder 75 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 
6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20 %, 


52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTS PREISE: 


5 Vierteljährlich RM 4.50, Streiſbandzusendung 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 
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Aufbesserung der Papierpreise. 


Die Gestehungskosten der Papierfabriken 
sind durch die letzten Lohnerhöhungen und 
durch die Preissteigerung für Rohstoffe und 
Hilfsmaterialien durchaus ungünstig beein- 
flußt worden. Es hat sich deshalb nicht ver- 
meiden lassen, auch die Papierpreise im Aus- 
maß der eingetretenen neuen Belastungen 
aufzubessern. Nach sorgfältiger Ueber- 
prüfung der Verhältnisse im einzelnen haben 
die Konventionen der Papier erzeugenden 
Industrie die gegenwärtigen Marktpreise um 
durchweg 5% heraufgesetzt. Dieser Satz 
von 5% trifft nicht alle Sorten gleichmäßig, 
stellt aber doch den annähernden Durch- 
schnitt dar. Für einige Sorten werden die 


5% nicht erreicht, in andern Fachgruppen 
bedeuten sie dagegen den Mindestbetrag. 
Die Verteuerung der Gestehungskosten, 
die in dieser Preisaufbesserung ihren Aus- 
druck findet, erfüllt die Papierindustrie mit 
großer Besorgnis, versetzt die Industrie aber 
gleichzeitig in eine Zwangslage, der sie, 
wenn sie sich nicht dem Verderben ausliefern 
will, Rechnung tragen muß. Aus diesem 
Grunde wird auch erwartet, daß Groß- 
händler und Verbraucherschaft das nötige 
Verständnis für diese Maßnahme aufbringen. 


Gesamtausschuß der Fachgruppen 
der Papierindustrie. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Mai 1928. 


In der Pappenindustrie zwangen die gesteigerten Preise für Halb-, Hilfs- und 
Brennstoffe sowie die Lohnsteigerung zu geringen Erhöhungen der Pappenpreise, 


welche die Steigerung der Gestehungskosten aber nicht decken. 
Auch die Lage der Papierindustrie wird durch die Divergenz zwischen den 


steigenden Gestehungskosten und den zu erzielenden Verkaufspreisen ungünstig 


beeinflußt. 


Die Bettiebswasserverhältnisse waren unterschiedlich, 
— 


genügend. 


Der Absatz war im allgemeinen wie im Vormonat zufriedenstellend. 


jedoch größtenteils 
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Verband Deutscher Kartonfabriken G. m. b. H. 


Der Verband Deutscher Kartonfabriken G. m. b. H. teilt uns mit, daß die Firma 
Buchmann G. m. b. H. in Rinnthal (Bayer. Pfalz) mit Wirkung vom 1. Mai 1928 


dem Verbande beigetreten ist. 


Der Grundpreis für Maschinenholzkarton ist ab 1. Juni 1928 auf & 26.50 


erhöht worden. 


Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


2. Liste über die Teilnahme an der Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Papleriabrikanten E. V. 1928 
in Konstanz. 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., Cun- 

nersdorf, Reg.-Bez. Liegnitz: 
Herr Direktor Arthur Schneider. 

Verein für Zellstoff-Industrie Akt.-Ges., Zweignièedee- 

lassung Oberleschen, Oberleschen: 
Herr Direktor Otto Krüttner, 
Frau Anneliese Krüttner. 
Holzstoff- und Papierfabrik Fleck, Fleck, Post Leng- 
gries, Oberbayern: 
Herr Dr. Aug. Weidert, München. 
Papierfabrik Kirchberg Aktiengesellschaft, Kirchberg 
b. Jülich, Rhld.: 
Herr Direktor Fritz Knecht. 
Carl Beckh Söhne, Feinpapierfabrik, Inh. Hans Bayer, 
Faurndau b. Göppingen, Württemberg: 
Herr Hans Bayer, 
Frau Marie Bayer, 
Frau Kommerzienrat E. Naucke, 
Frl, Irene Naucke. 
J. P. Sonntag, G. m. b. H., Feinpapieriabrik, Emmen- 
dingen (Baden): 
Herr Richard Vogel, 
Frau Tony Vogel, 
Herr Albert Sonntag, 
Frau Albert Sonntag. 

G. Haindl'sche Papierfabriken. G. m. b. H., Augsburg: 
Herr Kommerzienrat Georg Haindl. 

Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft, Düsseldorf: 
Herr Generaldirektor W. Wichtrich, 

Frau Generaldirektor W. Wichtrich. 
A. Keferstein, Papieriabrik. Ilfeld. Südharz: 
Herr Fr. Keferstein, 
Frau Keferstein. 
Felix Schoeller jr., Feinpapierfabrik, Burg Gret:sch 
b. Osnabrück: 
Herr Gerhard Schoeller. 
Märkische Holzstoff- und Pappenfabrik. G. m. b. H. 
Brodereiche, Uckermark: 
Herr Dipl.-Ing. Waldemar Buchholtz. 
Frau Margarete Buchholtz. 
C. Th. Landmann, Lauter i. Sa.: 
Herr Arno Landmann, 
Frau Rose Landmann, 
Frl. Margarete Landmann. 

Feldmühle. Papier- und Zellstofiwerke A.-G., Stettin: 
Herr Direktor Hans Ave&-Lallement, 
Herr Direktor Dr. Kurd Gottstein. 

Felix Schoeller & Bausch, Feinpapierfabrik, Neu- 

KaliB i. Mecklenburg: 
Herr Kommerzienrat Theodor Bausch, 
Frau Kommerzienrat Bertha Bausch. 
Fried. Erfurt. Papierfabrik Straupitz h. 
i. Schlesien: 
Herr Dr. Fritz Erfurt, 
Frau Paula Erfurt. 
llerr Päapierfabrikdirektor a. D, 
Arnstadt i. Thür. 


Hirschberg 


Emil! Wagner, 


Frau Meta Wagner, Arnstadt i. Thür. 
Herr Papier fabrikdirektor a. D. Bruno Stolle, Am- 
stadt i. Thür. 


J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach, Rhld.: 
Herr Dr. J. V. Zanders, 
Herr Karl Richard Zanders. 


Zellstofffabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof: 
Herr Direktor Otto Clemm, 
Herr Direktor G. Albrecht, 
Frau Direktor G. Albrecht, 
Herr Direktor Berthold Deutsch, 
Herr Direktor Dr. Müller-Clemm, 
Frau Direktor Dr. Müller-Clemm, 
Herr Kommerzienrat Dessauer, 
Frau Kommerzienrat Dessauer. 


Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H., Unterkochen 
b. Aalen, Württemberg: 
Herr Direktor B. Tugendhat. 
Fürstlich Hohenlohe’sche Papierfabrik Blechhammer, 
Blechhammer, Oberschlesien: 
Herr Fabrikdirektor Max 
Frau 


Dresdner 


Kaufmann. 
Direktor Kaufmann. 


Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau: 
Herr Direktor Carl Sch mei! 
Frau Direktor Carl Schmeil. 
Papierfabrik Möckmühl A.-G., Möckmühl, Württ.: 
Herr Fabrikdirektor Otto Baier. 


Papierfabrik Neidhardtsthal G. m. b. H.. Neidhardts- 
thal, Post Wolfsgrün i. Erzgebirge: 
Herr Dipl.-Ing. Guido Wenzel. 
Felix Heinr. Schoeller, Feinpapierfabrik, Düren, Rhh.: 
Herr Alfred Schoeller. 


Georg Bruder & Söhne, Papierfabrik, Achern, Baden: 
Herr Fabrikant Albert Bruder. 
Berger & Dittrich, Papier- und Kartonfabriken, Pe- 
tersdorf i. Riesengeb.: 
Frau Johanna Berger, 
Herr Oskar Berger. 
J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach, Rhld.: 
Herr Direktor E. Klingner, 
Frau Direktor E. Klingner. 
Seidenpapier-Fabrik Eislingen, Moriz Fleischer. Eis- 
lingen, Württemberg: 
Herr Dr. Hermann C. Fleischer. 
Muskauer Papierfabrik Graf Arnim, Muskau, O.-L.: 
Herr Direktor Lest. 
Papierfabrik Plattenthal, Brandt & Süreth, Wiesen— 
bad i. Erzgeb.: 
Herr Fabrikbesitzer Albert Brandt. 
Herr Direktor Hans Roth. Dresden. 
Gebr. Grözinger. Papier- und Pappenfabrik, 
Söilingen-Ulm: 
Herr Erhard Grözinger. 
Gebr. Rauch A.-G., Papierfabrik, Heilbronn a. N.: 
Herr Dr. R. Diefenbach, 
Frau Dr. Diefenbach. 
Herr Werner Diefenbach. 


Post 


CI: 
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Ostdeutsche Papier- und Zellstoff-Werke A.-G. in 


Mühldorf: 
Herr Ewald Schoeller, Breslau. 
Neusser Papier- und Pergamentpapierfabrik Akt.-Ges., 
Neuß: 
Herr Direktor Thomas Irlen, 
Frau Direktor Thomas lrlen, 
Herr Direktor Georg Ehrlich, 
Frau Direktor Georg Ehrlich. 
Oscar Dietrichh Kommandit-Gesellschaft, Weißenfels: 
Herr Franz Dietrich, 
Frau Margarete Dietrich. 
Schlesische Papierfabrik Akt.-Ges., Oberweistritz: 
Herr Direktor Leo Prinz, 
Frau Emmy Prinz. 
Cellulose-Fahrik Höcklingsen. Höcklingsen b. Heme:: 
Herr Direktor Dr. Kumpfmiller, 
Frau Direktor Dr. Kumpfmiller. 
J. M. Frantzen, Papierfabrik, Oberschneidhausen 
b. Düren: 
Herr Jakob Frantzen. 
’apierfabrik Salach, Salach. Württemberg: 
Herr Direktor Oskar Moritz, 
Frau Direktor Oskar Moritz, 
Herr Gustav Becker, Heidenh:im, 
Frau Gustav Becker, Heidenheim. 
Papierfabrik Ismaning, Ismaning b. München: 
Herr Kurz sen., München, 
Frau Kurz sen., München, 
Herr Kurz jr., Ismaning, 
Frau Kurz jr., Ismaning. 
Papierfabrik Muldenstein G. m. b. H., Wolfsgrün i. Sa.: 
Herr Dr. Rühle mann. 
Paul Steinbock, Papier- und Zellulosefabrik Akt.-Ges., 
Frankfurt a. O.: 
Herr Kommerziencat Fritz Steinbock. 
Herr Dr. Hermann Steinbock. 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie: 
Herr Direktor Otto Clemm. 
Gesamtausschuß der Fachgruppen 
Charlottenburg: 
Herr Dr. Wilhelm Clemens. 
Verein Deutscher Pappenfahrikanten E. V.. Char- 
lottenburg: i 
Herr Waldemar Buchholtz, Bredereiche. 


der Papierindustrie, 


. Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V., Dres- 


den-A., Sachsenplatz 4: 
Herr Kommerzienrat Bretschneider, 


Herr Dr. Schuchhart. 

Verein Sächsischer Papierfabrikanten e. V., Dres— 
den-A., Sachsenplatz 4: 

Herr Geh. Komm.-Rat Dr. Dr. Niet hammer, 
Herr Dr. Schuchhart. 

Verband Bad. Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 

Stoff- Industrieller. Freiburg i. Br., Werderstr. 7: 
Herr Rechtsanwalt Otto Fehrenbach. 

Verband Württ. Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoff-Industrieller, Stuttgart. Marienstraße 5: 

Herr Dr. Fritz Schumann. 

Arheitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen. 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie E. V., Charlotten- 
burg: 

Herr Generaldirektor Lehmann. 
Verein der Zellstoff, und Papier-Chemiker und Inge- 
nizure, Berlin: 

Herr Generaldirektor Rinderknecht. 

Herr Direktor B. Deutsch, 

Herr Direktor R. Schark, 

Herr Dr. E. Opfermann. 
Rohstoffgesellschaft für Papierfabrikation und 
Wirtschaftsstelle f. Kunstdruckpapier, Charlottenburg: 

Herr Gustav Graske, 

Frau Gustav Graske. 

Wirtschaftsstatistische Abteilung des Zentralausschus- 
ses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrie, Charlottenburg: 

Herr Dr. Mirus. 
„Papier-Fahrikant“, Berlin, Oranienstraße 140/42: 
Herr Dr. Georg Elsner. 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“, Biberach-Riß: 
Herr Kommerzienrat Güntter-Staib, 
Herr Ing. Ulrich Kirchner, 
Frau Ulrich Kirchner, 
Herr Redakteur Otto Goy. 
„Papier-Zeitung‘‘, Berlin: 
Herr Siegmund Ferenczi, Berlin. 

Herr Regierungsrat a, D. Dr. Oswald Lehnich., 

Tübingen. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 23. Pünktliche Erfüllung abgeschlossener Verträge. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Auf Grund langwieriger Verhandlungen hatten 
Sich nachstehende vier Spitzenverbände auf folgende 
gemeinsame Erklärung geeinigt, die wir erstmalig 
Ende Januar 1926 bekanntgaben: 
„Auf Grund mannigfacher Beschwerden, die 
aus weiten Kreisen der Wirtschaft über Nicht- 
erfüllung von Verträgen zwischen Lieferanten und 
Abnehmern aufgetreten sind. vertreten die unter— 
Leichneten Spitzenverbände die Auffassung, daB die 
pünktliche Erfüllung abgeschlossener Verträge nuch 
wie vor Pflicht eines Kaufmanns ist und im Inter— 
esse der Gesamtwirtschaft gefordert werden muß. 
Dazu gehört auch, dab bei Ueberschreitung ‚der 
Zahlungsziele die vertraglich geschuldeten Verzugs- 
zinsen gezahlt werden. 
Die unterzeichneten Spitzenverbände halten es 


für ihre Aufgabe, in gemeinsamem Einvernehmen 
auf eine Verständigung über die Gestaltung der 
Kaufbedingungen zwischen den beteiligten Organi- 
sationen hinzuwirken. um auch an ihrem Teile dazu 


beizutragen, daß die guten kaufmännischen Ge- 
pflogenheiten früherer Zeiten wieder hergestellt 
werden.“ 


Hauptgemeinschaft des Deutschen Einzelhandels. 

Reichsverband der Deutschen Industrie. 

Reichsverband des Deutschen Handwerks. 

Zentralverband des Deutschen Großhandels. 

Auf Grund besonderer Verhandlungen trat der 

vorstehenden Erklärung auch der Reichslandbund hei. 
Wir bitten die uns angeschlossenen Firmen und Ver- 
hände. im Geschäftsverkehr diese Empichlungen zu 
beachten. Die Geschäftsführung des Reichsverbarmdes 
gibt Sonderabdrucke der gemeinsamen Erklärung zum 
Preise von 2 Pfennig das Stück ab. 


— ne ns Same N Se Se a 


634 


Wochenblatt für Papierfabrikatıon 


Nr. 23 1928 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Dem sochen erschienenen Verwaltungsbericht 
für das Jahr 1927 entnehmen wir die folgende 
Verwaltungsübersicht: 

Der Umfang der Genossenschaft an Be- 
trieben ist im Berichtsjahr ziemlich un- 
verändert geblieben. Die Genossenschaft um- 
faßte im Jahre 1927 — 1101 Betriebe, das 
sind 5 weniger wie im Vorjahre; die Zahl 
der Versicherten betrug 111628 mit 
insgesamt 215285200 R.-M. umlage- 
pflichtigen Löhnen (gegen 104 366 
Versicherte mit 189010100 R.-M. umlage- 
pflichtigen Löhnen in 1926). Hiernach hat 
sich die Zahl der Versicherten gegen 1926 
um 7262 = 6,96 %, die Summe der umlage- 
pflichtigen Löhne um 26275100 R.-M. — 
13,90 % erhöht. Auf den Kopf der Versicher- 
ten entiallen an Lohn 1929 R.-M. gegen 
1811 R.-M. in 1926 und 1023 R.-M. in 1913. 


Von den bei der Genossenschaft versicher- 
ten Betrieben gerieten 5 mit 64 Arbeitern 
und einer Gesamtlohnsumme von 77 741 R.-M. 
in Konkurs, gegenüber 16 Betrieben mit 1800 
Arbeitern und 2 527 377 R.-M. Lohn im 
Jahre 1926. 


An Unfällen kamen im ganzen 11 742 
(gegen 10 171 im Vorjahre) zur Anzeige, das 
sind 105,19 auf 1000 Versicherte (i. V. 97, 40). 


Erstmals entschädigt wurden 
924 Unfälle (gegen 973 Unfälle im Vorjahre), 
das sind 8,28 % der Versicherten gegen 
9,32% a in 1926. Im ganzen waren einschließ- 
lich der Unfälle aus früheren Jahren im Be- 
richtsjahre 6976 Unfälle zu entschädigen. 

An Entschädigungen wurden ge- 
zahlt 2719557,39 R.-M. gegen 2643 121,76 
R.-M. in 1926 und 1 382 856,59 R.-M. in 1913. 

Die Gesamtumlage betrug im 
Berichtsjahre 3 767 834,16 R.-M. (gegen 
3789 507,14 R.-M. i. V. und 1 541 006,64 
R.-M. in 1913). Der Durchschnitts- 
beitrag für 1000 R.-M. Lohn stellte sich 
auf 17,50 R.-M. (gegen 20,05 R.-M. in 1926 
und 15,60 R.-M. in 1913). 

Die Verwaltungskosten der Genossen- 
schaft beliefen sich auf 88 105,18 R.-M. (gegen 
85 539,19 R.-M. im Vorjahre), die der Sek- 
tionen auf 218 182,18 R.-M. (gegen 216 537,44 
R.-M. im Vorjahre). Erstere betrugen 2,3% 
der Gesamtumlage (im Vorjahre ebenfalls, 
und 2,9% in 1913), letztere 5,8 % (gegen 
5,7% im Vorjahre und 6, 6 % in 1913), und 
die Verwaltungskosten von Genossenschaft 
und Sektionen zusammen 8,1% (gegen 8,0% 
im Vorjahre und 9,5 % in 1913). Die Zahl 
der Eingänge bei der Hauptverwaltung betrug 
19 750 Stück gegen 20 968 Stück im Vorjahre. 


ŘE 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IX, Chemnitz (Land Sachsen). 


Die Verwaltung der Sektion bestand im Rech- 
nungsjahr 1927 aus 5 Mitgliedern des Sektionsvorstan- 
des sowie 3 Stellvertretern. Infolge Inkrafttretens des 
Gesetzes über Wahlen nach der Reichsversicherungs- 
ordnung vom 8. April 1927 wurde Neuwahl des 
Sektionsvorstandes und der Herren Genossenschafts- 
vertreter notwendig. Die Wahldauer erstreckt sich 
jetzt auf fünf Jahre und fällt mit dem Kalenderjahr 
zusammen. Es war demnach zu wählen für die Zeit 
vom 1. Januar 1928 bis 31. Dezember 1932. 


Am Schlusse des Rechnungsjahres umfaßte das 
Grundbuch der Sektion 364 Nummern (gegen 369 im 
Vorjahre). welche enthielten 565 Betriebsabteilungen 
(Legen 589 im Vorjahre). Die Zahl der im Rechnungs- 
jahre beschäftigten Versicherten betrug 23 636,7 Voll- 
arbeiter — 1 Vollarbeiter = 300 Arbeitstage zu je 
10 Arbeitsstunden — (gegen 22 487,2 Vollarbeiter im 
Vorjahre): an anrechnungsfähigen Löhnen wurden 
verausgabt 55 693 070 R.-M. (gegen 49 865 740 R.-M. 
im Vorjahre). Demnach hat sich die Zahl der ver- 
sicherten Vollarbeiter um 1140.5 erhöht. Gesamtzahl 
der Versicherten betrug 28 883 gegen 27 906 im Jahre 
1926. 

Im Rechnungsiahre gelangten 2720 Unfälle, hier- 
von 148 auf dem Wege von und zur Arbeit. bei der 
Sektion zur Anmeldung (gegen 2445 im Vorjahre). 
Ursache dieser Steigerung 


mehr 11%. Die 
jst auf die gesetzlich eingeführte Meldepflicht der 


also 


Krankenkassen zurückzuführen, welche, um ihrer 
Ersatzansprüche nicht verlustig zu gehen, jeden klein- 
sten Unfall melden. 

Zur erstmaligen Entschädigungsfestsetzung ge- 
langten im Rechnungsjahre 275 Unfälle, davon 9 
Unfälle auf dem Wege zur Arbeit (gegen 372 im 
Vorjahre). Die Zahl der zur Entschädigung gekom- 
menen Unfälle ist von 16,54 auf 11,63 für 1000 Voll- 
arbeiter gesunken. 

Im Rechnungsjahr sind wieder eine Reihe schwe- 
rer Unfälle zu verzeichnen, es wurden 22 Todesfälle 
— gegen 37 im Vorjahre — zur Entschädigung ange- 
meldet. Die Unfälle sind in vielen Fällen durch Nicht- 
beachtung bestehender Vorschriften und Außeracht- 
lassung der erforderlichen Vorsicht verschuldet 
worden. Vom Betriebsunternehmer verschuldeter. 
mangelnder Schutz hatte wiederum nur schr geringen 
Einiluß auf Unfälle im Rechnungsjahre. 

Die Vollarbeiter und Löhne verteilen sich auf die 
Hauptgewerbszweige wie folgt: 


Betriebe Vollarbeiter Löhne 

Papierfabriken .. 70 13 655,2 33 746 000 
Puppenjabriken . . 157 3 346.8 6 269 000 
Holzschleifereien 243 3 206,9 7 331 000 
Holzzellstoffabriken . 9 1 861,7 4 916 000 
Strohzellstoffabriken . 4 458,7 1 271 000 
Nebenbetriebe .. 73 1 107,4 2 162 000 

zus.: 565 23 636.7 55 695 000 


— ... ——— 
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Die Normalisierung des Rechnungswesens in der Papierindustrie. 
Von Karl Beck. 


In den nächsten Tagen wird der 2. und 
3. Teil der Veröffentlichungen der Studien- 
kommission für das Rechnungswesen in der 
Papierindustrie herauskommen. Es sei dem 
Sachbearbeiter gestattet, Inhalt und Aufgabe 
dieser Veröffentlichung nachstehend kurz zu 
schildern. 

Die Arbeit umfaßt einen Textband 
und dn Anlagenband, beide wie der 
erste Teil in Din-Format. Der Anlagenband 
umfaßt einen Kontenplan für die Be- 
triebsbuchhaltung, 21 Vordrucke für 
Buchhaltung und Selbstkostenrechnung sowie 
vier zeichnerische Darstellungen. 

Der Inhalt des Textbandes ist folgender: 
A. Grundsätze der vorliegenden 

Arbeit:- 

I. Allgemeines. 

II. Beschreibung der als Beispiel genom- 
menen Papierfabrik. 

III. Die Aufgaben der Betriebsbuchhal- 
tung und der Selbstkostenrechnung. 

B. Die Betriebsbuchhaltung: 

I. Der Anschluß der Betriebsbuchhal- 
tung an die kaufmännische Buch- 
haltung. 

Il. Die besonderen Meldungen des Be- 
triebes, die als Buchungsunterlagen 
dienen. 

III. Die Konten für die Kostenstellen. 

IV. Die Konten für Fabrikate. 

V. Der Monatsabschluß. 

VI. Technik der Buchungen. 
C. Die Selbstkostenrechnung: 

J. Die Kontrolle des Betriebes. 

II. Die Feststellung der Preise. 

III. Sonderzwecke der Selbstkostenrech- 
nung. 

IV. Grenzen der Selbstkostenrechnung. 

D. Anhang: Voraussetzungen 
allgemeiner Artfür die Selbst— 

Kostenrechnung. 

E. Schluß wort von Dr. W. Clemens, 

Charlottenburg. 

Für die Studienkommission war es wie— 
der wie bei der Abfassung des ersten Teiles 
der Veröffentlichungen von großem Nutzen, 
daß sie in enger Verbindung mit dem Fach- 
ausschuß für Rechnungswesen 
beim Ausschuß für wirtschaft- 
liche Verwaltung beim Reichskurato- 
rum für Wirtschaftlichkeit arbeiten konnte. 
Der Obmann dieses Ausschusses ist Professor 
Dr. rer. pol. Dr. jur. h. c. E.Schma- 
lenbach. Seine Mithilfe und die seines 


Assistenten Dr. A. Weber Köln, sind 
der Arbeit außerordentlich wertvoll gewesen. 

Bei der Vielgestaltigkeit, die in der Pa- 
pierindustrie vorhanden ist, war es unmög- 
lich, alle Verhältnisse zu schildern, wie sie 
in der Praxis bestehen. Die Studienkommis- 
sion hat daher absichtlich ein bestimm- 
tes Beispiel angenommen, eine mitt- 
lere Papierfabrik mit 2 Papier- 
maschinen und Holzschleiferei. Die Aus- 
führungen sind jedoch so gehalten, daß auch 
andere Fabriken Anregungen und Richtlinien 
für die Ausgestaltung ihres Rechnungs- 
wesens erhalten. 

Die kaufmännische Buchhal- 
tung ist die Grundlage alles Rechnungs- 
wesens. Die Betriebsbuchhaltung 
ist ihr weiterer Ausbau nach der Richtung 
hin, die internen Verhältnisse des Betriebes 
zu zeigen, vor allem Kosten und Lei- 
stung der einzelnen Betriebsabteilungen. 
Darüber hinaus sollen aber auch die Fa- 
brikate, also die eigenen Erzeugnisse, 
kontenmäßig verrechnet werden, um auf diese 
Weise ein geschlossenes System und ein 
klares Bild auch über die Leistungen des 
Betriebes zu bekommen. 

Großer Wert ist darauf gelegt worden, 
den Betriebsgewinn zu isolieren. Be- 
reits im ersten Teile wurden die neutralen 
Kosten besonders ausgewiesen, ebenso die 
Konjunkturunterschiede. In der Betriebs- 
buchhaltung werden die Hauptbetriebe so 
abgerechnet, daß Sonderkosten in- 
folge von Stillständen oder 
Ueberbeschäftigung auf ein Diffe- 
renzenkonto abgebucht werden. Der Gewinn 
an selbsthergestelltem Holzschliff wird 
besonders ausgewiesen, ebenso der Ver- 
kaufsgewinn für die Warengruppen. 

Die Trennung des Gewinns in seine Ur— 
sachen ist für die Praxis außerordentlich 
wichtig und wertvoll. Gelingt es der Buch- 
haltung, diese Aufgabe gut zu lösen, so wird 
manche falsche Maßnahme vermieden werden 
können, mancher Streit über die Ursachen 
von Verlusten ist von vornherein klargestellt. 
Der Praktiker wende nicht ein, daß er 
schon selbst wisse, wo ihn in seinem Betriebe 
der Schuh drückt. Der Verfasser kann aus 
seiner praktischen Erfahrung heraus erklären, 
daß dies keineswegs immer der Fall ist. 

Man darf nicht vergessen, daß der Alltag 
mit seinem vielen Kleinkram doch die Reiz- 
empfindlichkeit gegen Unwirt- 
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schaftlichkeiten abstumpft und daß 
sehr oft die großen Richtlinien vergessen 
werden. Dann aber macht die Zusammen- 
schlußbewegung in der Papierindustrie rasche 
Fortschritte und mit der zunehmenden Be- 
triebsgröße nimmt die Möglichkeit ab, einen 
Betrieb nur durch Augenschein zu kontrol- 
lieren. Es bestehen zwar in den einzelnen 
Fabriken fast überall Aufzeichnungen über 
Kosten und Leistung, was aber allerorten 
fehlt, ist die systematische Zusammenfassung 
und die Auswertung der Zahlen. 

Im Anschluß an die ausführlich geschil- 
derte Betriebsbuchhaltung werden in der 
Arbeit dann allgemeine Grundsätze 
der Selbstkosten rechnung ent- 
wickelt. Es war nicht möglich, hier alle Pro- 
bleme ausführlich zu behandeln, so inter- 
essant diese Aufgabe auch gewesen wäre. 
Besonderer Wert ist auf die Durchführung 
eines Beispieles gelegt. 

Die im Anhang niedergelegten allgemei- 
nen Ausführungen werden weitere Kreise 
interessieren, sie stellen bereits die Anfänge 
für Betriebsvergleich dar. Was in der Indu- 
strie und in der Papierindustrie besonders 
fehlt, ist der Austausch von Kostenziffern, 
seien es Mengen- oder Wertzahlen. Auf 
diese Punkte weist besonders das Schlußwort 
von Dr. Clemens hin. 

Das Arbeitsgebiet der Studien kommission 
war sehr weitgestreckt. Es war schwierig, 
aus der Fülle der in der Praxis vorhandenen 
Tatsachen das auszuwählen, was am wich- 
tigsten schien. Daß man es mit der Arbeit 
nicht jedem recht machen kann, daß der eine 
gerne das und der andere gerne jenes noch 
ausführlicher oder auch kürzer gesehen hätte 
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usw., darüber ist sich die Studienkommission 
und vor allem der Sachbearbeiter vollständig 
im klaren. 

Darauf kommt es aber auch nicht an. Die 
Studienkommission sieht den Hauptwert ihrer 
Arbeit darin, daß das Interesse an der 
Ausgestaltung des Rechnungs- 
wesens geweckt wird; daß sich jeder selbst 
Rechenschaft über seinen Betrieb, über sein 
Tun und Lassen gibt. Der Verfasser konnte 
bei seinen Besuchen in deutschen Papier- 
fabriken feststellen, daß dieses Interesse über- 
all vorhanden ist. Diese Tatsache ist ihm 
und der Studienkommission ein mächtiger 
Ansporn gewesen. | 

Den Betrieben soll nun nicht etwa eine 
Organisation aufgezwängt werden, nein, 
gerade das selbständige Nachprü- 
fen und das eigene Aufbauen sollen 
angeregt werden. Es ist in den meisten Fällen 
falsch, einen fremden Organisator alles allein 
und selbstherrlich machen zu lassen. Er soll, 
wenn er zugezogen wird, so arbeiten, daß 
die vorhandenen Arbeitskräfte das Ziel mit 
erkennen und praktisch mithelfen. Viele 
Widerstände, die bei Neuorganisationen auf- 
treten, werden von außen in den Betrieb 
hineingetragen. Jeder Betrieb ist ein Or- 
ganismus, der seine besondere Lebens- 
weise hat. Das Schema kann nur schaden. 


Individuelle Anpassung nur 


kann zu einem guten Ziele füh- 
ren. Mögen die neuen Veröftentlichungen 
dazu beitragen, daß in den deutschen Papier- 
fabriken aus eigenem Interesse 
heraus den Dingen des Rechnungswesens 
der Wert zugemessen wird, der ihnen prak- 
tisch zukommt! 


Neue Rohpappenfabriken. 


In der letzten Zeit finden sich immer 
wieder einmal Anzeigen, in denen Maschinen 
für die Herstellung von Rohpappe gesucht 
werden. Es dürfte allgemein bekannt sein, 
daß sich der größte Teil der Rohpappe her- 
stellenden Fabriken vor einiger Zeit zusam- 
mengeschlossen hat, um der geradezu trost- 
losen Beschäftigungs- und Preislage für den 
Absatz von Rohpappe einigermaßen abzu- 
helfen. Besondere Vorteile hat dieser Zu- 
sammenschluß den betreffenden Fabriken 
bisher noch nicht gebracht, da sich trotz 
aller Bemühungen der Absatz doch nicht so 


gesteigert hat, daß auch nur entfernt eine 
volle Beschäftigung der Rohpappenfabriken 
gegeben ist. Angesichts dieser unsicheren 
Sachlage ist der Rohpappenzusammenschluß 
immer nur für die Dauer eines Jahres ge- 
tätigt, so daß derjenige, der heute die Er- 
zeugung von Rohpappe neu aufnimmt, immer 
damit zu rechnen hat, daß sich bei freier 
Absatzmöglichkeit und freier Preisbildung 
wiederum die trostlosen Verhältnisse heraus- 
bilden, wie sie vor dem Zusammenschluß in 
der Rohpappenindustrie gang und gäbe 
waren. — n. 


— e 


Nr. 23 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


637 


Mitteilungen des Deutschen Forschungsinstituts für Textilstoffe 
in Karlsruhe i. B. | 


Nach mehrjähriger Unterbrechung, verur- 
sacht durch fehlende Mittel, ist jetzt wieder 
ein Heft der Mitteilungen als Jahrgang 1927, 
herausgegeben von dem Direktor des Instituts. 
Professor Dr. L. Ubbelohde, erschienen. 
Dieses Heft enthält zwei Aufsätze, über die Jie 
nachstehenden Autorreferate Auskunft geben. 
Die zweite Arbeit ist für unsere Leser von 
besonderem Interesse, da sie eine Frage der 
Praxis betrifft. 


Dehnung, Elastizität und Ermüdung von 
Textilfasern. 


Von Dr.-Ing. Peter Leis. 


Die Arbeit enthält neue Untersuchungs- 
methoden über Fasern und Garne, die sich 
neben der allgemeinen Ermittlung der Deh- 
nungs-Belastungskurve auf die Feststellung 
der Elastizität und der Ermüdungserschei- 
nungen von Textilfasern erstrecken. 

Es wird ein neuer Apparat beschrieben 
und an Hand von Untersuchungsbeispielen 
die praktische Ausführung sowie die Aus- 
wertung der Ergebnisse dargetan. 

Es ist zu erwarten, daß die Textilindustrie 
sich diese neuen Untersuchungsmethoden zu- 
nutze macht, zumal ja allgemein bekannt ist, 
welche Vorteile der Textilindustrie in neuerer 
Zeit aus der Erkenntnis der elastischen Ver- 
hältnisse und Ermüdungserscheinungen er- 
wachsen sind. (Autorreferat.) 


Die Untersuchung von Wollschäden in 
Papiermaschinenfilzen. 


Von Dr. Johannes Bartsch. 


Schäden in Papiermaschinenfilzen, welche 
dem Institut zur Untersuchung vorlagen, sind 
die Veranlassung zu dieser Arbeit, die im 
wesentlichen mikroskopisch - mikrochemisch 
orientiert ist. Von den Untersuchungsmetho- 
den, die im einzelnen diskutiert werden, hat 
Verfasser besonders die Diazoreaktion nach 
Pauly benutzt, um jeweils den Erhaltungs- 
zustand der einzelnen Wollhaare sowie den 


Grad der Schädigung zahlenmäßig fest- 
zustellen.” 

So wurde in einer Filztuchfabrik der 
Erhaltungszustand der Wolle vom Rohmate- 
rial an durch die einzelnen Fabrikations- 
prozesse hindurch bis zum versandfertigen 
Filz kontrolliert. Die alkalische Walke birgt 
die größten Gefahrenmöglichkeiten, wofür 
hier zahlenmäßige Belege gegeben werden. 

Weiter behandelt der Verfasser die Ein- 
wirkung, denen Manchons, Naßfilze und 
Trockenfilze bei normalem Gebrauch auf der 
Papiermaschine ausgesetzt sind. Zwei Um- 
stände verursachen normalerweise ihre Außer- 
dienststellung: der Verlust der Saugfähigkeit 
und der Substanzverlust. Deren mechanische 
und chemische Ursachen werden diskutiert, 
insbesondere die Rolle des bei der Harz- 
leimung verwandten Aluminiumsulfates, die 
zerstörende Wirkung der Schwefelsäure auf 
die Wolle der Filze und deren Verstopfung 
durch die auf den Trockenzylindern zusam- 
mengesinterten Harzteilchen. Nachdem Ver- 
fasser den Erhaltungszustand von Wollhaaren 
aus normal aufgebrauchten Naß- und 
Trockenfilzen wieder mit der Diazoprüfung 
untersucht hatte, werden noch einige Fälle 
von anormalen Schädigungen, vorzeitigem 
Zerfall und besonderen lokalen Zerstörungen 
der Filze und ihre möglichen Ursachen be— 
handelt. Der Verfasser empfiehlt ein inten- 
siveres Zusammenarbeiten der Filztuchher- 
steller und Verbraucher, zwischen denen oft 
unberechtigte Spannungen bestehen. 

Die beigegebene Bildertafel zeigt in vier 
Figuren die einzelnen unter dem Mikroskop 
erkennbaren Zerstörungsphasen von Woll 
haaren aus gebrauchten Papiermaschinen- 
filzen. (Autorreferat.) 


* Die in Melliands Textilberichten 1928. Heft 4. 
erschienene Mitteilung von W. Sieber über eine neue 
Prüfungsmethode für Wollfaserschädigungen konnte 
nicht mehr berücksichtigt werden. 


Neue Verwendungsmöglichkeiten für Papier und Pappe. 


Wandpappe. 

Zu diesem in Nr. 20 des W. f. P. unter 
dem gleichnamigen Titel erschienenen Artikel 
möchte ich ergänzend mitteilen, daß sich 
unter den Wandpappen die in den letzten 
Jahren von dem bekannten finnischen Holz- 
veredelungskonzern Enso-Gutzeit Osakeythiö 
hergestellten Ensoplatten einen guten 
Ruf erworben haben. In Finnland, der Hei- 


mat der Erfindung, sind die Ensoplatten bei 
einer großen Anzahl von Arbeiter- und Ange- 
stelltenwohnhäusern obengenannten Konzerns 
in ausgiebigstem Maß als Wandverkleidung 
zur Anwendung gekommen. Sie sind auch 
in Deutschland bekannt und werden durch 
die Ensoplatten-Import-Gesellschaft m. b. H., 
Berlin W 9, Schellingstraße 9, in den Handel 
gebracht. Sie haben in Deutschland auf Aus- 
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stellungen schon ein großes Anwendungs- 
gebiet gefunden. Auf der Internationalen 
Musikausstellung in Frankfurt bestand bei- 
nahe die gesamte Innenausstattung (26 000 
Quadratmeter) aus Ensoplatten, ebenso auf 
der Ausstellung „Bayerisches Handwerk“ in 
München (16000 qm). Die Ensoplatten ge- 
langen in großen Dimensionen, 1,4X2,5 m 
oder 1,4X3,0 m, in einem Gewicht von 
7°/ı kg bzw. 914 kg per Stück zur Herstellung. 
Die Platten haben Braunholzstoff zum Roh- 
material. Es werden zuerst dünnere Scheiben 
auf der Kartonmaschine hergestellt und dann 
mehrere solche mit Hilfe von Wasserglas zu 
einer Platte von 4—5 mm Dicke vereinigt. 
Mit Teereinlagen versehen ist die Ensoplatte 
vollkommen wasserundurchlässig. Sie hält 
Feuchtigkeit vom Innern der Räume fern und 
gewährt infolge ihres außerordentlich hohen 
Isoliervermögens Schutz gegen Wärme so- 
wohl als auch Kälte. Laut Prüfung des For- 
schungsheims für Wärmeschutz E. V., Mün- 
chen, sind im Vergleich mit einer Ziegel- 
mauer und mit Holz folgende Wärmeleitzah- 
len festgestellt worden: 


Enso platte 4 = 0,056 
Ziegelmauer . . . . . A = 0,60 
Holz à — 0,12—0,15 


Steinhäuser sind mit Ensoplatten billiger 
zu bauen, indem eine einen Mauerstein starke 
Steinwand mit einem gleichmäßigen Latten- 
werk und darauf genagelten Ensoplatten eine 
Steinmauer von 40 cm ersetzt. Häuser, Villen, 
Baracken, Sportshäuser und Lauben aus Holz 
sind mit Ensoplatten um 30% billiger zu 
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bauen, sind wärmer und halten den Schall 
fern. Ein Beweis für ihre Ueberlegenheit in 
bezug auf das Isoliervermögen ist, daß sie 
sich im Norden, in den klimatischen Tücken 
am meisten ausgesetzten Ländern, haben ein- 
bürgern können. Da sich für die Herstellung 
der Ensoplatten auch qualitativ nicht mehr 
ganz einwandfreies Holz verwenden läßt, 
dürfte diese Art der Pappenherstellung und 
Verwendung noch mehr an Interesse ge- 
winnen. S. W. 
Bodenpapier. 

Die International Paper Com- 
pany macht zurzeit großzügige Reklame für 
das von ihr hergestellte „Gator-Hide 
mulch paper“, ein Spezialpapier, welches 
in der Landwirtschaft und Gärtnereien zum 
Zudecken des Bodens verwendet wird. Es 
wird in Breiten von 18 und 36 Zoll und in 
Rollen von 150 und 300 Yards Länge ge- 
liefert. Durch die Verwendung dieses Papiers 
wird das Wachstum des Unkrauts unter- 
drückt, die Feuchtigkeit wird im Boden 
zurückgehalten und die Temperatur des 
Bodens gesteigert. Dieses Deckpapier wurde 
früher schon auf den Hawai-Inseln in den 
dortigen Ananaskulturen verwendet. Die Olaa 
Sugar (Zucker) Company errichtete vor eini- 
gen Jahren eine Fabrik, in welcher aus dem 
zerquetschten Zuckerrohr ebenfalls dieses 
Deckpapier hergestellt wird. Auch in den 
großen Gemüsefarmen Kaliforniens wurde 
das Deckpapier später verwendet, wo es von 
einigen Papierfabriken an der dortigen Küste 
hergestellt wird. S. 


— ͥ ne . Zeh Zar ee Sn nn 


Zur Frage der Errichtung einer Strohstoffabrik. 


Herr Dr. Schacht hat in Nr. 21 des 
Wochenblattes eine sehr scharfe Kritik un- 
seres Strohstoffverfahrens gebracht, die 
Resultate wiedergibt, welche vollständig aus 
der Luft gegriffen sind und mit den wirklich 
erreichten Zahlen nichts zu tun haben. Dies 
ist zum Teil daraus zu erklären, daß Herr 
Dr. Schacht unser Verfahren aus eigener 
Anschauung gar nicht kennt, sondern sich 


nur auf angebliche Berichte dritter Personen 
stützt. Ich werde in einer der nächsten 
Nummern dieser Zeitschrift diese Angriffe 
ganz ausführlich widerlegen und den Bericht 
eines unparteiischen Sachverständigen brin- 
gen, ebenso werden die verschiedenen nach 
unserem Verfahren arbeitenden Firmen zu 
den unrichtigen Zahlen von Herrn Dr. 
Schacht Stellung nehmen. 
G. Odrich, Berlin. 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Paplerherstellung Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, 


brosch. Preis & 2.70. Einzahlung 


auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Das Delthirna-Leimverfahren. 


Die Aktiebolaget Delthirna, Stock- 
holm, schreibt uns: 

In Nr. 11 Ihres w. Blattes erschienen 
einige kurze Notizen über das Delthirna- 
Verfahren. Was dort angeführt ist, stimmt 
hauptsächlich mit der Wahrheit überein. In 
der Nummer vom 14. April d. J. kommt aber 
ein Artikel, von einem Herrn Arledter unter- 
zeichnet, den wir nicht unerwidert lassen 
können. 

Es ist richtig, was am Anfang des Artikels 

behauptet wird, nämlich daß der Delthirna- 
Leim an sich keine absolute Neuerung dar- 
bietet. 
Es ist ja bekannt, daß in den ältesten 
Zeiten der Harzleimung ein brauner Leim 
mit Soda oder Aetznatron hergestellt wurde. 
Der Delthirna-Leim ist im großen ganzen 
derselben Natur, aber wird ohne Kochen 
bei gewöhnlicher Temperatur und in konti- 
nuierlicher Strömung hergestellt. Dieses be- 
deutet erhebliche Ersparnis an Dampf und 
Arbeitskosten. Ein weiterer Vorteil liegt 
darin, daß das Harz auf diese Weise der 
ungünstigen Einwirkung der Hitze entzogen 
bleibt. Bekanntlich erleidet das Harz in der 
Wärmebehandlung etwas Gewichtsverlust 
durch abziehende flüchtige Bestandteile und 
die natürliche Farbe wird etwas vertieft, 
was bei Herstellung von weißen Papieren 
unerwünscht ist. 

Herr Arledter behauptet, daß der braune 
Leim sich im Holländer in saure Salze und 
freies Alkali zerlegt, wobei das überschüssige 
Alkali neutralisiert werden muß. Für einen 
Chemiker leuchtet es unmittelbar ein, daß 
diese Behauptung falsch ist. In der Tat zer- 
fällt das harzsaure Natron durch Dissoziation 
in freie Harzsäuren und neutrale Natronsalze 
durch die vorhandene Konzentration der 
Wasserstoffionen des Holländerinhaltes. 

Die Behauptung, daß die Ausfällung mit 
schwefelsaurer Tonerde bräunlicher Farbe ist. 
ist ebenfalls nicht richtig, da die Eigenfarbe 
2179 Salzes naturgemäß immer dieselbe sein 
muß. 
| Weiter vertritt Herr A. die Ansicht, daß 
die Zersetzung der Harzlösung stets nur 
teilweise vor sich geht, wobei eine Ersparnis 
nicht zu erzielen wäre. In über 60 Papier- 
fabriken, wo das Delthirna-Verfahren momen- 
tan angewandt wird, ist nirgends die Erspar- 


nis an Harz kleiner als 30 %, aber meistens 
bis auf 50, ja sogar 60 % gekommen. Hierbei 
ist zu bemerken, daß das Delthirna-Verfahren 
bis jetzt allein in den Ländern Frankreich, 
Spanien, Italien, England, Skandinavien und 
Südamerika eingeführt wurde. In Anbetracht 
der kurzen Zeit seit dem ersten Erscheinen 
der Methode, die von dem bekannten Navarre- 
Konzern in Frankreich ausgeht, muß man 
diese schnelle Entwicklung als eine erstaun- 
liche bezeichnen. Wie jede Neuerung auf 
diesem Gebiet, wo seit Jahrzehnten eine 
Unmenge Methoden von zweifelhaftem Wert 
an den Tag getreten sind, versteht man leicht, 
daß auch dieses Verfahren anfangs mit vielem 
Mißtrauen aufgenommen wurde. Die guten 
Resultate zogen die Blicke der bedeutendsten 
Forscher auf diesem Gebiete auf sich und 
führten so eine schnelle Entwicklung herbei. 
So hat z. B. der bedeutendste Sachverständige 
auf dem vorliegenden Gebiet in Schweden, 
der Dozent Erik Oeman an der Königl. 
Techn. Hochschule in Stockholm, eingehende 
Untersuchungen über das Delthirna-Verfahren 
angestellt und in einem offiziellen Attest 
seine Ansicht über die Delthirna-Methode 
ausgesprochen. 

In dem Artikel von Herrn A. kommen 
einige weitere Behauptungen vor, die jeder 
Begründung entbehren, so z. B. über holz- 
schliffhaltige Papiere und den Alkaligehalt 
der Harzseife. Hierzu muß angeführt werden, 
daß einer der hauptsächlichsten Vorzüge der 
Delthirna-Methode auf dem Umstand beruht, 
daß der Delthirna-Leim eine Gleichmäßigkeit 
mitbringt, die störende Schwankungen in der. 
Leimung ausschließt. Die persönlichen Ein- 
flüsse bei dem alten Emulgierungsverfahren 
machen dieses in bezug auf Zuverlässigkeit 
unsicher und motivieren ganz besonders die 
Einführung einer automatischen, kontinuier- 
lichen und vor allen Dingen betriebsmäßigen 
Herstellungsmethode des Harzleimes, wie sie 


das Delthirna-Verfahren darstellt. 


Die äußerst einfache Apparatur ist nicht 
kostspielig. Daß sich der Verbrauch an Ton- 
erde erhöht und auf mehr als das Doppelte 
steigt, ist eine gänzlich grundlose Behaup- 
tung des Herrn A. In vier Papierfabriken in 
Skandinavien, wo ich persönlich eingehende 
Versuche mit dem Delthirna-Leim angestellt 
habe, und zwar unter genauer Beobachtung 
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der Wasserstoffionen-Konzentration, habe ich 
nirgends eine Erhöhung des Tonerdezusatzes 
als eine Folge des Delthirna-Leimes bemerkt; 
im Gegenteil hatte die geringere Leimzugabe 
eine Verminderung des Alaunbedaries um 
etwa 15% zur Folge. 

Die Beobachtungen, die man bis jetzt ge- 
macht hat betrefis der Einwirkung des 
Delthirna-Leimes auf die Maschinenbeklei- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 23 1928 


dung, geben im ganzen sehr erfreuliche Re- 
sultate, und eine Abnutzung oder Anätzung 
der Metallteile hat man trotz genauester Be- 
obachtungen nicht feststellen können, was ja 
auch zu erwarten ist, da bei demselben 
Papiergewicht das Delthirna-Verfahren nicht 
mehr Alkali verwendet als der gewöhnliche 
emulgierte Leim. 
C. A. Gyllenhoff, Dipl.-Ing. 


Elektrische Gasreinigung. 


Der Berliner Professor Dr. Laden- 
burg vom Kaiser-Wilhelm- Institut für 
physikalische Chemie und Elektrochemie 
hielt am Freitag, den 18. Mai 1928, im 
„Hause der Technik“ in Essen einen 
Vortrag über die elektrische Gasreini- 
gung. Er führte etwa folgendes aus: 
Die Staubreinigung von Gasen hat 80 

lange es stauberzeugende Industrien gibt die 
Techniker beschäftigt. Abhilfe wurde bisher 
nur teilweise geschaffen. Dies lag an der 
Eigenart des Staubes, welcher neben gröberen 
Bestandteilen weit mehr mikroskopisch feine 
Staubteilchen aufwies, die durch Schlauch- 
filter glatt hindurchgingen und die die Zen- 
trifuge nicht erfaßte. Die elektrische Reini- 
gung, die auf elektrostatischer Anziehung 
beruht, hat hier Wandel geschaffen. Ein 
neues Moment tritt hinzu: der „elektri- 
sche Wind“, den man experimentell durch 
die Photographie sichtbar machen kann. Auf 
diese Erkenntnis begründete der Amerikaner 
Cottrell die elektrische Reinigung der Oase. 
Dieser benutzte zu seinen Versuchen den 
elektrischen hochgespannten Gleichstrom, den 
man später aus gleichgerichtetem Wechsel- 
strom transformieren konnte. Beim Durch- 
gang derartiger Gleichströme durch einen 
feinen Draht sprühen aus mikroskopisch feinen 
Unebenheiten mit Spitzen und Kanten elek- 
trische Entladungen aus, die unsichtbar den 
elektrischen Wind erzeugen. Kleine Teilchen 
eines strömenden Gases werden aus der ge- 
raden Gasbahn zur gegenüberliegenden Elek- 
trode abgelenkt. Dort bleiben sie haften und 
rutschen bei weiterer Anhäufung von selbst 
oder auch durch Klopfen nach unten. Statt 
einzelner Drähte haben sich dieselben in 
Bündel- oder Kettenform bewährt. Die besten 
Ertolge leisteten Netze mit Spitzen. 

Der zweite Teil des Vortrages befaßte sich 
mit der Nutzanwendung dieser theoretischen 
Erkenntnis für die Praxis. Cottrell baute die 
erste in 1907 in Amerika, 1913 folgte eine 


deutsche Firma nach dem verbesserten Ver- 
fahren durch den Deutschen Möller. Im 
Laufe der folgenden Jahre wurden über 1000 
Filteranlagen nach diesem Prinzip erbaut, 
die sich auf die verschiedensten Industrien 
verteilten. 


Die Schwefelsäureindustrie 
verwendet die elektrische Entstaubung der 
Röst-, Konzentrations- und Endgase und 
gewinnt Argen und Selen zurück, die wegen 
ihres schädigenden Einflusses auf die kata- 
lytischen Eigenschaften des Platins und auf 
die Kontaktmasse ausgeschaltet werden müs- 
sen. Die Zementindustrie entstäubt 
durch elektrische Reinigung Drehrohr- und 
Schachtöfen, Trockentrommeln, Schröter, 
Mühlen und Förderanlagen. Besonders wiclı- 
tig ist die Entstaubung in den Metall- 
hütte n. Schwierigkeiten bot die An en- 
dung des Verfahrens auf Braunkohlen- 
brikettfabriken wegen der leicnt ein- 


tretenden Explosionsgefahr. Wasserdampf 
schaffte Abhilfe. Aber auch die Stein- 
kohlen- und Braunkohlenteer- 


branche zieht erheblichen Vorteil aus der 
elektrischen Gasreinigung. Die Ersparnisse, 
die diese Industrien durch die Rückgewinnung 
wertvollen Materials ziehen, sind enorm. 


Der Vortragende kam dann auf die Ent- 
staubung der Großstädte, besonders in 
Kohlenrevieren, zu sprechen. Diese Bestre- 
bungen sind vorläufig noch utopistisch. Es 
ist wohl möglich, Fabrikabgase von schäd- 
lichen Bestandteilen, wie Kohleteilchen und 
Schwefelsäure, zu befreien, was aber bei 
Haushaltungen ganz aussichtslos erscheint. 
Denn derartige Kleinanlagen sind gegenwär- 
tig noch zu teuer und nicht genügend er- 
probt. Zum Schluß: eine Staubbeseitigung 


ist unmöglich, nur eine Luftverbesserung 
kommt in Frage. — 


Der Vortrag war fesselnd und wurde mit 
Beifall aufgenommen. Dr. K. 


— — . .— — 
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Auslands-Rundschau. 


Belgien. 

Pläne zur Verwertung der Pa- 
pyrusstaude im Kongo. Die belgische 
Kolonialwirtschaft beschäftigt sich Zurzeit 
mit dem Problem, die Papyrusstaude, die im 
Kongogebiet ein reiches Wachstum aufweist, 
das durch zielbe wußten Anbau noch ver- 
mehrt werden könnte, wirtschaftlich in einem 
größeren Maßstabe als bisher für die belgi- 
sche Papierindustrie auszunützen. Die Pflanze 
ist widerstandsfähig und wächst schnell. 
Nach den jetzigen Verhältnissen der mit 
Papyrusstauden bewachsenen Gebiete, also 
unter Einschluß der dort wachsenden anderen 
Pflanzensorten sind pro Hektar 30—35 Ton— 
nen Blattzweige erntbar. Die grünen Zweige 
der Papyrusstaude enthalten / Wasser und 
Säfte, so daß an trockener Substanz pro 
Hektar 7—10 Tonnen gerechnet werden 
können. Der Zellstoffgehalt dieses Materials 
beträgt 40%. Nach dem Umfange der bereits 
durch Konzessionen bekannt gewordenen 
Papyrusbestände kann bei einer Gesamtfläche 
von 6000 Hektar gegenwärtig mit einer 
leicht erreichbaren Zellstoffgewinnung von 
rund 15 000 Tonnen jährlich im Kongogebiet 
gerechnet werden. 

Für die Verwertung dieses für die belgi- 
sche Papierindustrie so sehr benötigten 
Papierrohstoffes, der sie mehr als bisher vom 
Bezug ausländischen Zellstoffs unabhängig 
machen könnte, sind bis jetzt bereits zwei 
Wege eingeschlagen worden: Herstellung der 
Zellulose an Ort und Stelle, wodurch sich 
natürlich erhebliche Transportkosten ersparen 
lassen, sodann aber auch Versendung von 
sehr stark gepreßten Ballen getrockneten 
Papyrusstaudenmaterials, wodurch sich eben- 
falls Frachtkostenersparung erzielen läßt. Die 
in diesem Zustand nach Hamburg oder Lon- 
don gelangte Papyrusstaude ergab pro 
Tonne bereits einen Preis von 3 £. 

Die Versuche, die mit der Verarbeitung 
von Zellstoff aus der Papyrusstaude gemacht 
wurden, ergaben, daß dieses Material viel 
Uebereinstimmung mit Espartozellstoff zeigt. 
Der Zellstoff läßt sich sehr gut zu Holzzell- 
stoff beimengen und erzeugt gleichwertige 
Papierqualitäten. Dagegen ist die Bewirt- 
schaftung der Papyrusstaude viel leichter als 
bei Alphagras, da die Ernte auf mechanische 
Weise mit besonders konstruierten Schnitt- 
maschinen bewerkstelligt werden kann. Der 


erhaltene Zellstoff kann wie Holzzellstoff in 
reiner Form als Rohstoff für Kunstseide, Vis- 
kose und Zelluloid dienen. Ipu. 


Vereinigte Staaten. 

Im Staate Wisconsin hat sich unter der 
Leitung von William Grahn in West- 
field, Wisc., eine Gesellschaft gebildet, 
welche nach einem von Charles C. Roth er- 
fundenen Verfahren Papier aus Torf herstellen 
will; zu diesem Zweck soll eine Fabrik in 
Packwaukee, Wisc., errichtet werden. 8. 


Kanada. 

Trotzdem der Preis für Zeitungsdruck— 
papier von $ 75 in den letzten Jahren auf 
$ 59 zurückgegangen ist und der Beschäfti- 
gungsgrad der Fabriken nur 80% beträgt, 
wird die kanadische‘ Zeitungsdruckpapier- 
industrie immer größer. So verlautet z. B., 
daß die St. Lawrence Paper Mills 
im laufenden Jahr ihre Produktion von 
90 000 auf 135000 tons pro Jahr bringen 
wollen und im Jahr 1928 sogar auf 180 000 
tons. Die Gesellschaft selbst ist reorganisiert 
worden, an der Spitze des neuen Unterneh- 
mens steht Ernest Rossiter. Ferner wird 
von J. W. Killam in Liverpool (Neu- 
schottland) eine neue Anlage errichtet, welche 
bis Ende nächsten Jahres eine Tagesleistung 
von 200—250 tons liefern soll. Für diese 
Gesamtanlage einschließlich der Kraftstation 
am Mersey-Fluß rechnet man mit einem 
Kostenaufwand von $ 14 000 000. Die 
Spruce Falls Power and Paper 
Company Ltd. baut zurzeit eine riesige 
Zeitungspapierfabrik in Kapuskasing, 
die erste Papiermaschine ist nahezu betriebs- 
fertig, ebenso die Kraftanlage für die erste 
Maschineneinheit von 75000 PS in Smoky 
Falls. Die Gesamtleistung soll bis Ende 
dieses Jahres 170 000 tons im Jahr erreichen. 
Hiervon werden die „New York Times“ 
110 000 tons verbrauchen, die übrigen 60 000 
tons werden auf den Markt gebracht. Das 
Kapital dieser Gesellschaft ist im Besitz der 
„New York Times“ und der Kimberly-Clark 
Company. Die Gesamtanlage erfordert eine 
Auslage von $ 37000000. Auch die Mc- 


Caren Interessengruppe plant in 


Buckingham, Quebec, die Errichtung 
einer Papierfabrik mit einer Tagesproduktion 
von 200 tons, welche später auf 500 tons 
gebracht werden soll. 8. 


— . ß ——— 
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50jähriges Jubiläum der Papierfabrik Gauting. 


Die Papierfabrik Gauting wurde am 
9. Juni 1878 von Herrn Dr. Julius Haer- 
lin, nachmals K. B. Kommerzienrat und 
Dr. h. c., gegründet. In gemeinsamer Arbeit 
mit seinen später eingetretenen Söhnen 
Hermann und Otto Haerlin ent- 
wickelte sich das Unternehmen ständig auf- 
wärts, so daß im Jahre 1895 eine eigene 
Holzschleiferei in Königswiesen und im 
Jahre 1908 das Elektrizitätswerk Gauting 
mit Sägewerk angegliedert werden konnten. 


—— 


1902 wurden die Söhne des Inhabers, 
jetziger Kommerzienrat Hermann und Otto 
Haerlin als Teilhaber in die nunmehrige 
Firma „Papierfabrik Gauting, Dr. Haerlin 
& Söhne“ aufgenommen. 

Nach dem Tode des Gründers am 17. Au- 
gust 1921 haben beide Söhne die Betriebe 
bis zum heutigen Tage unter gleicher Firma 
weitergeführt. Unsere besten Glückwünsche 
für das fernere Gedeihen der Firma! 


Pressa in Köln. 


Das Wochenblatt für Papierfabrikation ist in der Pressa zweimal vertreten, 
und zwar zum ersten bei der Ausstellung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten, dessen amtliches Organ das Wochenblatt seit 56 Jahren ist, und zum 
zweiten in einemSonderstand Nummer 249, I. Stock. Ausgestellt sind an beiden 
Stellen eine Reihe unserer Verlagswerke, insbesondere das Werk von Geh. Baurat 
Fr. Müller: „Die Papierfabrikation und deren Maschinen” Band I. und II., 
unser Adressbuch, Festnummern, sowie stets die neueste Nummer unseres 


Blattes. 


Das demnächst erscheinende Musterbuch der Deutschen Papier- 


Erzeugung wird dort ebenfalls ausgestellt sein. 
— Ten un a a en 


Steuerkurse. 


Der Reichsanzeiger Nr. 124 vom 30. Mai 
1928 enthält den Steuerkurszettel auf 31. De- 
zember 1927, welcher für die Vermögens- 
steuerveranlagung von 1928 maßgebend ist. 
Gegen die in dem Steuerkurszettel angesetz- 
ten Steuerkurse kann spätestens bis zum 
30. Juni beim Reichsfinanzminister Einspruch 
erhoben werden. Ueber die Bewertung der 
dem Steuerpflichtigen gehörigen Wertpapiere 
heißt es: 


Sofern in dem Steuerkurszettel Steuerkurse fest- 
gesetzt sind, sind die Wertpapiere mit diesen Steuer- 
kursen zu bewerten. Dies gilt auch dann, wenn die 
Wertpapiere am 1. Januar 1928 oder dem zugrunde 
gelegten abweichenden Abschlußzeitpunkt zum Be- 
triebsvermögen des Steuerpflichtigen gehörten. Ein 
Dividendenabschlag ist unzulässig. 

Aktien, Kuxe und sonstige Anteile an inländischen 
Aktiengesellschaften, Kommanditgesellschaften auf 
Aktien. Kolonialge sellschaften. bergbautreibenden 
rechtsfähigen Vereinigungen und nichtrechtsfähigen 
Bersseewerkschaften, Gesellschaften mit beschränkter 
Haftung. Versicherungsvereinen auf Gegenseitigkeit, 
Hypotliekenbanken und Schiffsbeleihungsbanken sind 
vom Eigentümer der Anteile nur mit der Hälfte des 
Steuerkurses anzusetzen: das gleiche giit für Genuß- 
scheine an inländischen Gesellschaften der vorbezeich- 
neten Art, die nicht zur Ablösung von Altbesitzgenuß- 
rechten ausgegeben worden sind (gewöhnliche Genuß. 
scheine). In dem Steuerkurszettel ist in den Fällen, 
in denen hiernach der Steuerpflichtige seine Wert- 
papiere nur mit dem halben Steuerkurs zu bewerten 
hat, neben dem vollen Steuerkurs in einer besonderen 
Spalte auch der halbe Steuerkurs angegeben. Ist in 
dem Steuerkurszettel bei einem Wertpapier neben 
dem vollen Steuerkurs der halbe Steuerkurs nicht 
angegeben, so muB das Wertpapier stets mit dem 


vollen Steuerkurs angesetzt werden, da in diesen 
Fällen die Voraussetzungen für den Ansatz mit dem 
halben Steuerkurs nicht vorliegen. 

Bezieht sich der festgesetzte Steuerkurs für 
Aktien, Kuxe und sonstige Anteile ausnahmsweise 
auf einen Papiermarknennbetrag und ist die Umstel- 
lung des Grund- oder Stammkapitals auf Goldmark vor 
dem 1. Januar 1928 erfolgt, so ist bei Zugrurdt- 
legung von Reichs- (Gold-) Marknennbeträgen der 
Papiermarkkurs in einen Reichsmarkkurs umzurech— 
nen: für die Umrechnung ist das Umstellungsverhält- 
nis maßgebend. Entsprechend ist bei aufgewerteten 
Schuldverschreibungen der Papiermarkkurs in einen 
Reichsmarkkurs in den Fällen umzurechnen, in denen 
bei der Bewertung nicht vom Papiermarknennbeträg, 
sondern vom Reichsmarknennbetrag ausgegangen wird. 


Obligationen. 
A.-G. Papierfabrik Hegge in Kempten, 
Hyp.-Anl. 4% ; i 


` 10.50 R.-M. 
Cröllwitzer Aktienpapierfabr. in Halle a. S., 


Reichsmarkanl. v, 1926, 8% 94.— R.-M. 
Heidenauer Papierfabrik A.-G. in Hei- 

denau, Hyp.-Anl. v. 1921. 5% 70. R.-M. 
Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G. 

in Berlin. Reichsmarkanl. 1926 mit Op— 

tionsschein. 77 . Í . . ..95,—R.-M. 
Schlesische Cellulose- und Papierfabrik 

A.-G. in Cunnersdorf. Reichsmark- 

anleihe, 10% e g 111.25 R.-M. 
Thode'sche Papierfabrik A.-G. zu Hains- 

berg, Anl. v. 1874, 4% f 9, -R.-M. 


(ohne Genußrecht) f. 100 P.-M. 
Vereinigte Bautzner Papierfabriken, 
Schuldverschreibungen von 1912 f. Z. 


(ohne Genußrecht) 70.— R.-M. 
Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken. 
Schuldverschreibungen von 1927, 7% 90.— R.-M. 
Zellstofffahrik Waldhof in Mannheim, 
Anl. v. 1907, 4%% (ohne Genußrecht) 92.— R.-M. 
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Nr. 23 1928 
Steuerkurse. 
Voller Halber Voller 
Steuerkurs | Steuerkurs Steuerkurs 
| vom 31. Dezember 1927 vom 31. 12. 26 
A.-G. Papierfabrik Hegge in Kempten 78.— | 3. 79.— 
A.-G. für Pappenfabrikation, Charlottenburg, St.-A. » 33. 11— 26.75 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Sitz Aschaffenburg 186.— 93.— 171.75 
Ammendorfer Papierfabrik in Ammendorf 229.25 114.625 240.— 
Bremer Papier- und Wellpappen-Fabrik A.-G., Bremen 67.— 33.50 60.— 
Buntpapierfabrik A.-G. in Aschaffenburg . 161.— 80.50 148.50 
Chromo-Papier- und Carton-Fabrik vorm. Gust. Najork | 
A.-G. in Leipzig 3 ; 111.— 55.50 105.— 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Sitz in Halle a. 8 | 145.— 72.50 127.— 
Deutsche Verlags-Anstalt in Stuttgart | 272.50 136.25 176.50 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik Kreuze | 
& Baumann A.-G. in Heidenau . | 141.25 70.625 137. 
Elsenthal, Holzstoff- u. Papierfabrik A. RR zrafenau i. B. | 78.— 39.— 50.— 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. ; 214— 107 — 184.— 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn | 101. 50.50 103.— 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 135.— 67 50 82 — 
Heidenauer Papierfabrik A.-G., Heidenau, St.-A. Bi 26.— 46.— 
Holzstoff- und Holzpappenfabrik, Limmritz-Steina 138.— 63.— 150.— 
Knöckel, Schmidt A.-G. in Neustadt a. H., St.-A. 151.50 75.75 146.— 
Mahla & Gräser A.-G. in Remse : 83.50 41.75 80, — 
München Dachauer Papierfabriken A.-G. 117.— 58.50 85.— 
Papierfabrik Kabel A.-G. in Kabel . 135.— 67.50 
Norddeutsche Lederpappenfabriken A.-G. 114.50 57.25 61.25 
Papierfabrik Neumühle A.-G. in Neumühle 20.— 10.— 12.— 
Papierfabrik Reisholz A.-G. in Düsseldorf 270.— 135.— 301.— 
Papier- und Tapetenfabrik Bammenthal A.-G. | 65.— 32.50 70.— 
Patentpapierfabrik zu Penig S 102.— 51.— 104.50 
Preßspanfabrik Untersachsenfeld A. . 83.25 41.625 84.50 
Schleipen & Erkens A.-G. in Jülich . 80.— 40.— 70.— 
Schlesische Cellulose- und Papierfabrik A. Koi 144.— 72.— 126.— 
Schwarzenberger Preßspanfabrik A.-G. 5 . 57.— 28.50 42.75 
Stettiner Papier- und Pappenfabrik A.-G. in Stettin 56.— 28.— 44.— 
Teisnacher Papierfabrik A.-G. in Teisnach ; Ä 73.50 36.75 84.— 
Thode'sche Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg 82.75 41 375 61.50 
Varziner Papierfabrik . 141.— | 70.50 118.— 
Verein für Zellstoff— Industrie A. 25 in Berlin 148.— | 74.— 121.50 
Vereinigte Bautzner Papierfabriken. Bautzen . ; 70.25 35.125 88.87 
Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken A.-G. zu Schlema 115.50 | 57.75 116.— 
Vereinigte Strohstoffabrik in Dresden ; ; 305.— 152.50 254.80 
Zellstofffabrik Waldhof in Mannheim, St.-A. 272.— | 136 — 241.70 
Zellstofffabrik Waldhof in Mannheim, Vorzugsaktien 86.— 43.— 100.— 
L 
Geschäftsberichte. 
= R.-M. 3200, 


Knoeckel, Schmidt & Cie., Papleriabrlken Akt.-Ges., 
Lambrecht. 1927. | 

Auch in diesem Jahre haben wir es ermöglichen 
können, unseren Betrieb ununterbrochen voll zu be- 
schäftigen. Wenn es trotz scharfer in- und ausländi- 
scher Mitbewerbung gelungen ist. wiederum ein 
befriedigendes Ergebnis zu erzielen, so ist dies zu 
einem guten Teile der weiteren techmischen Ausge- 
staltung unserer Anlage zu verdanken. Besonders sei 
hervorgehoben, daß wir an Stelle einer veralteten 
Papiermaschine eine neue. zeitgemäße Papiermaschine 
mit modernem, elektrischem Mehrmotorenantrieb auf- 


gestellt haben. 
Die Papiererzeugung ist gegen das Vorjahr weiter 


gestiegen. 
Neuanlagen erforderten insgesamt R.-M. 567 184 
Der Rohgewinn ergab einschließlich des Gewinnes 
unserer Steinwalzenabteilung und des Vortrages aus 
dem Jahre 1926 R.-M. 2 166462. Davon kommen in 
Abzug: R.-M. 1 883 562 für Unkosten, R.-M. 139 932 
für Abschreibungen auf Fabrikanlage, R.-M. 5680 für 
5% Zuweisung an den gesetzlichen Reservefonds, so 
daß sich ein Reingewinn von R.-M. 137 288 ergibt. 
Im Einverständnis mit dem Aufsichtsrat beantra- 
gen wir, davon auf die Vorzugsaktien im Betrage von 


R.-M. 40 000 eine Dividende von 8% 
auf die Stammaktien im Betrage von R.-M. 960 000 
eine Dividende von 12% = R.-M. 115 200 auszuschüt- 
ten, ferner für das Jahr 1924 auf die Vorzugsaktien im 
Betrage von R.-M. 40 000 eine Dividende von 8 
nachzuzahlen ($ 29 Absatz b der Satzung) = 
R.-M. 3200 und den Rest von R.-M. 15 688 auf neue 


Rechnung vorzutragen. 

Die Beschäftigung ist im neuen Jahre bis jetzt 
befriedigend geblieben. 

Die Generalversammlung der Zellstofffabrik Wald. 
hof genehmigte die 12 % Dividende. Die Beschäfti- 
gung sei gut, die Produktion für das laufende Jahr 
zum größten Teil ausverkauft. Man zweifle nicht 
daran, daB der noch nicht verkaufte Rest und die 
Produktion des neuen Werkes in Kelheim ohne 
Schwierigkeiten untergebracht werden können, Im 
ganzen genommen sei die Konjunktur gut. Die Preise 
seien noch nicht besser geworden, wenn auch die 
starken Unterbietungen durch den Streik in Schwe- 
den und die Gründung der neuen Sulfitzell- 
stoff G. m. b. H. weggefallen sind. Die Preise für 
Papier seien bei guter Beschäftigung gegenüber dem 
Durchschnittspreis des Jahres 1927 um ungefähr 10 % 
zurückgegangen. Die als Kartell der deutschen Sulfit- 
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zellstoffabriken gedachte, viel kritisierte neue Sulfit- 
zellstoff G. m. b. H. sei erst jetzt am 1. Juni in Kraft 
zetreten. Es sei noch nichts Vollkommenes, aber 
man glaube doch eine Stabilisierung der Preise im 
inneren Konsum herbeiführen zu können. 

Die Generalversammlung der zum gleichen Kon- 
zern gehörenden Papierfabrik Weißensteln, in der 
das gesamte Aktienkapital vertreten war, beschloß 
Kapitalerhöhung um R.-M. 480 000 auf 1 Mill. 
Das gesetzliche Bezugsrecht sei ausgeschlossen. Die 
ab 1. Januar 1928 dividendeberechtigten Aktien sollen 
zu pari begeben werden. Bei der von der Zellstoff— 
fabrik Waldhof betriebenen Papyrus A.-G. beschloß 
die Generalversammlung, die gesamten Pachteinnah— 
men von R.-M. 343671 vollkommen zu Abschreibungen 
auf die Fabrikanlagen zu verwenden. (Fftr. Ztg.) 


Die Generalversammlung der A.-G. für Zellstoff. 
und Papierfabrikation, Aschaffenburg, setzte die 
Dividende auf 12% fest. Auf Anfrage erklärte die 
Verwaltung, daB in den verilossenen Monaten des 
laufenden Geschäftsjahres sämtliche Werke voll be— 
schäftigt waren und daß, soweit sich übersehen lasse, 
für die nächsten zwei Monate noch volle Beschäf- 
tigung vorliege. 


„Moklaumühl‘‘ Brüder Porák, Papier- und Pappen- 

fabriken A.-G., Klenberg l. Böhmen. 1927. 

Der Verlauf der abgeschlossenen Geschäfts- 
periode war im allgemeinen recht befriedigend. Durch 
weiteren Ausbau des Exportverkehres und bei an- 
haltend guter Beschäftigung auch für das Inland 
konnte der Umsatz neuerlich erhöht werden. 

Wenn das Erträgnis trotzdem nur unwesentlich 
gestiegen ist, so liegt die Ursache hierfür hauptsäch- 
lich in der geringeren Verdienstmöglichkeit bei den 
Exportgeschäften, deren Pflege und Ausgestaltung 
aber mit Rücksicht auf das unzulängliche Inlardkon- 
tingent geboten war. Ungünstigen Einfluß nahm ferner 
der monatelang andauernde Wassermangel. wodurch 
die wirtschaftlich so wichtige eigene Rohstofferzeu- 
Lung gehemmt und verteuert wurde. 

Unter Bedachtnahme auf die notwendigen Ab- 
schreibungen und Reservierungen verbleibt ein 


Ertrag, der die Ausschüttung einer Dividende von 
12% % ermöglicht. 

Die Aussichten für die Zukunft sind nicht un— 
günstig, vorausgesetzt, daß es gelingen wird, für die 
erheblich angestiegenen Holzpreise einen Ausgleich 
zu finden. . 

Der Gewinn von Kc 1773650 wird wie folgt zur 
Verteilung vorgeschlagen: Ordentliche Reserve 
Kc 100000, Steuerreserve Kc 770000, 124% Divi- 
dende Kc 750 000, Tantieme an den Verwaltungsrat 
Kc 88 200, an die Rechnungsrevisoren Kc 4000, zus. 
Kc 92 200. Vortrag auf neue Rechnung Kc 61 450. 

In der am 31. Mai stattgefundenen 17. ordent- 
lichen Generalversammlung wurde der Geschäfts- 
bericht genchmigt und die Anträge des Verwaltungs- 
rates angenommen. Es wurde beschlossen, aus dem 
Reingewinne für das Jahr 1927 eine Dividende von 
12% , d. i. Kc 50, auszuzahlen. 

Die Tervakoski A.-B., Feinpapierfabrik in Ryttylä 
(Finnland) verteilt 6% Dividende auf 9 Mill. finn. M. 
Aktienkapital. 


Generalversammlungen. 


Rheinische Pappenfabrik A.-G., Monheim a. Rh.. 
am Sonnabend, den 16. Juni, 11 Uhr, in den Ge- 
schäftsräumen zu Monheim. 


Spinnpapieriabrlk am Teuſelstein A.-G. in Berns- 
bach (Erzgch.), am Sonnabend, den 16. Juni, 15 Uhr, 
im Geschäftslokal der Papierfabrik Bernsbach G. m. 
b. H. in Bernsbach i. Erzgeb. 


Knoeckel, Schmidt & Clie., Papierfabriken A.-G., 
Lambrecht (bayr. Pfalz), am Samstag, den 23. Juni. 
12% Uhr. im Hotel Europäischer Hof zu Heidelberg. 
Auf der Tagesordnung steht auch die Beschlußfassung 
über Erhöhung des Aktienkapitals um R.-M. 400 000 
und Ermächtigung des Aufsichtsrats zur Durchführung 
derselben. (Abänderung § 5 der Satzung.) Stamm- 
und Vorzugsaktien haben dabei gesondert abzu- 
stimmen. 


Dalbker Zellstoff- und Papierfabrik Aktiengesell- 


schaft i. Liquid., am 27. Juni 1928, 10 Uhr vormittags. 
in Köln a. Rhein im Domhotel. 


Bergisch Gladbach, den 1. Juni 1928. 


Nach einem arbeitsreichen Leben verschied gestern abend mein 
Prokurist 


Herr Heinrich Schröder. 


Fast ein halbes Jahrhundert hat er seine ganze Kraft meiner Firma ge- 


widmet, treu und gewissenhaft unter Einsetzung | | 
lichkeit mein Kassenwesen verwaltet und tatkräftig mitgearbeitet a 


Entwicklung meines Werkes. 


seiner ganzen Persön- 
n der 


Ich werde sein Andenken stets in Ehren halten. 


J.W. Zanders. 


Nr. 23 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


645 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Wiederinbetriebsetzung. Die Papier- 
fabrik Oberschmitten bei Nidda der Firma Louis 
Staffel, Witzenhausen, welche längere Zeit stillstand, 
hat den Betrieb Mitte Mai wieder aufgenommen. 


Die Genthiner Cartonpapierfabrik G. m. b. H. in 
Berlin W 57, Culmstraße 20a, hat ihre Kartonpapier- 
abteilung aufgelöst. 

Versteigerung. Die von Wolffersdorfisch? 
Pappenfabrik in Jerisau bei Glauchau wird am 
18. Juli 1928, vormittags 29 Uhr zwangsweise ver- 
steigert werden. (Siehe Anzeige in heutiger Nummer, 


Seite 1228.) 

Die Firmen Jakob Schnurmann G. m. b. H., Lahr 
i. Baden, und Erwin Stroh G. m. b. H., Freiburg i. Br., 
haben sich unter der Firma Schnurmann & Stroh, 
Kommandltgesellschaft, mit dem Sitz in Freiburg i. Br. 
vereinigt. Die Betriebsräume befinden sich in dem 
neuerworbenen Anwesen Lagerhausstraße 16/25. 
Durch diesen Zusammenschluß und die dadurch er- 
folgte Betriebserweiterung ist die neue Firma in der 
Lage, die Sortierung von Hadern und Papierabfällen 
in erweitertem Umfang aufzunchmen. 


Handelsregister - Eintragungen. 


Isollerrohr-Papler-Verband Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung in Berlin. Dr. jur. Conrad 
Böttcher ist nicht mehr Geschäftsführer. Kauf- 
mann Gerhard Terhorst in Berlin ist zum Ge- 
schäftsführer bestellt. 

Katz & Klumpp in Gernsbach (Murgtal). Dem 
Kaufmann Franz Klosa in Berlin-Charlottenburg 
wurde Prokura erteilt, er ist gemeinsam mit einem 
anderen Prokuristen zur Zeichnung und Vertretung 
der Firma berechtigt. 

Zellulose- und Papierfabriken Brigi & Berg- 
meister A.-G., Wien I, Am Hof 2. Als Vorstands- 
mitglied bestellt: Dr. Viktor Graetz, Vizepräsident 
der „Steyrermühl“ Papierfabriks- und Verlagsgesell- 
schaft. 
Schwarzenbergsche Hoizstoffabrik in Ramingstein. 
Inhaber ist Dr. Adolf Schwarzenberg, Herr- 
Schaftsbesitzer in Wien. Prokura ist erteilt dem 
Ing. ‚Vinzenz Wenhart, Schwarzenbergscher 
Zentralforstdirektor. 

Pappenfabrik Abtmühle, Klara Sack in Wolktitz 
bei Frohburg i. Sa. Klara Emilie Sack, geb. 
Luft, in Wolftitz ist Inhaberin. Dem Kaufmann Hans 
Wilhelm Gustav Sack in Wolftitz ist Pro- 
Kura erteilt worden. 

Tapetenfabrik Hösel A.-G. in Hösel (Rhld.). Die 
Prokura des Kaufmanns Rudolf Petrausch ist 
erloschen. Dem Kaufmann Karl Friedrich 


Benrath ist Einzelprokura erteilt. 


Finnisches Papierholz 


„Werpa“ Papier- und Pappenverarbeitung G. m. 
b. H., Dresden. Gegenstand des Unternehmens ist die 
Herstellung und der Vertrieb von Kartonnagen aller 
Art. Das Stammkapital beträgt R.-M. 20000. Zum 
Geschäftsführer ist bestellt der Kaufmann Franz 
Lezak, Prokura ist erteilt dem Betriebsleiter 
WenzelLezak, beide in Dresden. 

August Kunert, Kartonnagenfabrik, G. m. b. H. 
Löbau. Gegenstand des Unternehmens ist die Fabri- 
kation von Kartonnagen sowie die Beteiligung an 
gleichen oder ähnlichen Betrieben. Das Stammkapital 
beträgt 48 000 R.-M. Zum Geschäftsführer ist der 
Kaufmann Karl Max Sy mank, zum Stellvertreter 
des Geschäftsführers ist der Fabrikant Rudolf K u- 
nert, beide in Neusalza-Spremberg, bestellt. 

Robert Erfurt, Kartonnagenfabrikation in Lieben- 
grün b. Ziegenrück. Inhaber ist Robert Erfurt in 
Liebengrün. 

Otto Loechel & Co., Wellpappenwerk, Hirschberg 
i. Schlesien. Persönlich haftende Gesellschafter sind 
der Fabrikbesitzer Otto Loechel und der Fabri- 
kant Kurt Mack, beide in Hirschberg. 

Papierhandei und Verlags-Aktiengesellschaft, Bre- 
men. Der Sitz der Gesellschaft ist nach Hamburg 
verlegt. Carl Robert Harald Rudolf Siegismund 
ist als Vorstand ausgeschieden. Der Kaufmann Frie- 
drich GießBelmann in Hamburg ist zum Vor- 
stand bestellt. 

Oberschlesische Dachpappenwerke G. m. b. H. in 
Oppeln. Gegenstand des Unternehmens ist der Be- 
trieb einer Dachpappenfabrik und der damit zusam- 
menhängenden Geschäfte. Stammkapital R.-M. 35 000. 
Geschäftsführer ist der Kaufmann Kurt Tasche, 

Schipke & Co., Mühlbach-Häselich Nr. 22 (Bez. 
Dresden). Gesellschafter sind der Fabrikarbeiter 
Karl Arthur Schipke in Mühlbach-Häselich 
und Fräulein Auguste Wilhelmine Charlotte Tho- 
mas daselbst. Prokura ist erteilt dem Kaufmann 
Johannes Paul Schipke in Mühlbach-Häse- 
lich. Geschäftszweig: Ein- und Verkauf von Holz-, 
Stroh- und Zellstoff, Papierholz sowie aller Art für 
die gesamte Papierindustrie benötigten Rohstoffe, 


Halb- und Fertigfabrikate. 


in 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der Firma 
Hans Bergemann & Co., Halle-Saale, über „Wasser- 
reiniger“ bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 

Feine Bremer Qualitäts-Zigarren direkt. an Ver- 
braucher liefert seit über 25 Jahren die Bremer Zi— 
garrenfabrik Gibon & Steinmetz. Wir weisen auf 
die heutige Beilage hin. 


und alle anderes Provenieuzen, 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


PS 


646 Wochenblatt für Papierfabrikation 


T Herr Heinrich Schröder, Prokurist der Firma 
J. W. Zanders, Papierfabrik, Bergisch- 
Gladbach, ist am 31. Mai nach einem arbeits- 
reichen Leben verschieden. Er hat fast ein halbes 
Jahrhundert seine ganze Kraft dieser Firma gewidmet 
und an der Entwicklung des Werkes tatkräftig mit- 
gearbeitet. 

Herr Adolf Hedrich, Geschäftsführer der Firma 

Jakob Oechelhaeuser, Papierfabrik G. m. b. H. in 
Siegen i. W., ist am 2. Juni im 69. Lebensjahr ge- 
storben. Mehr als 35 Jahre lang hat der Verstorbene 
seine ganze Kraft in den Dienst seiner Gesellschaft 
gestellt. 

Herr Gustav Eisenmann-Miller, alt Direktor in 

Biberist, ist am 3. Juni nach kurzer Krankheit 
in Territet im 75. Lebensjahre entschlafen. Der Ver- 
storbene hat während 42 Jahren seine hervorragende 
Arbeitskraft der Papierfabrik Biberist gewidmet und 
diese während 27 Jahren bis zu seinem im Jahre 1920 
erfolgten Rücktritte als Direktor geleitet. Die Ent- 
wicklung und der Aufschwung, den die Papierfabrik 
Biberist in diesem Zeitraum genommen hat, ist sein 
Werk. 

Herr Direktor Josef Menzel ist am 16. Mai 1929 

in Podol- Weißwasser im Alter von 83 Jahren 
gestorben. Dersélbe war ein sehr tüchtiger Papier- 
macher, welcher sich von der Pike auf bis zum Di- 
rektor eines bedeutenden Unternehmens der Papier— 
industrie. der Weiß wasserer Papier- und Dachpappen- 
fabrik K. C. Menzel in Podol- Weißwasser herauf- 
gearbeitet hat und diesem Unternehmen über 50 Jahre 
lang erfolgreich vorstand. 


Der Reichsindex für die Lebenshaltungskosten. 

Die Reichsindexziffer für die Lebenshaltungs— 
kosten (Ernährung. Wohnung. Heizung. Beleuchtung. 
Bekleidung und „sonstiger Bedarf“, berechnet nach 
dem Vierwochenbedarf einer fünfköpfigen Arbeiter— 
familie) ist nach den Feststellungen des Statistischen 
Reichsamts für den Durchschnitt des Monats Mai mit 
150.6 gegen 150.7 im Vormonat nahezu unverändert 
geblieben. 

Die Indexziffern für die einzelnen Gruppen be- 
tragen (1913 bis 1014 gleich 100): Für Ernährung 
150.8, für Wohnung 125,5, für Heizung und Beleuch- 
tung 143,6, für Bekleidung 170,3, für den „sonstigen 
Bedarf“ einschließlich Verkehr 187,1. 


Nr. 23 1928 


60. Geburtstag. Am 17. Juni kann Dispo- 
nent Christian Storjohann, Chef von Billeruds A.-B. 
in Säffle (Schweden), einer der hervorragendsten Ver- 
treter der skandinavischen Papierstoff- und Papier: 
industrie während der leizten Jahrzehnte, seinen 
60. Geburtstag feiern. Er wurde am 17. Juni 1868 
in Bergen (Norwegen) geboren und entstammt ciner 
alten, angesehenen Kaufmannsfamilie von deutschem 
Ursprung. 1907 wurde er Direktor von Billeruds 
A.-B., die sich unter seiner Leitung aus einem kleinen 
Unternehmen zu einer der größten waldbesitzenden 
Gesellschaften des Landes entwickelt hat. Es gibt 
wahrscheinlich wenige Unternehmen, welche ihre 
Rohmaterialquellen in so rationeller Weise benutzen. 
Es umfaßt heute 14 verschiedene Fabriken. Disponent 
Storjohann ist Vorsitzender des Schwedischen Zellu- 
losevereins und des Schwedischen Holzstoffvereins 
und außerdem Mitglied des Vorstandes verschiedener 
anderer Vereine. Als Ende 1927 die Schwedische 
Holzstoffgesellschaft ins Leben gerufen wurde, wurde 
Disponent Storjohann zum Vorsitzenden des Ver- 
waltungsrates dieser Gesellschaft ernannt. Disponent 
Storjohann kann an seinem 60. Geburtstage auf eine 
lange Reihe von Jahren angestrengter und cerfolg- 
reicher Tätigkeit im Dienste der Industrie zurück- 
blicken. Er erfreut sich noch seiner vollen Arbeits- 
kraft. Wir wünschen ihm noch viele Jahre erfolg- 
reicher Tätigkeit zum Vorteil der schwedischen 
Papier- und Papierstoffindustrie. 


„Kraftersparnis an Papiermaschinen.“ 

Von Ing. Georg H. Golbs, Heidenau. 

Unter diesem Titel haben wir schon seit längerer 
Zeit einen größeren Aufsatz vorliegen, der sich in der 
Hauptsache mit dem Problem der Wälzlager an 
Papiermaschinen befaßt. Das Erscheinen des Artikels 
hat sich bisher leider immer verzögert, wir werden 
aber in einer der nächsten Nummern mit der Ver- 
öffentlichung beginnen. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbiger 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 


von E. R. Calvius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


WEB Wir machen darauf aufmerksam, daß einerseits infolge des Fronleich- 
namsiestes am 7. Juni und andererseits Infolge der Herausgabe unserer 302 Seiten 
starken Festsondernummer die iaufende Wochennummer leider nur mit einer erheb- 


lichen Verspätung zum Versand kommen kann. 


ERNST HOFFMANN NIEDERSCHLEMA 


GE 


KOLLERGÄN 
D. R. Patente. 


Mor FMANN-Kollergang 
D.R.P. 
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ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Pragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
— — #2] 


Frage Nr. 3736. Herstellung schmaler Pa- 
plerbänder in der Papiermaschine. Gibt es Verfahren 
zur Herstellung schmaler Papierbänder auf trockenem 
oder feuchtem Wege in ein und demselben Arbeits- 
gang direkt auf der Papiermaschine? W. 

Frage Nr. 3737. Pack-Kreppapier. Wie wird 
Pack-Kreppapier papiertechnisch untersucht und be- 
wertet? Sind für diese Papiere besondere Prüfungs- 
vorschriften ausgearbeitet? A. 

Frage Nr. 3738. Schaumöl. Was für Oele 
werden zur Verhütung der Schaumbildung verwendet? 

P. 

Frage Nr. 3739. Schnellroller. Wie groß 
ist der Kraftbedarf eines Schnellrollers mit Doppel- 
tragwalzen, bei welchem alle Leit- und Führungs- 
walzen in Kugellagern gelagert sind und vom Papier- 
zug angetrieben werden? 

a) beim Umrollen und Schneiden von m'gl. Druck 
50 g/qm, 

b) bei dünnen Zellulose-, Pergamin- und Seiden- 
papieren, beschnittene Arbeitsbreite 2100 mm, 
maximale Geschwindigkeit 250 m/min. D. 

Reinigung von Aitpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3728 in Nr. 19, S. 529. 

l. Um Druckerschwärze aus Altpapier zu ent- 

fernen, hat Mathias Koops schon vor mehr als 
hundert Jahren eine Lösung von Aetznatron ange- 
wendet. Dieses Verfahren wurde bis jetzt meines 
Wissens von einem besseren nicht ersetzt. 
l Vor etwas mehr als zwanzig Jahren hat der 
inzwischen verstorbene Herz die Koopssche Methode 
in einer Reihe von Papierfabriken eingeführt. Herz 
verwendete dazu Zentrifugen, die von der Maschinen- 
fabrik Hilpert in Nürnberg gebaut und Interessenten 
vorgeführt wurden. 

In die betreffenden Zentrifugen wurde bedrucktes 
Zeitungspapier gefüllt, von Herz die Koopssche Lösung 
dazugegeben und die Zentrifuge in Betrieb gesetzt. 

er einer solchen Probe-Altpapierauflösung bei— 

wohnte, war von dem Erfolg überrascht. Das voll- 
ständig gelöste, schön weiße Papier bzw. der Stoff 
verblieb nach der Prozedur in der Zentrifuge. di? 
Druckerschwärze wurde durch die gelochten Bleche 
abgeschwenimt. Da jedoch nicht nur die Drucker- 
schwärze, wie sich bei eingehenderer Prüfung ergab. 
sondern auch die Füll- und Leimstoffe sowie ein 
erheblicher Prozentsatz Holzstoff- und kurz gemahlene 


Für schwierigste und schwerste 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Zellulosefasern mit der Lauge fortgeschwemmt wur- 
den, ließ das Interesse an dem Verfahren bald nach 
und erfüllten sich dadurch die Erwartungen, die Herz 
sowie die Firma Hilpert daran geknüpft hatten, nicht. 
Das Entfernen von Druckerschwärze und Bleichen 
von Altpapier hat geringe wirtschaftliche Bedeutung, 
weit wichtiger ist es, die im Altpapier enthaltenen 
Unreinheiten, insbesondere die feinen Fäden, die mit 
der Hand nicht aussortiert und auch nicht mit den 
vorhandenen Apparaten, wie Entstäuber, Kollerstoff- 
sortierer usw. ausgeschieden werden können, zu ent- 
fernen. Gerade die feinsten, von Zwirn, kleinen 
Gewebstücken, Bindfaden usw. herrührenden Fädchen 
verspinnen sich zu sogenannten Katzen, die ihrerseits 
die Schlitze der Knotenfänger verstopfen, sich um 
die Rührer der Rundsiebmaschinen wickeln oder an 
den Schaumlatten hängenbleiben und dadurch Stö- 
rungen verursachen und schließlich das fertige Papier 
verunreinigen. Vor einiger Zeit habe ich einen kleinen 
Apparat, den sich jede Fabrik selbst anfertigen kann, 
konstruiert, mit welchem die betreffenden Fäden aus 
dem Stoff im Sandfang oder an anderer Stelle heraus- 
gefischt werden. H. Postl, Mödling b. Wien. 


Krepp-Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3730 in Nr. 21, S. 588. 

I. Wenn es sich um die Massenherstellung ge- 
kreppter Papiere handelt, wie solche für Packzwecke, 
billige Servietten, Tischtücher. Zellstoffwatte, zum 
Nitrieren, als Klosettpapier usw. benötigt werden, 
kommt nur die Maschinenkreppung in Frage. 

Die teureren Serviettenpapiere sowie Naßkrepp, 
das gleichzeitig mit tierischer Oberflächenleimung 
versehen wird. werden auf Kreppkalandern bzw. Naß- 
kreppmaschinen gekreppt. 

H. Post!]. Mödling b. Wien. 

II. Wenn Sie schon eine Papiermaschine haben. 
ist es haturgemäß am vorteilhaftesten, gleich auf der 
Papiermaschine zu kreppen. Mit dem Bau von Papier- 
maschinen vertraute Spezialfabriken liefern „Krepp— 
Schaber“. 

Eine Naßkreppmaschine wendet man dort an, wo 
man nicht über Papiermaschinen verfügt, sondern das 
Papier zum „Kreppen‘ bezieht und verarbeitet. 

Soweit mir bekannt, benutzen die Papierfabriken. 
die sich mit dem „Kreppen“ befassen, fast ausschließ- 
lich die Papiermaschine hierzu, um auch einen neuen, 
besonderen Arbeitsgang zu ersparen. W. 


Antriebe eignen sich: S E I D E N ” R I E M E N, 


die auch In Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Qewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 


„außerordentliche Geschmeidigkeit. 


Fernsprecher Nr. Schmidt & Brösel, Malle (Saale) ee 


26223 und 26434. Gegr. 1886. 
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Markiberichie. 


Amerikanischer Marktbericht. 


Der Papier markt liegt ziemlich ruhig, die 
Preise können im allgemeinen gehalten werden. Die 
Nachfrage nach Zeitungsdruckpapier war in der letzten 
Woche befriedigend. Der Lagerbestand an Zeitungs- 
druckpapier betrug Ende April in Kanada 46 641 tons 
und in den Vereinigten Staaten 33 734 tons. 
meisten Pappenfabriken sind nur fünf Tage in der 
Woche beschäftigt, die Nachfrage ist bei schwanken- 
den Pappenpreisen befriedigend. Seidenpapiere sind 
immer sehr stark gefragt. Es notieren pro 100 lbs: 


Besseres Schreibpapier ; . $ 14.— bis 32.— 
Zeitungsdruckpapier ; ; e o» 3.25 „» 350 
Buchpapier s f ; „ » 6.35 „ 7.75 
Seidenpapier weiß Nr. 1 . . T 2: E 003 
Kraftpapier Nr. 1, einheimisch. „ 6.25 „ 6.50 
3 von den Südstaaten . „ 4.25 „ 4.50 

ji importiert. ; e» 650 „n 7.— 

pro ton: 

Pappe aus Altpapier . . „, 47.50 „ 50.— 
Strohpappe A . . . „ 52.50 „ 55.— 
Holzschliff. Die Nachfrage sowohl nach 


einheimischem als nach importiertem Holzschliff ist 
zurzeit nur mälig. Es notiert eingeführter nasser 
Holzschliff $ 30—31.25. trockener $ 32—34 pro ton 
ex Dock, einheimischer $ 26—29 ab Fabrik. 
Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist stetig bis 
fest. Die Nachfrage nach den verschiedenen Sorten 
wird besser, aber an sofort greifbarer Ware herrscht 
entschiedener Mangel. Eingeführter gebleichter Sulfit- 
zellstoff notiert $ 3.05 4.25, leichtbleichbarer Sulfit- 
zellstoff $ 2.70 —2.90. Kraitzellstoff $ 2.60 2.75 pro 
100 lbs ex Dock, amerikanischer gebleichter Sulfit- 
zellstoff $ 3.40—3.75, leichtbleichbarer Sulfitzellstofi 
2.60 -2.75, Kraftzellstoff $ 2.70--3.30 pro 100 Ibs ab 
Fabrik. S: 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 

Bei immerhin reger Kauflust bewegte sich das 
forstliche Verkaufsgeschäft weiterhin in ruhigen Bah- 
nen. Die Preise ließen sich zwar nicht bessern, aber 
auch nicht herabdrücken. Die badische Staats- 
forstverwaltung erlöste zuletzt für rund 520 Ster bei 
Fuhrlöhnen von 3—372 M je Ster hauptsächlich 107%, 
teils auch 110% der Grundpreise von 15, 12 und 9 A 
mit Rinde bzw. von 17, 14 und 11 Æ ohne Rinde 
ab Wald; die württembergische Staatsforst- 
verwaltung für rund 4500 Ster gereppelte Ware 112 
bis 116% dieser Sätze. In einem niederbayeri- 
schen Revier wurden für rund 2000 Ster etwa 87%, 
für weitere 800 Ster 111%, in oberfränkischen 
Revieren für zusammen etwa 1500 Ster durchschnitt- 
lich 114—115% angelegt. 


Leistungsfähiuste Bezugsquelle kr Glyzerin destilliert, raffiniert, rob, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telephon Nr. 1872 2 


Die 


Vom tschechoslowakischen Papierhoizmarkt. 


Die auf den deutschen Forstterminen sich voll- 
ziehende leichte Verflauung der Papierholzpreise hat 
die am tschechoslowakischen Markt interessierte 


deutsche Käuferschaft in ihren Preissenkungsbestre- 


bungen bestärkt. Da aber das noch verfügbare ge- 
ringe Angebot im Inland genug Absatz finden kann - 
wenigstens bis zum Herbst hin — und die inländi- 
schen Fabriken die bisherigen Preise glatt bewilligten, 
sahen die Ablader keine Notwendigkeit vor sich, ılıre 
Exportpreise den niedrigeren deutschen Limiten anzi- 
passen. Der Verkehr beschränkt sich Jeingemäß auf 
die Auslieferung der im Winter gemachten Schlüsse, 
der größte Teil ist jedoch schon in den ersten drei 
Monaten des Jahres über die Grenze gegangen. Hiu? 
Schlüsse kommen nur vereinzelt zustande und De- 
zichen sich meist auf kleinere Posten für fruchtgünstig 
gelegene sächsische Bestimmungsorte. Hingegen „t 
die Aufnahmefähigkeit der inländischen Fabriken an- 
haltend groß, und es wurde infolge knappen und 
teueren inländischen Angebots fortlaufend von pol- 
nischen und österreichischen Offerten Gebrauch 
gemacht. Demgemäß ist die Papierholzeinfuhr recht 
bedeutend geworden. Sie erreicht im letzten von er 
Statistik erfaßten Monat (März) fast 1000 Waggons. 
wovon etwa ein Fünftel aus Oesterreich und vier 
Fünftel aus Polen kamen. Frei sächsischer Grenz- 
stationen halten die Anbieter mindestens an / 20.80 
ausjuhrfrei Tetschen bzw. A 21 ausfuhrfrei Erzgebirge 
für handelsübliche entrindete böhmische Fichtenware. 
Uebermab unberücksichtigt. fest. Deutscherseits 
wollt: man in der Regel über «A 20.25 ausiulirf:ei 
Tetschen bzw. <A 20.75 ausfuhrfrei Erzgebirge nicht 
hinausgehen. Damit war es aber nirgends möglich 
ins Geschäft zu kommen. Polnisches Angehot lag in 
der Höhe von etwa $ 3.60 ab Polnisch-Oberschlzsien 
vor. Oesterreichische Offerten sah man zu 24 Schill. 
je rm, selten billiger. ab Niederösterreich. W. W. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 2. Juni 1928. 


Argentinien. Die Zufuhren in der letzten 
Berichtsperiode waren sehr bedeutend. Die Anpas- 
sung an die französischen Notierungen erfolgt nur 


zögernd. Abladungsware erzielt £ 56. 
Frankreich. Es sind Abschlüsse schon bis 
Ende des Jahres getätigt worden zu verhältnismäßig 
günstigen Preisen. Forderung für Säurekasein prompt 
und später £ 55—57. Labkasein entsprechend höher. 


Telegramme: Fauthco 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. nr 
verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Pe osnaheiiek: 
Schriftleiter: Techn. Teil: lug. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. He rm. We nz | LAR 5 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach: sonstige „ „ (Wortt“ 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 g/ um von Gebr. Müller, 5 
Druck: Buchdruckerei Dr. Kari Höbn. Biberach-R'SB (Wort). 
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ANZEIGENPREISE: 
Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —. 20 RM, für Stellengesuche —. 0 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


1/1 Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75x240 mm RM 70.— 
½ Seite 80x 150 mm oder 75x 160 mm RM 47.— 
J Seite 60 150 mm oder 75x120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 
6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20%, 
52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


| ABONNEMENTSPREISE: 


es: Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung 
3.—. 
Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheck konto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff- Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papler-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
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16. Juni 1928. 


Die Papierindustrie im ersten Vierteljahr 1928.: 


Bericht des Instituts für Konjunkturforschung. 


Die Lage der Papierindustrie hat sich 
gegenüber dem vierten Vierteljahr 1927 dem 
Produktionsumfang nach kaum geändert, doch 
haben sich die damals vorhandenen Spannun- 
gen inzwischen weiter ausgewirkt. Der 
während der zweiten Jahreshälfte 1927 
andauernde, durch die nachlassenden Lager- 
käufe des Handels bedingte Rückgang des 
Auftragseingangs hat eine Einschränkung der 
Papierproduktion im ganzen bisher nicht zur 
Folge gehabt. Dagegen hat man seit Jahres- 
beginn versucht, durch leichte Preisnachlässe 
für Papier sowie durch eine erneute Aus- 
dehnung des Auslandgeschäfts einen Ersatz 
für den Auftragsausfall im Inlande zu schaf- 
fen. Infolgedessen haben sich die Auftrags- 
bestände für Papier seit Ende 1927 fast 
durchweg gut behauptet. 

Im einzelnen ist bei der Rohstoffeindek- 
kung eine gewisse Zurückhaltung feststellbar. 
So wächst der Ausfuhrüberschuß an Papier- 
lumpen seit mehreren Monaten bei sinkenden 


nn 

' Dem Bericht liegen neben anderem Material 
auch die monatlichen Erhebungen der Wirtschaits- 
statistischen Abteilung der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff-Industrie zugrunde. 


Lumpenpreisen stärker an. Entsprechend hat 
der Rückgang im Einfuhrüberschuß von Alt- 
papier fortgedauert. Die Halbstoffproduktion 
ist bisher nicht vermindert worden. Für 
Holzschliff ist sie sogar stärker gestiegen, so 
daß sich die Bestände wieder etwas vermehrt 
haben. Dagegen haben die Zellstoffbestände, 
die im Vergleich zum monatlichen Verbrauch 
bereits eine ähnliche Höhe erreicht hatten wie 
während der Krisis Ende 1925, infolge eines 
seit Februar ansteigenden Ausfuhrüberschus- 
ses wieder etwas abgenommen. 

Für die einzelnen Papiersorten war die 
Entwicklung nicht einheitlich. Nach den 
Erhebungen der Wirtschaftsstatistischen Ab- 
teilung der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie entfielen von der gesamten 
Papiererzeugung im Jahre 1927 auf 
l. Papier für Verpackungen aller Art 32 v. H., 
2. Papier für Zeitungen 26 v. H., 

3. Papier für Zeitschriften, Bücher, Druck- 

sachen, Bilder 20 v.H., 

4. Papier für Schreib- und Zeichenzwecke 


14 v. H., 
5. Papier für verschiedene Zwecke 8 v. II. 
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Die Aufstellung gibt wertvolle Anhalts- 
punkte über die Bedeutung der verschiedenen 
auf den Absatz der Papierindustrie einwir— 
kenden Konjunktureinflüsse. Neben den Be- 
stimmungsgründen für die Bewegung des 
tatsächlichen Papierverbrauchs üben die 
Schwankungen der Lagervorräte des Handels 
den stärksten Einfluß auf den Gesamtabsatz 
der Papierindustrie aus, da sie für den Absatz 
aller Gruppen mit Ausnahme vielleicht des 
Z eitungsdruckpapiers von Bedeutung sind. 
Daneben wirken sich die Schwankungen der 
volks wirtschaftlichen Umsatztätigkeit vor- 
nehmlich auf den Absatz von Packpapieren, 
d. h. rund einem Drittel der Papierproduk- 
tion, aus. Für den Verbrauch an Zeitungs- 
druckpapier dürften der wechselnde Umfang 
der Inserate und die Schwankungen der 
Reklametätigkeit überhaupt ausschlaggebend 
sein. Für den Verbrauch der übrigen Grup- 
pen darf schließlich mit einer verhältnismäßig 
wenig konjunkturbeeinflußten Größe gerech- 
net werden, die wesentliche Veränderungen 
nur bei einschneidenden strukturellen Wohl- 
standsänderungen aufweisen dürfte. 

Diese Zusammenhänge werden durch die 
gegenwärtige Entwicklung beleuchtet. Für 
Packpapiere hat der Wegfall der Lagerkäufe 
und der — zunächst in erster Linie saison- 
mäßig — mit der Umsatztätigkeit nachlas- 
sende Bedarf zu einem Produktionsrückgang 
seit Jahresbeginn geführt. Schreib- und 
Druckpapiere wurden dagegen trotz aus- 
bleibender Lagerkäufe zunächst noch im 
bisherigen Umfang weiter produziert. Der 
Absatz von Zeitungsdruckpapier, in geringe- 
rem Maße auch derjenige der Druckpapiere 
im allgemeinen, erhielt bei konjunkturmäßig 
bisher wenig veränderter Nachfrage durch 


den diesjährigen Bedarf für die Wahlpropa- 
ganda einen Antrieb, der für diese Papier- 
sorte zu einer gegenüber 1927 noch vermehr- 
ten Produktion führte. 

Da der Wahlbedarf nur eine vorüber- 
gehende Absatzvermehrung darstellt, würde 
nach seinem Wegfall die Aufrechterhaltung 
der Produktion von Zeitungs- und sonstigen 
Druckpapieren im jetzigen Umfang eine Aus- 
dehnung anderer Absatzgebiete erforderlich 
machen. In diesem Zusammenhang gewinnt 
die Tatsache an Bedeutung, daß die Ausfuhr 
von Druck- wie auch von Packpapieren seit 
Jahresbeginn erneut zu steigen begonnen 
hat. Dabei ging der gesteigerte Export, wie 
im Herbst 1925, vorwiegend in solche Länder, 
die bisher als Absatzländer von untergeord- 
neter Bedeutung waren. 

In der Lage der Papierindustrie ist außer 
einem saisonmäßigen Nachlassen des Ge- 
schäfts in den Wintermonaten keine Ver- 
änderung eingetreten. Die Beschäftigung der 
papierverarbeitenden Industrie hat sich, nach 
dem ebenfalls saisonmäßigen Anstieg infolge 
des Weihnachtsgeschäfts, im Dezember und 
Januar abgeschwächt. Während der ersten 
drei Monate dieses Jahres waren im papier- 
verarbeitenden Gewerbe rund 83 v.H. der 
Arbeiter vollbeschäftigt gegenüber 94 v.H. 
im November und 84 v.H. Ende August 
1927. Dabei ist für die Weiterentwicklung 
von Bedeutung, daß sich die Ausfuhr von 
Papierfertigwaren, und zwar besonders die- 
jenige von Druckwaren, obwohl sie sich in 
der Krisis 1925/1926 als wenig steigerungS- 
fähig gezeigt hatte, seit dem letzten Viertel- 
jahr 1927 beträchtlich gehoben hat. 


(Die Tabellen über die Entwicklung von Produk- 
tion, Umsatz und Ausiuhr folgen in nächster Nummer.) 


Wirtschaftslage. 


Der Generalagent für Entschädigungs- 
zahlungen, Parker Gilbert, hat einen 
Zwischenbericht veröffentlicht, in welchem er 
sich über Deutschlands Wirtschaftslage wie 


folgt ausspricht: 

„Die Wirtschaft habe in der Vergangenheit starke 
Belebung gezeigt. Vor einem Jahre habe sich die 
Produktion stark auf Inlandkonsum eingestellt. In 
den vergangenen Monaten sei diese Einstellung 
weniger scharf hervorgetreten und die deutsche Aus- 
fuhr höher gestiegen als zu irgendeiner Zeit des 
Plans. Allerdings seien viele Anzeichen vor- 
handen, daß die Konjunktur ihren 
Höhepunkterreichthabe. Die Verbraucher- 
preise und Produktionskosten Seien gestiegen. Zu 
den Gehaltserhohungen in den öffentlichen Verwal- 


tungen seien Lohnsteigerungen der Wirtschaft hinzu- 
gekommen. Zweifelhaft sei, wieweit die durch Lohn- 
erhöhungen eingetretene Preissteigerung geeignet sci. 
den Inlandmarkt einzuengen; höhere Ausfuhrpreist 
würden aber die Ausfuhrmöglichkeiten beeinträchti- 
gen und den bisherigen Fortschritt wieder zunichte 
machen. Zunehmende Geschäftstätigkeit und höhere 
Preise setzten umfangreiche Kreditaufnahme voraus. 
Der Kredit sei immer noch knapp.“ 


In seinem Schlußwort weist der General- 
agent erneut auf die endgültige Festsetzung 
der Entschädigungsverpflichtungen hin und 
sagt, es läge im Interesse aller Beteiligten, 
durch ein gemeinsames Abkommen zu einer 
endgültigen Regelung zu gelangen. 


— . —— 
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Handelspolitik. 


I. Frankreich. 

Durch das am 23. Februar 1928 zwischen 
Belgien und Frankreich abgeschlossene und 
am 15. April in Kraft getretene Handels- 
abkommen, über das bereits in Nr. W. 21/1928 
dieses Blattes berichtet wurde, ist auch eine 
Position des französischen Zolltarifs, die 
Papiererzeugung betreffend, berührt worden. 
Frankreich hat den Zollsatz der Tarifposition 
401B des französischen Zolltarifs (siehe Ver- 
öffentlichung in Nr. W. 35/1927 dieses Blat- 
tes) für „Papier, mit Schwefelsäure oder nach 
einem ähnlichen Verfahren behandelt“ von 
110 Papier-Fr. auf 100 Papier- Fr. pro 
100 kg herabgesetzt. Auf Grund der im 
Handelsverkehr mit Frankreich ab 16. April 
bestehenden allgemeinen Meistbegünstigung 
hat dieser Satz auch für Deutschland Gül- 
tigkeit. 

2. Spanien. 

Die spanische Regierung hat unterm 
ll. Mai 1928 eine königliche Verordnung 
erlassen, welche die spanische Papierindustrie 
zu einer staatlich unterstützten Industrie 
erklärt. Hiernach wird für die Dauer von 
fünf Jahren ein Regulierungsausschuß für die 
Erzeugung der Papierfabriken eingesetzt und 
der einheimischen Papierindustrie finanzielle 
Beihilfe aus staatlichen Mitteln versprochen. 
Schließlich wird gelegentlich der kommenden 
Zolltarifrevision bei der Festsetzung der 
neuen Einfuhrzölle erhöhter Zollschutz für 
die verschiedenen Papiersorten (mit Ausnahme 
des Druckpapiers) zugesichert. Demnach muß 
bedauerlicherweise mit einer weiteren Er- 
schwerung des deutschen Papierexports nach 
Spanien in absehbarer Zeit gerechnet werden. 


3, Estland. 

Im Estländischen Staatsanzeiger ist ein 
Gesetz über Inkrafttreten eines neuen Höchst- 
und Mindesteinfuhrzolltarifs veröffentlicht 
worden, das am 15. September 1928 Geltung 
erlangen soll. Dieses Gesetz stellt ein Pro- 
vısorium dar bis zur Einführung eines neuen 
endgültigen Zolltarifs und bestimmt, daß bis 
zu diesem Zeitpunkt ein Höchst- und Mindest- 
Zolltarif eingeführt wird. Als Einfuhr-Min- 
destzolltarif gilt der jetzige Einfuhrzolltarif 
mit den dazugehörigen Vertragstarifen, als 


Höchsteinfuhrtarif die jetzigen Sätze des 
Einfuhrzolltarifs mit einer Erhöhung von 
50 %. Letzterer gilt für Staaten, die mit Est- 
land noch keinen Handelsvertrag abgeschlos- 
sen haben, also auch für Deutschland. Die 
estländische Regierung kann jedoch die An- 
wendung der Zollsätze des Höchsttarifs 
hinausschieben für solche Staaten, mit denen 
bei Inkrafttreten dieses Gesetzes Handelsver- 
tragsverhandlungen stattfinden oder die Han- 
delsverträge abgeschlossen haben, die aber 
noch nicht in Kraft getreten sind. 

Diese Verordnung scheint von der polni- 
schen Maximalzollverordnung, über die in 
Nr. 36/1927 und Nr. 5/1928 dieses Blattes 
berichtet wurde, beeinflußt zu sein, indem 
die estnische Regierung hofft, hierdurch einen 
Druck auf Deutschland zur beschleunigten 
Aufnahme von Handelsvertragsverhandlungen 
auszuüben. Immerhin muß mit der Möglich- 
keit gerechnet werden, daß vom 15. Septem- 
ber 1928 an eine Erhöhung des Zolles um 
50% für deutsche Waren bei der Einfuhr 


nach Estland in Kraft tritt. 


4. Finnland. 

In Nr. W. 5/1928 dieses Blattes wurde die 
Herabsetzung der Tarifnummer 415 des finni- 
schen Zolltarifs von 24 auf 22 Fmk. für I kg 
bekanntgegeben. Dies bezog sich auf den 
allgemeinen Zollsatz, Deutschland jedoch 
genießt auf Grund der Meistbegünstigung 
den Vertragszollsatz, der 13 Fmk. für I kg 
beträgt. Für die Papierindustrie lautet dem- 
nach die Tarifnummer 415 des finnischen 


Zolltarifs folgendermaßen: 
Vertragsmäß. 


Liz Warenbenennung 1 
für I kg 

415 Papier, anderweit im Zolltarif nicht beson- 
ders genannt, anders als in der Masse 
gefärbt, lackiert, gefirnißt, vergoldet, ver- 
silbert oder mit anderen Metallen belegt, 
Papier mit Kreideüberzug, mit gedruckten 
Mustern in einer Farbe oder in mehreren 
Farben versehenes, gefälteltes, gepreßtes 


oder gestanztes Papier 13 


Anmerkung. Zu dieser Tarifnummer ge- 
hörendes Kohle- und Pauspapier unterliegt dem 
im Zolltarif festgesetzten Grundzoll 12 finn. M. 
für I kg. 

v. W. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Paplerfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Eisenbahnfrachttarife. 


Die Ständige Tarifkommission hat in ihrer 
Sitzung am 31. Mai und 1. Juni 1928 in 
Stettin eine Anzahl Beschlüsse gefaßt über 
Tarifmaßnahmen, von welchen die nach- 
folgenden für unsere Industrie von Interesse 
sind. Diese Beschlüsse sind indessen noch 
nicht endgültig, sondern müssen noch die 
Zustimmung der Reichsbahnhauptverwaltung 
finden. 


Gestellung großräumiger Wagen. 
a) Gedeckte Wagen. 


Nach den zurzeit bestehenden Richtlinien 
werden nur solche Güter in das Verzeichnis 
der großräumigen gedeckten Wagen aufge- 
nommen, von denen sich wenigstens 
10 000 kg in einem gedeckten Wagen gewöhn- 
licher Bauart von 15 t und 21,3 qm unter- 
bringen lassen. Um den vielfachen Wünschen 
der Wirtschaft, diese Vergünstigung einer 
weiteren Anzahl Güter zukommen zu lassen, 
zu entsprechen, wurden für die Aufnahme 
von Gütern in das Verzeichnis der groß- 
räumigen gedeckten Wagen folgende neue 
Richtlinien festgesetzt: 

1. Gl-Wagen werden — sofern das Be- 
dürfnis zur Beförderung in gedeckten Wagen 
anerkannt wird — allgemein, d. h. ohne Prü- 
fung des wirtschaftlichen Bedürfnisses, für 
Güter gestellt, von denen sich — ohne Gefahr 
für das Gut — nicht 7000 kg in einem 
gewöhnlichen gedeckten Wagen verladen 
lassen. 

2. Die bisherige Gewichtsgrenze von 
10 000 kg für die Anerkennung des „techni- 
schen Bedürfnisses“ wird auf 12 000 kg 
erhöht und der Begriff dahin erweitert, daß 
die technische Voraussetzung erfüllt ist, 
sofern sich diese Menge ohne Gefahr für das 
Gut nicht in einem gewöhnlichen Wagen 
verladen läßt. 

Das bisherige Verfahren für die Behand- 


lung von Anträgen auf Aufnahme in das 
Verzeichnis II (Nachweis des wirtschaftlichen 
Bedürfnisses und der Bedeckungsbedürftig- 
keit) wird beibehalten. 

Für Güter, die auch nach den neuen 
Richtlinien keinen Anspruch auf großräumige 
gedeckte Wagen haben, soll durch wagen- 
dienstliche Vorschriften festgelegt werden, 
daß Gl-Wagen im Falle des Vorhandenseins 
auch für andere Güter ohne Berechnung einer 
besonderen Gebühr gestellt werden dürfen, 
wenn sie für Güter des Verzeichnisses II 
nicht benötigt werden. 


b) Offene Wagen. 

Es wurde beschlossen, das Verzeichnis Ill 
(großräumige offene Wagen) fallen zu lassen. 
Das würde bedeuten, daß die Gestellung 
großräumiger offener Wagen an keine Be- 
dingungen mehr gebunden ist. 


Holzschliff und Holzzellstofi in Papierform. 

Die Ständige Tarifkommission hat be- 
schlossen, zur Tarifstelle „Holzschliff und 
Holzzellstoff“ der Klasse C folgende weitere 
Anmerkung aufzunehmen: 

„Holzschliff und Holzzellstoff in Papier- 
form mit einem Gewicht von weniger als 
100 g für 1 qm Papierfläche gehört als 
Papier zur Klasse B.“ 

Bereits jetzt enthalten die Erläuterungen 
zur Tarifstelle den Hinweis, daß Holzzellstoff 
in Papierform mit einem Gewicht von weniger 
als 100 g für 1 qm Papierfläche zur Klasse B 
gehört, sofern es sich nicht um dünne Blätter 
zur Herstellung von Sprengstoffen handelt, 
die zur Klasse A gehören. Der Beschluß 
bringt eine Erweiterung auf Holzstoff und 
bringt die Bestimmung in Form einer „An— 
merkung“, die zum Unterschied von den 
„Erläuterungen“, die nur Erklärungen ohne 
Rechtskraft darstellen, ein Teil des rechts- 
verbindlichen Gütertarifs ist. 


— . .... . ] ⏑ % — — — 
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Sommertagung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 


und -Ingenieure vom 10. bis 12. Juni 1928 in Heidelberg. 
(Vorbericht.) 


Nachdem der Vorstand des Vereins be- 
schlossen hatte, die diesjährige Sommerver- 
sammlung getrennt von den Tagungen der 
wirtschaftlichen Vereine abzuhalten, konnte 
er sicher keine bessere Wahl treffen als das 
schöne Heidelberg. Liegt es doch für viele 
auf dem Wege nach Konstanz und außerdem 
hat es noch stets eine besondere Anziehungs- 
kraft auf jeden Deutschen ausgeübt, die bei 
näherer Bekanntschaft nicht abnimmt, son- 
dern wächst. Die Beteiligung an der Tagung 
war denn auch erfreulicherweise recht gut. 
Besonders die naheliegenden Großbetriebe 
der chemischen Industrie und der Zellstoff- 
industrie hatten eine große Anzahl Vertreter 
gesandt. Aber auch aus dem Norden, Nord- 
osten und Osten Deutschlands waren Mitglie- 
der gekommen. Einen besonderen Anreiz bot 
dazu noch die angekündigte Teilnahme von 
Amerikanern an der Tagung. Wer allerdings 
erwartet hatte, sich nun im Kreise von ame- 
rikanischen Fachgenossen bewegen zu kön- 
nen und vielleicht sogar Beziehungen anzu- 
knüpfen, der mußte eine Enttäuschung er- 
leben. Wir bemerkten bei der Mitgliederver- 
sammlung nur vier oder fünf Amerikaner. 
Doch war ihre Zahl auch nicht bedeutend. 
so repräsentierten sie als Vertreter großer 
Fachverbände der Vereinigten Staaten und 
Kanadas eine wirtschaftliche Weltmacht. 

Der Begrüßungsabend am Sonn- 
tag, den 10. Juni, konnte leider wegen des 
andauernden Regens nicht im schönen Stadt- 
garten stattfinden und die Räume des Kaffee 
Haeberlein, die als Ersatz bei schlechtem 
Wetter vorgesehen waren, waren wirklich nur 
ein Notbehelf, da sie bald überfüllt waren. 
Dadurch war die Bewegungsfreiheit sehr ein- 
geschränkt und die Gesellschaft löste sich 
auch ziemlich frühzeitig auf. 

Am Montag von vormittags 9 Uhr ab 
tagten Vorstand, Fachausschuß 
und Analysen kommission im Euro- 
päischen Hof. Berichte darüber folgen in 
der nächsten Nummer. Für die Damen und 
diejenigen Herren, die den Sitzungen nicht 
beiwohnten, war eine Besichtigung 
des Heidelberger Schlosses vor- 
gesehen, die sich zu einem Erlebnis gestaltete, 
denn unser freundlicher Führer, Herr Ge- 
heimrat Dr. R. Rohrhurst, ließ durch seine 
anschauliche Schilderung vergangene Zeiten 
vor unserem Auge wieder erstehen. Nur zu 


bald war die für den Rundgang im Schloßhof, 
auf der Terrasse und in dem unvergleich- 
lichen Schloßgarten vorgesehene Zeit ent- 
schwunden. Auf die Besichtigung des Innern 
der Gebäude mußte verzichtet werden. Nur 
noch ein Gang zu dem großen Fasse, dann 
führte der Weg nach der nahen Molkenkur 
zu dem vorgesehenen Frühstück. 

Um 4½ Uhr nachmittags eröffnete der 
Vorsitzende des Vereins, Herr Professor Dr. 
Schwalbe, die Mitgliederver- 
sammlung in der Aula der Universität 
am Ludwigsplatz. Er begrüßte besonders 
den Rektor der Universität, Herrn Professor 
Dibelius, und die anwesenden Professo- 
ren, ferner die Vertreter anderer Hochschulen 
und befreundeter Vereine und die Amerikaner, 
die auf Einladung des Vereins über den 
großen Teich gekommen waren. Er wies 
dann auf die Wichtigkeit der Betriebskontrolle 
hin und kam auf die Rohstoffrage zu sprechen. 
Unsere bisherigen Kenntnisse beträfen eigent- 
lich nur das Fichtenholz, während wir von 
den Laubhölzern noch so gut wie nichts 
wüßten. Es müßte angestrebt werden, auch 


die Laubhölzer und das heute als Brennholz 


dienende Holz für die Papierfabrikation nutz- 
bar zu machen. Weiter verdiene der Bambus 
als Rohstoff der Zukunft besondere Beach- 
tung. Die Tropenhölzer müßten durch Kon— 
zentration transportfähig gemacht werden. 
Die Versammlungen sollten den Fachleuten 
Gelegenheit zur Aussprache geben und die 
Vorträge dazu dienen, einen Ueberblick über 
die Fortschritte zu geben. 

Der Rektor der Universität, Herr Pro— 
fessor Dibelius, begrüßte darauf die 
Anwesenden im Namen der Universität und 
wünschte der Tagung vollen Erfolg. Der 
Saal, in dem die Tagung stattfinde, möge das 
Symbol sein für den engen Zusammenhang 
der reinen Wissenschaft, wie sie auf der 
Universität gepflegt wird, und des ange- 
wandten Wissens. Er gedachte dann noch des 
verstorbenen Vorsitzenden des Vereins, des 
Herrn Kommerzienrat Dr. Hans Clemm, der 
als Vorsitzender der Gesellschaft der Freunde 
der Universität Heidelberg dieser besonders 
nahegestanden hat. Nach ihm sprachen drei 
Vertreter der amerikanischen und kanadi— 
schen Vereine, sie überbrachten die Grüße 
der Schwestervereinigungen und gaben ihrer 
Freude darüber Ausdruck, daß es jetzt wie- 
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der möglich sei, gemeinsam an der Lösung 
der Probleme und Fragen der Zellstoff- und 
Papierindustrie zu arbeiten. 

Auf Vorschlag des Vorstandes wurden 
dann die Herren Viggo Drewsen, 
New Vork, und Ingenieur Dorenfeldt, 
Oslo, zu Ehrenmitgliedern des Vereins er- 
nannt. 

Nun folgten die drei Vorträge. Wir wer- 
den auf deren Inhalt noch zurückkommen. 
Der bedeutendste war sicher der Vortrag des 
Herrn Professor Dr. Erich Schmidt, 
München, über „Methoden zur Konstitutions- 
ermittlung des Holzes“, Wenn auch die Fort- 
schritte, welche in der Erkenntnis der Kon- 
stitution des Holzes gemacht worden sind, 
zunächst nur als rein wissenschaftlich zu 
werten sind, und mit keinem Wort auf eine 
praktische Verwertbarkeit hingewiesen wurde, 
so ist doch sicher, daß die wissenschaftliche 
Erkenntnis früher oder später auch auf die 
Technik der Zellstoffabrikation befruchtend 
oder gar umwälzend wirken wird. An der 
Diskussion beteiligten sich eine ganze Anzahl 
Professoren, auch ein Amerikaner, der 
Deutsch sprach, und man konnte daraus er- 
schen, daß das Gebiet der Holzchemie fleißig 
bearbeitet wird. 
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Die Mitgliederversammlung zog sich bis 


gegen 7 Uhr hin. Der Beginn des Festabends 


mußte deshalb um eine halbe Stunde verscho- 
ben werden. Wir werden darüber und über 
den Verlauf des nächsten Tages in der näch- 
sten Nummer berichten. Hier sei nur noch 
eines Schauspiels gedacht, das die meisten 
Teilnehmer der Tagung leider versäumt 
haben, nämlich der Beleuchtung des 
SchlossesundderSchloßbrücke 
am Begrüßungsabend. Eine Schloßbeleuch- 
tung ist immer ein Ereignis, und die Beleuch- 
tung der Schloßbrücke mit großem Feuer- 
werk übertraf die höchsten Erwartungen. 
Einheimische versicherten, daß es noch nie 
so schön gewesen sei, trotz des Regens, der 
übrigens zeitweise aussetzte. Wir bedauern, 
daß die Schloßbeleuchtung am Begrüßungs- 
abend nicht offiziell bekanntgegeben worden 
ist, wenn es schon unmöglich war, sie auf 
das Programm zu setzen. Allerdings hat die 
Geschäftsführung des Vereins bei gutem 
Wetter am Dienstag abend eine Schloßinnen- 
beleuchtung mit Feuerwerk vorgesehen; wir 
befürchten aber, daß es vielen nicht möglich 
sein wird, die Tagung bis zum Ende mitzu- 
machen. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Pavierfabrikanten. 


Nr. 24. Einladung zur Brennstoff-. Kraft- und Wärme- 
tagung für die Stadtwirtschaft. 

Die Brenukrafttechnische Gesellschaft E. V. ver- 
anstaltet am 3. und 4. Juli d. J. auf der Ausstellung 
„Die Technische Stadt“ in Dresden eine Brenn- 
stofi- Krait- und Wärmetagung für die Stadtwirt- 
schaft. zu der die Mitglieder des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten eingeladen worden sind. 

Es werden im Verlaufe der Tagung folgende Vor- 
träge gehalten: 

Dienstag, den 3. Juli 1928, vorm. 9 Uhr: 


I. Professor Th. Kayser, Berlin: „Erdöl und 
deutsche Kohle“; 
2. Magistratsbaurat Behrens, Berlin: „Gemeind- 


liche Brennstoffwirtschaft“: 

3. Direktor johannes Buschmann (Deutscher 
Automobil-Händler-Verband). Berlin: „Die Ent- 
wicklung des Kraitwäagenverkelrs und ihr Einflub 
auf Stadtwirtschaft und Stadthild''. 

Mittwoch, den 4 Ju!i 1928, vorm, 9 Uhr: 

4. Dipl.-Ingenieur Gumz (Siemens-Schuckertwerke 
A.-G.), Berlin: .„Kohlenstaubfeuerung. ihre Technik 
und ihre Wirtschaft‘: 

5. Professor Dr.-Ing. Pauer, 


Dresden: „Dampf- 


kraft und Fernheizung unter dem EinfluB der 
Dampfdrucksteigerung‘: 

6. Direktor Hartmann (Schmidtsche Heißdampf- 
Ges. m. b. H.). Kassel-Wilhelmshöhe: Höchst- 
druckdampf und seine Bedeutung für die kominu- 
uale Wirtschaft“: 

7. Beigeordneter a. D, Seippel. Vorstandsmitglied 
der Aktieng:sellschaft für Kohle verwertung. Essen: 
„Die Ferngasversorgung als volks- und stadtwirt- 
schaftliches Problem“. 

Auf Anforderung stellen wir unseren Mitgliedern 

Vortragspläne, die zum freien Besuch der Vorträge 


berechtigen, kostenlos zur Verfügung. 


Nr. 25. Werbeschrift der Adoli-Ernst-Kuhr- 
Organisation. 

Von der Adolf-Ernst-Kuhr-Organisation, Berlin 
W 35, Steglitzerstraße 49, ist eine Werbeschrift 
„Kauft deutsche Waren“ zum Preise von 25 Pig. das 
Stück herausgegeben worden. Auf dieses ausgezeich- 
nete Büchlein. das vom V.D.P. allen Mitgliedern 
einmalig kostenlos zugegangen ist, möchten wir ganz 
besonders hinweisen und Nachbestellungen bei der 
genannten Organisation dringend empfehlen. 


EEE EEE EEE EEE ':—ͤT—6d :.:... a A a a e A 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis M 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Das Problem der Holzversorgune. 
Bericht des Herrn Dr. Schuchhart in der Generalversammlung des Vereins Deutscher 
Holzstoff-Fabrikanten am 15. Mai 1928 in Jena. 


Die nachfolgenden Ausführungen bitte 
ich nicht als einen das Problem erschöpfenden 
Vortrag zu betrachten, sondern lediglich als 
einen Bericht über die Sachlage. Gerade in 
der letzten Zeit ist die Frage der zukünftigen 
Holzversorgung der papiererzeugenden Indu- 
strie wiederholt Gegenstand fachwissenschaft- 
licher Erörterungen gewesen. Ich darf auf 
den Vortrag von Dr. Lorenz über „Die zu- 
künftige Rohstoffversorgung der Papierindu- 
strie und die Hölzer des westafrikanischen 
Urwaldes“, auf den Vortrag des französischen 
Papierindustriellen Navarre (besprochen im 
Wochenblatt), auf die Rektoratsrede von Prof. 
Dr. Schwalbe, auf den Aufsatz von Kirchner 
über „Rohstoff-Reserven“ im Wochenblatt 
und vor allem auf das vor kurzem erschienene 
Buch von Forstamtmann Dr. Gerhard Fein- 
hold über „Die Papierholzversorgung“ hin- 
weisen. 

Daß sich einzelne Praktiker und Wissen- 
schaftler in der letzten Zeit häufiger mit dem 
Problem befaßt haben, ist m. E. nicht auf- 
fallend. Eher erscheint es mir schon auffal- 
lend, daß die Industrie der Frage bisher 
verhältnismäßig wenig Beachtung geschenkt 
hat. Zwar hat schon im Jahre 1919 der 
technische Ausschuß des Vereins Deutscher 
Holzstoff-Fabrikanten beschlossen, „die Er- 
richtung eines Holzforschungsinstitutes zu 
verfolgen und mit dem Verein Deutscher 
Zellstoff-Fabrikanten sowie der übrigen Holz 
verbrauchenden Industrie in Verbindung zu 
treten zwecks gemeinsamer Vertretung und 
Förderung des Gedankens bei der Regie- 
rung“. Aber die Zeitumstände verhinderten 
die Verwirklichung des Planes. 

Man wird auch dem einzelnen Industriel- 
len keinerlei Vorwurf daraus machen können, 
wenn er sich um diese Zukunftsfrage weniger 
kümmert, solange er genügend Holz auf dem 
Markte findet. Er kann mit Recht sagen, daß 
diese Sorge um die Sicherstellung des Roh- 
stofibedarfes der Industrie eine Sache der 
Allgemeinheit ist, und daß es somit Aufgabe 
der Industrieorganisationen ist, sich ihrer 
anzunehmen. Deshalb erscheint es aber nun- 
mehr an der Zeit, daß von den Organisatio- 
nen das Problem eingehend geprüft wird. 
Seine ungeheure Bedeutung liegt ja auf der 
Hand und bedarf keiner näheren Erläuterung. 
Es muß von uns national, aber auch inter- 
national betrachtet werden, weil unsere 
Papiererzeugung schon heute so stark vom 


Auslande abhängig ist. Mit etwas über 60 % 
müssen wir uns bereits vom Auslande her 
eindecken, knapp 40 % liefert der deutsche 
Wald. In der gesamten Holz verarbeitenden 
Industrie liegen die Dinge nicht viel gün- 
stiger; denn annähernd 50 % des in Deutsch- 
land verarbeiteten Holzes stammen aus dem 
Auslande. 

Zunächst bedarf international die Frage 
einer Prüfung, ob genügend Holz auf der 
Erde vorhanden ist, um ohne Sorge der Zu— 
kunft entgegensehen zu können. Wird die 
Frage bejaht, können wir uns auf das reine 
nationale Problem beschränken. Wird sie 
aber verneint, dann haben wir aus mehr- 
fachen Gründen Veranlassung, ihr unsere 
Aufmerksamkeit zuzuwenden. Besonders pes- 
simistisch ist Dr. Lorenz eingestellt, der in 
seinem Vortrag ausführt: 

„Nicht nur die Papierindustrie Deutsch- 
lands, sondern die gesamte Faserindustrie 
der Erde muß sich heute mit schwerer 
Sorge die Frage stellen: Was wird in 30 
Jahren, wenn die Fichtenbestände der Erde 
erschöpft sind?“ 

Ebenso geht Navarre davon aus, daß die 
Holzbestände von Jahr zu Jahr abnehmen 
und vor kurzem wurde auch in einem Artikel 
im „Papier-Fabrikant“ von der immer kürzer 
werdenden Holzdecke gesprochen. 

Im Gegensatz dazu steht Dr. Reinhold, 
der auf Grund seiner Ermittelungen den 
Holzvorrat der Erde für so beträchtlich hält, 
daß vorläufig ein Holzmangel nicht zu be- 
fürchten sei. Er legt dies an Hand umfang- 
reicher statistischer Angaben dar. Aber wie 
weit darf man diesem Zahlenmaterial folgen? 
Man kann sich in der Beurteilung des Buches 
durchaus der Papier-Zeitung anschließen, die 
in ihrer Besprechung sagt: 

„In diesem Buch ist wohl eine so be— 
friedigende Antwort auf die Frage „Ist eine 
Papierholznot zu erwarten“ gefunden, als 
dies dem augenblicklichen Stand der Wis— 
senschaft zufolge überhaupt möglich ist.“ 
Gewiß ist die fleißige Arbeit zweifellos 

wertvoll und verdient größte Beachtung. 
Entscheidend ist nur, ob der Stand der Wis- 
senschaft heute schon soweit ist, daß sich 
die Frage, ob die verwertbaren Holzvorräte 
der Erde ausreichend sind, ziffernmäßig klar 
mit ja oder nein beantworten läßt. Und da 
bin ich allerdings der Meinung, daß mit den 
aufgeführten Zahlen als Beweismaterial sich 
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nur wenig anfangen läßt. Dr. Reinhold 
kommt zu dem Ergebnis, daß die gesamte 
Waldmenge rund 1260 Millionen Hektar be- 
trägt. Selbst nur eine geringe Ausbeute 
angenommen, würde ein solcher Waldreich- 
tum natürlich glatt ausreichen, um den Holz- 
bedarf der Erde zu befriedigen. Nun ist 
aber zunächst zu beachten, daß nach Dr. 
Reinhold davon der größte Teil auf noch 
recht unerforschte Gebiete entfällt, so rund 
314 Millionen auf Sibirien, auf Kanada rund 
318 Millionen und auf die Gebiete des fernen 
Ostens rund 102 Millionen Hektar. Abge- 
sehen davon, daß die Zahlen für solche 
Länder ganz vage Schätzungen sind, entsteht 
sofort die Frage, wieviel von dem Holz über- 
haupt brauchbar und greifbar ist. Wir wissen 
nicht einmal, wieviel davon Nadel- und 
wieviel Laubholz ist. Wir wissen erst recht 
nicht, in welchem Zustand sich das Holz 
befindet. Es ist auch damit zu rechnen, daß 
ein ganz erheblicher Teil für eine ziemlich 
ferne Zukunft hinaus verkehrstechnisch aus- 
scheidet. Es ist ferner zu bedenken, daß wir 
keine Statistik über den gesamten Holzver- 
brauch der Erde haben. Schon die Berech- 
nungen über den Bedarf an Papierholz gehen 
auseinander. Die Wirtschaftsstatistische Ab- 
teilung des Zentralausschusses nimmt ihn mit 
75 Millionen Raummeter an; Dr. Reinhold 
kommt auf 64 Millionen Raummeter, während 
Navarre einen Bedarf von rund 100 Millionen 
Raummeter errechnet. Was aber in der ge- 
samten übrigen Holz verarbeitenden Industrie 
der Erde jährlich an Holz benötigt wird, das 
ist ebensowenig mit Sicherheit anzugeben, 
wie die Holzbestände und der jährliche Holz- 
anfall insgesamt. 

Wir sind deshalb, um für die Zukunft 
richtig handeln zu können, in erster Linie auf 
die tatsächlichen Anzeichen angewiesen, die 
für oder gegen eine zunehmende Papierholz- 
not sprechen. Und da läßt sich mit Sicherheit 
sagen, daß einerseits der Verbrauch ständig 
steigt, andererseits die Waldfläche ständig 
abnimmt. Eine Zunahme des Papier- und 
damit des Papierholzbedarfes ergibt sich ohne 
weiteres aus der Zunahme der Bevölkerung. 
Darüber hinaus ist damit zu rechnen, daß, 
wie die Vereinigten Staaten zeigen, in den 
Kulturstaaten der Verbrauch pro Kopf sich 
noch ganz erheblich steigern läßt und stei- 
vern wird. Weiterhin wird ein starkes An- 
wachsen des Papierverbrauches eintreten, 
wenn solche länder, wie Rußland und China, 
sich mehr dem Stand der Kulturstaaten 
Europas nähern. 
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Es ist ferner bekannt, daß schon jetzt die 
Vereinigten Staaten trotz ihrer großen Wald- 
gebiete auf Schwierigkeiten der Holzversor- 
gung stoßen. Es ist eben dort ein so großer 
Raubbau getrieben worden, daß die hoch- 
entwickelte amerikanische Papierindustrie sich 
heute genötigt sieht, kanadisches Holz einzu- 
führen. Kanada selbst aber hat eine unge- 
heuer rasch emporgeblühte Halb- und Fertig- 
industrie mit einem sich ständig steigernden 
Holzverbrauch. Finnland ist jetzt noch Holz- 
überschußland, verbraucht aber ebenfalls in 
steigendem Maße den Holzanfall im Lande. 
Aehnlich liegen die Dinge in Skandinavien 
und verschiedenen anderen Ländern. Vielfach 
wird infolge mangelhafter Forstwirtschaft der 
Einschlag nicht oder nur unvollkommen 
ersetzt. 

Die vorhandenen Anzeichen deuten also 
zweifellos darauf hin, daß die Holzvorräte 
der Erde im Verhältnis zum Holzverbrauch 
sich ziemlich rasch verringern. Deshalb ist, 
wenn auch gewiß noch nicht an die nahe 
Gefahr einer Holznot auf der Erde zu denken 
ist, lieber heute als morgen die Frage zu 
stellen: was kann geschehen, dieser ungün- 
stigen Entwicklung mit Erfolg entgegen- 
zuarbeiten, bevor es zu spät ist! Die Antwort 
ist ohne weiteres gegeben: überall rationelle 
Forstwirtschaft treiben. Dann wird die inter- 
nationale Sorge um die Holzversorgung auf 
längere Zukunft hinaus beseitigt sein. Wenn 
solche Länder, wie die Vereinigten Staaten. 
Kanada usw. zu einer geregelten Forstwirt 
schaft etwa im deutschen Sinne schreiten 
würden, könnte zweifellos der benötigte 
Holzzuwachs sichergestellt werden. Deshalb 
erscheinen mir die internationalen forstwirt- 
schaftlichen Bestrebungen von erheblicher 
Bedeutung. Wenn auch der erste Forst- 
kongreß in Rom noch keine praktischen Er- 
gebnisse gezeitigt hat, vor allem wohl deshalb. 
weil das Gremium viel zu groß war, um 
wirkliche Arbeit leisten zu können, so sollte 
man sich dadurch nicht abschrecken lassen. 
Werden schließlich Jahre vergehen, ehe wirk- 
lich Brauchbares zustande kommt, so darf 
man nicht vergessen, daß ja überhaupt die 
ganze Forstwirtschaft ein Problem langer 
Zeit ist. 

Werden wir aber mit der systematischer 
Durchführung forstwirtschaftlicher Maßnah- 
men im großen Stil rechnen können? Das ist 
jedenfalls für die nächste Zukunft mehr als 
zweifelhaft. Vielmehr müssen wir die Mög- 
lichkeit ins Auge fassen, daß in manchen 
Holzüberschußländern die Abschließungs- 
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bestrebungen wachsen. Daher ist, auch wenn 

man annimmt, daß eine internationale Holz- 

not vorläufig nicht zu befürchten ist, für 

Deutschland als starkes Holzzuschußland da- 

mit die Frage noch nicht beantwortet. Auch 

Dr. Reinhold, der, wie vorher ausgeführt, 

international ziemlich optimistisch eingestellt 

ist, kommt — und er wird dabei in erster 

Linie an Deutschland denken — zu dem 

Ergebnis: 

„Wenn aber immerhin bei den unermeß- 
lichen Nadelholzschätzen, wie wir sehen 
werden, in Kanada, Alaska, Sibirien und 
Rußland und bei dem im Verhältnis hierzu 
doch heute noch nicht allzu bedenklichen 
Papierholzverbrauch der Welt eine absolute 
Knappheit an Papierholz nicht wohl so 
rasch eintreten kann, so wird doch eine 
Betrachtung des Verbrauches und später 
der Produktion der einzelnen Länder an 
Papierholz zeigen, daß die Papierholzfrage 
für manche Staaten mit blühender Papier- 
industrie, aber mit unzulänglicher Eigen- 
erzeugung an Holz in ein kritisches Sta- 
dium getreten ist.“ 

Und in der Tat, für Deutschland liegen 
die Zukunftsaussichten durchaus ungünstig. 
Es ist einerseits zu bedenken, daß mit wach- 
sendem Papierverbrauch die Abhängigkeit 
vom Auslande sich weiter vergrößern wird. 
Andererseits aber müssen wir mit der Mög— 
lichkeit rechnen, daß uns die Zufuhr vom 
Auslande her erschwert wird. Wir sehen, 
wie z. B. in Finnland die Holz verbrauchende 
Industrie darauf hinarbeitet, die Holzausfuhr 
durch Zölle zu unterbinden. Es bleibt abzu— 
warten, ob die rasch wachsende kanadische 
Papierindustrie nicht ebenfalls der Holzaus— 
fuhr Widerstand entgegensetzen wird, was 
wahrscheinlich zur Folge haben würde, daß 
die Amerikaner sehr bald auf dem europäi- 
schen Holzmarkt erscheinen würden. Polen 
hat uns im vergangenen Jahre fast die Hälfte 
unserer gesamten Papierholzeinfuhr geliefert; 
es ist sehr zu bezweifeln, ob wir in Zukunft 
mit solchen Mengen rechnen können, da der 
große Holzexport Polens auf einen erheb- 
lichen Raubbau schließen läßt. Wie sich die 
Verhältnisse in Rußland entwickeln werden, 
ist ganz unübersichtlich; auf diese Karte alles 
zu setzen und sich darauf zu verlassen, daß 
wir aus den russischen Waldgebieten alles 
bekommen werden, was wir gebrauchen, 
ohne sich nach anderen Hilfsquellen umzu- 
sehen, wäre m. E. ein schwerer Fehler und 
könnte verhängnisvoll für die deutsche Papier- 
erzeugung werden. Die nicht selten gehörte 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


657 


Meinung, daß die Holzversorgung, besonders 
von Rußland her, nur ein Preisproblem ist, 
wäre nur dann richtig, wenn dies auch für 
unsere Konkurrenzländer gälte. Was würde 
es uns nützen, daß wir für gutes Geld be- 
liebige Holzmengen von Rußland erhalten 
können, wenn etwa Kanada, Skandinavien, 
Finnland aus dem eigenen Lande das Holz 
viel billiger kaufen ? 

Wir haben also m. E. alle Veranlassung, 
die Zukunft unserer Holzversorgung nicht 
auf die leichte Achsel zu nehmen, und das 
bedeutet für uns, daß wir alles tun müssen, 
um unsere Unabhängigkeit vom Auslande 
her zu verringern. Ob wir sie völlig beseiti- 
gen können, mag bezweifelt werden. Eine 
Besserung ist m. E. durchaus zu erreichen, 
vorausgesetzt, daß alle vorhandenen Mittel 


angewandt werden. 

Es muß also demnach geprüft werden, 
in welcher Weise wir uns vom Auslande her 
unabhängiger dadurch machen können, daß 
wir unsere heimischen Quellen besser aus- 
nützen. 

Da das Derbnutzholz in Deutschland 
restlos verwendet wird, hat sich die Aufmerk- 
samkeit auf das Brennholz gelenkt. Ganz 
besonders ist Kirchner in seinem oben- 
erwähnten Aufsatz optimistisch eingestellt. 
Er schätzt den Brennholzanfall auf jährlich 
56 Millionen Raummeter und kommt zu dem 
Schluß, es sei „ein leichtes, daraus die durch 
Einfuhr gewonnene Papierholzmenge zu 
decken“. Die Zahl von 56 000 000 rm hat er 
einer Notiz in den VDI-Nachrichten entnom- 
men, woher dessen Verfasser die Zahl hat, 
ist nicht ersichtlich. Die amtliche Statistik 
für 1910 gibt den gesamten Anfall an Brenn- 
holz einschließlich Reisholz auf 40 500 000 rm, 
diejenige für 1913 auf 42500000 rm an. 
(Nebenbei bemerkt, hier zeigt sich schon die 
Unsicherheit forstlicher Statistik selbst in 
einem Lande wie Deutschland. Noch krasser 
tritt dies bei der amtlichen Statistik für Derb- 
nutzholz hervor, die den Ertrag für 1910 mit 
rund 20 000 000 fm, für 1913 dagegen mit 
nahezu 27 000 000 fm beziffert, so daß selbst 
amtlich erklärt werden muß, daß nicht fest- 
zustellen ist, auf welche Gründe diese Unter- 
schiede zurückzuführen sind.) Ob nun, wie 
Dr. Jellinek meint, der Anfall durch Park- 
und Altholz so groß ist, daß sich diese Ziffer 
um ungefähr 15 000 000 rm steigert, ist sehr 
zu bezweifeln. Aber selbst wenn man die von 
Kirchner angeführte Zahl als richtig unter- 
stellt, müßten daraus über 5 000000 rm Holz 
herausgeholt werden, um die Abhängigkeit 
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der Papierholzversorgung Deutschlands vom 
Ausland zu beseitigen. Wer hält das für mög- 
lich? Es ist doch zu bedenken, daß es sich 
bei einem Teil um Holz handelt, das ent- 
weder überhaupt nicht oder zum mindesten 
nach den jetzigen Arbeitsmethoden für die 
Industrie nicht brauchbar ist (Laub-, insbe- 
sondere Buchenholz), daß ferner große Men- 
gen krankes Holz und Reisig darin stecken. 
Dr. Reinhold kommt auf Grund seiner Unter- 
suchungen zu dem Ergebnis, daß durch 
bessere Aussortierung des Holzes etwa 
2 000 000 rm für die Papiererzeugung zu ge- 
winnen sind, aber auch das erscheint mir eine 
Schätzung, die ich nicht ohne weiteres unter- 
schreiben möchte. Immerhin sollte man der 
Frage der Aussortierung ständig nachgehen 
und immer wieder die Forstverwaltungen 
auf die Bedürfnisse der heimischen Industrie 
hinweisen. 

In Verbindung hiermit wird es nützlich 
sein, weiterhin die Bestrebungen zu unter- 
stützen, die unzweckmäßige Holzfeuerung 
durch die rationellere Kohlenfeuerung zu 
ersetzen. Sie werden zurzeit verfolgt durch 
die zu diesem Zweck gebildete Interessen- 
gemeinschaft „Kohle statt Holz“, der sich 
der Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
angeschlossen hat. 

Darüber hinaus aber wäre m. E. in der 
Tat Abfallholz in größerem Umſange für die 
Papiererzeugung nutzbar zu machen, wenn 
es gelänge, im Wege anderer Verfahren, als 
sie bisher üblich sind, die Holzfaser zu ge- 
winnen. Schon in den 80er Jahren hat man 
Versuche gemacht, das Schleifverlahren durch 
andere Verfahren zu ersetzen. Daß der Erfolg 
ausgcblieben war, beruht nicht auf techni- 
scher Unmöglichkeit. Damals ging man auch 
von anderen Gesichtspunkten aus als heute, 
wo es sich nicht darum handelt, die jetzigen 
Arbeitsmethoden in der Holzstoff- und Zell- 
stoffindustrie zu beseitigen, sondern ledig- 
lich Verfahren zu finden, die rationell genug 
sind, um zur Ergänzung des Derbnutzholzes 
auch Abſallholz heranzuziehen. Es erscheint 
mir für die Zukunft unserer Holzversorgung 
wichtig, dieses Problem mit anderen Augen 
anzusehen, als es bisher vielfach in der Indu— 
strie geschieht. 

Von Dr. Reinhold und Navarre wird 
ferner darauf hingewiesen, daß die Kiefer 
viel zu wenig für die Zwecke der Papier- 
erzeugung ausgenutzt wird. In der Tat 
werden in Deutschland zu 93% Fichtenholz 
und nur zu 6% Kiefernholz verarbeitet. In 
erster Linie in der Zellstoffindustrie dürfte 
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es technisch nicht unmöglich erscheinen, 
künftighin wesentlich mehr Kiefer einheimi- 
scher Provenienz zu verarbeiten. 


Von verschiedenen Seiten wird auch 
neuerdings der Gedanke der Einfuhr von 
Kolonialhölzern stark propagiert. Insbeson- 
dere hat Dr. Lorenz Untersuchungen über 
die Brauchbarkeit angestellt, die teilweise 
überaus günstig ausgefallen sind. Dieses 
Ergebnis erscheint mir nicht überraschend. 
Entscheidend aber ist die Frage der Renta- 
bilität und ich glaube nicht, daß es in abseh- 
barer Zeit möglich sein wird, Kolonialhölzer 
auf den deutschen Markt zu bringen, die sich 
im Preise nicht höher stellen als europäische 
Fichten und Kiefern. Vor allem aber muß 
doch betont werden, daß das keine Lösung 
der Abhängigkeit vom Auslande her wäre, 
da wir ja leider zurzeit keine eigenen Kolo- 
nien besitzen, aus denen wir größere Holz- 
mengen herausziehen könnten. Selbst wenn 
aber die verkehrstechnische Frage im Sinne 
einer Rentabilität zu lösen wäre, bleibt es 
offen, wer dieses Holz an sich reißen würde 
und ob sich nicht in der Nähe eine Industrie 
entwickeln könnte. 

Ebenso erscheint mir die Frage der Er- 
satzstoffe für Deutschland ziemlich aussichts- 
los. Gewiß ist in dem Stroh ein wichtiger 
Rohstoff der Papiererzeugung für die Zukunft 
zu sehen, es fragt sich nur, ob die deutsche 
Industrie davon in größerem Umfange pro- 
fitieren könnte; denn die Strohgewinnung 
wird sich in Deutschland stets viel teuerer 
stellen als z. B. in einem landwirtschaftlich 
so riesig entwickelten Lande wie die Ver- 
einigten Staaten, und aus diesem Grunde 
wird auch mit einer Einfuhr großen Stils 
kaum zu rechnen sein. 


Des weiteren ist empfohlen worden, das 
Altpapier in höherem Maße als bisher der 
Wiederverwendung zugängig zu machen. Ob 
dies möglich ist, ist umstritten. Es wird teil- 
weise die Ansicht vertreten, daß eine stärkere 
Sammlung und Wiederverwertung des Alt- 
papiers. als sie jetzt schon durchgeführt ist, 
nicht möglich sei. Dieser Meinung wird aber 
von anderen Fachleuten widersprochen. Ich 
möchte annehmen, daß sich hier doch noch 
manches erreichen läßt, und daß auch die 
technischen Schwierigkeiten, die der Wieder- 
verarbeitung zu Papier durch die Drucker- 
schwärze entgegenstehen, in absehbarer Zeit 
sich werden beseitigen lassen. Schwieriger 
erscheint es mir, das Schwanken in der Nach- 
frage zu beseitigen. Abgesehen von solchen 
Erzeugnissen, wie Graupappe, zu der fast 
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ausschließlich Altpapier verarbeitet wird, 
wird Altpapier je nach seinem Preise und je 
nach dem Holzangebot bevorzugt oder ver- 
nachlässigt. 

Am wichtigsten aber dürfte es sein, die 
Steigerung der Holzproduktion im Inlande 
überhaupt nachzuprüfen. Nach fachmänni- 
schen Urteilen ist es durchaus möglich, den 
jährlichen Holzzuwachs in der deutschen 
Forstwirtschaft zu steigern. Zweifellos nicht 
von heute auf morgen, sondern erst in einem 
längeren Zeitraum. Gerade deshalb ist es 
aber notwendig, mit der Verfolgung des Pro- 
blems nicht länger zu warten. Es müssen 
Feststellungen darüber vorgenommen werden, 
ob der deutsche Wald überall die richtige 
Bestockung aufweist, d. h. ob den Bedürfnis- 
sen der Holzverbraucher genügend Rechnung 
getragen wird. Wenn z. B. im Reich 214 Mil- 
lionen Hektar, also nahezu 25 % der gesamten 
Waldfläche, noch mit Buchen bestanden sind, 
so erscheint das vom Standpunkt der Renta- 
bilität der Forstwirtschaft und vom Stand- 
punkt des Industriebedarfes angreifbar, weil 
gerade das Buchenholz eine geringe Ver- 
wendungsmöglichkeit hat und in der Haupt- 
sache nur als Brennholz in Frage kommt. 
Schon allein durch Holzartenwechsel würde 
sich wahrscheinlich ein nicht unbeträchtlich 
höherer Anfall an Derbnutzholz erzielen 
lassen. Es ist aber ferner zu prüfen, ob sich 
nicht der Jahreszuwachs durch Anpflanzung 
raschwüchsigerer und dabei doch ergiebiger 
Holzarten steigern läßt. Auch das wird von 
torstwirtschaftlichen Fachleuten bejaht und 
ist in einzelnen Fällen auch schon bewiesen 
worden. Zu prüfen ist sodann, ob bei der 
Auswahl der Holzarten der Standort stets 
in genügendem Umfange berücksichtigt wor- 
den ist, ob sich durch Bodendüngung, durch 
Bewässerung usw. eine Vergrößerung des 
Holzzuwachses erreichen läßt usw. Kurz, 
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allein hier ergibt sich ein großes Aufgaben- 
gebiet, das zweckmäßig von dem Forstwirt- 
schaftler zusammen mit der Industrie be- 
arbeitet wird und das geradezu zur Verwirk- 
lichung des Planes eines Holzforschungs- 
institutes drängt. Versuche im einzelnen sind 
auf den verschiedensten Gebieten schon unter- 
nommen worden. Was uns fehlt, ist eine 
Zusammenfassung der Kräfte und eine syste- 
matische Bearbeitung des Aufgabengebietes. 

Ich darf meine Ausführungen dahin 
zusammenfassen: 

1. Zum mindesten solange wir vom Aus- 
lande abhängig sind, sind wir interessiert an 
einer Förderung der internationalen Forst- 
wirtschaft und Erhaltung des jetzigen Wald- 
bestandes der Erde zwecks Sicherung unserer 
eigenen Bezugsquellen. 

2. Zur Sicherstellung unserer Zukunft 
müssen wir bestrebt sein, den Papierholz- 
anfall im Inlande zu erhöhen. Dies kann 


geschehen: 

a) durch beste Sortierung von Nutz- und 
Brennholz, 

b) durch Bekämpfung des Brennholzver- 
brauches, 


c) durch Einführung neuer Verfahren zwecks 
Verwertung von Abfallholz und anderer 
für die jetzigen Arbeitsmethoden nicht 
geeigneter Hölzer, 

d) durch wissenschaftlich-praktische For- 
schung zwecks Steigerung des jährlichen 
Holzzuwachses. | 

Wird sich auch auf manchem dieser 
Arbeitsgebiete ein Erfolg nicht so rasch 
zeigen, so bin ich doch überzeugt, daß wir 
den kommenden Generationen der deutschen 
Papiererzeugung außerordentliche Dienste 
leisten, wenn wir so bald als möglich die 
Arbeiten in Angriff nehmen, die zur Er- 
reichung des Zieles geeignet sind. 


Die Verminderung der Seibstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationeile 
Energiewirtschaft 
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Betriebsbuchhaltung und Selbstkostenrechnung. 


Betrachtung zur II. Veröffentlichung der Studienkommission für das Rechnungswesen 
in der Papierindustrie. 


Die vom Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten und vom Gesamtausschuß der Fach- 
gruppen der Papierindustrie eingesetzte 
Studienkommission für das Rechnungswesen 
in der Papierindustrie tritt mit ihrer zweiten 
Veröffentlichung „Richtlinien für eine Be- 
triebsbuchführung und allgemeine Grundsätze 
der Selbstkostenrechnung in Papierfabriken“ 
an die Oeffentlichkeit. 

Die im Juni 1927 erschienenen „Richt— 
linien für eine kaufmännische Normalbuch- 
führung in Papierfabriken“ haben erfreulicher- 
weise in weiten Kreisen unserer Industrie 
Beachtung gefunden und sind Gegenstand 
vielfachen Gedankenaustausches gewesen. Mit 
fast noch größerer Erwartung aber hat unsere 
Industrie der Veröffentlichung über eine 
Betriebsbuchführung und Selbstkostenrech- 
nung entgegengesehen. 

Wenn auch das Werk, das unseren Fach- 
kollegen zu den Konstanzer Tagungen über- 
reicht werden soll, in seiner übersichtlichen 
und eingehenden Darstellungsweise durchaus 
für sich selbst sprechen wird und ich meinen 
Kollegen nur zurufen kann: „Lesen Sie es 
selbst!“, so möchte ich doch einer Anregung 
folgend als Mitglied der Studienkommission 
und alter Praktiker einige Worte zum Geleit 
sagen, selbst auf die Gefahr hin, daß ich der 
Mehrzahl meiner Kollegen nichts Neues 
sagen kann und außerdem diesem und jenem 
Wissenschaftler mich nicht fachkorrekt genug 
ausdrücke. In beiden Fällen bitte ich um 
Nachsicht. 

Als im November 1925 die einheitliche 
Preisgestaltung und Preisgliederung bei den 
schwierigen Konjunkturverhältnissen harte 
Kämpfe und große Schwierigkeiten verur- 
sachte, tauchte der lebhafte Wunsch nach 
vergleichbaren Ergebniszahlen möglichst vie- 
ler Betriebe unserer Industrie auf. Einige 
Vereinigungen beschlossen daher, einem Aus- 
schusse von wenigen Herren, dem sogenannten 
Kalkulationsausschuß, die Ausarbeitung eines 
Kalkulationsschemas zu übertragen, das all- 
gemein anwendbar sein sollte. Ein Schema 
wurde auch bald gefunden und auf Grund 
der dazu ausgearbeiteten Anweisungen füllten 
es auch viele Firmen aus und reichten es zur 
Auswertung dem Kalkulationsausschuß ein. 
Aber nur zu bald mußte der Ausschuß er- 
kennen, daß man zwar ein Schema aus- 
arbeiten konnte, ın welches kalkulatorische 
Ergebnisse der einzelnen Firmen eingetragen 


werden konnten, daß aber die Ergebnisse 
dieser Eintragungen so wesentlich voneinan- 
der abwichen, daß auf diesem Wege nicht 
weiterzukommen war. Das einzige praktische 
Ergebnis des Ausschusses wurde also die 
Erkenntnis, daß man gleichsam das Pferd 
vom Schwanz aus aufgezäumt habe und daß 
man ohne eine grundlegende Vorarbeit zum 
Erfolge nicht gelangen könne. 

Dieser Mißerfolg führte zur Berufung 
der Studienkommission. Ihre endliche Auf- 
gabe ist ungefähr die gleiche wie die ihrer 
Vorgängerin. Als Voraussetzung zur Lösung 
aber waren noch mannigfaltige Aufgaben zu 
erfüllen und so stellte sich die Studien- 
kommission das Ziel, ein für unsere Industrie 
brauchbares und allgemein anwendbares 
Buchhaltungsschema und Richtlinien dazu 
auszuarbeiten, die geeignet sein sollten, 

l. dem einzelnen Unternehmen eine gute 
Erfolgsrechnung zu bieten, 

2. dem einzelnen Unternehmen brauchbare 
und erwünschte Einzelbetriebsergebnisse 
und Betriebskontrollmöglichkeiten zu 
geben und 

3. unserer Gesamtindustrie vergleichbare 
Gestehungskostenergebnisse aus den ein- 
zelnen Unternehmen zu schaffen. 

Mit dieser Aufgabe traten die von unserer 
Industrie betrauten Herren in der Studien- 
kommission zum erstenmal in Dresden am 
8. Mai 1926 zusammen und unter Hinzu- 
ziehung fachmännischer Autoritäten wurd“ 
seitdem in wiederholten eingehenden Be- 
sprechungen der ganze Fragenkomplex durch- 
geprüft. Vieles Suchen und Wiederverwerfen 
hat es gekostet, bis schließlich das Resultat 
erzielt wurde, das jetzt vorliegt. 

Es hat leider nicht ausbleiben können, 
daß aus Kreisen unserer Industrie das lang- 
same Vorwärtskommen unserer Arbeit gerügt 
worden ist. Ich hoffe aber, daß die vor- 
stehenden Ausführungen zur Erklärung der 
Verzögerung beitragen werden. 

Und nun zur Arbeit selber. 

Keine der Fabriken unserer Industrie ist 
als fertiges Ganzes gebaut; die meisten sind 
aus kleinen Anfängen in mehr oder weniger 
rascher Entwicklung auf ihren heutigen Um- 
fang gestiegen. Entsprechend mußte auch die 
Buchhaltung — ihrer Berufung nach das 
getreue Spiegelbild des Betriebes — aus den 
primitivsten Anfängen stets der Entwickelung 
des Betriebes, den sie buchmäßig verarbeiten 
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sollte, folgend, wachsen. Leider erfolgte 
dieses Anwachsen meist etwas unüberwacht 
und während die besten Kräfte des Unter- 
nehmens der eigentlichen Ausgestaltung des 
Werkes sich widmeten, konnte die Buchhal- 
tung als ein Stiefkind mit der technischen 
und betrieblichen Entwickelung nicht Schritt 
halten. Nur so ist es zu verstehen, wenn 
heute noch in manchen Betrieben, die tech- 
nisch durchaus auf der Höhe sind, die Buch- 
haltung auf einem Niveau aus Urväters Zeiten 
stehen geblieben ist und schließlich mancher 
Leiter eines großen Betriebes der Buch- 
haltung als etwas Totem, Starrem gegenüber- 
steht, ohne zu wissen, zu welcher Lebendig- 
keit er die Buchhaltung zu wecken in der 
Lage ist. 

In einem einfachen Betriebe gestaltet sich 
die Buchhaltung auch entsprechend einfach. 
Auch heute gibt es noch manche Betriebe in 
unserer Industrie, die durchaus mit einer 
Buchführung in einfachster Gliederung aus- 
kommen. Hierzu zähle ich z. B. Betriebe, 
wie die reinen Holzschleifereien oder Papier- 
fabriken mit einer Maschine oder mehreren 
gleichen Maschinen mit demselben Produkte. 
Für diese Fabriken ergibt eine solche Buch- 
haltung Finanzergebnis, Betriebskontrolle 
und Gestehungskosten des Produktes zu- 
gleich. Aber schon z. B. bei der Angliederung 
einer Papiermaschine an eine Holzschleiferei 
oder bei Beschaffung einer zweiten oder 
weiteren Papiermaschine für verschiedene 
Papiere in einer bis dahin mit einer Maschine 
arbeitenden Fabrik, ergibt sich der Wunsch 
nach Ermittelung von Einzelergebnissen so- 
wie der Wunsch nach Ermittelung der 
Kosten der einzelnen Maschinen oder An- 
lagen. 

Je nach dem Verständnis und der persön- 
lichen Einstellung des Leiters eines solchen 
Betriebes zur Buchhaltung versuchte man 
nun dieses Ziel auf verschiedenen Wegen zu 
erreichen. Man verfeinerte oder spezialisierte 
entweder die Buchhaltung, was aber nur 
dann zu brauchbaren Resultaten führen 
konnte, wenn Betriebsleiter und Buchhalter 
in gegenseitigem Verständnis zusammen- 
arbeiten, oder aber — und dies ist die über- 
wiegende Mehrzahl mir bekannter Fälle — 
der Betriebsleiter gliederte dem Betriebe, 
„weil er von der Buchhaltung doch keine 
brauchbaren Zahlen erhalten konnte“, eine 
Statistik an, die mit mehr oder weniger Ge— 
schick aufgebaut, zwar gewisse Ergebnisse 
brachte, die aber selbst bei feinster Durch- 
führung den Mangel eines geschlossenen 
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Systems in sich barg. Einer solchen Statistik 
fehlt es somit an zwingender Beweiskräftig- 
keit; unerwartete Resultate werden daher 
von dem Betriebsleiter selbst bezweifelt, ohne 
daß der die Statistik führende Beamte die 
Zweifel beweiskräftig zerstreuen kann. Diese 
oder jene Kosten gehörten vielleicht auf 
diesen oder jenen Titel oder Betrieb, der 
nicht abgerechnet wurde, und was noch 
schlimmer ist, es fehlte überhaupt die Kon- 
trolle, ob auch wirklich alle entstandenen 
Kosten nicht mehrmals verschiedenen Titeln 
belastet wurden. 

Wie nun in der Geschichte des Handels 
der Uebergang von den vormittelalterlichen 
einfachen Aufzeichnungen zu den vielseitig 
entwickelten Formen der doppelten Buch- 
führung für die Weiterentwickelung von 
Handel und Wandel grundlegende Bedeutung 
hatte — kann man sich doch heute kein 
Geschäft größeren Umfangs mehr ohne dop- 
pelte Buchführung vorstellen — so wird auch 
der Uebergang von der einfachen Betriebs- 
statistik zur systematischen Betriebsbuchhal- 
tung nach den Regeln der doppelten Buch- 
haltung als ein Charakteristikum der moder- 
nen Verwaltung eines Großbetriebes gewertet 
werden müssen, 

Was ist nun eigentlich Betriebsbuchhal- 
tung und wodurch unterscheidet sie sich von 
der kaufmännischen Buchhaltung? Ich glaube, 
eine knappe, verständliche Antwort könnte 
lauten: 

Die Buchhaltung im alten Sinne soll ohne 
Rücksicht auf Einzelfragen des Betriebes ein 
Gesamtbild der Finanzverhältnisse und deren 
Verschiebungen geben. 

Die Betriebsbuchhaltung aber soll Ant- 
wort geben auf die Fragen: 

1. welcher Art sind die Kosten, die ich für 

meinen Betrieb aufwende, welche Höhe 

haben die einzelnen Kosten (Frage nach 
der Kostenart), 
2. welche Kosten verursachen meine ein- 
zelnen Unterbetriebe von einer größeren 
Produktionsgruppe herunter bis zu der 
einzelnen Maschine (Frage nach der 
Kostenstelle), 

3. welche Kosten hat mein Produkt zu 
tragen und wie stellt sich demnach, dem 
Erlös gegenübergestellt, die Konkurrenz- 
fähigkeit des Produktes (Frage nach den 
Selbstkosten). 

Wie ich bereits erwähnt habe, kann bei 
einfachen Betrieben die einfachste kaufmänni- 
sche Buchhaltung die nötigen Fragen beant- 
worten, zumal wenn sie zur Erledigung der 
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Fragen die nur für reine Finanzbuchhaltung 
notwendigen Konten noch in mehrere zweck- 
entsprechende Unterkonten aufteilt. 


Aber sehr bald wird bei einem größeren 
Betriebe sich die Schwerfälligkeit und Unzu- 
länglichkeit einer so vergrößerten Allgemein- 
buchhaltung zeigen und trotz vergrößerter 
Buchhaltung und trotz vielfach schon zu Hilfe 
geholter Statistiken oder dergleichen Auf- 
schreibungen werden berechtigte Wünsche 
nach systematischen Einzelergebnissen der 
verschiedenen Betriebsteile laut. Das sind die 
untrüglichsten Anzeichen, daß für diesen 
Betrieb alle Vorbedingungen zur schleunigen 
Einrichtung einer besonderen Betriebsbuch- 
haltung gegeben sind. Erfolgt sie nicht und 
erfolgt nicht eine gründliche Reform der 
ganzen Buchhaltung, dann hat der technische 
Betriebsleiter wirklich recht, den Buchhalter 
von seinem Standpunkt aus als toten Zahlen- 
menschen zu verschreien, der den Kontakt 
mit der Wirklichkeit nicht gefunden hat. 
Dazu hat der Buchhalter sich für seine ur- 
eigene Aufgabe, die Finanzbuchhaltung, seine 
Arbeit verkompliziert und erschwert und 
sitzt nun gleichsam zwischen zwei Stühlen. 
Soll also solcher Schaden behoben werden, 
dann muß mit Verständnis und Mut ganze 
Arbeit geleistet werden. Eine solche Orga- 
nisationsarbeit aber besteht darin, daß erstens 
wieder eine reine Finanzbuchhaltung einge- 
richtet wird und ferner eine neue Betriebs- 
buchhaltung (die natürlich miteinander ver- 
koppelt sein müssen) zur Bewältigung all der 
Aufgaben, die vom betrieblichen Gesichts- 
punkt, wie vorher erwähnt, gestellt werden 
können. Der Finanzbuchhalter wird bald er- 
kennen, daß er wieder wie in alten Zeiten 
mit Sammelkonten auskommt, auf die er alle 
Kosten buchen kann, ausgehend von dem 
Gesichtspunkt, daß dem Finanzmann ganz 
gleichgültig ist, ob und wie der Einzelbetrieb 
verdient und welche Höhe die einzelne 
Kostenart erreicht. Der Betriebsbuchhalter 
aber wird, um Fragen der einzelnen Betriebe 
beantworten zu können, alle Vorbedingungen 
und Vorkehrungen in seinem Kontoaufbau 
schaffen, die ihn in die Lage versetzen, alle 
vom betrieblichen Gesichtspunkt aus mög- 
lichen Fragen zu beantworten. 

Das erscheint alles so furchtbar einfach, 
aber scheinbar müssen gerade die selbstver- 
ständlichsten Dinge erst „entdeckt“ werden 
und so wurde für viele die Betriebsbuchhal- 
tung zusammen mit vielen schlagwortbehaf- 
teten Organisationserfindungen der letzten 
schweren Jahre neu entdeckt. 
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Schlimmer aber war es, daß sich gleich- 
zeitig eine Menge unberufener Interpretatoren 
und Wundermänner fanden, die aus der ein- 
fachen Idee eine geheime Wissenschaft ent- 
stehen ließen. Dazu wurde von interessierten 
Firmen mehr mit Rücksicht auf die abzu- 
setzenden Büroeinrichtungen und Maschinen 
als in Ansehung einer brauchbaren Betriebs- 
abrechnung Propaganda gemacht. Auf solche 
Anregungen hin bei einzelnen Firmen unter- 
nommene Versuche waren natürlich häufig 
von Mißerfolg begleitet und haben statt zur 
Förderung nur zur Verunglimpfung der Be- 
triebsbuchhaltung beigetragen. 

Mit diesen Tatsachen mußte die Studien- 
kommission rechnen und daher mußte ihre 
klar vorgezeichnete Aufgabe hinsichtlich der 
Arbeiten für eine Betriebsbuchhaltung die 
sein, eine für die Papierindustrie geeignete 
Betriebsbuchhaltungsform, entkleidet von al- 
lem unnützen Drum und Dran zu suchen und 
sie an einem praktischen Beispiel aus der 
Papierindustrie zu erläutern. 

Wie nun in der ersten Veröffentlichung 
eine logisch aufgebaute kaufmännische Buch- 
haltung für die Papierindustrie besprochen 
worden ist, so wird in der zweiten vorliegen- 
den Veröffentlichung eine klar durchgeführte 
Betriebsbuchhaltung behandelt, und zwar un- 
ter Zugrundelegen der Verhältnisse einer mitt- 
leren Fabrik mit zwei Papiermaschinen für 
verschiedene Papiere, einer Holzschleiferei und 
einer eigenen Krafterzeugung neben Wasser- 
kraft und Anschluß an eine Ueberlandzentrale. 
Die Studienkommission ist sich natürlich dar- 
über klar, daß nicht alle Einzelfragen für alle 
Firmen in der vorliegenden Schrift beant- 
wortet werden können, sie glaubt aber alle 
grundsätzlichen Fragen in der Durcharbei- 
tung behandelt zu haben. Ein Generalrezept 
für eine Buchhaltung gibt es ebensowenig, 
wie es zwei genau gleiche Werke unserer 
Industrie gibt. Dementsprechend werden 
daher bei der Einrichtung oder Umstellung 
der Buchhaltung bei den einzelnen Werken 
noch manche Einzelfragen auftauchen, die 
aber mehr oder weniger leicht beantwortet 
werden können, wenn nur erst die gesamte 
Buchhaltung auf neuen Fundamenten gut 
gegründet ist. l 

Ein zu großes Fundament für einen klei- 
nen Aufbau ist überflüssig; ein schwaches 
Fundament für einen zu großen Aufbau 
sogar verderblich, nur flickendes Unter- 
stopfen am Fundament wird zu unzuläng- 
lichem Fortbestand des ganzen Gebäudes 
führen. Auf unser Thema angewandt, wieder- 
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hole ich also noch einmal: Es gibt Betriebe 
und sie brauchen in ihrem Geschäftsgang 
nicht klein zu sein, die mit einer einfachen 
Buchhaltung wohl auskommen und keine 
besondere Betriebsbuchhaltung brauchen. Für 
alle diese Firmen diene die vorliegende Ver- 
öffentlichung zur Prüfung und Bestätigung, 
daß sie ohne Betriebsbuchhaltung auf dem 
richtigen Wege sind, aber auch zur Kontrolle, 
ob sie bei weiterer Entwickelung in verti- 
kaler Hinsicht nicht doch eines Tages eine 
Umstellung ihrer Buchhaltung vornehmen 
müssen. Es gibt dagegen Betriebe, und deren 
Geschäftsumfang kann kleiner sein als man- 
che der unter die vorhergehende Gruppe 
fallenden Betriebe, die ohne Betriebsbuch- 
haltung einfach nicht auskommen. Diesen 
diene die Veröffentlichung als Richtschnur, 


sei es, daß sie gänzlich neu aufbauen, sei es, 
daß sie ihre vorhandene Betriebsbuchhaltung 
reorganisieren. 

Den führenden Herren unserer Industrie 
aber und vornehmlich denen, die noch heute 
in der Buchhaltung keinen jugendkräftigen 
Mitarbeiter, sondern ein notwendiges Uebel 
erblicken, möchte ich zurufen: „Setzen Sie 
Ihre Buchhaltung sozusagen in den Sattel! 
Reiten wird sie schon können!“ und sie wird, 
um im Bilde zu bleiben, Ihnen keine Zirkus- 
reiterkünste vormachen, sondern als schnell 
reitender Bote wichtige und richtige Mel- 
dungen über Ihren Betrieb bringen. 

Stettin, im Juni 1928. 

Avé-Lallemant, Vorstandsmitglied 
der Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke 
Aktiengesellschaft. | 


Geschäfts- und Personalnachrichien. 


Die Firma Paul Hildebrandt, Hamburg, hat am 
l. Juni 1928 das Feinpapierlager der Firma Nord- 
deutsches Paplerhaus Schillmann & Co. G. m. b. H., 
Hamburg, käuflich erworben und unter der Firma 
Hildebrandt & Schlllmann eine Feinpapiergroßhand- 
lung sich angegliedert. Die Packpapier- und Pappen- 
großhandlung Paul Hildebrandt bleibt unter unverän- 
derter Firma bestehen. 

Wiederaufbau Wie wir hören, ist der 
Wiederaufbau der abgebrannten Zellulosefabrik Stup- 
pach (Niederösterreich) schon weit vorgeschritten, 
und man hofft, im August den Betrieb wieder eröffnen 
zu können. 

Die Papierfabrik Busteni, Schiels Nachfolger A.-G. 
in Piatra Neamt hat eine Anleihe in der Schweiz von 
Fr. 0,50 Mill. auf 5 Jahre zur Errichtung einer Zellu- 
losefabrik erhalten. Gleichzeitig hat die Gesellschaft 
in Deutschland Maschinen bestellt. (Bund.) 


Zur Abwendung des Konkurses über das Ver- 
mögen des Fabrikanten Felix Fürchtegott 
Ficker als alleinigen Inhabers der Firma Christian 
F. Ficker, Pappen- und Kartonpapierfabrik in Eiben- 
stock, ist am 29. Mai, 8% Uhr, das gerichtliche Ver- 
gleichsverfahren eröffnet worden. Vergleichstermin 
am 29. Juni, 10% Uhr. Vertrauensperson ist Herr 
Bücherrevisor Bellmann in Eibenstock. 


Todesanzeige. 


Heute verschied sanft der frühere Seniorchef und Gründer unserer Firmen, 


Herr Andreas BKienzerle 


im 84. Lebensjahre. 


Am 12, Juni ist Herr Andreas Kienzerle, der 

frühere Seniorchef und Gründer der Firmen 
Kienzerle & Haustein, Ulm, und Kienzerle & Kie. 
Oberau in Bayern, im 84. Lebensjahr gestorben. 


Erhöhung der Pappenpreise in Kanada. 

Die Pappenfabriken in der Provinz Ontario haben 
beschlossen, die Preise der billigeren Pappensorten 
um 15 v.H. und die der feineren Sorten um einen 
mäbigeren Betrag zu erhöhen. Die neuen Pappen- 
preise fob Toronto lauten in Dollar für die ameri- 
kanische Tonne (zu 907 kg): Graupappe 55, Stroh— 
pappe 55. Pappe aus Astzellstoff 60, beklebte Pappen 
nicht rillfähig 65, Holzpappen 70, Zeitungspapier- 
pappen mit gebleichtem Zellstoff beklebt 100, mit 
zestrichenem Papier beklebt und mit Zellstoffpapier 
gedeckt 105, Zellstoffpappe mit weißem gestrichenem 
Papier beklebt 110, reine Zellstoffpappe für Butter- 


versandschachteln 115. (Papier-Ztx.) 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Hundt & Weber G.m.b.H., Geisweid, über 
ihre „Kupfer-Zinn-Bronzen“ sowie „lau- 
und säurebeständigen Bronzen“ 


gen- 
der Aufmerksamkeit unserer Leser 


bei, den wir 
empfehlen. 
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Seines kühnen Unternuebmungsgeistes und rastlosen gütigen Schaffens werden wir stets 


treu gedenken. 
Ulm/Oberau, 12. Juni 1928. 


Rienzerle & Haustein, Ulm. 
Rlenzerie & RÍE, Oberau. 
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Jublläumsfeler bei den Jagenberg-Werken Akt.-Ges., 
Düsseldorf. 

Am Samstag, den 2, Juni d. J., beging die Firm 
Jagenberg-Werke Akt.-Ges. das Fest ihres 50jährigen 
Bestehens. Der Tag wurde durch eine schlichte Er- 
innerungsfeier, die unter Beteiligung der gesamten 
Arbeitnehmerschaft und zahlreicher Gäste am Vor- 
ınittage auf dem Fabrikhof stattfand, gewürdigt. Die 
Vertreter der Staatsregierung und der Stadt, der 
Handelskammer und wirtschaftlichen Verbände sowie 
die Angestellten und Arbeiter brachten der Firma 
und ihren Leitern, dem Vorstande Herrn Dr. Emi! 
Jagenberg und dem Aufsichtsratsvorsitzenden 
Herrn Max lagenberg, die als Söhne des 
Gründers dem Unternehmen seit 40 bzw, 40 Jahren 
angehören, ihre Glückwünsche zu diesem seltenen 
Tage dar. Neben einer Erinnerungsgabe wurde jedem 
Angestellten umd Arbeiter eine geschmackvoll aus- 
Lestattete Festschrift überreicht, die eine übersicht- 
liche Darstellung des Werdens und Wachsens der 
Firma und ihrer Erzeugnisse enthält. Die Feier nahm, 
von schönem Frühlingswetter begünstigt, einen in 
allen Teilen harmonischen Verlauf und gab bercdtes 
Zeugnis von enger Verbundenheit zwischen dem 
Werke und seinen Mitarbeitern. — 

Die Festschrift ist auch uns zugegangen 
und wir haben daraus einen Auszug über die Grün- 
dung der Firma und ihre Entwicklung in den letzten 
50 Jahren in unserer Nr. 22, S. 615 ff., gebracht. 
Sehr interessant ist auch der zweite Teil, in dem 
einige von den Jagenberg-Werken eriundene und 
gebaute Maschinen abgebildet sind. Wir finden darin 
das erste Rad, welches als Antrieb zu einer Heit- 
drahtspulmaschine diente, dann ein kleines Maschin- 
chen zum Anleimen von Rollenpapier, auf das die 
Firma im Jahre 1892 ihr erstes Patent erhielt, weiter 
die automatische Jagenberg-Schachtel-Herstellungs- 
maschine, die unter dem Namen „Hexe“ verkauft 
wird, und viele weitere automatische Maschinen zur 
Herstellung von Packungen, zum Etikettieren von 
Flaschen, eine automatische Postkartenausstattungs- 
maschine und dergleichen, daneben noch cine große 
und eine kleine Maschine zum Schneiden von Papier- 
rollen und Röllchen. 

Die Festschrift ıst auf mattes Kunstdruckpapier 
sehr sauber gedruckt und hat einen Umschlag aus 
einer kaschierten Aluminiumfolie. die auf der Vorder- 
seite bedruckt und geprägt ist. 


Eine wichtige Entscheidung des obersten Gerichtshofes 
in Washington. 

Das zurzeit geltende amerikanische Zollgesetz 
enthält eine Bestimmung, die dem Präsidenten das 
Recht verleiht, irgendeinen Satz bis zu 50% zu 
ermäbizen oder zu erhöhen, wenn das Interesse der 
amerikanischen Industrie es erfordert. Dieser Passus 
war als unkonstitutionell angefochten worden. hie 
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höchste Instanz, der Oberste Gerichtshof in Washing- 
ton, hat aber diese Behauptung als unbegründet 
erklärt. Daß der Präsident je von seinem Rechte zu 
einer Ermäßigung Gebrauch machen wird, ist wohl 
kaum zu hoffen. V. 


Werbeunterricht. 

Die Dritte Werbeunterrichtliche Woche veran- 
staltet der Verband Deutscher Reklame- 
iachleute vom 18. bis 22. Juni in Wiesbaden. Die 
Woche soll Werbefachleuten und Werbelehrern Ge- 
legenheit geben, gemeinsam mit Vertretern der Schul- 
verwaltung und des Verbandes über die vielfachen 
Fragen der fachlichen Ausbildung von Werbeiach- 
leuten, kundenwerblichen Arbeitern und Kaufleuten 
zu verhandeln, deren planmäßige Bearbeitung immer 
dringender wird. Nähere Auskunft über die geplanten 
Veranstaltungen gibt der Verband Deutscher Re— 
kKlametachleute E. V., Berlin W 35, Potsdamerstr. 105a, 


Abschrift von Geheimrezepten. 

Ob die Abschriftnahme von Geheimrezepten durch 
Angestellte des Betriebes als unlauterer Wettbewerb 
anzusehen ist, ist nach den Umständen des einzelnen 
Falles zu beurteilen, so entschied neuerdings das 
Reichsgericht. Hat der Angestellte das Rezept -- 
ohne gegen das Gesetz oder die guten Sitten zu 
verstoßen erhalten, so hat er das Recht, es nach 
Beendigung seines Dienstverhältnisses zu verwen- 
den. Falls die Abschriftnahme durch den Dienstver- 
trag verboten ist. handelt der Angestellte gegen 
Treu und Glauben, wenn er die Bestimmung nicht 
beachtet. Es kommt weiter auch auf die in dem 
betreffenden Betriebe bestehende Uebung an, vor 
allem, ob schon öfters Angestellte mit Wissen der 
Geschäftsleitung Abschriften von Geheimrezepten ge- 
nommen haben. Eine gewisse Duldung der Anferti- 
gung von Abschriften wäre jedoch noch keine solche 
der Mitnahme von Abschriften beim Ausscheiden 
aus dem Dienst. Sie wäre ein grober Verstoß gegen 
die Vertragspflicht und in der Regel auch eine sitten- 
widrige Erlangung der Geheimnisse zu dauerndem 
Besitz. Besteht das Verbot der Abschriftnahme, so 
ist in der Nichtbeachtung eine gegen die Vertrags- 
pflicht verstoßende Handlungsweise zu erblicken. Das 
wird besonders der Fall sein bei Geheimrezepten, die 
nach längeren, mit großen Kosten verbundenen Ver- 
suchen zusammengestellt worden sind. Bei streng 
zehüteten Geheimnissen kann die Aniertigung einer 
privaten Aufzeichnung auch für die Zwecke des 
Dienstes so streng verboten sein, daß die Entnahme 
einer Abschrift schon für sich allein eine schwere 
Pilichtverletzung bedeutet. (Reichsger.. 13. 12. 27 -- 
1.D. 1032,28.) 


Gesucht 
Blattes. 


Heft 22 Jahrgang 1923 unseres 
Wochenblatt für Papieriabrikation. 


—— . ̃ ½ñ—— 7, —————— — 


Pressa in Röln. 


Das Wochenblatt für Papierfabrikation ist in der Pressa zweimal vertreten, 
und zwar zum ersten bei der Ausstellung des Vereins Deutscher Papierfabri- 


kanten, dessen amtliches Organ das Wochenblatt seit 56 Jahren 


ist, und zun 


zweiten in einem Sonderstand Nummer 249, I. Stock. Ausgestellt sind an beiden 
Stellen eine Reihe unserer Verlagswerke, insbesondere das Werk von Geh. Baurat 
Fr. Müller: „Die Papierfabrikation und deren Maschinen” Band I. und II., 
unser Adressbuch, Festnummern, sowie stets die neueste Nummer unseres 


Blattes. 


Das demnächst erscheinende Musterbuch der Deutschen Papier- 


Erzeugung wird dort ebenfalls ausgestellt sein. 


Nr. 24 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


665 


Auslands-Rundschau. 


Norwegen. 

Die schon seit längerer Zeit von General- 
direktor Blakstad der A.- S. Risoer Trae- 
massefabriker gehegten Pläne einer 
bedeutenden Erweiterung des Werkes schei- 
nen nun doch, trotz der starken Angriffe von 
seiten norwegischer Wirtschaftspolitiker und 
der Regierung, die mit dem schon vorher im 
Lande bestehenden Holzmangel begründet 
wurden, der Verwirklichung entgegenzu- 
gehen. Die Produktion soll von 30 000 auf 
mindestens 75 000 Tonnen erhöht werden. 
Gleichzeitig ist aber das Werk an eine neu- 
gegründete englische Gesellschaft, The 
Standard Wood Pulp Com p. Lt d., 
London, verkauft worden, die kürzlich 
mit einem Nominalkapital von £ 500 000 
registriert wurde. Generaldirektor Blakstad 
hat sich dem neuen Inhaber des Werkes auf 
fünf Jahre verpflichtet. Die Produktion dürfte 
restlos auf dem englischen Markt zum Absatz 
gelangen. 

| Nunmehr erhält auch Norwegen seine 
eigene Kunstseidefabrik, die mit 
einem maximalen Kapital von K 1,8 Mill. 
und einem Mindestkapital von K 1,2 Mill. 
in Ry g g e, in der Nähe von Moss, erstehen 
soll. Die vorläufige Produktion soll nur 
150 kg täglich betragen. Zusammenarbeit in 
technischer Hinsicht mit einem der großen 
Kunstseidenkonzerne auf dem Kontinent ist 
wahrscheinlich. S. W. 


Schweden. 

Die Aktienmehrheit der Fröviforser 
Pappersfabrik ist durch die Goten- 
burger Bank an die A.-B. Oerebro Pa p- 
Persbruk verkauft worden. Die Jahres- 
elzeugung von Frövifors beträgt zurzeit 
10 000 Tonnen. N. P. E. 


Kanada. 

Die zur Stabilisierung der Papierpreise 
für Lieferungen an das Ausland gegründete 
Canadian News-print Export 
Associa tion ist in die Brüche gegangen. 
Zwei ihrer Mitglieder schlossen auf längere 
Zeit einen Kontrakt mit amerikanischen Zei- 
tungssyndikaten zu Preisen, die beträchtlich 
niedriger sind als die von der Export Asso- 
cation für nächstes Jahr festgesetzten. 

Die Schwierigkeiten begannen, als die St. 
e Paper Company, die sich vom Ver- 
and fernhielt, mit Scripps Howard einen 


Abschluß für Papiere machte, die bisher von 
den der Vereinigung zugehörigen Fabriken 
geliefert worden waren. 

Die Rothermere-Organisation und die 
Brompton Pulp and Paper Company, beide 
der Vereinigung angeschlossen, sollen nun 
mit Hearst einen auf lange Zeit laufenden 
Kontrakt für Zeitungspapier unter den Kon- 
ventionspreisen gemacht haben, und die all- 
gemeine Vermutung ist, daß sie sich frei 
machen werden. Das wird das Signal für 
Price Brothers sein, sich ebenfalls zurück- 
zuziehen und ihre Produktion unbehindert 
abzusetzen. New York berichtet einen Ab- 
schlag von $ 3 die Tonne in einigen der jetzt 
gemachten Abschlüsse. Es wird gesagt, daß 
Versuche gemacht werden, die Vereinigung 
wieder auf die Beine zu bringen, aber nach- 
dem die entscheidenden Kontrakte gemacht 
sind, dürfte es wenig Wert haben, den Schein 
wahren zu wollen. V. 


Japan. 

Die Vereinigung der japani- 
schen Papierfabrikanten wird vor- 
aussichtlich das Programm der Produktions- 
einschränkung Ende Juli durch ein Ueber- 
einkommen, in dem Mindestpreise festgesetzt 
werden sollen, ersetzen. Man hält die Fest- 
setzung von Mindestpreisen jetzt für wich- 
tiger als eine Produktionseinschränkung, da 
die Lager stark abnehmen. Außerdem heißt 
es, daß eine der Vereinigung angehörende 
Firma durch Unterbietung der anderen Un- 
sicherheit in den Markt trage. 

China. 
Shanghais Papierimport in den 


letzten drei Jahren. 
Gewicht in Pikuls a 60,453 kg 


1925 1926 1927 
Druckpapier, frei von Holz- 
schliff DER 307 137 314 693 248 277 
Druckpapier mit Holzschliff 237 875 358 823 253 678 
M.G. gebleicht Sulfitpapier. 
frei von Holzschliff . . 259 1 008 2 088 
M. G. mit Holzschliff 125 599 176 944 155 458 
Packpapier einschl. Kraft. 32 104 53 208 59559 
Strohpapier a 18 839 25 029 4 502 
Zigarettenpapier : 11597 27 107 18 087 
Wert in Haikwan Taels 
à ca. 2.50 R.-M. 
Schreib-, Kunstdruck-, Bank- N 
noten-, Pergament-, Zei- 
chen- und sonstige Phan- 
tasiepapiere . .. 599 352 820 405 674 674 


V. 


— . —— 
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Kraftersparnis an Papiermaschinen. 


Von Ing. Georg H. Golbs, Heidenau. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


Die Zeit liegt noch nicht so lange zurück, 
da die Papier erzeugende Industrie mit ihrem 
Drängen nach Fortschritt und Verbesserung 
der Schrittmacher des einschlägigen Maschi- 
nenbaues gewesen ist. Heute liegen die Ver- 
hältnisse wesentlich anders. Der Maschinen- 
bau mit seinen gewaltigen und dennoch in 
allen Teilen wohldurchdachten und wohl- 
erwogenen, auf der besseren Ausnützung 
und Zusammenfassung aller Kräfte und ge- 
steigerter Wirtschaftlichkeit beruhenden Neue- 
rungen gibt heute auch in der Papierindustrie 
das Tempo der weiteren Entwicklung an. 

Der für Deutschland so verhängnisvolle 
Krieg wirkte sich auch auf dem Gebiet des 
einschlägigen Maschinenbaues aus. Neue 
Papiermaschinen wurden kaum aufgestellt 
und die allgemeine Weiterentwicklung geriet 
zunächst ins Stocken. Das Ausland blieb in- 
zwischen nicht müßig, und die Bestrebungen, 
Papiermaschinen größter Breite — bis zu5 m 
und darüber — und höchstgesteigerter Ar- 
beitsgeschwindigkeit von 300—450 m / min. 
zu bauen, zeitigten Erfolge und Erfahrungen, 
die eine früher noch ungeahnte Möglichkeit 
der Weitervervollkommnung und Weiterent- 
wicklung der Papiermaschine und ihrer 
Arbeitsweise mit sich brachten. Der ein— 
schlägige deutsche Maschinenbau wußte seine 
neuen Maschinen den immer schärfer wer- 
denden Wettbewerbsbedingungen anzupassen, 
Mit überraschender Schnelligkeit ist es dem 
deutschen Maschinenbau gelungen, sich den 
nach dem Krieg völlig veränderten Verhält- 
nissen wieder anzuschließen und durch die 
Ausführungen der letzten Jahre auch auf 
diesem Gebiet zu beweisen, daß die deutsche 
Papierindustrie mit größtem Vertrauen in 
die weitere Zukunft blicken und damit rech- 
nen darf, ihre wichtige, weltwirtschaftlich 
bedeutende Stellung beibehalten zu können. 

Es ist ganz selbstverständlich, daß bei den 
angestrebten neuesten, von deutschen Werken 
schon mehrfach gebauten Papiermaschinen 
von über 5 m beschnittener Papierbreite und 
für höchste Arbeitsgeschwindigkeiten mit An- 
triebsleistungen für den variablen Teil der 
Gesamtmaschine von 1000 — 1500 PS gerech- 
net werden und jedes Mittel recht sein muß, 
diese enormen Antriebskräfte nach Möglich- 
keit herabzumindern. In der bisher üblichen 
„mechanischen“ Weise durch Antrieb über 
konische Riemenscheiben sind derartige An- 
triebskräfte nicht mehr zu beherrschen. Nicht 


nur in bezug auf die erzielbare Energie- 
ersparnis durch den Fortfall sämtlicher Rie- 
mentriebe, sondern auch im Hinblick auf die 
dadurch erreichbare Vereinfachung der gan- 
zen Maschine ist daher der elektrische Einzel- 
antrieb für die neuzeitliche große Papier- 
maschine von wesentlicher Bedeutung ge- 
worden. Es ist aber wohl kaum anzunehmen, 
daß damit nun schon ein gewisser Abschluß 
in der Entwicklung des Papiermaschinenbaues 
erreicht sein sollte; das Bestreben der deut- 
schen Maschinenindustrie wird aber in jedem 
Fall immer wieder auch das sein müssen, die 
Wirtschaftlichkeit der Betriebe der deutschen 
Papierindustrie dadurch zu fördern, daß die 
Möglichkeit einer weitgehenden Rationalisic- 
rung sämtlicher Fabrikationsprozesse größer 
wird. 

Die gesamten Selbstkosten einer beliebi- 
gen Papierfabrik gliedern sich in die Aus- 
gaben für Material, Löhne, Betriebsunkosten 
und Handlungs- und Verwaltungsunkosten. 
Zu den Betriebsunkosten gehören die Aus- 
gaben für Kohle und andere Hilfsmaterialien, 
wie Treibriemen, Oele, Filze, Siebe, Werk- 
zeuge usw.; ferner die Ausgaben für Repara- 
turen und Instandhaltung aller Maschinen 
und Gebäude usw. Wenn also cine Ver- 
minderung der Selbstkosten der Produktions- 
einheit nicht durch Erhöhung des Verkaufs- 
wertes der Produktionsmengeneinheit erreicht 
werden kann, so bleiben noch immer zwei 
weitere Möglichkeiten: 

1. Verminderung der Selbstkostenanteile be- 
zogen auf die Produktionsmengeneinheit 
bei unveränderter jährlicher Produktions- 
menge; 

2. Erhöhung der Produktionsmenge für das 
Jahr bei im wesentlichen unveränderter 
Einrichtung der Fabrikanlage. 

Abgesehen von den Ausgaben für Material 
und Rohstoff dürften in beiden Fällen die 
Anteile der Löhne und Betriebsunkosten aus- 
schlaggebend werden. 

Die selbstverständliche Voraussetzung für 
eine derart gekennzeichnete Verminderung 
der Selbstkosten ist aber die vollständige Er- 
kenntnis und restlose Erfassung aller Einfluß 
ausübenden Faktoren. Wenn nun im Rahmen 
der Betriebsunkosten die Ausgabe an Kohle 
an erster Stelle genannt wird, so entspricht 
das wieder nur vollkommen der Bedeutung, 
welche gerade bei der Papierfabrikation nicht 
nur dem Wärmeverbrauch, sondern auch dem 
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Kraftverbrauch irgendeiner maschinellen Ein- 
richtung beizumessen ist. 

Unbedingt die wichtigste Maschine der 
Papierfabrikation ist die Papiermaschine, und 
doch harrt gerade da noch recht vieles der 
restlosen Aufklärung. Die Frage der Fest- 
stellung des Kraftbedarfes von Papiermaschi- 
nen kann wohl als im allgemeinen gelöst 
angesehen werden. Aber damit allein sollte 
man sich nicht begnügen, sondern nun auch 
Mittel und Wege suchen, diesen Kraftbedarf 
zu vermindern. | 

Es wird wohl kein Papiermacher bezwei- 

ſeln wollen, daß von zwei einander in Art und 
allgemeinem Aufbau völlig gleichen Papier- 
maschinen diejenige, die einen geringeren 
Kraftverbrauch aufweist, auch gleichzeitig 
damit ihre Bespannung geringer beanspru- 
chen wird. Nicht nur durch die Verminde- 
rung des Kraftverbrauches allein wäre also 
damit eine Verminderung der Selbstkosten 
gewährleistet, sondern auch die Laufdauer 
der Siebe, Filze und Riemen würde sich ver- 
größern und die spezifische Leistung auf die 
Sieb- und Filzflächeneinheit würde eine 
größere werden. Unter solchen Umständen 
sinken damit aber auch die jährlichen Aus- 
gaben für die Bespannung. Die Zahl der für 
Sieb- oder Filzwechsel während der Arbeits- 
zeit notwendigen Stillstände wird sich dann 
auch verringern und die Produktion der 
Maschine wird im gleichen Verhältnis ohne 
Aufwendung von Mehrkosten steigen. Be- 
dingt aber dann die Verminderung des Kraft- 
verbrauches einer Papiermaschine einen be- 
sonderen Kostenaufwand, so wird es Sache 
der Betriebsführung sein, zu prüfen und sich 
darüber klar zu werden, ob die aufzuwen- 
denden Mittel durch den zu erwartenden 
Erfolg gerechtfertigt erscheinen und eine 
Verminderung der Selbstkosten bzw. einen 
Gewinn erwarten lassen. 
Gerade unter Einfluß der Verhältnisse wie 
sie jetzt liegen und im Hinblick auf die 
großen und größten Maschinen, die jetzt 
immer mehr und mehr beginnen, den allge- 
mein üblichen Typ der neuzeitlichen Papier- 
Maschine zu stellen, erscheint bei den damit 
verbundenen und ernstlich in Rechnung zu 
ziehenden hohen Kraftverbrauchen die Frage 
einer Verminderung dieser Kräfte der öffent- 
lichen Erörterung wert. 

Es soll im folgenden versucht werden, 
auf in Amerika schon seit geraumer Zeit und 
auch in den skandinavischen Ländern schon 
beschrittene neue Wege hinzuweisen und 
umfangreiches aus diesen Ländern bereits 
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vorliegendes Material in einigen Beispielen 
zu sichten und zusammenzustellen. Wenn es 
dem einschlägigen deutschen Maschinenbau 
möglich ist, aus diesen hier anzustellenden 
Betrachtungen die eine oder andere Nutz- 
anwendung zu ziehen und der deutschen 
Papierindustrie Wege zu weisen, auf denen 
gegebenenfalls nach sicherer Prüfung aller 
einschlägigen Faktoren Ersparnisse erzielt 
werden könnten, dann hat diese Arbeit ihren 
Zweck zunächst erfüllt. Gleichzeitig soll aber 
auch nicht verfehlt werden, darauf hinzu- 
weisen, daß es nicht der Zweck dieser Be- 
trachtungen sein kann und soll, Neuland 
völlig zu erschließen und von vornherein 
schon jedem gangbare Wege zu weisen, son- 
dern es soll hier nur versucht werden, An- 
regungen zu geben und auf wertvolle Erfah- 
rungen anderer hinzuweisen und die Möglich- 
keit daraus zu ziehender Nutzanwendung zu 


beleuchten. 

Die im Wochenblatt für Papierfabrikation 
1925/26 und im Verlage desselben 1927 in 
Buchform erschienenen vergleichenden Be- 
trachtungen über den Kraftbedarf von Papier- 
maschinen“ lassen erkennen, daß die An- 
triebswiderstände an Papiermaschinen grund- 
sätzlich in zwei Gruppen zu unterteilen sind, 
und zwar — abgesehen zunächst von den 
Verlusten in den unmittelbar Kräfte über- 
tragenden Antriebsorganen in solche 
Widerstände durch Saugerarbeit, Schaber- 
drucke und Reibungen irgendwelcher Art 
zwischen Walzen usw. und in direkte Lager- 
reibungswiderstände. Diese letzteren sind 
es, die für eine vielleicht mögliche Verminde- 
rung des Kraftbedarfes von Papiermaschinen 
in erster Linie in Frage kommen und sich 
auch wieder in zwei Gruppen allgemein 
trennen lassen. Es sind das zunächst die 
Antriebswiderstände durch die Lagerreibung 
der unmittelbar getriebenen Organe der 
Papiermaschine und weiter in zweiter Linie 
diejenigen der mittelbar durch Siebe, Filze 
oder Papierzug in Bewegung genommenen 
Elemente. Zu der ersten Gruppe gehören die 
untere Gautschwalze, die unteren Naßpreß- 
walzen, die Trockenzylinder, die unteren 
Walzen von Glättwerken irgendwelcher Art 
usw., während die zweite Gruppe die Walzen 
der Siebführung, Filzleitwalzen, Papierleit- 
walzen usw, umfaßt. 

Um festzustellen, welche Gruppe von 
Antriebswiderständen die für den Kraftbedarf 


Ing, 


* Kraftbedarf von Papiermaschinen von 
Golbs. Preis R.-M. 3.50. 
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einer Papiermaschine ausschlaggebende ist 
und am ehesten eine Ersparnis an Antriebs- 
widerständen wünschenswert erscheinen läßt, 
sollen die in den vergleichenden Betrachtun- 
gen über den Kraitbedarf von Papiermaschi- 
nen gelegentlich der dort ausführlich als 
Beispiel durchgerechneten Papiermaschine 
von 3550 mm beschnittener Arbeitsbreite 
gefundenen Widerstandswerte zunächst ein- 
mal nach der oben gegebenen Unterteilung 
geordnet und sodann die gegenseitigen Ver- 
hältniswerte festgestellt werden. Aus den dort 
durchgeführten Rechnungen ergibt sich dann 
folgendes Bild: 

1. Nach (71) wurde dort für die Gautsch- 
presse ein Widerstandswert von Mj; = 
8910,7 kg insgesamt errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung 
nach (53) 152,5 kg 
(62) 231,0 „ 
(70) 1655,0 „ 
Siebführung 1238,5 „ 
zusammen 3277,0 kg oder 36, 7%, 


davon sind sonstige Widerstände 
nach (47) 428,0 kg 
(56) 65 „ 
(66) 24,2 L 
(23) 5175,0 „ 
zusammen 5633, 7 kg oder 63,3%. 


2. Nach (111) wurde dort für die 
I. Naßpresse ein Widerstandswert von Mj = 
7338 kg insgesamt errechnet; 
davon sind reine Lagerreibung 
nach (84) 1035 kg 
(02) 1260 „ 
Filzleitwalzen 894 „ 
nach (102) 830 „ 
(110) 2000 „ 
zusammen 6019 kg oder 82%, 
davon sind sonstige Widerstände 
nach (88) 86 kg 
(94) 1040 „ 
(98) 145 „ 
(106) 48 , 
zusammen 1319 kg oder 18%. 


3. Nach (134) wurde dort für die 
II. Naßpresse ein Widerstandswert von Mj — 
4140 kg insgesamt errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung 

nach (126) 847 kg 
(133) 2060 „ 
Filzleitwalzen 1038 „ 


zusammen 3945 kg oder 95,3%, 
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davon sind sonstige Widerstände 
nach (122) 147 kg 
(129) 48 , 


zusammen 195 kg oder 4,7%. 


4. Nach (159) wurde dort für die 
III. Naßpresse ein Widerstandswert von 
Mj = 4709 kg insgesamt errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung 

nach (151) 850 kg 
(158) 2245 „ 
‚ Filzleitwalzen 1408 „ 


zusammen 4503 kg oder 05, 6%, 


davon sind sonstige Widerstände 
nach (147) 150 kg 
(154) 50 „ 


zusammen 206 kg oder 4,4%. 


5. Nach (204) wurde dort für die 
erste Zylindergruppe ein Widerstandswert 
von Mj = 12 654 kg insgesamt errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung 

nach (187) 314 kg 

(191) 2428 „ 

(195) 888 » 

(199) 208 „ 

(203) 512 „ 
Trockenfilzleitwalzen 6774 „ 


zusammen 11214 kg oder 88,6%, 


davon sind sonstige Widerstände 
nach (183) 800 f 640 kg 
zusammen 1440 kg oder 11,4%. 


6. Nach (206) wurde dort für die 
zweite Zylindergruppe ein Widerstandswert 
von Mj = 12488 kg insgesamt errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung 

nach (191) 2428 kg 

(195) 888 „ 
(199) 208, 
(203) 512 „ 
Trockenfilzleitwalzen 7082 „ 


zusammen 11208 kg oder 80,75%, 


davon sind sonstige Widerstände 
nach (183) 640-4640 kg 
zusammen 1280 kg oder 10,25% - 


7. Nach (208) wurde dort für die dritte 
Zylindergruppe ein Widerstandswert von 
Mj — 12180 kg insgesamt errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung 

nach (191) 2428 kg 

888 57 
(199) 298 „ 

(203) 512 „„ 
Trockenfilzleitwalzen 6774 „ 


zusammen 10900 kg oder 89,57» 


< 
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davon sind sonstige Widerstände 
nach (183) 640 640 kg 
P zusammen 1280 kg oder 10,5%. 
8. Nach (218) wurde dort für das 
d zweiwalzige Feuchtglättwerk ein Widerstands- 
wert von Mj — 3554 kg insgesamt errechnet; 
davon sind reine Lagerreibung 
nach (c) 3040 kg 
(e) 12 99 
zusammen 3052 kg oder 85,9%, 
davon sind sonstige Widerstände 
je | nach (a) 240 kg 
(b) 40 „ 
(d) 222 „ 
zusammen 502 kg oder 14,1%. 


9. Nach (227) und (236) wurde dort 
für Nachtrockner und Kühlzylinder ein 
Widerstandswert von Mj = 4643 kg insge- 
samt errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung 

nach (220) 222 kg 
Trockenfilzleitwalzen 1673 „ 
nach (228) 760 5 
Trockenfilzleitwalzen 1668 „ 
zusammen 4323 kg oder 93,1%, 
davon sind sonstige Widerstände 
nach (219) 160 kg 
(229) 160 „ 


zusammen 320 kg oder 6,9%. 


10. Nach (268) wurde dort für das 
sechswalzige Trockenglättwerk ein Wider- 
Standswert von Mj 11 295 kg insgesamt 
errechnet; 

davon sind reine Lagerreibung nach (4.) 

Seite 44 (links oben) 7400 kg oder 65,5%, 

davon sind sonstige Widerstände 

nach (1.) 958 kg 
(2.) 607 „ 
(3.) 2330 „ 


zusammen 3895 kg oder 34,5% 


ll. Nach (270) wurde dort für den 
Längsschneider ein Widerstandswert von 
MJ S 202 kg errechnet, hervorgegangen nur 
5 a Lagerreibung, mithin 202 kg oder 
12. Nach (276) wurde dort für den 
Rollapparat mit Friktionen und für Tambour- 
wicklung bei einem Verhältnis der Durchmes- 
ser zwischen Tambour und fertiggewickelter 
Rolle von 1:3 ein Widerstandswert von 
M; = 8600 kg errechnet. Im Sinne der 


— 
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bisher durchgeführten Unterteilung ist dieser 
Wert für Vergleiche nicht anwendbar. Je- 
doch kann man bei einem Rollapparat nach 
Ausführung „Pope“ mit unterer großer 
Wickeltrommel und einem mittleren Wir- 
kungsgrad von etwa nm = 65—70% für 
die Rollarbeit rechnen, so daß in einem sol- 
chen Fall die Widerstände infolge reiner 
Lagerreibung der Wickeltrommel etwa 30 
bis 35 % betragen dürften. 

13. Nach (290) wurde dort für den 
vollbelasteten Antrieb des variablen Teiles 
dieser Papiermaschine ein Gesamt-Antriebs- 
verlust von Mj S 14576 kg errechnet, der 
auf reine Lagerreibung zurückzuführen ist 
oder auf die Gesamt-Kraftkonstante der Pa- 
piermaschine selbst nach (277) bezogen etwa 
co 15,7%. 

Wenn also bei der Endbetrachtung dieser 
Uebersicht zunächst einmal die Antriebsver- 
luste außer acht gelassen werden, aber der 
vorhandene Rollapparat mit Friktionen be- 
rücksichtigt bleibt, läßt sich danach fest- 
stellen, daß von dem gesamten Widerstands- 
wert nach (277) mit Mj 92 874 kg 
netto ein Anteil von 67968 kg oder 73% 
des Nettobetrages auf reine Verluste durch 
Lagerreibung entfällt und nur ein Anteil von 
24 906 kg oder 27% des Nettobetrages auf 
Widerstände sonstiger Art. Rechnet man 
einschließlich der Antriebsverluste mit dem 
Schlußwert nach (291) von Mj = 107 450 kg 
brutto, so ändern sich die Anteile entspre- 
chend in 77% bzw. 23%. Im Durchschnitt 
kann man also sagen, daß wohl ganz 
allgemein immer 75% des Kraftbedarfes 
einer beliebigen Papiermaschine nur zur 
Ueberwindung von Lagerreibungen dienen. 

Mit einer solchen Feststellung ist Wesent- 
liches gewonnen und klar erwiesen, wo die 
Bestrebungen einsetzen müssen, die Mittel 
und Wege suchen, den Kraftbedarf von 
Papiermaschinen zu vermindern. Gelingt das, 
dann wird Kraft für andere Zwecke frei, d.h. 
die Selbstkostenanteile bezogen auf die Pro- 
duktionsmengeneinheit verringern sich dann 
bei unveränderter jährlicher Produktions- 
menge, oder aber bei gleichem Kraftaufwand 
kann die Arbeitsgeschwindigkeit entsprechend 
gesteigert werden und ergibt so eine Er- 
höhung der Produktionsmenge für das Jahr 
bei im wesentlichen unveränderter Einrich- 
tung der maschinellen Anlage. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Neue Wege zur wirksamen Stoffabscheidung aus 


Industrie-Abwässern. 
Von Oberingenieur A. H. Popp, Radebeul-Oberlößnitz. 


Sparsame Wirtschaft und Hygiene der 
natürlichen Wasserläufe lenkten meine Ge- 
danken auf Verbesserungen in der Stoffrück- 
gewinnung und der Klärung von Abwässern 
aus Industrie und Gewerbe. 

Bei geringen Abwassermengen sind die 
bekannten Verfahren des Filtrierens fast 
immer anwendbar. Ganz anders liegen die 
Dinge, wenn große Abwassermengen, wie 


Q 
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sie in der Papier-, Pappen- und Zellulose- 
fabrikation u. ä. vorliegen, in Frage kommen 
und stündlich Hunderte von Kubikmetern 
Abwasser den Stoffabscheidern zugeführt 
werden müssen, wobei an eine Filtrierung 
gar nicht gedacht werden kann, weil das 
Filtrat sofort den Filter versetzen würde und 
dauernde Rückspülungen eintreten müßten. 
lier kann eine wirksame und praktisch rest- 
lose Abscheidung der Schwimm- oder Sink- 
stoffe aus dem Abwasser nur nach dem 
Absetzverfahren erzielt werden. Die be- 
währtesten Verfahren nach Schmidt und 
Körner sind allgemein bekannt. Nach dem 
gleichen Verfahren arbeiten auch der Klär- 
kasten System Mann und das Neustädter 
Becken, die einfachen Trichter-Stoffänger und 
die alten Klärbecken oder Teiche, wie sie 
heute in kleineren und veralteten Unter— 
nehmungen noch verwendet werden. 


Alle bekannten Einrichtungen Zur Stofi- 
rückgewinnung nach dem Absetzveriahren 
nützen die von ihnen beanspruchten Klär- 
räume, die bei sehr langsam sinkenden Stoff- 
fasern außerordentlich groß bemessen sein 
müssen, nicht genügend aus. Diese Apparate 
werden dadurch zu Platzvergeudern, sie sind 
in der Anschaffung und Instandhaltung kost- 
spielig. 

Aufgabe dieser Zeilen soll es sein, einen 
Weg zu zeigen, der bei besserer Ausnützung 
der Klärräume zu kleineren Apparaten und 
wirksamerer Stoffabscheidung führt. 


Das in Abb. 1 dargestellte Klärbecken 
zeigt einen Klärraum einfachster Art, in den 
das Abwasser durch eine Ueberlaufrinne ein- 
geführt wird und nach Wassermenge und 
Größe der Querschnittsfläche mit einer be- 
stimmten Wassergeschwindigkeit dem Vor- 
fluter zuströmt. Die Abscheidung erfolgt 
also in einem Strom auf der ganzen Länge 
des Klärbeckens und wird dann eintreten, 
wenn die Wassergeschwindigkeit ein Ab- 
sinken der Stoffasern noch zuläßt, was bei 
den Größenverhältnissen solcher Anlagen 
meistens der Fall ist. Es soll hier nicht näher 
auf die Uebelstände eines solchen Klär- 
beckens eingegangen, sondern nur gezeigt 
werden, wie ein solches Becken spezifisch 
leistungsfähiger gestaltet werden kann. Durch 
Aenderung desselben Beckens nach Abb. 2 
erhält dasselbe eine ganz bedeutend gestel- 
gerte Leistung durch Unterteilung des 
Stromes in vier Ströme. Der sonst bei a ein- 
tretende Abwasserstrom wird durch die 
Lenkwände b, b 1, b2 und b3 in vier Ströme 
Q1, Q2, Q3 und Q4 unterteilt, die im 
Klärbecken sich in gleich großen Quer- 
schnittsflächen bewegen, wie der ursprüng- 
liche Strom Q. Während Strom Q1 an der 
Ueberlaufkante c das Becken verläßt, fließen 
die Ströme Q2, O3 und Q4 den Ueberlauf- 
kanten cl, c2 und c3 zu. Nach den Ge— 
setzen der Hydrodynamik tritt also eine 
ganz bedeutende Verminderung der Strom. 
geschwindigkeit, im vorliegenden Falle auf 
ein Viertel der ursprünglichen Geschwindig- 
keit. ein, wodurch die Leistung des Beckens 
annähernd im gleichen Verhältnis erhöht 
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wird, da der Gesamtweg des Stromes Q von 
a nach b nicht geändert wird. 

Der Grundgedanke dieses Absetzverfah- 
rens ist also spezifische Leistungserhöhung 
durch Stromteilung in dem wirksamen Ab- 
scheidungsraume. Würde entsprechend der 


b- Mresfinheilsflache __ | 
U 
| 


Spezif Leistungstabelle bezogen a 
= f. 1.0.1 


y a 


Abs. A Ha 
beim Eintritt in 


Theorie die Stromteilung unendlich fort- 
gesetzt, so würde sich die Stromgeschwindig- 
keit gleich Null ergeben. Praktisch werden 
uns schneller Grenzen gesetzt. 

Dieses Verfahren, angewandt auf Bau- 
formen der bekannten Trichterstoffänger, 
führt zu neuen Formgebungen, wie in 
Abb. 3 B dargestellt. Hier erfolgt die Strom- 
teilung durch ringförmig eingebaute Trichter 
oder ringförmige Lenkwände, und durch 
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innere und äußere ringförmige Ueberlauf- 
kanten. Abb. 3A und 3C zeigen alte 
Bauformen, in denen die einfache Wasser- 
führung mit gleichmäßig beschleunigter bzw. 
verzögerter Wassergeschwindigkeit vom Ein- 
tritt in die Abscheidungszone bis zur Ueber- 


3 
y F 4 


Schmid! 


Körner - Kropp 


u die Einheilslche 4 linferbsmenge. 


laufringkante angewandt wird. In Abb. 3 A 
bis 3C und in der Leistungstabelle ist eine 
Gegenüberstellung der Wassergeschwindig- 
keiten und Klärflächen, bezogen auf die Ein- 
heitsgrößen in Apparaten mit einfacher und 
doppelter Wasserführung gegeben. Darin ist 
zu erkennen, wie die wirksame Abscheidungs- 
zone durch die Stromteilung ganz erheblich 
vergrößert wird und die wirksame Klärzone 
sich vorteilhaft von der Trichterwand ent- 
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fernt. Auch hier verringert sich die Wasser- 
geschwindigkeit bei weiterer Stromteilung im 
Verhältnis derselben, doch richtet sich prak- 
tisch die weitere Stromteilung nach der zu 
entfasernden Wassermenge und der dadurch 
bedingten Apparatgröße. In den Abb. 3A—C 
sind nur die Einbauteile mit annähernden 
Formverhältnissen und Vergleichswerten an- 
gegeben, die für die Wasserführung im eigent- 
lichen Klärraum bestimmend sind. 

Versuche an Modellstoffängern mit den 
verschiedensten Einbauformen alter und neuer 
Trichter-Stoffänger haben die Erwägungen 
zur Erzielung spezifischer Leistungssteige- 
rung von Stoffabscheidern voll und ganz 
bestätigt. Zusammenfassend darf gesagt wer- 
den, daß das neue Verfahren eine ganz 


wesentliche Verbesserung in der Abwasser- 
absetzklärung, -zumal für die Papier-, Pappen- 
und Zellulosefabriken sowie diesen verwandte 
Betriebe, ist und eine besondere Beachtung 
verdient. 


Die Leistung beim Umbau alter Stofi- 
fänger steigt im Verhältnis der durch die 
Stromteilung bedingten Klärzonenvergröße- 
rung, wodurch besonders die infolge Betriebs- 
vergrößerung zu klein gewordenen Stoff- 
fängeranlagen oder schlecht arbeitende An- 
lagen eine befriedigende Leistung erhalten. 


Das neue Verfahren ist patentamtlich in 
den einschlägigen Staaten geschützt. Die 
Versuche sind abgeschlossen und verbürgen 
einen guten Erfolg. 


Die Verpackung von Rollen und Ballen. 


Bandeisen-Schnell- 
spanner zum Packen von Rollen, Ballen und 
Kisten hat sich in den letzten Jahren in vielen 
führenden Papierfabriken hervorragend bewährt. Sein 
wesentlichster Vorteil ist die mit ihm erzielte Zeit- 


Der untenstehende 


ersparnis. Das Bandeisen wird bei Verwendung 
dieses Spanners direkt von der Rolle verarbeitet. 
Daher fällt auch das zeitraubende Abmessen und Zu- 
schneiden der Bänder weg. Ein weiterer Vorteil ist 
die Bandeisen-Ersparnis. Es entsteht kein 
Zentimeter Abfall. Auch das lange Stück Bandeisen, 
das durch das Bandeisenschloß zurückgeschlagen 
werden mußte, und die bisher notwendigen Quer- 
schlippen zum Befestigen des Bandeisens an den 
Schlössern werden durch die mit dem Spanner ver— 
wendeten neuartigen Schnallen erübrigt. Ein sehr 
wesentlicher Vorteil des neuen Spanners ist die er- 
heblich festere Spannung des Band- 
eisens, die mit ihm erzielt wird, weil er das 
Bandeisen von beiden Seiten gegenläufig und ohne 
jede Reibung spannt, während die bisherigen Spann- 
vorrichtungen das Bandeisen einseitig (wie einen 
Riemen aus der Schnalle) zogen. 

Der Spanner ist bequem von einem Mann 
allein zu handhaben. Beim Ballenpacken wird die 
Presse erübrigt. Tatsächlich haben führende 
Papierfabriken nach Einführung des Spanners ihre 
Pressen stillgelegt. Außerdem hat sich herausgestellt, 
daß die durch zu starkes Pressen des Papiers bisher 
zuweilen entstehende Wellung der obersten und 
untersten Riese vermieden wird. Auch die Ballen- 
Stirnbänder, die nach Herausnahme des Bal- 
lens aus der Presse umgelegt wurden, können jetzt 
vielfester als früher gespannt werden; dies ist 
besonders bei Ueberseetransport wichtig. 

Der neue Verschluß ist wesentlich flacher und 
ganz glatt, so daß Verletzungen von Packstücken oder 
Kleidern nicht mehr vorkommen. 

Die Spanner und Schnallen werden von der Firma 
F. C. Reinboth, Berlin-Ch. 2, Schlüter- 
straBe 81, hergestellt. K b. 


Verluste beim Flößen von Holz. 


Bekanntlich stellt in Schweden ein sehr großer 
Teil des von der Holzveredelungsindustrie verarbei- 
teten Holzes geflöBte Ware dar. So manche Vorteile 
das Flößen des Holzes in bezug auf die Verbilligung 
des Transportes hat, so birgt dasselbe auch Nach- 
teile in sich, da oft mit einem starken Verstoßen des 
Holzes und außerdem mit gewissen Sinkprozenten 
zu rechnen ist. Während Kiefernholz durch seinen 


Kern eine größere Garantie für sein Ankommen am 
Veredelungswerk bietet, ist Fichtenholz mehr dem 
Uebel des Sinkens ausgesetzt. Im übrigen trägt jedes 
Holz schon nach seiner Schlägerungs- und Lage- 
rungszeit Voraussetzungen für oder gegen das Sinken 
in sich. Man hat sich in den letzten Jahren viel mit 
diesem Uebelstand beschäftigt und allerlei Mittel da- 
gegen ersonnen. Ein auf dem schwedischen Markt in 
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letzter Zeit erschienenes Imprägniermittel, „Impräg- 
no!“ genannt, das außer durch seine schützenden 
Eigenschaften gegen Fäule und Inscktenschaden sich 
auch als ein geeignetes Mittel erwiesen hat, die Flöß- 
barkeit des Holzes zu steigern, d. h. demselben sein 


Sinkvermögen bis zu einem gewissen Grad zu nehmen, 
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scheint geeignet zu sein, gute Dienste zu tun. Im- 
prägnol ist ein besonders behandelter Holzteer, in 
welchem die Anwesenheit von Phenolen überwiegt, 
während die pechartigen Stoffe als weniger wün- 


schenswert beseitigt sind. S. W. 


Ein materialgerechter und haltbarer Fassadenanstrich. 
Von Professor Dr. Julius Hülsen, Frankfurt a. M. 


Die Wiederbelebung der Farbe in der neueren 
und neuesten bildenden Kunst hat sich gerade in 
letzter Zeit auch auf das Gebiet der Baukunst er- 
streckt. Allenthalben sind die Städtebilder farben- 
freudiger geworden und so ist an interessanten Ver- 
suchen vom bescheidenen Aufputz mit Ornamenten 
bis zur rücksichtslosen Verwendung ganzer, unge- 
brochener Farbentöne kein Mangel. Soweit die rein 
künstlerische Seite der farbigen Ausstattung unserer 
StraßBenfronten in Betracht kommt, wird es schwer 
sein, bestimmte Grenzen zu ziehen, da das Ent- 
scheidende dabei vor allem an der Individualität des 
ausführenden Künstlers liegen wird. Etwas anderes 
ist es aber mit der rein technischen Seite des Pro- 
hlems. Eine farbige Ausstattung unserer Bauwerke 
an den Außenseiten hat nur einen Sinn, wenn sie 
für absehbare Zeit dauerhaft gemacht werden kann. 

Abgesehen von seiner Zusammensetzung darf ein 
materialgerechter Anstrich aber auch die Eigen- 
schaften des Untergrundes nicht verändern, er darf 
also nicht wie Oel oder Kasein die Poren gänzlich 
oder teilweise zukitten und dadurch die Atmung des 
Untergrundes verhindern. Materialgerecht sind neben 
den farbigen Putzen demnach nur Kalk- und 


Silikatfarben. 
Kann mit Kalk- oder Silikatfarben eine Garantie 


für Licht- und Wetterbeständigkeit übernommen wer- 
den? Das bedeutet, daß die Anstriche starker Sonnen- 
bestrahlung ohne Verblassung standhalten, daß sie 
gegen Temperaturwechsel und Rauchgase. haupt- 
sächlich schweflige Säure. unempfindlich sind und 
durch Nässe und Schlagregen mechanisch nicht ab- 
gewaschen werden. 

Von der Staatlichen Mechanisch-Technischen Ma- 
terialprüfungsanstalt an der Technischen Hochschule 
zu Darmstadt wurden vor kurzem die bekannten 
Silin-Mineralfarben der Chemischen Fabrik van 
Baerle& Co., Frankfurt a. Main. in dieser Weise 
eingehend geprüft, und es dürfte alle Fachkreise inter- 
essieren, die dabei angewandte Methode sowie deren 
Ergebnisse hier in kurzen Angaben kennenzulernen. 
Zur Prüfung wurden eine Anzahl Verputztafeln mit 
den Silinfarben zweimal gestrichen und davon drei 
jeden Farbtons im Dunkeln zu Kontrollzwecken auf- 


bewahrt und die anderen den Vorschriften gemäß 
ausgesetzt. 

a) Licht- und Wetterbe ständigkeit. 
Nach dreieinhalbmonatiger Dauer zeigte es sich, daß 
die der Sonnenbestrahlung und dem Wetter ausge- 
setzten Farbanstriche den im dunkeln Raum gelagerten 


gleich waren. 

b) Abwaschbarkeit. Drei mit Anstrich ver- 
sehene Versuchsplatten jeder Farbe wurden jede 
Woche einmal gründlich mit Seifenwasser abgewa- 
schen. Nach drejeinhalbmonatiger Behandlung, also 
im ganzen l15maliger Abwaschung, wurde festgestellt, 
daß die so intensiv beanspruchten Anstriche den un- 
behandelten, im Dunkeln aufbewahrten Kontroll- 
anstrichen gleich geblieben waren. 

c) Prüfung und Säurebe ständigkeit. 
Die mit Silin-Mineralfarbanstrich versehenen Platten 
Farbe wurden im Akkumulatorenraum des 
Kraftwerkes der Technischen Hochschule gelagert 
und dort den Säuredämpfen ausgesetzt. Nach drei- 
monatiger Versuchszeit zeigten sich keinerlei Aus- 
blühungen an diesen Platten, die Farben waren 
leuchtend und unverändert, vielleicht noch etwas 
satter geworden. 

Wir haben in dieser Silin-Technik ein aus rein 
mineralischen Rohstoffen hergestelltes Material, das 
gegenüber Zement, Kalk und Sand als materialgerecht 
gelten kann und dabei licht- und wetterbeständig ist. 
also den Richtlinien genügt. Was schließlich die 
Materialkosten für diese Silin-Mineraffarben anbe- 
langt, so liegen dieselben unter denen des Oel- 
anstriches, sie betragen für hellere Töne etwa 40 
bis 50 Pfg., für dunklere. satte Töne um R.-M. 1 pro 
am. Das Material läßt sich gut verstreichen sowie 
auch mittels der Spritzpistole einwandfrei und flocken— 
rein auftragen. Zur Erlangung guter Resultate ist 
selbstverständlich die sorgsame Beachtung aller 
Anwendungsvorschriften unerläßlich und auch die 
willkürliche Vermischung mit anderen Fabrikaten zu 
vermeiden. Die günstigsten Ausführungsmöglichkeiten 
bietet naturgemäß eine frisch aufgetragene, noch nicht 
von Ausbesserungen aller Art unterbrochene Putz- 


schicht. 


jeder 


Musterbuch der Deutschen Papiererzeugung. 


Das Musterbuch der Deutschen Papier- 
erzeugung ist nunmehr fertiggestellt. Es 
bietet einen bisher nicht dagewesenen 
Ueberblick über Deutschlands Papiererzeu- 
gung mit 540 aus den Erzeugnissen von 
150 Papierfabriken sorgfältig ausgewählten 
Mustern. Der Druck dieses Musterbuches 
ist als eine bedeutende drucktechnische Lei- 
Stung zu bezeichnen, welche sehr viel Zeit- 
aufwand mit sich gebracht hat und das erst 


jetzt möglich gewordene Erscheinen erklärt. 
Wir werden die schon zahlreich vorliegenden 
Vorausbestellungen nach ihrem Eingang zur 
Ausführung bringen; dies wird indessen 
infolge der bedeutenden Buchbinderarbeit 
erst im Laufe von Wochen möglich sein. Wir 
müssen deshalb um Geduld bitten. Der Preis 
des Werkes beträgt bei portofreier Zusendung 


R.-M. 18.50. 
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Patent-Berichte. 


Waschvorrichtung an Pergamentiermaschinen. 
Paul Erkens in Düren, Rhld. 
KI. 55f. D. R. P. 457 089 (vom 11. 11. 24 an). 

Patent-Anspruch. Waschvorrichtung an 
Pergamentiermaschinen, gekennzeichnet durch selb- 
ständig angetriebene Haspeln mit konzentrisch zum 
Haspelumiang angeordneten und an einer oder zu 
beiden Seiten der um die Haspe! herumgeführten 
Papierbahn vorgeschenen Spritzrohre. 

Bei den bisher bekannten Waschvorrich- 
tungen an Pergamentiermaschinen wurde die 
auszuwaschende Papierbahn um Rollen zwi- 
schen Spritzrohren hindurchgeführt und 
mußte die Rollen mitnehmen. Die Papierbahn 
wurde also zum Teil als Förderband benutzt. 
Es kommt hierdurch eine überflüssige Span- 
nung in die Papierbahn; sie konnte daher 
sehr leicht einreißen. Weiter waren die 
Spritzrohre längs dem langen Papierbahn- 
zug, welcher sich zwischen den unteren 
Walzen und der oberen Walze bildet, ange- 
ordnet. Durch den starken Wasserdruck, 
den die Spritzrohre, um das Auswaschen zu 
ermöglichen, erzeugten, wurde die Papier- 
bahn einer sehr großen Spannung unterzogen. 
Es genügte somit die kleinste schadhafte 
Stelle oder ein kleiner Riß an der Seite, um 
die Papierbahn sofort auf der gesamten Breite 
der Maschine zum Platzen zu bringen. 
Dieser Umstand ergab einen schr großen 
Prozentsatz Ausschuß und begrenzte die 
Geschwindigkeit. 

Mit der neuen Anordnung kann die Ge- 
schwindigkeit auf 100 m in der Minute ge- 
steigert werden, ohne das Papier schädlich 
zu beanspruchen. 


Herstellung von Calciumsulfitlauge. 
Dipl.-Ing. Richard Böhlig in Frank- 
furt am Main. 

KI. 12i. D. R. P. 455 681 (vom 10. 9. 25 an). 

patent- Anspruch. Herstellung 5" Bé 802 
enthaltender Calciumsulfitlauge für die Fabrikation 
der Papierzellulose in Türmen aus Kalkwasser und 
SOs-Gas, dadurch gekennzeichnet, daß hierbei ein 
Absorptionsturm Verwendung findet. in dem unten 
Düsen so angeordnet sind. daß die aus ihnen aus- 
tretenden Flüssigkeiten und Gase aufeinanderprallen. 

Die neue technische Wirkung besteht 
darin, daß schon bei einmaliger Hindurch- 
führung der Flüssigkeit durch den Turm eine 
hochgradige Sulfitlauge erhalten wird. Es 
fällt damit das Ueberpumpen der schwachen 
lauge nach einem zweiten Turm fort, wo- 


durch an Kosten gespart wird. 


Kalander. 
August Walz el in Hof Göhlenau 
bei Friedland, Bez. Breslau. 
Kl. 8b. D. R. P. 456 226 (vom 21. 5. 26 an). 


Patent- Ansprüche. 1. Kalander mit min— 
destens drei Walzen, von denen die mittlere als 
Antriehswalze fest gelagert ist. während die beiden 
anderen gegen letztere durch Gewichts- oder Feder- 
Kraftspeicher einstellbar sind. dadurch gekennzeichnet. 
daß zwischen den Kraftspeicher 20 beliebiger Art 
und die die Belastung an die Walzer weitergebenden 
Hebelwerke 14, 6, 15, 10 ein M'nagebalken 16 eingc- 
schaltet ist. an dessen verstellbarem Drehpunkt 17 
der Kraftspeicher und an dessen Endpunkten die 
Hcbelwerke angreifen. 

2. Kalander nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf die obere Walze ein Hebel 6 drückt. 
während die untere Walze auf einem weiteren Hebel 
aufruht. und daß beide Hebel durch Zugstangen 14, 15 
an beiden Enden eines Waaxchbalkens 16 angelenkt 
sind. während die Belastung im Unterstützungspunkt 
17 des Waagchalkens angreift. 


Br 


mm a mr —- 


Zweck der Erfindung ist es, einen Kalan- 
der mit mindestens drei Walzen, von denen 
die mittlere als Antriebswalze festgelagert ist, 
zu schafien, der es ermöglicht, trotz der Ver- 
wendung von nur einer Kraftquelle Ober- 
und Unterwalze mit den gleichen oder ein- 
stellbar verschiedenen Drücken gegen die 
Antriebswalze zu pressen. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 460837. Amelia Ubbelohde, geh. 
Poppe, Bergholz, Potsdam. Verfahren zur Herstellung 
von Faserstoff aus den Rückständen bei der Stärke- 
gewinnung aus Kartoffeln. 18. 10. 25. U. 9003. 

Patent-Löschungen. 

Kl. 55a: 322 370. Kl. 55c: 442 711. 


Gebrauchsmuster. 
Kl. 55f. 1031443. Wolf & Co. Komm.-Ges. 
a. Aktien, Walsrode, und Dipl.-Ing. Richard Weingand, 
Bomlitz b. Walsrode. Verbundkörper aus aufeinander- 
geklebten Zellulose- oder Zelluloseesteriolien. 3. 4. 28. 
W. 80 794. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 

Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


in Rechnung stellen. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn", ferner „Aus der Praxis 


* 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
— Free Ze Ye ri] 


Frage Nr. 3740. Schneiden von Bohlen und 
Brettern. Ich möchte aus stärkeren Schleifhölzern 
oder Fichtenstämmen Bohlen und Bretter selbst 
schneiden. Eine Säge irgendwelcher Art soll in der 
Anschaffung nicht zu teuer und leicht bedienbar seren. 
Da Bretter und Bohlen in einem Wasserbetrieh für 
Reparaturen sehr viel gebraucht werden, bin ich der 
Ansicht, billiger zu kommen, wenn ich das Schneiden 
selbst besorge. Ich wäre für Angaben über in dieser 
Hinsicht gemachte Erfahrungen dankbar. H. 


Frage Nr, 3741. Putzen von Schwarten und 
Säumlingen. In meiner Holzstoffabrik, welche in 
Verbindung mit meinem Sägewerk betrieben wird, 
verarbeite ich Schwartenstücke und Säumlinge mit 
zu Holzstoff. Dieses Holz wird auf I m Länge ge- 
schnitten, in Raummeter eingesetzt und jetzt mit 
Schnitzmesser durch Hand entrindet. Das Holz ist 
teilweise noch mit Bast, aber nicht mit dicker Rinde 
versehen, da es von geschnitztem Stammholz stammt. 
Es muß aber immer noch weiß geputzt werden, wie 
es für weißen Holzstoff nötig ist. Die Handarbeit ist 
aber heute zu kostspielig und ich suche nunmehr ein 
mechanisches Verfahren, dieses Holz maschinell zu 
reinigen. Kann mir jemand einen günstigen, zweck- 
entsprechenden Vorschlag machen? Dürfte ein Reini- 
sen durch Entrindungstrommel mit reichlicher Was- 
seraufgabe unter nachherigem Abputzen des noch 
anhaftenden, aber durch das Wasser weich gewor- 
denen Bastes mittels rotierender Drahtbürsten zu 
empfehlen sein? B 

Frage Nr. 3742. Stoffänger für Feinpapler- 
fabriken. Ich habe bei meinem Eintritt in eine Fein- 
papierfabrik als Stoffänger die bekannten, mit Sieb 
überzogenen Trommeln angetroffen, welche den Nach- 
teil haben, daß sich die Siebmaschen sehr rasch ver- 
stopfen und die Siebe häufiger der Reinigung bedür- 
fen und außerdem große Fasermengen verlorengehen. 
In meiner früheren Stellung haben wir mit bestem 
Erfolg die bekannten Trichterstoffänger verwendet. 
Es würde mich nun freuen, von Kollegen in ausge- 
sprochenen Feinpapierfabriken, wo neben guten, holz- 
freien Sorten auch hadernhaltige Papiere gearbeitet 
werden, zu hören, ob sie mir hierfür ebenfalls einen 
Trichterstoffänger empfehlen können, und wenn ja, 
welches System. C. 

Frage Nr. 3743. Stoffverlust bei holzfreiem 
Wieviel Kilogramm holzfreies Schreib- 


papier müssen aus 100 kg gebleichter Zellulose trocken 
gedacht gewonnen werden bzw. was rechnet man als 
normalen Stoffverlust bei derartigen Papieren? B. 
Frage Nr. 3744. Neues Harzleim-Verfahren. 
In der letzten Zeit wird Harz auf kaltem Weze durch 


Natronlauge aufgelöst. Wer besitzt das diesbezügliche 


Patent und welche Vor- bzw. Nachteile hat diescs 
C. 


Verfahren? 
B em. der Schriftleitung. Wir verweisen 


auf die Artikel in Nr. 11, S. 294. Nr. 15, S. 404, und 
Nr. 23, S. 639. 
Frage Nr. 3745. Sturzkocher. Welche Vor- 
und Nachteile besitzt der Sturzkocher gegenüber dem 
Kugelkocher bei der Kochung von Baumwollhadern? 
O. 
Frage Nr. 3746. Weichmachen von Holz- 
pappe. Auf welche Art und Weise kann man weiße 
Holzpappe nach dem Trocknen weich, geschmeidig 
und gut aufsaugfähig machen? L. D. 


Papierzeriaserer von Werner & Pfleiderer. 
Antwort auf Frage Nr. 3729 in Nr. 21. S. 588. 

J. Die Leistung sowie der Kraftbedarf von Koller- 
gängen und Zerfaserern System Werner & Pfleiderer. 
Wurster oder anderer. hängen von der Qualität der 
Papier- und Pappenabfälle, dem Grad, in welchem 
diese mit Schnüren und ähnlichem durchsetzt sind 
sowie der Art und Dauer des Vorweichens der Abfälle 
ab. Von großem Einfluß ist ferner, ob dem Altmaterial 
bzw. Ausschuß während des Vorweichens, im Koller- 
gang oder Zerfaserer ein wirksames, gleichzeitig 
bleichendes Lösungsmittel beigefügt und mit Heiß- 
wasser oder Dampf angewärmt wird. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 

II. Ich arbeitete mit Knetmaschinen der Firma 
Werner & Pfleiderer in Cannstatt in mehrc- 
ren Papierfabriken durch Jahre hindurch stets zur 
vollsten Zufriedenheit sowohl hinsichtlich der Leistung 
als auch hinsichtlich der Qualität der Aufschlußarbeit. 
Bei einem Eintrag von 250 kg lufttrockenem Stoff 
wurden bei dem kleinen Typ bis zu 4900 kg in 24 
Stunden erreicht, was einen Kraftaufwand von an- 
nähernd 25 PS nötig machte. Bei dem großen Typ 
mit 700 kg Eintrag konnten bis zu 7800 kg in 24 
Stunden erzielt werden, wofür annähernd 45 PS auf- 
gewendet werden mußten. 

Dieser an sich hohe Kraftaufwand war bedingt 
durch die extraharten Papiersorten, deren Ausschuß 


und alle anderen Provenlenzen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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trocken zur Zerfaserung gelangte. Er kann wesentlich 
erniedrigt werden, wenn man heizbare Knetmaschinen 
Typ Werner & Pfleiderer zur Anwendung bringt. 

Bei vorgekochten Papieren sinkt der Kraftaufwand 
um annähernd 50% und erreicht die vom Frage- 
steller genannten Zahlen. Stark unreines und un- 
sortiertes Altpapier im Werner & Pileiderer zu kneten, 
empfehle ich nicht, denn man riskiert schwere Be- 
schädigungen und Brüche der Knetelemente. Der 
Stoff verläßt bei sachgemäßer Führung des Knet— 
vorganges den Zerfaserer in sortierfähigem Zustande, 
kann somit einwandfrei auf den „Schlegel-Sortierer“ 
genommen werden. 

Da man den Kollergang und seine Arbeitsweise 
nicht mit dem Zerfaserer vergleichen kann, weil 
ieder Apparat eine spezifisch andere Art des Auf- 
lösens und der Einwirkung auf die Faser hat, so ist 
es meiner Erfahrung nach zwecklos, darüber zu reden. 
Man muß neben dem Kollergang noch den Zeriaserer 
im Betriebe haben, wenn man verschiedene Papier- 
abfälle wirtschaftlich verarbeiten will. Für kleine 
Fabriken mit sehr gemischtem Altpapier 
bildet der Kollergang die ultimo ratio. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


II. Sie werden ohne Zweifel mit dem Kollergang 
bessere Resultate erzielen als mit dem Werner-&- 
Pilciderer-Zerfaserer. Dies gilt für alle drei Fragen. 
Der Stoff kommt aus dem Werner-&-Pfleiderer-Zer— 
faserer nicht so trocken, wie es für den Trommel- 
sortierer notwendiz ist. K. 


Krepp-Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3730 in Nr. 21, S. 588. 
(Siehe auch Nr. 23, S. 647.) 
III. Sie können entweder am Schaber über der 
letzten Naßpresse oder auf dem Selbstabnahmezylinder 


kreppen, wenn Sie letzteren schwach heizen, was 
sich jedoch zumeist nur für 30grammige Papiere 
empfiehlt. 


Packpapiere bis zu 300 g/qm Gewicht korrekt zu 
kreppen, halte ich für zurzeit noch ausgeschlossen, 
denn die besten Spezialkreppmaschinen für extra- 
schwere Packpapiere kreppen nicht über 120 g/um. 

Eine sächsische Spezialmaschinenfabrik ist aber 
dabei, eine Trockenkreppmaschine zu 
bauen. welche auch 300-g/ym-Papiere zu kreppen gc- 
statten wird. Der Krepp wird bei dieser Maschine 
durch mehrere hintereinander zwangläufig bewegte 
Präge- und Preßwalzen bewirkt. welche mit 
Dampf heizbar sind. Ein eigentlicher Kreppvorgang 
ist dies zwar nicht, aber der Charakter einer Krep- 
pung wird erreicht, was ja die Hauptsache ist. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 

IV. Krepp-backpapiere stellen Sie am besten auf 
der Papiermaschine her, das nachträgliche Kreppen 
des faltigen Papieres verursacht sehr viel unnötige 
Kosten. K. 

Scharfe Ränder von Handpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3732 in Nr. 22. S. 624. 

I. Aufgenähte Wachstuchstreifen auf Rundsich- 
zylindern zwecks Begrenzung der Stoffbahn sind für 
Ladungsaufträge unbedingt vorzuziehen. Format- 
spritzen vermeiden Stillstände bei öfters sich nötig 
machenden Umstellungen. Die Formatspritzen ar- 
beiten bei einem Spritzwasserdruck von etwa 0,5 bis 
1.0 atü sehr gut, bedürfen jedoch im Gegensatz zu 
den Wachstuchstreifen einer laufenden Aufsicht, um 
Verstopfungen der Spritzlöcher sofort beheben zu 
können. Zu erwähnen wäre bei den Formatspritzen 


ferner, daß die Ränder der Stoffbahn stärker werden 
und abgeschnitten werden müssen. Weitere Nachteile 
irgendwelcher Art sind mir nicht bekannt, sach- 
gzemäßen Einbau und Bedienung vorausgesetzt. 

Es empfiehlt sich, bei Karton- bzw. Papiermaschi- 
nen mit mehreren Rundsiebzylindern mit Wachstuch- 
streifen und Formatspritzen zu arbeiten. Größere 
Aufträge werden mit den Wachstuchstreifen gearbeitet, 
kleinere Aufträge geschlossen in Gruppen mit Hilfe 
der Formatspritzen. 

Für Einzylinder-Rundsiebpappenmaschinen (Hand- 
pappen — Wickelpappen) sind meiner Ansicht nach 
Formatspritzen weniger geeignet und gebe ich den 
Wachstuchstreifen den Vorzug sowohl für größere als 
auch kleinere Aufträge, da meistens bei einem Format— 
wechsel auch ein Formatwalzenwechsel stattfinden 
muß. 

Scharf begrenzte Ränder werden Sie bei Hand- 
pappen besser mit Wachstuchstreifen erreichen, vor- 
ausgesetzt ein gutes Aufbringen der Formatbänder. 
so daß dieselben während def Umdrehungen keine 
Schraubenlinien beschreiben und ferner die Filze nicht 
dauernd verlaufen. Ing. St. 


Sortierung und Transport von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3733 in Nr. 22, S. 624. 

J. Eine Altpapiersortierungs- und Reinigungs- 
anlage ist am rentabelsten, wenn sie im Fließverfahren 
eingerichtet ist. Das Altpapier wird am vorteilhafte- 
sten vom Eisenbahnwaggon bzw. Lagerschuppen dem 
Förderband einer Pitzlerschen Zerkleinerungs- und 
Reinigungsmaschine zugeführt. Auf dem endlosen, 
langsam laufenden Förderband lassen sich bequem 
größere Fremdkörper und Farben usw. von Hand 
ganz nach Wunsch aussortieren und das auf dem 
Förderband verbleibende Altpapier wandert direkt 
gefahrlos in die Zerkleinerungs- und Reinigungs- 
maschine. Die Maschine besteht aus einem geschlos- 
senen Gehäuse mit rotierender Trommel, deren Kon- 
struktion für eine intensive Reinigung, und Zerklei- 
nerung Sorge trägt. Durch eine pneumatische Trans- 
portanlage wird das gereinigte und zerkleinerte Alt— 
papier in Silos oder Sammelräume gebracht. Durch 
eine besondere Vorrichtung ist es möglich geworden. 
eine Nachsortierung des gereinigten Papiers vorzu- 
nehmen, je nach Wunsch und Papierqualitäten. Die 
bekannte Spezialfirma Winand Pitzler. Maschinen- 
fabrik und Eisengießerei in Birkesdorf b. Düren baut 
seit Jahrzehnten mit größtem Erfolg derartige An— 
lagen in allen Anordnungen und für alle Verhältnisse. 


Nachschleifen eines Trockenzylinders. 

Antwort auf Frage Nr. 3734 in Nr. 22, S. 624. 
J. Das Nachschleifen des großen Glättzylinders 
läßt sich am besten mit einem vor dem Zylinder ein- 
gebauten Schleifbett durchführen. Solche transpor- 
table Vorrichtungen besitzt jede größere Maschinen- 
fabrik, welche Papiermaschinen baut. Von einer 
solchen Firma läßt man sich am besten eine Zeich- 
nung von ‚der Vorrichtung mit genauer Angabe der 
verschiedenen Antriebe zusenden, wonach man die 
lagerung des Bettes vorbereiten kann. Zum Antriebe 
werden zwei kleine Motore verwendet, welche pro- 
visorisch an geeigneter Stelle aufmontiert werden. 
Der eine dient zum Betriebe der Schmirgel- und 
Schleifscheiben, der andere für den Transport der- 
selben. Der Zylinder kann vom normalen Antriebe 
bewegt werden. Schmirgel- und Schleifscheiben stellt 

die Maschinenfabrik gewöhnlich mit dem ne a 

Malik. 
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Marktberichte. 


Schwedischer Marktbericht. Papiersorten ist die Nachfrage regulär bei so gut 
wie unveränderten Preisen. 


Stockholm, Anfang Juni 1928. 

Papier. Die schon zuletzt gemeldete festere Zellstoff. Die Marktlage hat sich in den 
Tendenz des Papiermarktes hält an. Die Nachfrage letzten zwei Wochen nicht geändert. Starkfase- 
für einige Papiersorten, insbesondere dünne Druck- riger Sulfitzellstoff. Es wurden Preise 
papiere und Cappapiere, war besonders lebhaft und von K 195—205 notiert. Die Nachfrage ist annähernd 
hatte eine Versteifung der Preise zur Folge. Diese normal und die Fabriken sind reichlich mit Aufträgen 
Sorten werden allerdings hauptsächlich in Norwegen versehen. Leichtbleichbarer Sulfitzell- 
und Finnland hergestellt. Im übrigen ist die Nach- Stoff. Der Markt ist fortgesetzt leblos. Die Preise 
frage nicht dringend, aber die meisten Fabriken in variieren von K 205—212 fob ostnorwegischer Hafen, 
Schweden haben Aufträge für mehrere Monate vor- was einem Cif-Preis engl. Hafen von £ 12.10.— ent- 
liegen, mit Ausnahme der Feinpapierfabriken. In spricht. Gebleichter Sulfitzellstoff. Die 
Zeitungsdruckpapier können neue Aufträge nur in Nachfrage hat etwas nachgelassen, dies hat aber 
Ausnahmefällen vor September/Oktober geliefert wer- Keinen Einfluß auf die Preise, da die Fabriken über 
den. Infolge der günstigen statistischen Lage sind große Auftragsbestände verfügen. Die Preise liegen 
die Preise fest. zwischen K 285 und 300, während allererste Marken 
Zellstoff. Die Marktlage ist unverändert. Die etwas höhere Preise erzielen. Kraftzellstoff. 
Nachfrage ist gegenwärtig nicht groß, das ist eine Die Lage bleibt unverändert. K 200—210 werden 

notiert. 


normale Erscheinung in dieser Zeit, aber früher oder 

später in diesem Jahr wird sich der Ausfall der Holzschliff. Der Markt ist ruhig bei ge- 

Produktion als Warenknappheit bemerkbar machen. ringer, Nachfrage. Der Preis ist unverändert 52/6 d 
In gebleichtem Sulfitzellstoff sind bis 54/— d fob ostnorwegischer Hafen. A. 

N kleiner Posten zu £ 16.2.6 bis £ 17.—.— 

per long ton cif engl. Ostküste verkauft worden. Auf i 

dem amerikanischen Markte sind $ 3.70 bezahlt wor- Vom Papierholzmarkt. 

den. Nach leichtbleichbarem Sulfitzell- Hannover, den 2. Juni 1928. 

Die ersthändigen Verkäufe der letztverflossenen 


stoff war wenig Nachfrage. Ebenso waren die 
Verkäufe in starkem Sulfitzellstoff nicht Wochen sind sowohl ihrer Zahl als auch der Menge 
bedeutend. Es wurden erzielt £ 11.15.— bis 12. nach ohne große Bedeutung gewesen. Das forstseitige 
cif engl. Küste und K 21.25 bis 21.50 für 100 kg cif Verkaufsgeschäft leitet jetzt immer mehr in die 
Kunalhäfen. Der Preis auf dem amerikanischen Markt Saisonruhe über, doch werden in Papierholz auch 
bewegte sich von $ 2.60 bis 2.70 für gewöhnliche während der Sommermonate noch vereinzelte Ab- 
Marken. gaben stattfinden, hauptsächlich in den Gebirgs- 
In Kraftzellstoff sind einige Abschlüsse Kegenden. wo sowohl reguläre Sommerhiebe erfolgen 
von 1000 und 2000 tons zur Lieferung im Herbst zu als auch die Aufarbeitungen von Wind- und Schnee- 
$ 2.60 gemacht worden. schäden teilweise noch ihrer Erledigung harren. 
Der Holzschliffmarkt zeigte in den letz- Wenn das Papierholzangebot des inländischen Wald- 
ten Wochen eine leichte Belebung, soweit nasser besitzes in diesem Jahre verschiedentlich etwas 
Stoff in Frage kommt. Für Lieferung in diesem Jahr knapper ausgefallen ist, als erwartet wurde, so wird 
sind ungefähr 12 000 tons verkauft worden und zur man darin eine Rückwirkung der Preisungleichartig- 
Lieferung in 1929 etwa 25 000 tons. Der Hauptteil keit zwischen Langnutzholz und Papierholz zu suchen 
haben. Langnutzholz brachte durchweg bessere Ver- 


davon entfällt auf französische Käufer. Der Preis 
soll £ 3.2.6 cif betragen haben. Ag. kaufserlöse als Papierholz, und es ist anzunehmen, 
daB forstseitig diesem Umstand Rechnung getragen 

s wurde, indem die anfallenden Hölzer weitestgehend 

Norwegischer Marktbericht. als Langholz Verwendung gefunden haben, die Aus- 
formung von Papierholzrollern also eingeschränkt 


Papier. In Zeitungsdruck ist keine 
Veränderung zu berichten. Die Fabriken sind gut wurde. Inzwischen hat das Verhältnis sich etwas 
beschäftigt und mit Aufträgen versehen, und die verschoben: die Preiskurve am Nadellangholzmarkt 
Preise behaupten sich. China ist seit kurzem wieder hat seit einigen Monaten eine merkliche Abbiegung 
als Käufer aufgetreten, so daß sich der Markt für nach unten erfahren, während die Papierholzpreise 
M.G.-Cap etwas belebt hat. Bei den anderen ihren das ganze Jahr über sozusagen stabil gewese— 


Papierfabrik Möckmühl A.-G. 
"p Möckmühl i. Wttbg., den 1. 11. 27. 


Firma 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 
Niederschlema i. Sa. 


Wir nebmen Bezug auf die heutige telefonische Unterredung und teilen Ihnen 

a a a wunschgemäß mit, daß wir mit dem uns von Ihnen im Mai ds. Js. gelieferten 
E K. Kollergang mit Reibungskupplung für 250 kg Eintrag in jeder Hinsicht zufrieden 
ir wN siad. Wir möchten dabei besonders den geräuschlosen Lauf der Maschine In 
Sa, vorbeben, wie wir auch hinsichtlich der Leistung des Kollergangs nur Günstiges 
i Hochachtungsvoll 
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EN 1 sagen können. 

5 IR gez. Papierfabrik Möckmühl A.-G. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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HOFFMANN - KOLLERGANG D. R.P. 
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nen Stand auch weiterhin beibehielten. Die Unter- 
schiedsspanne in der Bewertung ist damit kleiner 
geworden, ohne daß aber eine volle Ausgleichung 
zwischen Papierholzpreis und Langholzpreis erfolgt 
wäre. Man hat verkäuferseitig auch neuerlich Ver- 
suche unternommen, den Preisstand für Papicrholz 
zu verbessern, die aber keinen Erfolg zeigten, da die 
Papierholzverarbeiter durchaus nicht geneigt waren, 
ihre seitherigen Preisideen zu erhöhen. Mitunter 
ließen sich sogar die bisherigen Preise kaum erzielen, 
jedenfalls deuten die durchschnittlichen Erlösziffern 
der letztmonatigen Verkäufe eher auf eine nachlas- 
sende als auf eine steigende Bewertung hin. Ein 
wesentlicher Rückgang der Papierholzpreise ist aller- 
dings weder festzustellen, noch kann dieser für die 
Folge erwartet werden. Etwaige Hoffnungen auf 
eintretende Preissteigerungen dürften sich indessen 
noch weniger erfüllen. und wenn nicht alle Anzeichen 
trügen. wird auch für die nächste Zukunft mit einiger- 
maßen stabiler Preislage zu rechnen sein. 

Einige Umsätze hatte zuletzt noch diebayeri- 
sche Staatsforstverwaltung aufzuweisen, wobei di? 
Verkäufe in der Mehrzahl der Fälle freihändig cer- 
folgten. Das nieder bayerische Forstamt St. 
Oswald erzielte für 3590 rm triftbarlagernd 116 % 


der alten Landesgrundpreise (100 % für entrindetes 


Holz = 1. Kl. 12 /. 2. Kl. 10 A, 3. Kl. 8 M je rm 
ab Wald). ln Oberfranken verkaufte das Forst- 
amt Nordhalben 830 rm entrindetes Schl:ifholz zu 
112% der neuen Landesgrundpreise von 17, 14 und 
11% für entrindetes Holz bzw. 15, 12 und 9 / für 
Holz mit Rinde 1.—3. Kl. je rm ab Wald. Ein Posten 


von 600 rm (Schneebruchaufarbeitung) aus dem Forst- 
amt Steben wurde mit 115 % gleicher Sätze bewertet. 
Im Forstamt Schwarzenbach erzielte man für 256 rm 
114,2 %. In Oberbayern verkaufte das Forstamt 
Walchensee 432 rm 3. Kl. aus Sommerfällung 1927 zu 
110% gleicher Sätze. Was zuletzt aus den badi- 
schen Staatsforsten als verkauft gemeldet wurde. 
ist mengenmäßig ohne grole Bedeutung gewesen. Die 
Erlöse bewegten sich zwischen 107—110% (meist 
107 %) der neuen Landesgrundpreise. 

Die Preislage fürtschechoslowakisches 
Papierholz blieb hoch und die Tendenz erwies sich 
als widerstandsfähig. Der Inlandkonsum ist rege im 
Markt und die hier bewilligten Preise sind in der 
Exportrelation Deutschlands kaum zu erzielen. Als 
erzielbar nannte man ausfuhrfrei Frachtbasis Tetschen 
165—168 Kc. Reitzenhain Eger Weipert 168 172 Kc. 
deutscherseits unverzollt. Die Forderungen lagen 
aber durchweg höher und an der Schwierigkeit einer 
Preisverständigung sind die Kaufverhandlungen viel— 
fach gescheitert. Polnischerseits verlangte 
man zwischen 3.80— 4.40 $ je rm ausfuhrfrei Grenze. 

K. 


„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 
Von Generaldirektor Strobach. 
Preis broschiert & 2.50 (ins Ausland + 
Mehrporto). 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


„Steinmayer-Siebe‘ 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6/10 mm 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (wurtemberg) 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteſdeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Hoſbeinstr. 20 


Rheinland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 


Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ani. 9 


Generalvertreter für die Tschecho-Siowakeli: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmülserstr. 13. 
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Gummi- -Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel. Halle a. d. S. 


| Die Bnentbenrliche Ergänzung n 


, des Zerreißversuchs ist 
HNA die Falzprüfung mit dem 


N 
Schopper-Falzer 

Sie bringt wie kein anderes Ver- 
fahren die Gleich- bezw. Un- 


A  ELERTRO- 
FLASCHEN ZÜGE 


gleichmäßigkeit von Papier zum 

Ausdruck, und gibt wertvolle 

Aufschlüsse über den Widerstand 

des Papiers gegen Biegen, Reiben 
Knittern usw. 


Ñ < LOUIS SCHOPPER 
— LEIPZIG S 3 


Zelulose + Holzsio + Kaolin 


Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 
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ADOLF 
ZAISER 


MASCHINEN ADK 


Name gesetzlich geschützt 


„RUFFERATH“ 


Siebe und Egoutteure 
Alleiniger Lieferant: 
ANDREAS KUFFERATH 
MARIAWEILER (Rhid.) 
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Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die Saison ist auf den österreichischen Rohholz- 
märkten schon ziemlich weit fortgeschritten und 
nennenswerte ersthändige Ausschreibungen sind kaum 
noch ausständig. Im ganzen und großen waren die 
Rund- und Schleitholzpreise auch in den letzten 
Wochen stabil und konnte der von Deutschland aus- 
gehende RKRückbildungsprozeB kaum größere Erfolge 
verzeichnen. Insbesondere die Schleifholzpreise wa- 
ren durchaus fest und konnten sich trotz der vor- 
sichtigen Einkaufspolitik der inländischen Verbraucher 
gut behaupten, denn der Bedarf der deutschen Papier— 
fabriken ist noch immer recht bedeutend. Der Wald— 
besitz fand auch einen stärkeren Rückhalt in dem 
guten Absatz von Baustangen nach Deutschland. 
Italien und Frankreich, und es wurden recht beträcht- 
liche Holzmengen. welche sonst den Weg zu den 
Schleifereien gefunden hätten, auf Stangen verarbeitet. 
Die Schleifholzpreise betragen gegenwärtig in den 
frachtungünstigen Teilen der Weststeiermark 20 bis 
25 Schill. je cbm, in Mittel- und Oststeiermark 23 bis 
30 Schill. und in den frachtgünstigen Ennstalstationen 
24—31 Schill. je ebm franko waggonverladen. In den 
letzten Monaten wurden ungewöhnlich xroße Rund- 
und Schleifholzmengen nach Deutschland ausgeführt 
und die Bestände des Wahdbesitzes wurden dadurch 
nahezu ganz, ebenso die Vorräte des Zwischenhandels 
zum Großteil geräumt, so daß allerorts eine gewisse 
Rohholzknappheit zu bemerken ist. welche sich aller- 
dings gegenwärtig nur in der Form eines Preis- 
regulators auswirkt, da die deutsche Nachfrage in 
den letzten Wochen sichtlich nachgelassen hat. Der 
Markt bewegt sich in den engsten Grenzen, doch 
besteht seitens der inländischen Sägen welche 
allerdings in manchen Teilen des Landes bis zu 70% 
stillgelegt wurden — ein gewisses Kaufinteresse, so 
daB man auch in den nächsten Monaten eine Stabili- 
sierung der Rund- und Schleifholzpreise auf dem 
gegenwärtigen Niveau erwarten darf. Schwache 
Fichtenblochen werden ab steiermärkischen Stationen 
zwischen 23--33 Schill. und la. Sägebloche von 30 cm 
aufwärts stark zwischen 37—40 Schill. je cbm um- 
gesetzt. Fichtenlanghölzer erzielten frei Ennstal- 
stationen bis 42 Schill. je cbm waggonverladen. Aus 
zweiter Hand sind gelegentlich kleinere Rund- und 
Schleifholzpartien billiger erhältlich. W. O. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg, den 9. Juni 1928. 


In den drei Hauptplätzen (Savannah, Jacksonville 
und Pensacola) wurden seit Beginn der neuen Saison 
(1. April) bis Ende Mai zugeführt: 186 200 Faß gegen 
247 000 Faß 1927, also in diesem Jahre ein bedeutend 
kleineres Quantum. Während die Vorräte am 1. April 
1928 = 123 100 und 1927 = 81000 Faß betrugen. 
waren dieselben am 31. Mai 1928 = 128900 und 1927 
== 153000 Faß. Diese Zahlen geben wohl den besten 
Anhalt über die bisherige Ernte dieser Saison und 
es erübrigt sich, noch irgendeine Erläuterung hinzu- 
zufügen, 

Der Markt brachte in der verflossenen Woche 
große Ueberraschungen. Da am Montag in Amerika 
Feiertag war, war damit zu rechnen, daß am Mitt- 
woch größere Zufuhren in die Auktion kommen wür- 
den und der Markt vielleicht etwas schwächer gehen 
würde; doch trat das Gegenteil ein, und wir erlebten 
eine sprunghafte Befestigung. Savannalı notierte (in $) 
am 1. Juni für B 6.70, J 7.25, WW 9.20; am 7. Juni 
für B 7.45, J 8.05, WW 9.75; am 8. Juni für B 7.12, 
J 7.72, WW 9.55. Es ist also wieder eine Beruhigung 
eingetreten und bleibt abzuwarten, ob die Preise auf 
die alte Basis zurückweichen werden. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, Juni/Juli-Abladung von Amerika 
(in $): F 4.40, G 4.422, H 4.45, J 4.47%, Konosse- 
mente à 50 Faß. cif Hamburg, Cif-Konditionen. 

% 


Casein una 
serjloted 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg |. 


„Kraitbedarf von Papiermaschinen.“ 


Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert & 3,50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 


Aus dem Inhalt: Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. Ideelles Dreh- 


moment und Kraftkonstante. 


Die Siebpartie. Die Gautschpresse. Die erste 


Naßpresse. Die zweite Naßpresse. Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 
Das Feuchtglättwerk. Nachtrockner und Kühlzylinder. Das Satinierwerk. 
Der Längsschneider. Der Rollapparat. Der Antrieb und die Antriebsverluste. 
Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 
Kraftkonstanten. Anwendungsbeispiel. Messungsergebnisse. Verlauf der An- 


triebswiderstände. Anfahrwiderstand. 


Mechanische Antriebsarten. Elek- 


trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschriſteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


1/, Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75 * 240 mm RM 70.— 
1/3 Seite 80x150 mm oder 75x160 mm RM 47.— 
/ Seite 60x 150 mm oder 75x120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 


6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20°, 
52 Anzeigen pro Jahr 30% . Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


ara Vierteljabrlich RM 4.50, Streiſbandzusendung 
3.—. 
Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 
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Quellenangabe anderweitig veröffentlicht werden. 


Nummer 25. 


59. Jahrgang. 23. Juni 1928. 
Holzstoffpreis. 


Nach einer Mitteilung des Ausschusses der Deutschen. Handels holzstoff— 
verbände ist der bisherige Richtpreis von 17.— Mk. für 100 kg lufttrocken 
gedacht ab . bis Ende * Jahres 1928 verlängert worden. 


Handelspolitik. 
Italiens Einfuhranteil deckte im we- 


l. Papier nach Niederländisch-Indien papier. 
1926. sentlichen den Bedarf an Zigarettenpapier, 
An Papier, Papier-, Schreib- und Zeichen- das in Papierblöcken oder in’ Hülsen auf den 
waren wurden nach Niederländisch-Indien Markt gebracht wurde. Deutschland war bei 
der Einfuhr aller Arten Papier stark beteiligt, 


eingeführt: 
1925 für 11,8 Millionen Gulden oder 1.4 %, so daß die Einfuhr 1926 gegen das Vorjahr 
1926 für 177 Millionen Gulden oder 2% bedeutend gewachsen ist; sie ist nach der 
der Gesamteinfuhr. niederländisch-indischen Statistik sogar um 
Die einzelnen Länder waren folgender- etwa / Mill. Gld. höher als die deutsche 
maßen beteiligt: Statistik ausweist. 
Holland . . mit 4,6 Mill. Gld., 2. Lettland. 
. „ Der in Nr. 18/1928 dieses Blattes ver- 
a. u e a Ge „ öffentlichte lettländische Zolltarif enthält in 
58 e E 3 ; „ Punkt 2c des Artikels 177 einen Fehler inso- 
18 aS r 15 „ tern, als der dort bekanntgegebene Höchst- 
a 5 ; e e e E 5 zollsatz nicht 0,30 Lat, sondern 0,35 Lat pro 
J gand . . ... „ 10 „ „ = kg beträgt. Für Deutschland gilt auf Grund 
apan 8 E der Meistbegünstigung der Mindestzollsatz 


Amerika war der klaupilielerer von Pack- von 0,20 Lat für diese Position. 
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3, Peru. 

In Nr. 3/1928 dieses Blattes wurde die 
Annahme eines neuen Zolltarifs in Peru durch 
den peruanischen Kongreß bekanntgegeben. 
Dieser Tarif liegt jetzt im Wortlaut im ersten 
Juniheft des Deutschen Handelsarchivs vor, 
aus dem ein Auszug, das Papierfach betref- 
fend, hierunter folgt. Die neuen Sätze gelten, 
wie seinerzeit bekanntgegeben, bereits ab 
1. Januar 1928, der alte Zolltarif (siehe Nr. 23 
Jg. 1927 dieses Blattes) hat mit dem gleichen 
Tage seine Gültigkeit verloren. 

l peruanisches Pfund — AM 16.95 oder 
10 Soles, 1 Soles — 100 Centavos. 


Auszug aus dem peruanischen Zolltarli vom 
1. Januar 1928. 


le Warıngattung a 
XII. Abschnitt. 
Schreibtlischgerät. Papler, Pappe, Karton 


und Waren daraus. 
Zweite Gruppe. 


Papier, Pappe, Karton und Waren daraus. 
1398 Pappe, gewöhnliche, nicht geglättet und 


nicht überzogen j kg rh —.06 
1399 — dergl., einseitig mit Papier überzogen. 
und Wellpappe kg rh —.07 
1400 — mit Teer oder Pech Ferie für 
Dächer kg rh —.02 
usw. 
1402 — mit Asbest oder anderem Material her- 
gerichtet, für Bauzwecke kg rh —.03 
1403 — Glanzpapier oder mit Glanzpapier über- 
70gene kg rh —.15 
1404 — gewöhnliche, für Fährkärten oder ähn- 
liche Zwecke, auch zugeschnitten kg rh —.25 
usw. 
1408 — Karton im allgemeinen: als solcher wird 
derjenige im Gewichte von 200 350 g 
auf 1 qm betrachtet kg rh —--.30 
usw. 
1441 Papier, Pergament- oder Paraffin-, weiß 
oder farbig, auch durchsichtig, für be- 
liebige Zwecke ; kg rh - 30 
1442 — Glanz-, ein- oder zweiseitig, für Eti- 
ketten . * kg rh — 25 
1443 — Albumin- oder Uchtempfindlich. für 
Photographen, einschl. solchen Papiers 
in Postkartenformaät kg rh 2.50 
usw. 
1445 — weiß oder farbig, zum Zeichnen in 
Blättern kg g.G. —.60 
usw. 
1447 — farbig. n. b. a. kg rh —.15 
usw. 
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1449 — Seiden- und ähnliche, einschl. des Ko- 
pier- und desjenigen zur Herstellung 
von künstlichen Blumen, im Gewichte 
von nicht mehr als 25 g auf 1 qm, und 


das sogenannte Krepp— kg g. G. —. 40 
usw. . 

1453 — aus Baumwolle, Holz oder gewöhn- 
lichem Stroh, nicht geglättet, und das 
„Goudronpapier‘ genannte geglättete. 
sowie ähnliche, für beliebige Zwecke 

kg rh —.08 

1454 — durchlocht. zur Verzierung von Ka- 
sten für Zuckerwerk und Tellerchen für 
Süßigkeiten 1 kg rh 2.50 

1455 — Vervielfältigungs-, sorenannies Kohle- 
papier . kg g. G. 1.50 

1456 -- weiß oder weiß-gelblich, für Bücher, 
Drucksachen und andere typographi- 
sche Arbeiten, auch geglättet, und das 
sogenannte Couché- oder Chrompapier, 
für illustrierte Zeitschriften . kg rh —.08 

usw 

1459 — besonderer Art, sog. Klosett- kg rh —. 10 

1460 — mit Gewebe gefüttert, für Umschläge 

kg rh —.40 

1461 — Filtrierpapier , . kg rh —.20 

1462 — Zigarettenpapier aller Art kg rh —.32 

1463 — besonderer Art für Mimeographen 

usw kg g. G. 2.— 


1465 — gewöhnl. Zeitungsdruckpapier kg rh zollfr. 


1470 — dickes, auch geglättet, für Packzwecke 


oder Heftumschläge kg rh —.15 

1471 — Löschpapier aller Art kg rh —.25 

1472 — -Tapeten 8 kg rh —.30 

1473 — Transparentpapier zum Hurchpausen 

kg g. G. 1.50 

1474 — Transparentpapier, sog. Glacier, zum 
Verzieren von Glasscheiben kg rh 2.— 

1475 — gummiertes kg rh —.40 

1476 — besonderer Art, für Stereotypie her- 
gerichtet . kg rh zollfr. 

Packpapiere mie Aufdruck werden. 
nach ihren Tarifnr. mit einem Zuschlag 
von 30 v. H. verzollt. 

usw. l 

1481 -— Seidenpapier in losen Blättern zum Be- 
schreiben 3 kg rh —.50 

1482 — in Abschnitten oder i in Boxen, mit ver- | 
goldeten oder farbigen Punkten kg rh —.00 

1483 — dergl., rot. auch gefirnißt kg rh 1.20 

1484 Papiermasse zum Filtrieren kg rh —.40 

USW. 

1487 Zellstoff aus Holz. Stroh oder anderem 
Material, zur Herstellung von Papier 
oder Pappe . v. Werte 10v.H. 

Abkürzungen: rh = Rohgewicht, g. G. 
gesetzliches Gewicht, n. b. a. — nicht besonders iut- 
geführt. 


v. W. 


Von Dr.-Ing. 


Walter Brecht, 
auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Nenere Fortschritte ln der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 
brosch. Preis & 2.70. 


Einzahlung 


|» 
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Papiermachertage in Konstanz vom 13. bis 15. Juni 1928. 


„Kommt nach Konstanz an den schönen 
Bodensee!“ 

Dieser Einladung des Verbandes 
badischer Papier-, Pappen, 
Zellstoff- und Holzstoff- Indu- 
strieller waren die Fachgenossen aus 
dem ganzen Reich gern und überaus zahl- 
reich gefolgt. Allein oder in Begleitung ihrer 
Frauen und Töchter, mit der Bahn oder dem 
Kraftwagen direkt oder über die Etappen 
Heidelberg, Triberg waren sie herbeigeeilt, 
um wieder einmal im Kreise der Fachgenos- 
sen nach getaner Arbeit ein paar fröhliche 
Stunden zu verleben und die Schönheiten 
der Natur zu genießen. Manchem älteren 
Herrn wird dabei die Erinnerung an eine 
frühere Tagung in Konstanz 1905 den Ent- 
schluß zu einer weiten Reise erleichtert haben, 
während für jüngere, die Konstanz und das 
Schwäbische Meer noch nicht kannten, der 
Reiz des Unbekannten hinzugekommen ist. 
Außerdem verkündigte das Programm als 
besonderes Ereignis die Besichtigung des 
neuen Zeppelins in Friedrichshafen und der 
Dornier-Flugzeug-Werft in Manzell. 

So hatte sich schon am Begrüßungs- 
abend eine zahlreiche Gemeinde im alten 
historischen Saale des Konziliums, der schon 
viele Generationen bei ernster Beratung und 
frohen Festen gesehen hat, eingefunden. „In 
diesem wohl schönsten alten Saale, in dem 
wir je getagt haben“, wie Herr Geheimrat 
Dr. Niethammer sagte, herrschte bald das 
fröhlichste Leben. Das Begrüßen und 
Händeschütteln wollte kein Ende nehmen, 
und als man sich an den fein gedeckten 
Tischen gruppiert hatte, waren es die von den 
Badensern gebotenen leiblichen Genüsse, 
Felchen und Meersburger Weißherbst und 
andere gute Dinge, die das Gemüt in ange- 
nehme Stimmung versetzten. Der Vorsitzende 
des Verbandes badischer Papier-, Pappen-, 
Zellstoff. und Holzstoff- Industrieller, Herr 
Udo Hoesch von der Firma Schoeller & 
Hoesch in Gernsbach, hieß die Gäste im 
Namen des Verbandes herzlich willkommen. 
Er wies auf die Bedeutung von Konstanz als 
Handelsstadt an der Grenze hin und erinnerte 
daran, daß hier vor 23 Jahren die Papier- 
macher schon einmal getagt haben. Er bat, 
einmal die Alltagssorgen zu vergessen, die 
Stunde zu genießen und sich des Wieder- 
sehens zu erfreuen. Jeder solle eine schöne 
Erinnerung mit nach Hause nehmen. Zur 
Bekräftigung dieser Mahnung wurde sodann 
jedem Teilnehmer ein Wundertrank, nämlich 


echt Schwarzwälder Kirschwasser, in einem 
schmucken, handgemalten Krüglein mit einer 
Widmung des Verbandes überreicht. Als 
weitere Gaben folgten eine von der Zell- 
stofffabrik Waldhof gestiftete echt 
seehundlederne Brieftasche für die Herren 
und ein ähnliches Geschenk für die Damen; 
ferner Batschari-Zigaretten von der badi- 
schen Zigarettenpapierfabrik Schoeller & 
Hoesch in Gernsbach und ausgezeichnete 
Zigarren von Vogel & Bernheimer 
in Ettlingen. Nach dem Essen fehlte auch 
der Tanz bei flotter Musik nicht, und nur 
der Gedanke, daß morgen auch ein Tag 
sei oder der morgige Tag eigentlich schon 
begonnen habe, konnte jedermann dazu 
bewegen, sich von der gastlichen Stätte zu 
trennen. Keiner wird es aber getan haben, 
ohne ein Gefühl der Dankbarkeit für die 
großzügigen Gastgeber und die innerliche 
Ueber zeugung, daß es so gemütlich wie je 
oder noch nie war. 

Nachdem am Tage der Begrüßung schon 
die Zellstoff- Fabrikanten und der Vorstand 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
längere Sitzungen abgehalten hatten, fanden 
sich die Papiermacher am nächsten Morgen 
um 10 Uhr im gleichen Saale des Konziliums 
zu ernster Arbeit zusammen. Unter der 
sicheren Leitung eines so erfahrenen Parla- 
mentariers wie Geheimrat Dr. Dr. Nietham- 
mer wickelte sich die annähernd vierstündige 
Sitzung wie am Schnürchen ab. Der wich- 
tigste Punkt der Tagesordnung, die Wahl des 
neuen Vorsitzenden des V. D. P., zeigte, welch 
großes Vertrauen die Mitglieder des Vereins 
in die Einsicht ihres Vorstandes haben, denn 
der vom Vorstand vorgeschlagene Herr Di- 
rektor Karl Schmeil von der Firma 
Krause & Baumann in Heidenau wurde ein- 
stimmig durch Zuruf gewählt; ebenso der 
neue zweite stellvertretende Vorsitzende, Herr 
Fabrikbesitzer Gerhard Schoeller 
von der Firma Felix Schoeller jun., Burg 
Gretesch, an Stelle des auf seinen Wunsch 
zurücktretenden Herrn Kommerzienrat Dr. 
Dr. Scheufelen. Die Erläuterungen des Ge— 
schäftsführers des V. D. P., Herm v. Wus- 
sow, zum Geschäftsbericht gaben zu einer 
recht interessanten Aussprache über die 
Preisfrage, Tariferhöhung der Reichsbahn 
usw. Veranlassung, an der sich auch Herr 
Lammers beteiligte, der. mit wenigen 
treffenden Sätzen die Dinge in das richtige 
Verhältnis zueinander rückte und dadurch 
Klarheit in die Debatte brachte. Sein Rezept 
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für die notleidenden Papiermacher, das an 
Deutlichkeit nichts zu wünschen übrigließ, 
wurde nichtsdestoweniger mit großem Beifall 
aufgenommen. Es wurde noch beschlossen, 
bei der bisherigen Gepflogenheit, jedes Jahr 
eine Hauptversammlung abzuhalten, zu blei- 
ben, aber Ausnahmen dem Vorstand vorzu- 
behalten. 


Nach der Hauptversammlung land ein 
einfaches Frühstück im Konziliumsgebäude 
statt, das auch Gelegenheit bot, die Ergeb- 
nisse der Hauptversammlung durch Aus- 
sprache mit Freunden und Bekannten zu 

erörtern. 


Während der Hauptversammlung fand 
programmäßig ein Ausflug der Damen 
mit Motorboot nach der Mainau 
statt. Wer die Schönheiten dieser Insel, das 
Schloß, den Park mit seiner südlichen Vege- 
tation und den Blick über das Wasser, 
Meersburg zu, kennt, der wird verstehen, daß 
dieser Ausflug in der für alles Schöne und 
Gute besonders empfänglichen weiblichen 
Seele begeisterten Widerhall fand. Im An- 
schluß daran waren die Damen vom verband 
badischer Papier-, Pappen-, Zellstoff. und 
Holzstoff- Industrieller zu einem Frühstück 
ins Hotel Halm geladen, das nicht minder gut 
aufgenommen wurde. 


Den Höhepunkt der festlichen Veranstal- 
tungen bildete wie gewöhnlich das gemein- 
same Essen am Abend nach der Haupt- 
versammlung im schönen Insel-Hotel. Herr 
Geheimer Kommerzienrat Dr.-Ing. h. c. Dr. 
jur. Konrad Niethammer hielt dabei 
eine von hoher sittlicher Lebensauffassung 
und von Weisheit des Alters zeugende An- 
sprache, welche anzuhören ein Erlebnis und 
ein Genuß war. Es freut uns, diese nach- 
stehend vollinhaltlich wiedergeben zu können: 


Meine Damen und Herren! 


Aus allen Gauen des deutschen Vater- 
landes sind Sie hier zusammengekommen am 
Bodensee, wo sich die Schweiz und Oester- 
reich mit Bayern und Württemberg und Ba- 
den die Hand reichen, hier, wo wir vor 23 
Jahren schon einmal eingekehrt sind. Wenn 
jetzt die Frage aufgeworfen wurde: „Warum 
in Konstanz‘, dann hat unser Geschäftsführer, 
Herr v. Wussow, die gebührende und richtige 
Antwort in einem kurzen Artikel darauf ge- 
geben, von dem Sie wahrscheinlich Kenntnis 
genommen haben, und mein Herr Nachbar 
zur Linken, Herr Oberbürgermeister Dr. 
Moericke, hat jetzt in einem Artikel, den Sie 
auch heute zur Hand bekommen haben, in der 
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Zeitung „Schwarzwald, Oberrhein und Bo- 
densee“, die an uns verteilt wurde, uns 
zugerufen: „Kommt an den Bodensee, Ihr 
werdet es bestimmt nicht bereuen.“ Ich bin 
versichert, daß wir in der kurzen Zeit, die 
wir hier sind — auch diejenigen, die Konstanz 
noch nicht kannten —, die Ueberzeugung 
gewonnen haben: Wir werden es nicht be- 
reuen. 

Ich sagte schon, daß wir im Jahre 1905 
zum erstenmal hier gewesen sind. Damals 
hat mein Vater an der Stelle, wo ich heute 
stehe, gestanden. Ich stehe ja nicht ganz 
rechtmäßig an der Stelle — eigentlich gehört 
an solche, wie Sie wissen, Herr Direktor 
Schmeil. Wir waren zu Anfang der Tagung 
in Sorge, wie der Papst, den wir zu wählen 
hatten, aussehen würde. Habemus papam! 
Nachdem wir ihn haben, können wir über- 
zeugt sein, daß er als der rechte Mann aus 
dem Konklave hervorgegangen ist. Ich will 
den Dingen nicht vorgreifen, aber ich kann 
Ihnen sagen, wer diesen Mann kennt — und 
wir Sachsen kennen ihn gut —, kann ganz 


überzeugt sein, daß wir die rechte Wahl ge- 
troffen haben. 


Ich denke bei dieser Gelegenheit in herz- 
licher Weise daran, daß wir den Vorsitzenden, 
der noch letztes Jahr in Breslau die Ver- 
sammlung so vortrefflich geleitet hat, durch 
ein übles Ereignis verlieren mußten. Seine 
Gesundheit hat ihm einen bösen Streich 
gespielt, und wir müssen uns damit abfinden, 
aber es wäre unrecht und undankbar, wenn 
wir dieses Vorsitzenden, der seine Arbeit in 
unseren Dienst gestellt hat, nicht gedenken 
würden. (Bravo!) 


Wenn ich jetzt von meinen Rechten an 
der Stelle, an der ich stehe, Gebrauch mache, 
so ist es mein Erstes, daß ich Sie, meine 
Damen und Herren, herzlich willkommen 
heiße und Ihnen wünsche, daß die Tagung, 
inmitten der wir noch stehen und der morgen 
noch ein hoffentlich vom Wetter begünstigter 
schöner Tag folgen wird, Ihnen zur Freude 
werde. Dazu rechne ich nicht bloß, daß Sie 
sich gut unterhalten, daß Sie sich, wie der 
Deutsche sagt, amüsieren, ich rechne dazu 
vor allen Dingen, daß Sie gute Freunde hier 
wieder trefien, neue Freundschaften beginnen 
und daß Sie den wirklich bedeutenden Ein- 
druck unserer Versammlung, den sie wohl 
in elementarer Weise auf jeden von UNS 
macht, auf sich wirken lassen und die Freude 
daran und den Eindruck davon mit nach 
Hause nehmen. 

Ich nehme mir dann das Recht, daß ich 
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in Ihrem Namen unsere lieben Gäste, die 
wir bei uns sehen, außer denen, die ich schon 
heute morgen in der Versammlung begrüßt 
habe, herzlich willkommen heiße. Es sind 
dies Herr Landrat Pfützner, Herr Ober- 
bürgermeister Dr. Moericke und der Ver- 
treter der Dornier- und Zeppelinwerke, Herr 
Dr. von Schiller. 

Ich freue mich herzlich und wir alle 
freuen uns, daß Sie, meine verehrten Herren, 
uns die Freude und die Ehre erweisen, an 
unserer Versammlung teilzunehmen und sich 
davon zu überzeugen, mit wem Sie es hier 
in Konstanz und morgen in Ihren Werken 
zu tun haben. Ich hoffe, daß die heutige 
Versammlung Sie nicht abschreckt, sondern 
daß Sie sagen: da trifft es doch wenigstens 
bei aller Plage, die wir sonst mit den vielen 
Besuchen haben, diesmal die rechten Leute. 

Meine Damen und Herren! Wenn ich 
Ihnen nun wünsche, daß Sie die rechte 
Freude und später beim geselligen Zusam- 
mensein volles Genüge finden mögen, so 
brauche ich dafür gar nicht besonders zu 
sorgen, das werden Sie schon allein machen. 
Aber ich bitte, meine Rede dahin zu ver- 
stehen, daß ich Ihnen auch etwas sagen 
möchte, was Sie mit nach Hause nehmen 
können. Ich meine, wenn man doch wie die 
meisten, ich kann fast sagen alle, in strenger, 
in schwerer Arbeit steht, wo der Alltag unter 
bitterer Pflicht jeden Tag, jede Woche seine 
neuen Forderungen an uns stellt, wo der 
Tag- und Nachtbetrieb, die eine Eigenheit 
unserer Fabrikation sind, ganz besondere 
Pflichten uns auferlegen, dann sollen Sie, 
wenn Sie sich einmal herausreißen, nicht bloß 
eine freudige Frau mit nach Hause nehmen, 
und die Frau soll nicht bloß sehen, daß sie 
neben einem strengen Meister auch einen 
fröhlichen Ehegatten hat, sondern Sie möch- 
ten auch von den großen Aufgaben, die doch 
immer das Wertvollste unseres Lebens bilden, 
einen Eindruck bekommen. 

Deshalb möchte ich Sie, meine Damen 
und Herren, bitten, mit mir eine kleine Ex- 
kursion in zwei Geschichten zu machen, die 
ich Ihnen jetzt vortragen werde. Die eine 
ist folgende: 

Ein Mann gräbt in der Geschichte eines 
alten Handelshauses nach und findet in dem 
Hauptbuch unter dem „Mit Gott“, das 
nach altem Brauch oben auf der ersten Seite 
steht, drei große P. In der Verwunderung 
darüber, was diese P zu bedeuten haben, 
blättert er die Seite um und findet die Er- 
klärung in folgenden sechs Zeilen: 
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Piper peperit pecuniam 

Der Pfeffer machte uns reich. 
Pecunia peperit pompam 

Der Reichtum brachte Aufwand. 
Pompa peperit paupertatem 

Der Aufwand machte uns arm. 
Paupertas peperit pietatem 

Die Armut machte uns fromm. 

Pietas peperit probitatem 

Die Frömmigkeit brachte Rechtschaffenheit. 
Probitas peperit pecuniam 

Die Rechtschafienheit brachte uns den 

Reichtum wieder. 

Meine Damen und Herren! Das sind 
interessante Zeilen, einfach und bedeutsam. 
Ein Spiegelbild des Lebens auch für uns, für 
jeden von uns. Aus Armut steigt man auf 
zu Wohlstand. Aus Wohlstand verfällt man 
durch Unglück, durch die Gefahren des 
Lebens wieder in Armut und fängt dann von 
neuem und wahrscheinlich besser an. 

Ich brauche nichts mehr dazu zu sagen, 
ich sage bloß, wir wollen uns hüten vor den 
Gefahren, die uns drohen und ihnen aus dem 
Wege gehen. Wenn wir das Leben richtig 
und weise führen, so kann der Aufstieg stetig 
sein und braucht nicht immer wieder zum 
Niedersinken zu führen. 

Und wenn ich nun an die Rechtschaffen- 
heit anknüpfe, dann kommt die zweite Ge- 
schichte, und diese knüpft an an einen Mann, 
der hier, den Württembergern wenigstens 
als ihr Landsmann, gut bekannt sein wird, 
das ist Ludwig Schneller, der wie sein Vater 
Direktor des Syrischen Waisenhauses in Jeru- 
salem war und viele Bücher geschrieben hat, 
sein verbreitetstes und einer größeren An- 
zahl von Ihnen wohlbekanntes heißt „Evan- 
gelienfahrten“. Ich habe seine eigene Jugend- 
biographie gelesen, und es hat auf mich 
großen Eindruck gemacht, wie er von einem 
Lehrer schreibt, den er besonders verehrt 
hat, und der ihm eines Tages das Aufsatz- 
thema gestellt hat: Rechtschaffen in seiner 
dreifachen Bedeutung. 

l. recht schaffen, 
2. Recht schaffen, 
3. rechtschaffen. 

Die erste Bedeutung ist: Wir sind durch 
den Krieg arm geworden, wir wissen, was 
dies heute ist. Wir waren früher groß und 
waren uns dessen bewußt. Wir sollen jetzt 
das ganze Opfer des Krieges tragen, eine 
furchtbare Last, die auf uns liegt, und von 
der wir nicht wissen, wie wir sie tragen 
können. Aber eins ist uns wenigstens klar, 
daß, wenn wir wieder auf die Höhe kommen 
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wollen, wir es nur erreichen können durch 
rechtes Schaffen, „schaffen“, wie man in Süd- 
deutschland sagt. Tüchtig arbeiten und in 
Arbeit den Mut und die Kraft finden, hoch- 
zustreben aus dem Tiefstand, in den wir 
gekommen sind. 


Meine Damen und Herren! Ich will es 
einmal aussprechen. Kanada, Amerika und 
Schweden und Norwegen, die am Krieg nur 
ganz außerordentlich wenig beteiligt waren 
und die genau wußten, wie ihre eigene Wirt- 
schaft sich auf unserem Unglück bequem auf- 
bauen und entwickeln ließ, haben unsere 
früheren Siege für sich in Anspruch genom- 
men und sind in der Ruhezeit groß geworden 
und haben das gewonnen, was eigentlich 
uns gehört. Aber wir haben es mit Fas- 
sung getragen, wir haben in denjenigen 
Jahren, die seit dem Kriege hinter uns liegen, 
schon wieder einen Hochstand erworben an 
Konjunktur und Wirtschaft, so daß jeder, der 
es beurteilen kann, uns seine Bewunderung 
zollen muß. Das ist das rechte Schaffen und 
davon wollen wir nicht ablassen. 


Das zweite Recht schaffen: Da legen Sie 
den Wert auf das Wort Recht und wissen, 
daß das Recht die Grundlage des Staates ist 
und daß nach dem Wort: „Gerechtigkeit er- 
höht ein Volk, aber die Sünde ist der Leute 
Verderben“ ein Volk nicht groß werden und 
in der Weltgeschichte keine Bedeutung haben 
kann, das nicht das Recht als seine unbedingte 
Grundlage ansieht. 

Gerade wenn wir uns unser Verhältnis 
zu den anderen Staaten ansehen, so müssen 
wir wohl sagen, die Gerechtigkeit und das 
Recht ist nicht auf jener Seite. Uns ist die 
ganze Schuld am Kriege aufgebürdet worden, 
uns werden die Kolonien weggenommen, wir 
sollen die ganze Last des Krieges auf uns 
nehmen und sollen nun zu all dem Elend, 
das wir selbst getragen haben, das Elend 
ausgleichen, das in anderen Staaten durch 
den Krieg entstanden ist. Das ist kein Recht 
und keine Gerechtigkeit. 

Aber, meine Herren, davon wollte ich 
gar nicht reden. Wenn ich sage: Recht 
schaffen, so liegen für uns am nächsten 
unsere eigenen Sachen, ob wir im eigenen 
Ilause Recht und Gerechtigkeit als oberstes 
Gebot all unseres Handelns und Denkens 
ansehen. Und dabei steht naturgemäß, was 
heutzutage eine so große Rolle spielt: Das 
Verhältnis zu unsern Arbeitern. 
Haben wir da immer das Recht auf unserer 
Seite? Meine Herren! Wer den Mut hat zu 
sagen, daß das immer der Fall wäre, den 
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beneide ich, oder richtiger gesagt: der tut 
mir leid. Ich bin mir klar, daß wir bei allem 
guten Willen das Recht nicht immer auf 
unserer Seite haben, daß wir zum mindesten 
uns immer vergegenwärtigen müssen, daß 
seiner ganzen Art nach auch der andere für 
sich in Anspruch nehmen kann, das Recht 
auf seiner Seite zu haben, wenn es uns auch 
als Unrecht erscheint. Daß wir auch viel 
nachgeben müssen, wenn die Leute auch ihrer 
ganzen Verfassung nach nicht imstande sind, 
das Unrecht ihres vermeintlichen Rechtes zu 
erkennen. 


Aber das Schlimmste ist, daß unsere 
Gerechtigkeit, unser bürgerliches Recht, in 
der Oeffentlichkeit immer mehr schwindet, 
und daß wir befürchten müssen, daß das 
Recht des Bürgers von Staats wegen nicht 
mehr den Schutz findet, der für uns untrenn- 
bar mit dem Wesen bürgerlicher Freiheit ist. 
Wir müssen deshalb hoffen, daß vor allen 
Dingen unsere große Beamtenschaft zu der 
Rechtsauffassung zurückkehrt, die heute nicht 
da ist, und unter deren Erschütterung wir 
schwer leiden. Das ist das alte Rechtschaffen. 
Und nun komme ich zum dritten, und da 
erinnere ich anknüpfend daran, was unser 
verehrter Herr Lammers uns vor Jahren in 
so beweglichen Worten vor Augen führte. 
Das ist das Rechtschaffen des ehrbaren Kauf- 
manns, nach den Worten des Gesangbuch- 
verses: „So gib auch das dabei, daß von 
unrechtem Gut nichts untermenget sei.“ 
Meine Herren, wo es da fehlt, daran brauche 
ich Sie nicht zu erinnern. Die Gefahren des 
Kaufmanns sind groß. Die Möglichkeiten, 
das Geld zu erwerben, die streng genommen 
nicht als rechtschaffen angesehen werden 
können, sind zahlreich. Alle Stunden können 
dieses Rechtschaffen gefährden. Wenn man 
zu Wohlstand gelangt, so ist es ja nicht der 
Wohlstand an sich, sondern die Art, wie man 
zu ihm kommt. So müssen wir das Recht- 
schaffen durchsetzen. 


So hoffe ich, meine Damen und Herren, 
daß wir unsere Tagung begehen dürfen in 
dem Bewußtsein, die Glieder eines großen 
und im allgemeinen tüchtigen, rechtschaffenen 
Volkes zu sein. Dankbar vergegenwärtigen 
wir uns, daß an der Spitze unseres deutschen 
Vaterlandes ein Hindenburg steht, der Wie 
kein anderer unbestritten das „Rechtschaffen 
in seiner dreifachen Bedeutung in sich ver- 
körpert. 

Wir sind uns darüber klar, daß der neue 
Reichstag, der jetzt in Berlin zusammentritt, 
uns vor schwere Fragen stellen wird, aber 
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wir sehen mit Zuversicht der Zukunft ent- 
gegen und mit dem Wunsche, daß wir durch 
unsere alte Rechtschaffenheit wieder empor- 
kommen werden. 

Hindenburg, dessen ganzes Leben das 
Sinnbild und Vorbild des „Rechtschaffen“ ge- 
wesen ist, und unser geliebtes deutsches 
Vaterland, sie leben hoch! 

Im weiteren Verlauf des Abends sprachen 
noch Herr Landrat Pfützner und der 
Oberbürgermeister der Stadt Konstanz, Herr 
Dr. Moericke, welche beide dem V.D.P. 
den Dank dafür aussprachen, daß man Kon- 
stanz als Tagungsort gewählt habe und die 
Bedeutung der Papierindustrie würdigten. 
Herr Direktor Cle mm, Waldhof, gprach im 
Namen der Schwesterverbände Begrüßungs- 
und Dankesworte. Herr Direktor Schmeil 
benutzte die Gelegenheit, sich der Festver- 
sammlung als neuer Vorsitzender des V.D.P. 
vorzustellen und der Tradition würdige 
Weiterführung des Vereins zu versprechen. 
Herr Direktor Steinlin brachte einen ge- 
lungenen und humorvollen Trinkspruch auf 
die Damen aus. 

Den offiziellen Abschluß dieses Fest- 
abends bildete das von der Stadt Konstanz 
zu Ehren der Papiermacher veranstaltete 
F euerwerk, das sich in tausend Reflexen 
im See spiegelte und die Bauten am Ufer 
in allen Beleuchtungen, bald im hellsten 
Licht, bald im magischen Halbdunkel zeigte, 
es löste bei den Papiermachern lebhaftesten 
Beifall aus. Bei Musik und Tanz verfloß die 
Zeit nur zu schnell bis zum Aufbruch. 


Am nächsten Morgen, Freitag, den 
15. Juni, um 10 Uhr, entführte ein Son der- 
dampfer die Schar der Papiermacher 
nach Friedrichshafen, wobei das 
Schwäbische Meer sich von einer andern 
Seite zeigte als an den vorhergehenden 
Tagen. Durch eine frische Brise gepeitscht 
rollte Welle auf Welle schaumgekrönt heran 
und versuchte das Schiff zu schaukeln. Die 
schönen Schweizerberge waren verhangen 
und erst am Nachmittag in Friedrichshafen 
wurde die Luft wieder durchsichtiger. Nach 
einem kleinen Abstecher Ueberlingen zu, 
dann an Meersburg mit seinem Schloß auf 
hohem Felsen vorüber und entlang dem 
deutschen Ufer mit seinen Weinbergen und 
freundlichen Ortschaften, fuhr das Schiff und 
landete gegen 12 Uhr in Friedrichshafen. 


In den bereitstehenden Kraftwagen ging 
es zu den Zeppelinwerken und zu 
den Dornier-Flugzeugwerken ın 
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Manzell, deren Hallen schon zum Schiff 
herübergegrüßt hatten. Auf der Zeppelin- 
werft konnte das seiner Vollendung entgegen- 
gehende mächtige Luftschiff LZ 127, 
das den Namen Zeppelin erhalten soll, ein- 
gehend besichtigt werden. Das gigantische 
Aluminiumgerippe von 250 m Länge und 
30 m größtem Durchmesser, das zum größten 
Teil schon mit der Hülle umspannt war, 
imponierte nicht nur durch seine Ausdehnung, 
sondern auch durch seinen Aufbau aus 
Tausenden von Gitterträgern und besonders 
das noch freie Endteil mit seinen Verstei- 
fungskreuzen ist als ein schönes Wunderwerk 
der Technik anzusprechen. Großes Interesse 
erregten natürlich auch die Einrichtung der 
Führer- und Passagiergondel und die je in 
einer Gondel untergebrachten fünf Maybach- 
Motore von je 530 PS, die mit dem neuen 
Kraftgas, das in der Hülle in besonderen Gas- 
zellen mitgeführt wird, angetrieben werden 
sollen, während Benzin nur in beschränktem 
Maße für gewisse Fälle mitgeführt wird. 
Dadurch wird das Abblasen von Wasserstoff- 
gas zum Ausgleich des Gewichtsverlustes 
durch den Verbrauch von Benzin vermieden, 
was ein großer wirtschaftlicher Fortschritt 
ist. Unser freundlicher Führer, Herr Dr. 
von Schiller, der auch die erste Amerikafahrt 
mitgemacht hat, gab auf alle Fragen bereit- 
willig und unermüdlich Auskunft und rühmte 
auch die Zuverlässigkeit der Maybach- 
Motoren. 


Auf der Flugzeugwerft in Manzell hatten 
wir dann Gelegenheit, die berühmten Dor- 
nier-Superwale in mehreren Exem- 
plaren zu besichtigen. Im Vergleich zu dem 
Riesen Zeppelin sind es Zwerge, aber wenn 
man bedenkt, daß diese Flugzeuge 25 Per- 
sonen und mehr befördern und die vier 
Motoren von je annähernd 500 PS mit ihren 
Propellern betrachtet, die das beträchtliche 
Gewicht des Flugzeuges mit seiner Ladung 
mit einer Stundengeschwindigkeit von bei- 
nahe 200 km durch die Luft tragen — die 
für Italien bestimmten Superwale fliegen in 
zwei Stunden über die Alpen bis Genua —, 
so kann auch der ärgste Skeptiker nur Hoch- 
achtung vor solcher Leistung der Technik 
und dem menschlichen Wagemut empfinden. 


Bestechend wirkt der einfache Aufbau, oben 


die Motore und Propeller und darunter der 
langgestreckte glatte Rumpf mit Führersitz 
und Personenkabine. In dem Museum des 
Werkes, in das wir dann geführt wurden, 
konnten wir an vielen blanken Modellen die 
Entwicklung der Dornier-Flugzeuge bis zu 
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dem heutigen Riesentyp verfolgen und manche 
interessante Einzelheit sehen. 

In schöner Fahrt, dem See entlang, auf 
freundlichen Waldwegen brachten uns die 
Kraftwagen von Manzell wieder nach Frie- 
drichshafen, wo ein gemeinsames Essen 
im Kurgartenhotel nochmals alle Teil- 
nehmer der Tagung vereinigte. Der neue 
Vorsitzende des V.D.P., Herr Schmeil, 
gab dabei der allgemeinen Stimmung treffend 
Ausdruck. Es seien zwei Gefühle, die uns 
am Schluß dieses schönen dritten Tages 
beseelten, das Gefühl des Stolzes, daß wir 
in Deutschland solche Werke haben, wie die 
geschauten, und Männer wie den Grafen 
Zeppelin und seine Mitarbeiter und Nach- 
folger, und das Gefühl des Dankes, daß wir 
diese Arbeitsstätten und Wunderwerke der 
Technik wie den neuen Zeppelin besichtigen 
durften. Sein Hoch, in das alle begeistert 
einstimmten, galt den Erbauern und Leitern 
dieser Werke. Im Namen des Zeppelin-Kon- 
zerns sprach Herr Dr. von Schiller. 
Der Dank sei ganz auf seiten der Werke. Das 
Luftschiff gehöre dem deutschen Volke, denn 
es sei aus der Zeppelin-Eckener-Spende ge- 
baut und es sei nur eine Pflicht der Dankbar- 
keit an das deutsche Volk, daß es jetzt vor 
der baldigen Vollendung zur Besichtigung 
freigegeben sei. Der neue Zeppelin solle dem 
Weltverkehr dienen und er hoffe zuversicht- 
lich, daß er seine Aufgabe erfüllen und 
beweisen werde, daß ein wirtschaftlicher 
Verkehr von Kontinent zu Kontinent mittels 
des Luftschiffes möglich ist. 

Herr Kommerzienrat Dr. Dr. Scheu- 


felen sprach allen Teilnehmern aus dem 
Herzen, als er dem Leiter der diesjährigen 
Hauptversammlung, Herrn Geheimrat Dr. Dr. 
Niethammer, für seine selbstlose Arbeit im 
Interesse des Vereins dankte. Herr Geheimrat 
Dr. Niethammer sei schon öfter eingesprun- 
gen, wenn Not am Mann war, und der Name 
Niethammer überhaupt sei mit der Geschichte 
des Vereins unlöslich verbunden und habe 
einen sehr guten Klang in der Papiermacher- 
welt. Er wünsche Herrn Geheimrat Dr. Niet- 
hammer als schönste Belohnung, daß einst 
seine Söhne in seine 'Fußstapfen treten 
möchten, wie er in die seines Vaters, der 
länger als ein Jahrzehnt den Verein geleitet 
habe. In sein Hoch auf das Haus Niethammer 
stimmten alle freudig und von Herzen ein. 
Mit Erfüllung dieser Dankespflicht fand 
die offizielle Tagung ihren harmonischen 
Abschluß. Viele kehrten mit dem Sonderschiff 
nach Konstanz zurück, um dort noch einige 
Tage Ruhe und die herrliche Natur zu ge- 
nießen oder einen Abstecher nach der Schweiz 
zu machen, oder von dort mit den Zügen ın 
die Heimat zu reisen, andere benützten auch 
gleich den in Friedrichshafen abgehenden 
Schnellzug über Ulm—Nürnberg— Jena nach 
Berlin oder die Verbindung nach Bayern. 
Wenn diese Zeilen in die Hände der Leser 
gelangen, so liegen die schönen Tage von 
Konstanz und Friedrichshafen schon weit 
zurück. Sie werden aber eine dauernde 
schöne Erinnerung bleiben und hoffentlich 
bei den Fachgenossen im Reich den Wunsch 
erwecken, wieder einmal die Gestade des 
Bodensees aufzusuchen. Goy. 


Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
am 14. juni 1928 in Konstanz, Konziliumsgebäude. 


Der erste stellvertretende Vorsitzende, 
Herr Geheimrat Dr. jur. Dr.-Ing. h. c. Konrad 
Niethammer, eröffnet die Versammlung 
um 1012 Uhr. Die Jahresversammlung leite 
das 56. Jahr seit Gründung des Vereins ein. 
Er gedenkt zunächst der Toten, die der 
Verein im letzten Geschäftsjahr verloren hat, 
nämlich der Herren: Hugo Hermes, In- 


haber der Firma Hermes & Cie., Düsseldorf, 


Anton Linneborn i. Fa. A. Linneborn, 
Werdener Papierfabrik, Werden a. d. Ruhr; 
Konımerzienrat Dr. Hans Clemm, Mann- 
hein- Waldhof; Kommerzienrat Heinrich 
Toelle, Seniorchef der Firma Gustav 
Toelle, Wildenfels i. Sa.; Dr. jur. Kurt H a n k- 
witz, Teilhaber der Firma Gebr. Ebart 


G. m. b. H., Spechthausen; Wilhelm Geld- 
macher, Teilhaber der Firma Wilhelm 
Geldmacher, Homburger Papierfabrik, Nüm- 
brecht; Direktor Willi Gottberg, Vor- 
standsmitglied der Schlesischen Cellulose- 
und Papierfabrik A.-G., Cunnersdorf; Dr. 
phil. Emil Hoesch, Mitgründer der Pa- 
pierfabrik Kabel A.-G., Kabel i. Westf.; Kom- 
merzienrat Wilhelm Flinsch in Frankfurt 
a. Main, Mitgründer und Ehrenmitglied des 
V. D. P., und Adolf Hedrich, Geschäfts- 
führer der Firma Jakob Oechelhäuser, Papier- 
fabrik Siegen i. Westf. Die Versammlung ehrt 
das Andenken der Verstorbenen durch Er- 
heben von den Plätzen. Er begrüßt dann die 
Vertreter anderer Organisationen und Ver- 
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eine und die Vertreter der Fachpresse und 
dankt letzteren für die wie gewohnt sehr 
schönen Bücher, die sie anläßlich der Tagung 
herausgegeben und auf den Tisch gelegt 
haben. 

Er gibt weiter der Versammlung davon 
Kenntnis, daß Herr Fabrikbesitzer Karl 
Stoltze, ein Mitbegründer des V.D.P., 
am 3. Dezember v. J. sein 90. Lebensjahr 
vollendet hat, und daß die Firma Wilhelm 
Krüger in Neubrandenburg kürzlich ihr 150- 
jähriges Jubiläum feiern konnte. 

Herr Professor Dr. Heuser hat aus 
Kanada telegraphisch beste Wünsche und 
Grüße zu der Tagung gesandt und Herr Dr. 
Ebart, Spechthausen, wünscht in einem 
Briefe mit besten Grüßen einen guten Verlauf 
der Tagung. 

Hierauf wird in die Tagesordnung ein- 
vetreten. 

Punkt 1. Neuwahl des Vorsitzenden und 
des Vorstandes. 

Herr Schmeil, von der Firma Dresdner 
Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik Krause 
& Baumann A.-G. wird auf Vorschlag des 
Vorstandes einstimmig zum Vorsitzenden 
gewählt und nimmt die Wahl dankend an. 

Herr Kommerzienrat Dr. Dr. h. c. Adolf 
Scheufelen, welcher dem Vorstand des 
Vereins schon 29 Jahre angehört, hat den 
Wunsch, sein Amt als 2. stellvertretender 
Vorsitzender niederzulegen. An seiner Stelle 
wird Herr Gerhard Schoeller von der 
Firma Felix Schoeller jun., Burg Gretesch, 
zum 2. stellvertretenden Vorsitzenden ge— 
wählt. 

Die satzungsgemäß ausscheidenden Vov- 
standsmitglieder, die Herren Fabrikbesitzer 
August Koehler, Oberkirch; Geheimer 
Kommerzienrat Dr. Dr. Konrad Nie tha m- 
mer, Kriebstein; Fabrikbesitzer Franz 
Dietrich, Weißenfels; Generaldirektor 
Hans Gottstein, Stettin; Fabrikbesitzer 
Felix Günther, Greiz; Direktor Arthur 
Prölß, Penig; Alfred Schoeller, Dü- 
ren; Direktor Waldemar Schultze- 
Je na, Berlin; Generaldirektor B. Tu- 
gendhat, Unterkochen; Jacob Frant- 
zen, Düren, werden sämtlich wieder- 
gewählt. Ferner werden neu in den Vorstand 
gewählt: An Stelle des verstorbenen Herrn 
Dr. Hans Clemm Herr Direktor Deutsch 
von der Zellstofffabrik Waldhof, an Stelle des 
ausgeschiedenen Herrn Direktor Diamant 
Herr Direktor Bracht von Niederschlema, 
an Stelle des Herrn Fabrikbesitzer Kling- 
spor Herr Felix Hoesch in Fa. Schoeller 
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& Hoesch, Gernsbach, und an Stelle des 
Herrn Geh. Kommerzienrat Kullen, für den 
das letzte Mal keine Ersatzwahl stattfand, 
Herr Generaldirektor Rinderknecht 
der München Dachauer Papierfabriken A. G. 
Die Herren nehmen, soweit sie anwesend 
sind, die Wahl dankend an. 

Punkt 2. Kassenbericht und Entlastung 
des Vorstandes, des Geschäftsführers und des 
Kassenführers von der Jahresrechnung. 

Auf Antrag des Herrn Direktor Bracht, 
Aschaffenburg, wird dem Vorstand, dem Ge- 
schäftsführer und Kassenführer einstimmig 


Entlastung erteilt. 
Punkt 3. Festsetzung des Jahresbeitrages 
für das Geschäftsjahr 1928/29. 
Herr v. Wussow erläutert den den 
Mitgliedern gedruckt vorliegenden Voran- 
schlag. Der Beitragssatz von 114 "/w, der für 
1927 zur Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
angemeldeten Lohnsummen für die allgemei- 
nen Ausgaben und / % zur Deckung 
besonderer Ausgaben, insgesamt 2½ %, 
wird ohne Widerspruch angenommen. 
Herr Geheimrat Dr. Dr. Niethammer 
dankt darauf Herrn Kommerzienrat Dr. Dr. 
Scheufelen für seine langjährige Tätigkeit als 
2. stellvertretender Vorsitzender des Vereins. 
Herr Kommerzienrat Dr. Dr. Scheufelen 
wünscht dem Verein eine gedeihliche Ent- 
wicklung und glückliche Zukunft. 
Punkt 4. Geschäftsbericht des Herrn 
v. Wussow und Aussprache über die Wirt- 
schaftslage. 
Der Geschäftsführer des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten, Herr v. Wussow, 
bittet eingangs, den gedruckten Geschäfts- 
bericht auch allen selbständigen Angestellten 
der Werke jederzeit zur Verfügung zu stellen, 
weil hierdurch das Interesse an den wirt- 
schaftlichen Fragen und Aufgaben der Papier- 
industrie verbreitert und der Geschäftsfüh- 
rung mancherlei. Briefwechsel erspart werden 
könnte. Er bittet ferner die Mitglieder, mit 
mündlicher und schriftlicher sachlicher Kritik 
nicht zurückzuhalten. Die Ansicht eines 
prominenten Vorstandsmitgliedes: 
„Wer wird nicht einen Jahresbericht loben, 
doch wird ihn jeder lesen, nein,“ 

möchte die Geschäftsführung ergänzen: 
„Wir möchten aber mehr gelesen 
und doch vielleicht gelobt mal sein.“ 

Herr v. Wussow macht sodann einige Aus- 
führungen über die Entwickelung des Vereins 
im abgelaufenen Geschäftsjahr, insbesondere 
die Gründung einer „Versicherungsabteilung“ 
sowie über das 10jährige Bestehen des Zen- 
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tralausschusses, dessen statistisches Material 
für den Verein eine unentbehrliche Waffe bei 
der Vertretung seiner Interessen nach außen 
geworden wäre. | 


In Ergänzung des den Mitgliedern Ende 
Mai zugegangenen gedruckten Geschäfts- 
berichtes berichtet Herr v. Wussow sodann 
ziemlich eingehend über die 1. Tagung des 
beratenden Wirtschaftsausschusses (Comite 
Consultatif Economique), dem auch der Ver- 
trauensmann der Papierindustrie, Herr C. 
Lammers, als deutscher Delegierter angehört, 
sowie über den Stand der deutschen Zoll- 
senkungsaktion unter besonderer Darstellung 
der letztjährigen Kämpfe um die deutschen 
Papierzölle Er kommt dabei zu dem Schluß, 
daß auch durch die Weltwirtschaftskonferenz 
und den beratenden Wirtschaftsausschuß die 
Bäume des Freihandels nicht zu schnell in 
den Himmel wachsen werden, sondern im 
Gegenteil die Durchführung des Wirtschafts- 
programms von Genf sich erst in jahre- und 
jahrzehntelanger Arbeit erreichen lassen 
wird. Trotzdem wäre es aber verkehrt, die 
wirtschaftswissenschaftlichen Erkenntnisse und 
ernsten Bemühungen der ersten Wirtschafts- 
führer der Welt mit einem pessimistischen 
Achselzucken abzutun, da doch schon jetzt 
auch nicht unwesentliche positive Ergebnisse 
von Genf festzustellen sind, wie z. B. das 
Uebereinkommen über die Aufhebung der 
Ein- und Ausfuhrverbote, die Inangriffnahme 
der Arbeiten zur Schaffung eines Internatio- 
nalen Zolltarifschemas und der deutsch-fran- 
zösische Handelsvertrag, in welchem sich 
Frankreich zu dem deutschen Handelsver- 
tragssystem der unbeschränkten Meistbegün— 
stigung bekannt hätte. Auch die Arbeiten zur 
Schaffung von Kollektivverträgen, ähnlich den 
Vorschlägen Neuhaus-Riedel, könnten zur 
weiteren Senkung des Zollniveaus führen. 
Selbst die passioniertesten Pessimisten dürf— 
ten daher noch nicht von einem Versagen des 
Völkerbundes auf wirtschaftlichem Gebiet 
sprechen und müßten anerkennen, daß wenig— 
stens der Wettlauf der Welt nach Hochschutz- 
zöllen etwas verlangsamt wäre. 


Herr v. Wussow geht sodann auf die 
Entwickelung der Güterproduktion und des 
Güteraustausches ım letzten Jahr näher ein 
und erklärt, daß durch die allgemein 
steigende Tendenz seit Mitte 1926 das Welt- 
handelsvolumen die Vorkriegsmenge schon 
erheblich überschritten hat, während der 
Gesamthandel Europas erst jetzt ungefähr 
wieder auf der Höhe von 1914 angelangt ist. 
Deutschland konnte sich seinem prozentualen 
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Anteil der Vorkriegszeit von 13% am Welt- 
handel und 21% am Europahandel im letzten 
Jahr durch die Erhöhung seines Außen- 
handels um 25 % weiter nähern. Die deut- 
sche Papierindustrie konnte auf eine Rekord- 
erzeugung von über 2 Millionen t im Werte 
von 900 Millionen zurückblicken, das bedeutet 
eine arbeitstägliche Produktion von 13 voll 
ausgelasteten Eisenbahnzügen in der Gesamt- 
länge von rund 7 km. Die ersten 4 Monaie 
dieses Jahres übertreffen den Jahresdurch- 
schnitt 1927 um weitere 8%. An der Hand 
statistischer Darstellungen zeigte Herr v. 
Wussow sodann die diametrale Entwickeiung 
zwischen der Papiererzeugung und Papier- 
ausfuhr in Deutschland seit dem Jahre 1919 
und weist auf die Gründe dieser bedenklichen 
Entwickelung hin. Insbesondere wirkt die 
deutsche Preissteigerung seit Mai 1926 immer 
mehr ausfuhrhemmend, die sich in folgenden 
Zahlen widerspiegelt. Seit April 1927 stiegen 
die Stundenlöhne in der Papierindustrie um 
14,2 %, der Index des Großhandels von 134,8 
auf 141,6, der Fertigwaren von 143 auf 158,6 
und der Lebenshaltung von 146,4 auf 150,6, 
dagegen blieb der Index für Papier und 
Papierstoff im April 1928 gegen April 1927 
unverändert 148,9. Auch die finanzielle Ent- 
wickelung der Reichsbahn, die die Unverein- 
barkeit der Daweslasten mit der derzeitigen 
Sozialpolitik als erster akuter Fall deutlich 
vor Augen führt, ist für die Wirtschaft 
besorgniserregend. Während in Deutschland 
die Tendenz der Preissteigerung, ähnlich wie 
in den Vereinigten Staaten und Schweden, 
fortschreitet, senkte sich der Großhandels- 
index der wichtigsten Welthandelsgüter von 
159 Punkten im Jahre 1925 auf 151 Punkte 
1926 und 146,7 Punkte im Jahre 1927. Dieser 
Entwickelung ist es größtenteils zuzuschrei- 
ben, daß der Prozentsatz der Papierausfuhr 
bis auf 16% der Gesamterzeugung gefallen 
ist. Auf die gefährliche Tendenz der steigen- 
den Teuerung in Deutschland hat sowohl 
der Reparationsagent Parker Gilbert sowie 
eine Kundgebung aller wirtschaftlichen 
Spitzenverbände der deutschen Wirtschaft 
sehr eindringlich aufmerksam gemacht. 


Eines der wichtigsten Probleme für alle 
papiererzeugenden Länder ist nach Ansicht 
des Herrn v. Wussow, den Absatz der stän- 
dig wachsenden Papierproduktion anzupas- 
sen. Mit dieser Frage beschäftigt sich schon 
sehr eingehend die Papierindustrie der Ver- 
einigten Staaten, die ein besonderes Büro 
zur Erforschung neuer Verwendungszwecke 
für Papier errichten wollen. Herr v. Wussow 
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glaubt der Versammlung zwar noch nicht die 
Schaffung einer besonderen „Werbeabtei⸗ 
lung“ des Vereins vorschlagen zu müssen, 
betont aber, daß die Propaganda zur Absatz- 
steigerung ganz systematisch unter Benut- 
zung aller modernen Werbemittel sofort 
einsetzen müsse zum Zwecke der Erschließung 
neuer Auslandmärkte sowie der Erweiterung 
des Inlandmarktes durch Schaffung neuer 
Verwendungsmöglichkeiten für Papier und 
Vergrößerung des schon bestehenden Ver- 
brauchs. Solche Werbemittel seien die in- und 
ausländischen Zeitungen, Ausstellungen, Filme 
und Radio. | 

Herr v. Wussow stellt sodann fest, daß 
noch heute fast die gleichen Nöte und 
Sorgen die Papiermacher bewegen, wie bei 
der Konstanzer Tagung vor 23 Jahren, und 
zwar insbesondere Absatzschwierigkeiten und 
Ueberproduktion, ungenügende Preise und 
steigende Gestehungskosten, zu hohe Eisen- 
bahnfrachten und Sorgen um den Schutz 
des Inlandmarktes. Wo die bisherigen Mittel 
zur Verbesserung der wirtschaftlichen Lage 
der Papierindustrie versagt hätten, müßten 
zielbewußt neue Wege beschritten werden, 
wie sie z. B. durch die Studienkommission 
für das Rechnungswesen der Papierindustrie 
gezeigt werden. Die von der Papierindustrie 
noch zu lösenden zahlreichen wirtschaftlichen 
Probleme und die ihr bevorstehenden schwe- 
ren Kämpfe nach zwei Fronten gegen die 
sozialistische kapital- und wirtschaftsieind- 
liche Entwickelung im Innern sowie gegen 
Wettbewerb und Unterdrückungswille mit 
Hilfe des Dawesplanes nach außen erfordern 
eine geschlossene Front der Papierindustrie 
unter möglichster Zurückstellung aller Einzel- 
interessen. | 

Herr v. Wussow schließt daher mit dem 
Appell an die Versammlung: „Der Verein 
erwartet, daß jeder seine Pflicht tut.“ 


Herr Geheimrat Dr. Niethammer 
dankt dem Geschäftsführer und bezeichnet 
den Geschäftsbericht als eine ausgezeich- 
nete Arbeit, die schon viel Anerkennung 
gefunden habe. 

An der nun anschließenden Aussprache 
beteiligen sich die Herren Direktor Jost, 
Geheimrat Dr. Niet hammer, Dr. 
Elsner, Lammers, Kommerzienrat 
Haindl. 

Herr Lenk, Kappelrodeck, spricht im 
Interesse der mittleren und kleineren Betriebe, 
die am meisten unter der Zellstoffpreis- 
erhöhung zu leiden haben, da die Mengen 
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von 300 t und 600 t monatlich für die Umsatz- 
vergütungen zu groß seien. 

Herr Direktor Otto Clemm, Waldhof- 
Mannheim, sagt zu, daß bei einer Neuab- 
machung vorher eine Verständigung mit einer 
Kommission von Papiermachern erfolgen 
soll. Er weist dann auf die Pflege des Exports 
hin, es sei wichtig, die Kontinuität des 
Exports aufrechtzuerhalten und nicht erst 
exportieren zu wollen, wenn der Inlandabsatz 
stockt, ferner auf die Einschränkung des 
Imports unnötiger fremder Waren. 

Der Vorsitzende, Herr Geheimrat Dr. 
Niethammer, macht dann noch auf die 
während der Versammlung verteilte Schrift 
„Derberatende Wirtschaftsaus- 
schuß des Völkerbundes“, Bericht 
über die erste Sitzung (Mai 1928) und Arbeits- 
programm, aufmerksam und dankt Herrn 
Lammers für die Ueberlassung dieses Be- 


richtes. | 
Punkt 5. Vortrag des Herrn Regierungsrat 
a. D. Dr. Oswald Lehnich, Privatdozent an 
der Universität Tübingen, über: „Wirtschafts- 
politik und Kartellpolitik“. o 

Der Redner bemerkt, daß sich die neue 
Regierung sehr bald mit der Kartellgesetz- 
gebung zu beschäftigen haben werde. Nicht 
mit Unrecht könne man von einer bevor- 
stehenden neuen Wirtschaftsordnung spre- 
chen. Er gibt dann einleitend eine Darstel- 
lung der Entwicklung der Produktion im 
freien Wettbewerb, die zu einer ständigen 
Produktionssteigerung und zum Konkurrenz- 
kampf geführt habe. Die ständige Verschär- 
fung dieses Konkurrenzkampfes brachte dann 
die Gefährdung der Rentabilität der Betriebe 
und führte zwangsläufig zu Zusammenschlüs- 
sen und zu Kartellbildungen. 

Die Herabsetzung der Kosten als Mittel 
um die Rentabilität zu erhalten ist begrenzt, 
insbesondere die Umsatzsteigerung ist auf 
die Dauer unmöglich. Man bewege sich dann 
leicht im Kreise, da durch die erhöhte Pro- 
duktion wieder der Wettbewerb verschärft 
wird. Es ist also eine Wettbewerbsregelung 
notwendig, um die Rentabilität zu erhalten. 
Der Redner erklärt dann die verschiedenen 
Formen der Verbände und Kartelle Eine 
Verallgemeinerung in der Beurteilung der 
Kartelle sei nicht möglich. In der Papier- 
industrie haben wir in der Hauptsache keine 
festgefügten Kartelle, wie z. B. bei Eisen, 
Kohle, Kali. Die größte Gefahr der Kartelle 
sei das Aufhören der Rationalisierung der 
Betriebe. Durch die freie Konkurrenz wird 
volkswirtschaftlich die größte Leistung er- 
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zielt, jedoch nur solange die Rentabilität 
gesichert ist. Die Kartelle dürften keine kurz- 
sichtige Preispolitik treiben, sondern eine 
Politik auf weite Sicht. 


Der Staat habe gegenüber den Kartellen 
die Aufgabe, die Interessen der Allgemeinheit 
wahrzunehmen. Als Kartellaufsichtsbehörde 
sei das Reichswirtschaftsministerium die rich- 
tige Stelle und nicht das Kartellgericht. Hier 
müsse unbedingt eine Aenderung eintreten. 
Der Redner führt dann die Mängel der Kar- 
tellverordnung auf, die nicht mehr zeitgemäß 
sei, weil sie unter anderen Verhältnissen 
entstanden ist. Die Aufgabe der Kartellgesetz- 
gebung müsse es sein, die Bestimmungen 
mit der tatsächlichen Lage in Einklang zu 
bringen. 


Punkt 6. Bericht des Herrn Dr. Mirus, 
Leiter der Wirtschaftsstatistischen Abteilung 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstofi-Industrie, über „Ver- 
bandsmäßige Betriebsstatistik“. 


Der Redner gibt zunächst einen Ueberblick 
über die bisherigen statistischen Bestrebun- 
gen, beginnend mit den ersten Anfängen und 
Aufschreibungen in der Papierindustrie schon 
vor dem Kriege. Er erwähnt als Beispiel die 
ım Verlag des „Wochenblatt für Papierfabri- 
kation“ einige Jahre vor dem Kriege er- 
schienene kleine Schrift von Wiessener „Sta- 
tistik im Papierfabrikationsbetrieb“ und weist 
dann auf das neue Buch über „Betriebsbuch- 
haltung und Selbstkostenrechnung“ von der 
Studienkommission für das Rechnungswesen 
in der Papierindustrie hin. Darauf gibt er 
eine Erklärung des Begriffes „Verbands- 
mäßige Betriebsstatistik“. Durch Meldung an 
eine zentrale Stelle und Zurückmeldung an 
die einzelnen Betriebe ist ein Vergleich von 
eigenen Betriebszahlen mit denen fremder 
Betriebe oder Durchschnittszahlen möglich. 
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Dies wird an drei Beispielen erläutert, die 
graphisch dargestellt sind: 
1. Beschäftigung in Feinpapier nach Ar- 
beitstagen für ein Vierteljahr; 
2. Außenstände in Packpapier in Prozenten 

im durchschnittlichen Monatsumsatz ; 

3. Produktionsleistung pro Arbeiter und 
Produktion 0 
Arbeitsstunde 

An den farbig eingezeichneten Kurven ist 
deutlich zu erkennen, in welcher Lage der 
eigene Betrieb gegenüber dem Durchschnitt 
und gegenüber Höchst- und Mindestleistun- 
gen sich befindet. 

Diese Art von Statistik ist in Amerika 
schon länger ausgebaut und man möchte sie 
dort nicht mehr missen. Der Redner gibt 
dann noch ein Beispiel über den Wert der 
Statistik für den einzelnen Betrieb. Das 
einzelne Werk kann unter Umständen recht 
erhebliche Summen sparen. 

Die verbandsmäßige Statistik dürfte ain 
zweckmäßigsten innerhalb der Verkaufsorga- 
nisationen betrieben werden. (Wir werden 
demnächst einen ausführlichen Aufsatz von 
Herrn Dr. Mirus über dieses Thema bringen. 
D. Schriftl.) 

Die Vorträge werden mit großem Beifall 
aufgenommen. 

Herr Geheimrat Dr. Niet hammer 
spricht den Rednern den Dank der Ver- 
sammlung aus. 

Zu Punkt 7, Verschiedenes, wird die Frage 
erörtert, ob alle Jahre oder jedes zweite Jahr 
eine Hauptversammlung stattfinden soll. Es 
wird beschlossen, die bisherige Gepflogenheit 


Stunde in Kilogramm ( 


beizubehalten, aber Ausnahmen vorzube- 
halten. 
Herr Geheimrat Dr. Niethamme! 


schließt darauf die Sitzung mit Worten des 
Dankes an die Badenser gegen 2 Uhr. 
Goy. 


Sonderfestnummer 1928. 


Die anläßlich der Papiermachertage in Konstanz erschienene Sonderfestnummer 
unseres Blattes ist 302 Seiten stark, enthält 112 Seiten redaktionellen Text mit 
90 Abbildungen, darunter zahlreiche Autotypien und 48 Seiten Selbstdarstellungen, 
sowie ein Aubelbild einer Papiermaschine der Firma Linke-Hofmann-Werke Aktien- 
gesellschaft Abteilung Füllnerwerk, Bad Warmbrunn, Schlesien. Beziehern unseres 
Wochenblattes in Deutschland und Oesterreich stehen weitere Exemplare zu dem 
billigen Preis von RM. 2.— zur Verfügung. Für das Ausland beträgt der Preis 
bei portofreier Zusendung RM. 3.—. Wir ersuchen, uns Bestellungen baldigst auf- 
zugeben und die Beträge auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 
Vom Ausland bitten wir mit Scheck oder Banknoten zu bezahlen. 
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Andreas Kienzerle wurde im Februar 
1844 in Kohlgrub (Oberbayern) geboren. 
Schon von Jugend auf widmete er sich dem 
Papierfach, war als Kaufmann und Reisender 
für gute, alte Firmen tätig und hatte sich 
bald eine reiche Geschäftskenntnis erworben. 
In Jahre 1880 gründete er mit seinem 
Freunde Hermann Haustein die Papier- und 
Pappengroßhandlung in Ulm, welche bald 
eine angesehene Stellung einnahm. 

Schon Mitte der 80er Jahre beschäftigte 
sich Kienzerle mit dem Gedanken, eine Pap- 
penfabrik zu errichten. Als zehnjähriger 
Knabe bei einer Wanderung aus seiner 
Heimat nach Garmisch hatte er das kristall- 
klare Wasser des Gießenbachs erkannt und 
wußte nunmehr, daß solches für die Anlage 
einer Pappen- oder Papierfabrik sehr ge- 
eignet war. | 

Es schien ein großes Wagnis, als der 
Verstorbene im Januar 1888 Grundankäufe 
bei Oberau abschloß und im März den 
Wasserkraft- und Fabrikbau begann. Dampi- 
kessel, Kocher und Maschinen mußten von 
Murnau per Achse mühsam herbeigeschafft 
werden. Das war die Zeit, in der sich die 
Holzstoffabrikation durch Voelter und J. M. 
Voith, Heidenheim, kräftig entwickelte. 

Außerordentlich günstig für das Unter- 
nehmen war es, daß eine Lokalbahn von 
Murnau nach Garmisch- Partenkirchen haupt- 
sächlich für den Fremdenverkehr der Pas- 
sionsspiele in Oberammergau gebaut und 
schon im Jahr 1880 die erste Ladung Pappen 
durch die Bahn verfrachtet werden konnte. 

Vom Jahre 1889 an wurde aus braunem 
Holzstoff Lederpappe hergestellt und der 
Betrieb trotz mehrerer schwerer Wasser- 
Katastrophen erhalten. 

Die Fabrik erfreute sich dank der rast- 
losen Arbeit, der hervorragenden Begabung 
und der eisernen Energie des Verstorbenen 
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Andreas Rienzerle 7. 


einer guten Entwicklung und großen Auf- 
schwungs. 

Im Jahre 1911 trat der als Ingenieur aus- 
gebildete Sohn Otto Kienzerle in die Firma 
als Teilhaber ein. Der Ausbau einer zweiten 
Wasserkraft mit elektrischer Uebertragung 
und der Ausbau der Fabrik brachten die 
Erzeugung auf ansehnliche Höhe. 

Als 1918 Andreas Kienzerle in den wohl- 
verdienten Ruhestand trat und seinem Sohn 
Otto das Werk als Alleineigentümer hinter- 
ließ, war die Firma Kienzerle schon in der 
ganzen Welt bekannt durch die Qualität 
ihrer Erzeugnisse. Die Ausfuhr ist besonders 
nach England sehr bedeutend. 

Im Frühjahr d. J. durfte sich der Ver- 
storbene des 40jährigen Bestehens der von 
ihm gegründeten Pappenfabrik erfreuen. 

Seine Beschäftigung war aber nicht nur 
industrieller Art, sondern er war auch ein 
bedeutender Landwirt, welcher mit klarem, 
rechnerischem Verstand und praktischem Sinn 
in Oberau in genialer Weise die Aufgabe 
löste, Landwirtschaft und Industrie neben- 
einander und füreinander arbeiten zu lassen. 

Auch mit zunehmendem Besitz blieb er 
der einfache, aufrechte Mann, der unbeküm- 
mert um die Meinung des Tages seinen Weg 
ging; ein treuer Anhänger seines Bayern- 
landes und als Veteran von 1870 glühender 
Bismarckverehrer, rasch aufbrausend und 
streng, aber gerecht gegen seine Angestellten. 

Aeußere Ehren und Würden lehnte er 
stets ab, nur die Verleihung des Ehren- 
bürgerrechts vonseiten der Gemeinde Oberau 
nahm er freudig an. 

Durch seinen edien Charakter und sein 
leutseliges Wesen hat sich der Verstorbene 
zahlreiche Freunde erworben, und alle, 
welche ihn und sein Wirken kannten, werden 
den seltenen Mann nicht vergessen. T. 


— .. . ——̃— 


Pressa in Röln. 


Das Wochenblatt für Papierfabrikation ist in der Pressa zweimal vertreten, 
und zwar zum ersten bei der Ausstellung des Vereins Deutscher Papierfabri— 
kanten, dessen amtliches Organ das Wochenblatt seit 56 Jahren ist, und zum 
zweiten in einem Sonderstand Nummer 249, I. Stock. Ausgestellt sind an beiden 
Stellen eine Reihe unserer Verlagswerke, insbesondere das Werk von Geh. Baurat 
Fr. Müller: „Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ Band I. und II., 
unser Adressbuch, Fest nummern, sowie stets die neueste Nummer unseres 


Blattes. 


Das demnächst erscheinende Musterbuch der Deutschen Papier- 


Erzeugung wird dort ebenfalls ausgestellt sein. 
Een 
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Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moulang A.-G. 
in Oberschmitten. 1927. 

Im verflossenen Jahr sind wir gut beschäftigt 
gewesen. Das Ergebnis ist gegenüber 1926 besser 
geworden. Im laufenden Jahr sind wir bis auf 
weiteres noch gut beschäftigt. Die Papierpreise sind 
unverändert, doch sind in den letzten Wochen die 
Löhne, die Preise für Kohlen und Zellulose erheblich 
gestiegen. 

Die Anlagekonten erhielten Zugänge in Höhe von 
1 54 994. 

Nach Abzug von «A 198925 für Steuern, Zinsen 
und Verkaufskosten sowie & 54894 für Abschrei- 
bungen beläuft sich das Ergebnis auf & 127 186. Mit 
dem Vortrag von & 24 294 aus 1926 stehen zusammen 
151 480 der Generalversammlung zur Verfügung. 

Wir beantragen, den Betrag wie folgt zu ver- 
wenden: Tantieme für Vorstand und Aufsichtsrat 
AM 16 000, 10% Dividende «A 65 000, so daß & 70 480 
zum Vortrag auf neue Rechnung verbleiben. 


Teisnacher Papierfabrik Aktiengesellschaft. 1927/28. 

Die zu Anfang des Geschäftsjahres befriedigende 
Nachfrage nach unseren Erzeugnissen erfuhr gegen 
Ende des Jahres eine Abschwächung mit sinkender 
Preistendenz. Der Absatz im Auslande leidet ins- 
besondere unter der skandinavischen und finnischen 
Konkurrenz, auch unter den ungünstigen deutschen 
Frachtverhältnissen. 

Die im Vorjahresberichte erwähnte Rationalisie- 
rung des Betriebes wurde weiter durchgeführt, eine 
ältere Papiermaschine wurde durch eine neue lei— 
stungsfähigere ersetzt, auch ist der Ausbau der 
Anlagen im abgelaufenen Geschäftsjahr gefördert 
worden. 

Das Ergebnis ist durch Steuern. Abgaben und 
soziale Lasten, die um rund R.-M. 77000 auf R.-M. 
281 000 gestiegen sind, ungünstig beeinflußt worden. 

Wir beantragen, den bilanzmäßigen Gewinn von 
R.-M. 12994 zuzüglich des Gewinnvortrages vom 
Vorjahre von R.-M. 8946 mit zusammen R.-M. 21 940 
auf neue Rechnung vorzutragen. 

Im neuen Geschäftsjahre haben die Herstellungs- 
kosten eine weitere Erhöhung erfahren; wir hoffen 
aber, dub unsere bis jetzt durchgeführten Rationali- 
sierungsmaßnahmen dafür einen Ausgleich ermöglichen. 


Aktiengeselischaft für Zellstoff- und Papleriabrikation, 
Memel. 1927. 

Unsere Zellulose- und Papierer zeugung wurde 
auch im Berichtsjahr voll abgesetzt. Leider war die 
im letzten Geschäftsbericht erwähnte Preisaufbesse- 
rung nicht von langer Dauer, da die in der zweiten 
Jahreshälfte auf dem Markte erscheinende Mehr— 
produktion der nordischen Länder stark auf den Preis 
drückte. Wir waren daher zu erheblichen Preis— 
Konzessionen gezwungen, dennoch war es uns möglich, 
durch weitere Betriebsverbesserungen, durch günstige 
Einkäufe der Hauptrohmaterialien, Senkung der Zins- 
sätze usw. ein ungefähr dem Vorjahr entsprechendes 
Ergebnis zu erzielen. 

Um die wünschenswerte Stabilität in den Er- 
trägnissen unserer Gesellschaft herbeizuführen, wurde 
der weitere Ausbau unseres Werkes beschlossen. Die 
erforderlichen Geldmittel wurden durch Aufnahme von 
Darlehen bei befreundeten Banken beschafft. Die 
baulichen Erweiterungen sind im Herbst begonnen 


worden und werden voraussichtlich bis Mitte 1928 
beendet sein. 


Von den Teilschuldverschreibungen aus dem Jahre 
1909 nebst Genußrechten sind noch P.-M. 43 500 ein- 
zulösen, für die der entsprechende Betrag zurück- 
gestellt ist; die grundbuchamtliche Löschung des 
Gesamtanleihebetrages von 5 Millionen Mark ist nun- 
mehr am 10. Januar 1928 erfolgt. 

Dem Abschreibungskonto werden als angemessene 
Abschreibungen auf Gebäude, Maschinen usw. 
Lit 1074 941 zugeführt. 

Die Bilanz sowie Gewinn- und Verlustrechnung 
ergeben nach Abzug der vertraglichen Tantiemen und 
der Gratifikationen einen Reingewinn von Lit 1819 517, 
deren Verteilung wir wie folgt vorschlagen: für 10% 
Dividende an die Aktionäre Lit 1 500 000, Zuweisung 
an den Wohlfahrtsfonds für Angestellte und Arbeiter 
Lit 20 000, so daß ein Vortrag auf neue Rechnung von 
Lit 299 517 verbleibt. 


Lenzinger Papleriabrik-Aktlengesellschait. 1927. 

Die im Berichtsjahr begonnene neue Kesselanlage 
in Lenzing geht der Vollendung entgegen und der 
Betrieb wird voraussichtlich in den nächsten Wochen 
aufgenommen werden. Zum Zwecke der besseren 
Kraftversorgung haben wir im Einvernehmen mit der 
Firma Elektrizitätswerke Stern & Hafferl Aktien- 
gesellschaft eine neue Hochspannungsleitung nach 
Lenzing sowie eine Verbindungsleitung zwischen den 
beiden Werken Lenzing und Pettighofen mit den 
dazugehörigen Transformatorenstationen eingerichtet, 
welche Anlagen gleichfalls noch im Frühjahr in 
Betrieb kommen werden. Auch wurde der Maschinen- 
park beider Werke durch Anschaffung verschiedener 
Hilfsmaschinen nicht unbedeutend erweitert. 

Trotz des insbesondere in den letzten Monaten 
des abgelaufenen Geschäftsjahres herrschenden auber— 
gewöhnlichen Wassermangels konnte gegenüber dem 
Vorjahre eine weitere Steigerung der Produktion 
erreicht werden, welche 1300 Waggon Papier, 470 
Waggon Holzstoff und 870 Waggon Zellulose über- 
schreitet. 

Der im ersten Halbjahre 1927 ungünstige Absatz 
hat sich im zweiten Halbjahr wesentlich gebessert. 
so daß es möglich war, die vorhandenen Papier- 
vorräte abzuverkaufen. Der günstige Absatz dauert 
auch gegenwärtig noch an. Dagegen haben die Holz- 
preise durch Aufhebung der bestehenden Ausfuhr- 
beschränkungen eine wesentliche Erhöhung erfahren. 
Auch ist die Abgabe für elektrische Kraft und die 
neuerlich erhöhte Energieabgabe des Landes Ober- 
österreich als schwere Belastung unseres Unter— 
nehmens anzusehen. 

Hinsichtlich des nach Errichtung einer Investi- 
tionsrücklage im Sinne des Investitionsbegünstigungs- 
gesetzes vom Jahre 1928 ausgewiesenen Reingewinnes 
pro 1927 von S 471511.51 beantragen wir folgende 
Verwendung: Gemäß $ 37 der Statuten den Reserve- 
fonds mit 5%, das sind S 23 575.58 zu dotieren, für 
eine 5prozentige Dividende S 250 000 zu verwenden. 
dem Pensionsinstitut „Ludwig Tennenbaum-Fonds“ 
für unsere Angestellten tantiemefrei S 2000 zu wid- 
men, dem Verwaltungsrate die statutenmäßige Tan- 
tieme von S 18 249.33 zu bezahlen, für eine Super- 
dividende von 3% S 150000 zu entrichten und 
S 27 686.60 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Hannoversche Papleriabriken Alfeld-Gronau vorm. 
Gebr. Woge in Alfeld (Leine). Der Aufsichtsrat 
schlägt für das Geschäftsjahr 1927 6 % Dividende auf 
Stammaktien und wieder 6% auf die Vorzugsaktien 
vor. — 


| Ez 


erzeugte 18994 (16300) t Sulfatzellstoff, 
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Die Generalversammlung der Ostdeutschen Pa- 
pier- und Zellstoff-Werke A.-G. in Wartha-Franken- 
berg beschloß aus einem Reingewinn von R.-M. 
308 121 eine Dividende von wieder 5% auf die 
Stammaktien und stimmte der Gründung einer Ge— 
sellschaft zwecks gemeinsamen Ein- und Verkaufs 
mit der Schlesischen Cellulose- und Papierfabriken 
A.-G. in Hirschberg im Riesengebirge und gemein- 
samer kaufmännischer Verwaltung beider Unter— 


nehmungen zu. 
Die Galizische Papierfabrik A.-G. in Czaniec, 
Polen (früher Gebr. Fialkowski), deren Anlagekapital 
800 000 Goldzloty beträgt, das sich nach der gesetz- 
lich vorgeschriebenen Umvalutierung auf etwa 1,5 Mill. 
Zloty stellen wird, kann für das verilossene Geschäfts- 
jahr keine Dividende ausschütten, da die Fabrik durch 
eine Wasserkatastrophe schwer heimgesucht wurde 
und der ganze Gewinn zu Neuinvestitionen verwendet 
werden muß. Der Ausbau der Fabrikgebäude sol! 
nur mit eigenen Mitteln durchgeführt werden. Danach 
wird die Erzeugungsfähigkeit des Werkes, die sich 
zuletzt auf 500—600 t Holzschliff und 150 t Pappen 
monatlich belief, verdoppelt. (Papier-Ztg.) 


Die Diosgyörer Papierfabriks-A.-G. in Diosgyör 
(Ungarn) hat im letzten Geschäftsjahr einen Gewinn 
von 77554 Pengö erzielt, von welchen 75 265 Pengö 
zu Abschreibungen verwendet und 2289 Pengö auf 
neue Rechnung vorgetragen wurden. 


A.-B. Iggesunds Bruk in Iggesund (Schweden) 
21 008 
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(20 800) t Sulfitzellstoff. 19 719 (13 400) t Holzschliff 
und verteilt aus K 0,90 (0,71) Mill. Reingewinn wieder 


6. v. H. mit K 600 000. 
Kramfors A.-B. in Kramfors (Schweden) ver- 
schiffte 1927 an Sulfitzellstoff 56 214 (51 023) t, Sulfat- 
zellstoff 23 768 (21 540) t. Terpentin 77 (117) t, flüs- 
sigem Harz 71 (153) t, Sulfitsprit 648 663 J. Der 
Rohgewinn war kleiner, aber Zinsenausgaben fielen 
Aus K 1,77 (1,75) Mill. Reingewinn beträgt 
die Dividende wieder 6 v. H. mit K 918 000. der 
Uebertrag K 771 103 (888 736). (Papier-Ztg.) 


Ceneralver sammlungen. 

Teisnacher Papieriabrik Akt.-Ges., Teisnach (Nie- 
derbayern), am Mittwoch, den 27. Juni 1928. vorm. 
10 Uhr. in Teisnach im Fabrikdirektionsraum. 

Joh. Sutter, Papierfabrik A.-G., Schopfheim, am 
Samstag, den 30, Juni 1928. in Schopfheim, vorm. 
11 Uhr, in den Geschäftsräumen des Notariats 1 im 
Amtsgericht. 

Nettingsdorfer Paplerfabrik Aktlengesellschaft. 
Die diesjährige 30. ordentliche Generalversammlung 
der Gesellschaft findet am Mittwoch, den 27. Juni 
1928, vormittags 10 Uhr, in Linz, Platz des 12. No- 
vember Nr, 21, 2. Stock, mit folgender Tagesordnung 
statt: Geschäftsbericht des Vorstandes und Aufsichts- 
rates; Genehmigung der vom Vorstande aufgestellten 
und vom Aufsichtsrate geprüften Jahresrechnung, 
Entlastung des Vorstandes und. Aufsichtsrates; Be- 
schlußfassung über die Verwendung des Rein- 
zewinnes: neuerliche Beschlußfassung über die Er- 
höhung des Aktienkapitals: Aufsichtsratswahlen. 


etwas. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Smith & Meynier, Susak. Der technische Dirck- 
tor, Herr Ing. Rudolf Nofz, und der kaufmän- 
nische Direktor, Herr Oskar Müller, sind aus 
der Firma ausgeschieden und im Handelsregister ge- 
strichen. Die Leitung übernahm Herr Emil Ritter 
vonKomorzynski-Oszcezynski. Der viel- 
jährige Mitarbeiter, Herr Prokurist Josef Vietze, 
welcher dem Unternehmen durch Jahrzehnte ange- 
hörte und erst vor kurzem anläßlich des 100jährigen 
Jubiläums der Firma auf eine 44jährige ununter- 
brochene Dienstzeit in dieser Firma zurückblicken 
Konnte, ist gestorben. 

25Sjähriges Papiermacherjubiläum. 
Herr Paul Lehmann, Direktor der Baltischen Cellu- 
losefabrik in Riga (Lettland), kann am 1. Juli d. J. 
sein 25jähriges Jubiläum als Papiermacher begehen. 

Ehrung. Dem Generaldirektor Karl Haubold 
wurde anläßlich seiner 25jährigen Zugehörigkeit zur 
C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz von der Technischen 
Hochschule zu Braunschweig die Würde eines Dr. e. h. 
verliehen. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Verband Deutscher Druckpapler-Fabriken G. m. 
b. H., Berlin. Gegenstand des Unternehmens ist 
jetzt die Schaffung und Durchführung von Einrich- 
tungen und Maßnahmen zur technischen und wirt- 
Schaftlichen Förderung der deutschen Druckpapier— 
Industrie. Insbesondere übernimmt die Gesellschaft 
den einheitlichen Absatz des von den Gesellschafter- 
firmen erzeugten holzhaltigen Druckpapiers im In- und 
Auslande. Das Stammkapital ist um R.-M. 254 700 
auf R.-M. 3 297 900 erhöht. 


Oberbayerische Zellstoff- und Papleriabriken 
A.-G., Aschaffenburg. Die Gesamtprokura des Kauf- 
manns Martin Leypoldt in Aschaffenburg ist er- 
loschen. 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G., 
Hirschberg- Cunnersdorf. Das bisherige Vorstandsmit- 
glied Direktor Willy Gottberg aus Cunnersdorf 
j. R. ist durch Tod aus dem Vorstand ausgeschieden 
und an seiner Stelle der Direktor Arthur Sehnei— 
der in Cunnersdorf i. R. zum Vorstandsmitglied 
bestellt. . 

Pappen- und Papierfabrik Paula Heinemann, Oi- 
bersdorf i. Sa. Die Kaufmannsehefrau Paula Jo- 
hanna Heinemann, geb, Erler, in Olbersdorf 
ist Inhaberin. Dem Kaufmann Fricdrich Au- 
gust Heinemann in Olbersdorf ist Prokura 
erteilt. 

Pappenfabrik Eichhofen Josef Bonn, Untereinbuch, 
Gemeinde Schönhofen. Inhaber ist der Kaufmann 


Josef Bonn. 


Herr Generaldirektor Carl Matthies, Vorstands- 
mitglied der Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge 
bei Kempten, ist am 20. Juni gestorben. (Nachruf 


siche heutige Nummer, S. 696.) 


Herr Leonhard Mayer, Privatier, ist am 15. Mai 

in Romanshorn im Alter von 93 Jahren gestorben. 
Derselbe wird wohl der älteste Papiermacher ge- 
wesen sein; er war früher langjähriger Papierfabrik- 
direktor in Salach, dann in Pasing und zuletzt in der 
Papierfabrik Cham bei Luzern (Schweiz) und er- 
freute sich in der Papiermacherwelt eines hohen An- 


sehens. 
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Papier- und Kartonlieferung der Sonderfestnummer 1928. 


Zu unserem lebhaften Bedauern ist infolge eines Versehens bei der Aufführung 
der Papierlieferanten der Sonderfestnummer die Firma Papierfabrik Otto Günther, 
Greiz, welche, wie am Fuße des Umschlagkartons angegeben, den schönen Um- 
schlagkarton Fresko 78920 für die Festnummer geliefert hat, nicht mit aufgeführt 
worden, was wir hiermit mit verbindlichstem Dank für die Lieferung dieser Karton- 
sorte nachholen. 


Todesanzeige. 


Nadi einer überaus arbeitsreichen und wirkungsvolfen Tätigkeit ist Herr 


Generaldirektor Carl Malthies, 


Vorstandsmitglied der Aktiengesellschalt Papierfabrik Hegge, 
gestern früh unerwartet schnell aus dem Leben geschieden. 

Seit dem Jahre 1922 hat der Verblichene seine ganze Arbeitskraft und 
sein hervorragendes technisches Wissen unserem Unternehmen bis zur letzten 
Stunde gewidmet und es durch eisernen Fleiß, nie versagende Tatkraft und über- 
ragenden Weitblick in schwersten Zeiten erfolgreich geleltet. 

Wir verlieren in dem Heimgegangenen eine besonders wertvolle Stütze. 
Sein Andenken wird bei uns allezeit in Ehren fortleben. 

Hegge bei Kempten, den 21. Juni 1928. 


Aufsichtsrat und Vorstand 
der Aktiengesellschaff Papierfabrik Hegge. 
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Postbestellung für das 3. Vierteljahr 1928. 


Die Bestellung auf das „Wochenblatt für Papierfabrikation“ für das 3. Viertel- 
jahr 1928 muß bei der Post sofort erneuert werden, damit in der Zustellung keine 
Verzögerung eintritt. 

Das Wochenblatt kann jetzt in folgenden Ländern bei der Post bestellt werden: 


Belgien Frankreich Litauen Schweden 
Dänemark Freie Stadt Danzig Luxemburg Schweiz 
England Holland Memelgebiet Tschechoslowakei 
Estland Italien Norwegen Ungarn 
Finnland Lettland Oesterreich 
Der Bezugspreis beträgt bei Postbestellung vierteljährlich RM. 4.50, bei Streif- 
bandbezug RM. 5.—. Um den angestellten Papiermachern den Bezug zu erleichtern, 


wollen wir denselben das Blatt bei Postbestellung zum früheren Preise von 
RM. 3.60 vierteljährlich liefern, und zwar entweder durch Ueberweisung durch die Post 
von hier aus gegen Einsendung des Betrages von RM. 3.60 oder gegen Rückvergütung 
von je 90 Pfg. vierteljährlich gegen Einsendung der jeweiligen Postbescheinigung. 
Mit dem Jahre 1928 hat das Wochenblatt eine Erweiterung durch eine monat- 
liche Beilage im Umfang von 12 - 16 Seiten: 
„Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“ 


erfahren, welche von dem unseren Lesern wohlbekannten Schriftleiter des chemischen 
Teils des Wochenblattes, Herrn Dr. Hermann Wenzl in Burg Gretesch, redigiert wird. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach Riß. 


— p ̃ p ̃ ⏑⏑ꝛ —— 
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Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 


Chemiker und -Ingenieure, Heidelberg, 11. Juni 1928. 
(Technischer Teil.) 


Fachausschuß. 

Der Obmann, Dr. Opfer mann, eröff- 
net die Sitzung im Hotel Europäischer Hof 
um 11.45 Uhr. Es sind etwa 60 Teilnehmer 
und Gäste erschienen. Zunächst berichtet 

Prof. Dr. C. G. Schwalbe für die 
Faserstoff-Analysen-Kommission. Die Arbei- 
ten über die Bestimmung der Alpha- 
Cellulose sind zu einem gewissen Abschluß 
gelangt. Untersuchungen einer Arbeitskom- 
mission von neun Laboratorien über die 
Kupfer zahl sind in Arbeit. Im Anschluß 
hieran soll eine Untersuchung über die Be- 
stimmung von Har z-Fett vorgenommen 
werden. 

Zur Kupfer zahl sei zu bemerken, daß 
noch nicht alle Resultate der Mitarbeiter 
vorlägen. Immerhin sei bei den vorliegenden 
Befunden Uebereinstimmung in der Ableh- 
nung der Methode nach Schandroch. Bezüg- 
lich der Kupferzahlen in der Modifikation 
von Hägglund und Braidy lasse sich erken- 
nen, daß die Fehlergrenzen innerhalb der 
einzelnen Laboratorien äußerst gering seien, 
daß jedoch zwischen den einzelnen Labora- 
torien doch recht erhebliche Abweichungen 
zu verzeichnen seien. Es wird daher angeregt, 
die Versuche unter Verwendung eines 
Seignettesalzes, welches einheitlich an alle 
Laboratorien verschickt werden soll, noch- 
mals zu wiederholen. 

Prof. Dr. v. Possanner berichtet für 
die Kommission zur Prüfung der Festig- 
keitsbestimmung von Zellstoffen. Bis- 
her seien von den Mitarbeitern die Versuchs- 
ergebnisse nur spärlich eingegangen und die 
Versuchsbedingungen oft nicht genau einge- 
halten worden. Die Versuche seien daher 
häufig nicht vergleichbar und müßten wieder- 
holt werden. Dr. Rühlemann hat den 
Zerreißvorgang photographisch festgehalten 
und festgestellt, daß die Mehrzahl der Fasern 
nicht zerrissen wird, sondern abgleitet. 
Weiterhin wird eine neue Presse zur Bo- 
genpressung empfohlen, während Dr. H. 
Schwalbe einen neuen Schöpfapparat 
konstruiert hat. Ueber die Zweckmäßigkeit 
der „Nullreißlänge“ wird diskutiert, ihre 
prinzipielle Richtigkeit anerkannt, jedoch 
darauf hingewiesen, daß für den Papier- 
macher die Werte unbefriedigend sind. Der 
Ausschuß für die Festigkeitsfragen beschäf- 
tigte sich in einer Nachsitzung mit weiteren 
Einzelheiten der Versuchsmethodik. 


Prof. Dr. Jonas, Darmstadt, berichtet 
über die Natronzellstoff- Kommission. Trotz- 
dem er bisher von fast allen Mitgliedern 
Absagen erhielt, hält er eine intensivere 
Bearbeitung der einschlägigen Fragen für 
wertvoll und notwendig. Insbesondere müßte 
der Kochungsverlauf genau verfolgt und neues 
analytisches Rüstzeug geschaffen werden, da 
mit den bisherigen Methoden nicht viel zu 
erreichen sei. Durch Ausflockung der orga- 
nischen Produkte mit NaCl und Titration mit 
Salzsäure und Nilblau als Indikator oder mit 
Jod läßt sich der Aetznatronverbrauch genau 
verfolgen. Der Referent fordert mehr wie 
bisher zur Mitarbeit bei diesen wirtschaftlich 
und wissenschaftlich gleich interessanten 
Fragen auf. 

Hauptversammlung. 

In seiner Begrüßungsansprache behandelt 
Prof. Dr. C. G. Schwalbe in äußerst licht- 
voller Weise das Rohstoffproblem für die 
Zellstoff- und Papierindustrie. Seine Aus- 
führungen gipfeln in der Mahnung, beizeiten 
für die Beseitigung der Gefahr der Rohstoff- 
verarmung durch Heranziehung neuer, tropi- 
scher Rohstoffe und Auffindung neuer Auf— 
schließungsverfahren besorgt zu sein. Ins- 
besondere dem Bambus sei in dieser Hinsicht 
eine besondere Zukunft beschieden. Es müsse 
Aufgabe aller interessierten Kreise sein, die 
Möglichkeit der Erzeugung von ‚„Faserstoff- 
Konzentraten“ in den Tropen und die Fertig- 
stellung solcher „Halbfabrikate“ im Inland 
rechtzeitig ins Auge zu fassen. Auch die 
Möglichkeit der Aufschließung von Kiefern- 
holz müsse weiterhin erstrebt werden, um 
nicht schließlich eine Abwanderung der 
Zelluloseindustrie nach holzreicheren Ländern 
heraufzubeschwören. 

Nach einer Begrüßungsansprache des 
Rektors der Universität Heidelberg, Prof. Dr. 
Dibelius, und nach Ansprachen der Ver- 
treter der amerikanischen und kanadischen 
Fachverbände spricht 

Dr.-Ing. Brecht über: 

Verlustkontrolle im Fabrikationsbetrieb. 

Für jeden Fabrikationsbetrieb ist die 
Wahl des bestgeeigneten Produktes Grund- 
bedingung. Zur Erkennung der Verluste ist 
die statistische Erfassung der Betriebsstill- 
stände erforderlich, die allein gestattet, die 
Ursächlichkeit solcher Stillstände zu erkennen. 
Hierher gehört auch die Bekämpfung der 
Ausschußproduktion. Die naheliegendste 
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Methode zur Steigerung der Produktion ist 
die Erhöhung der Laufgeschwindigkeit der 
Maschinen. Aber auch hier sind Grenzen 
gesetzt. In Amerika hat man die Erfahrung 
gemacht, daß sich Rotationsdruck unter 
45 g/qm nicht mit höheren Geschwindigkeiten 
als 200 m arbeiten läßt. Wesentlich für die 
Intensivierung der Arbeitsmethodik einer 
Fabrik ist das Lohnsystem, wobei der Vor- 
tragende Zeitlohn, Tagelohn, Prämienlohn, 
Akkordlohn und auch Gruppenlohn unter- 
scheidet. Jede Lohnkategorie erweist sich in 


der einen oder anderen Richtung bestimmend 


auf die quantitativen und qualitativen Pro- 
duktionsergebnisse. Von besonderer Bedeu- 
tung ist die laufende Kontrolle der Rohstoff- 
verluste, die eine ständige Ueberwachung der 
Feuchtigkeitsprozente der Halbstoffe notwen- 
dig macht. Das bisher geübte Verfahren der 
Raummeterschätzung in den Zellstoffabriken 
will der Vortragende durch ein Wasser- 
verdrängungsverfahren ersetzt wissen. Inter- 
essant ist, daß man in Amerika neuerdings 
in den Zellstoffabriken zu einer Verlängerung 
der Umtriebszeiten kommt, da die -Erspar- 
nisse dadurch höhere sein sollen. Im einzel- 
nen berichtet der Vortragende über die 
Bedeutung der Schälverluste unter Hinweis 
auf die Thorne-Schäleinrichtung, ferner über 
die Wichtigkeit richtiger Kocherfüllung und 
die statistische Erfassung der Verluste durch 
Abnutzung der Bespannungen an Zellstoff- 
und Papiermaschinen. Auch die Schmier- 
mittelkontrolle ist von Bedeutung. Für ver- 
schiedene Betriebe sind verschiedene Kon- 
trollsysteme anzuwenden. Es ergibt sich aus 
dieser Notwendigkeit die Zweckmäßigkeit der 
Laboratorien, die in Amerika einen besonders 
breiten Raum einnehmen. Der Reinigung und 
Klärung, aber auch der Messung der Ab- 
wässer hat der Vortragende selbst Versuchs- 
arbeit zugewandt und ein Meßsystem gefun- 
den, welches unter Verwendung eines defi- 
nierten Teilstromes und Zwischenschaltung 
einer Photozelle arbeitet. Vorerst ist dieses 
System aber nur für ungefärbte Abwässer 
anwendbar. 

Prof. Dr. E. Schmidt spricht über: 


Methoden zur Konstitutionsermittlung des 
Holzes. 

Der Vortrag ist im wesentlichen eine 
Zusammenfassung der vom Vortragenden in 
den letzten Jahren gemachten Studien und 
Veröffentlichungen zur Frage der sogenann- 
ten „Skelettsubstanz“. Durch Behandeln mit 
0,2proz. wäßrigen Lösungen von Chlordioxyd 
und Auslösen der oxydativ abgebauten Reak- 
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tionsprodukte mit 2prozentiger Natrium- 
sulfitlösung erhält der Vortragende aus 
Fichtenholz einen „Cellulose-Hemicellulose- 
komplex“ in einer Ausbeute von 64%. 
Dieser Komplex besteht aus drei verschie- 
denen Komponenten, nämlich Cellulose, einer 
Säure und Hemicellulose, welche in Sprozen- 
tiger Lauge löslich ist. Mit Hilfe enzymati- 
scher Spaltung ließ sich nachweisen, daß die 
mit Chlordioxyd-Natriumsulfit hergestellte 
Hemicellulose galactosefrei ist. Zur Klärung 
der Frage, woher sich der gefundene Säure- 
anteil leitet, hat der Vortragende festgestellt, 
daß Polyglukuronsäure in Natriumsulfit lös- 
lich ist, möglicherweise ist die Säure esterartig 
gebunden. Im Gegensatz zur Fichte läßt sich 
bei der Buche der Säureanteil durch Alkali 
herauslösen. Es hinterbleibt dann Cellulose 
und Xylan im Verhältnis 3:1. Das Xylan 
enthält 3% Xylose, was möglicherweise 
durch eine Einwirkung des Alkalis auf die 
Cellulose zurückzuführen ist. Bei der Ver- 
wendung von Gemischen aus Natriumsulfit 
und Natriumbisulfit konnten reine Ester er- 
halten werden. Als Säure ergab sich nicht 
reine Glukuronsäure, sondern ein Gemisch 
dieser Säure mit Essigsäure. Aus der Fichte 
läßt sich diese Säure durch Alkali nicht ohne 
weiteres herauslösen. Die Hemicellulose der 
Fichte wurde als zu gleichen Teilen aus 
Hexosan und Pentosan bestehend identifi- 
ziert. Nach Ansicht des Vortragenden ist die 
Cellulose dreimal so hoch polymer als das 
Xylan. Die Galactose selbst ist in der jungen 
Pflanze ursprünglich nicht vorhanden, mög- 
licherweise am Aufbau des Lignins aber 
beteiligt. 

In der Diskussion schließt sich Prof. 
Freudenberg der Ansicht, daß zwischen 
Cellulose und Inkrusten im Holze auch 
chemische Bindungen bestehen, bedingt an. 
Bei der Methylierung von Holz unter solchen 
Bedingungen, daß eine Durchmethylierung 
sowohl der Cellulose wie auch des Lignins 
zu erwarten ist, kann die gebildete Trimethyl- 
cellulose mit Chloroform nicht herausgelöst 
werden. Immerhin braucht sich die Bestätl- 
gung stöchiometrischer Verhältnisse noch 
nicht auf die Art der chemischen Bindung 
auszudehnen. 

Dipl.-Ing. Fenchel: 

Die Beeinflussung der physikalischen Eigen- 
schaften des Papierblattes bei der Fabri- 
kation. 

Der Vortragende untersucht, in welcher 
Weise sich Gewicht, Dicke, Oberfläche, 
Durchsicht, Festigkeit und Wasserdehnung 
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auf der Maschine zwangsläufig durch be- 
stimmte Maßnahmen beeinflussen lassen. 
Hinsichtlich des Gewichtes unterscheide man 
Längs- und Querschwankungen. Von beson- 
derer Bedeutung ist die gute Mischung des 
Stoffes vor dem Ablauf auf die Papier- 
maschine und die Verwendung eines Mi- 
schers und zweier Bütten. Der Hochdruck- 
stoffauflauf arbeitet um so befriedigender, je 
höher die Arbeitsgeschwindigkeit ist. Zur 
Gewichtskontrolle wird ein Streifen in der 
Querrichtung der Maschine entnommen, har- 
monikaartig zusammengefaltet und in einer 
Stanze rechteckige Blätter ausgestanzt, die auf 
einer Schnellwage kontrolliert werden. Für 
die Durchsicht ist außer der Wahl geeigneter 
Rohstoffe die Art des Schüttelns von Einfluß. 
Im allgemeinen wird schmieriger Stoff lang- 
sam, röscher Stoff schnell geschüttelt. Auch 
durch geeignete Wasserführung, durch Stau, 
Neigungswechsel und Steigung des Siebes 
läßt sich manches verbessern. Bei sehr 
röschem Stoff muß die Zahl der Register- 
walzen vermindert, die Wasserabführung vor 
den Saugern geringer gestaltet werden. Unter 
Griffigkeit versteht jeder etwas anderes. Der 
Vortragende unterscheidet daher zwischen 
Dicke, Härte und Klang. Die Dicke ist in 
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erster Linie eine Rohstoffrage. Dicke, griffige 
Papiere müssen schnell und bei lockeren 
Filzen, harte Papiere langsam mit strafien 
Filzen getrocknet werden. Für die Wahl der 
Oberflächentemperatur der Trockenzylinder 
leistet das Cambridge-Pyrometer gute Dienste. 
Erzielung guter geschlossener Oberfläche 
geht mit der Durchsicht meist parallel. Zur 
zahlenmäßigen Erfassung der Glätteeigen- 
schaften leisten die Glanzmesser gute Dienste. 
Von besonderem Einfluß ist die Art und 
Weise der Feuchtung. Nach einem vom 
Vortragenden noch zu entwickelnden System 
soll künftig eine Regulierung der Trocknung 
der Papierbahn auch in der Breite der 
Maschine möglich sein. Für die Belange der 
Festigkeitsprüfung hat sich der Berstdruck- 
prüfer von Bartel recht gut bewährt. Für die 
Eigenschaft des Rupfens gewisser Sorten von 
Druckpapieren ist von Amerika eine Prü- 
fungsmethode mittels mit Druckfarbe ange- 
färbter Walze beschrieben worden. Die 
Wasserdehnung berulit wesentlich auf der 
Quellfähigkeit der Fasern. Sie ist dement- 
sprechend durchaus verschieden in der Längs- 
und Querrichtung. Das Welligwerden der 


Papiere beruht auf diesem Quellvermögen. 
Dr. W. 


— . — ß —— ͤ —— ö 
A. H. V. der Papiermacher- Tafelrunde Altenburg (Thür.). 


Nun sind auch die Festtage, die der 
Alte Herren- Verband der Papiermacher- Tafel- 
runde Altenburg (Thür.) in Eisenach, 
dem grünen Herzen Deutschlands, begehen 
durfte, hinübergeglitten in die Vergangenheit, 
nicht aber in die Vergessenheit, denn mit 
freudigem Stolz darf der A. H. V. in seinem 
Buche die Tatsache eintragen, daß seine dies- 
jährige Tagung freudige Kundgebungen, un- 
zerbrechliche Treue seitens der Mitglieder 
und unwiderlegliche Beweise der Achtung in 
der fördernden Bereitwilligkeit seitens vieler 
Ehrenmitglieder und Freunde in Deutschland 
wie auch im Auslande ausgelöst hat. 

Die schlichte Herzlichkeit, mit der der 
A. H. V. der P. T. A. in Eisenach aufgenommen 
wurde, bereits am Bahnhof begrüßte ein 
großes Willkommenschild mit Fahnen und 
Girlanden die Teilnehmer, hat die Wahl der 
Thüringer Metropole zum Tagungsorte in 
jeder Hinsicht als eine glückliche erscheinen 
lassen. Eine große Anzahl AH, teilweise mit 
Ihren Damen, viele Tafelrundner und Gäste 
waren erschienen, eine große Anzahl Tele- 
gramme und Briefe aus verschiedensten Krei- 
sen grüßten die Teilnehmer, unzählige andere 


Beweise ehrlicher Freundschaft konnten 
bekanntgegeben werden. Es ist unmöglich, 
jedem einzelnen geziemend zu erwidern, dafür 
sei auch an dieser Stelle allen, die Anteil an 
unserer Feier nahmen, tiefgefühlter Dank 
ausgesprochen. 

Ein erhebender Eindruck war es, den wir 
bei dieser Tagung erleben durften. Die ge- 
treuen Mitglieder, die aus allen Teilen des 
Reiches herbeigeeilt waren, haben ihr Treue- 
gelöbnis wie ein Mann erneuert zu ihrem 
A.H.V. der P.T.A., der an Erfahrung einem 
reifen Mann, an ungeduldigem Vorwärts- 
streben einem Jüngling zu vergleichen ist, 
zu ihm, der sich getragen weiß von dem 
Vertrauen seiner Mitglieder und mit ihnen 
eins weiß in dem Grundsatze: Kollegialer 
Freundschaftsdienst als Altenburger Papier- 
macher ist Dienst am Volksganzen. | 

Daß diese Erkenntnis bei der Allgemein- 
heit sich Bahn bricht, ist die Aufgabe jedes 
einzelnen Mitgliedes. Immer größer wird 
unser Verband und weiter werden die Ziele 
gesteckt, und so darf unser Verband als feste 
Einheit frohgemut und zielbewußt in die 
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Bereits am Donnerstag, den 
31. Mai, an welchem Tage noch keine 
offizielle Sitzung stattfand, trafen zahlreiche 
Mitglieder in dem zur Hauptsache belegten 
Hotel Zimmermann ein. Ein recht gemüt- 
licher Abend mit anschließendem Bummel 
durch die Stadt Eisenach brachte die Kol- 
legen einander näher, worunter sich einige 
aus den Gründungssemestern befanden, wel- 
che noch keiner Tagung bisher beiwohnten. 
Auch eine große Anzahl studierender Papier- 
macher aus Altenburg war dabei, welche 
Anschluß an die älteren Kollegen fanden. 


Am Freitag, den l. Juni, fand im 
Hotel Zimmermann eine Vorstandssitzung 
statt, mit anschließend gemeinsamer Mittags- 
tafel. Nach einer Besichtigung der Stadt fand 
um 17 Uhr ein recht gemütliches Beisammen- 
sein im Saale des Hotels Zimmermann statt, 
und es dauerte nicht lange, bis die Fröhlich- 
keit herrschte und bei den Klängen einer 
Kapelle dem Tanz gehuldigt wurde. Zwischen 
den Tanz- und Konzertpausen erklangen 
unsere herrlichen Papiermacherlieder, welche 
selbst von unseren Damen begeistert mit- 
gesungen wurden. 


Der eigentliche Haupttag war Sams- 
tag, den 2. Juni, an welchem um 9 Uhr 
die ordentliche Hauptversammlung stattfand, 
während welcher die Damen und Gäste in 
den zur Verfügung gestellten Personenwagen 
die weitere herrliche Umgebung Eisenachs 
und andere Kurorte unter kundiger Führung 
besichtigten. Ueber den Verlauf der Haupt- 
versammlung selbst erhalten die nicht an- 
wesend gewesenen Mitglieder besondere 
Aufklärung, es sei zusammenfassend hier nur 
gesagt, daß die bis etwa 14 Uhr dauernde 
Versammlung das einmütige Zusammenstehen 
zu den Satzungen und zur Tätigkeit des Vor- 
standes bewies, der allgemein wieder zur 
Neuwahl gelangte, lediglich die Tätigkeit des 
Gruppengeschäftsführers und des Stellennach- 
weises wurde zur Entlastung der mit mehre- 
ren Aemtern versehenen Vorstandsmitglieder 
neu übertragen. 

Nach dem gemeinsamen Mittagsmahl 
folgte ein hochinteressanter Vortrag über 
llarzleimung mit Experimenten 
durch unseren AH Meienhofer, Hei- 
denau. Um 15 Uhr erfolgte in luftbereiften 
Aussichtskraftwagen die Fahrt zur Wartburg, 
bei welcher Gelegenheit sich der Hanomag 
unseres Redakteurs durch einen Schnellig- 
keitsrekord hervortat. Es ist an dieser Stelle 
auch freudig darauf hinzuweisen, daß eine 
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ganze Anzahl Mitglieder mit ihren eigenen 
Kraftwagen erschienen war, und wir geben 
der Hoffnung Ausdruck, daß mit der Zeit 
die Beteiligung von Kraftwagenbesitzern eine 
derartige werde, daß eine große Anzahl 
anderer Mitglieder in denselben bei Ausfahr- 
ten mitgenommen werden kann. Nach ein- 
gehender Besichtigung der Wartburg folgte 
die Auffahrt zum Burschenschaftshause, in 
dessen herrlichem Saale auf Bergeshöhen der 
Festkommers stattfand. Eine tüchtige Kapelle 
begrüßte die Teilnehmer mit dem Einzugs- 
marsch aus Wagners „Tannhäuser“. Zum 
Festkommers hatten auch sehr viele AH 
Farben angelegt, die neben dem bunten 
Damenflor und mitgebrachtem Tafelschmuck 
der Aktivitas zur Festschmückung bedeutend 
beitrugen. Unter anderem konnten wir unser 
neues Ehrenmitglied, Herrn Reuß, Hers- 
feld, nebst anderen Herren der Firma Schilde 
und deren Damen begrüßen. Das schöne 
Festspiel „Mit Gunst von wegen's Hand- 
werk“ von unserem hochverehrten Ehrenmit- 
glied, Herrn Direktor Castorf, wurde auf- 
geführt und neben anderen Papiermacher- 
und Kommersliedern stiegen auch die beiden 
für die Eisenacher Tagung verfaßten Fest- 
lieder des letztgenannten Ehrenmitgliedes, 
dem wir auch hierfür an dieser Stelle noch- 
mals herzlichst danken. i 
Der kommende Vormittag war wieder für 
die Besichtigung der Stadt freigegeben und 
nach zwangloser Mittagstafel brachen leider 
bereits eine Anzahl Mitglieder auf, welche 
am kommenden Montag wieder im Dienst 
sein mußten. Viele hatten ihre Urlaubszeit 
für Anfang Juni sich auserwählt und fuhren 
dann am Montag weiter ins herrliche Thü— 
ringer Land, welches mit Recht das Herz 
Deutschlands genannt wird. | 
Zum Schluß sei noch auf die nächstjährige 
Tagung aufmerksam gemacht, welche ın 
Frankfurt am Main zufolge unserer 
zahlreichen Mitglieder im Rheinland, West- 
falen und Südwestdeutschland stattfinden 
wird, woran sich eine herrliche Rheinfahrt 
durch den Rheingau anschließen soll. In den 
Festausschuß gehört unser Ehrenmitglied, 
Herr Reuß, welcher seinen Aufenthaltsort 
nach Frankfurt am Main verlegt. Er scheint 
am besten für diese Wahl geeignet, nachdem 
es ihm gelungen ist, die schönen Tagungen 
unserer österreichischen Gruppen in Wien ZU 
veranstalten. 
Unvergeßlich sind die Eindrücke, die die 
Teilnehmer von unserer Eisenacher Tagun& 
mitnahmen, unvergeßlich auch die gastfreund- 
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liche Aufnahme in Eisenach und die Sym- 
pathie der Bevölkerung, unvergeßlich vor 
allen Dingen wird uns das neugeschaute Bild 
und die zahlreiche Teilnahme sein. Wir 
sprechen den Wunsch aus, daß die nächst- 
jährige Tagung noch schöner sein werde zum 
Nutzen und Gedeihen unseres Alte Herren- 
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Verbandes und der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Neuweistritz, im Juni 1928. 
A. H. V. der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg, Thür. 
Der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


— . Sn nn 
Papyrolin- und Leinenpapiere. 


Wenn auch diese Papiere der Menge nach 
eine bescheidene Rolle spielen, so kommt 
ihnen doch eine ziemlich große Bedeutung 
zu, bilden sie doch eine besondere Gruppe 
von Spezialpapieren, denen immer noch ein 
ausgedehntes Verwendungsgebiet gesichert 
ist, früher vor dem Kriege vielleicht noch 
mehr als wie in der heutigen Zeit der Spar- 
samkeit, wo man sich solcher Luxuspapiere, 
wenn man sie so nennen darf, nur in be- 
schränktem Maße bedient, denn sie waren 
und sind auch heute verhältnismäßig teuer. 

Diese Papiere bestehen bekanntlich aus 
einer Papier- und einer Gewebeschicht, beide 
durch das Bindemittel Kartoffelmehl (in ver- 
kleistertem Zustand) miteinander innig ver- 
bunden. Das Baumwollgazegewebe bildet 
beim Papyrolinpapier die Zwischenlage Pa- 
pier — Gewebe — Papier) und beim Leinen- 
papier die Unterlage (Papier — Gewebe). 
Man hat also einen ausgesprochenen Ver- 
edelungsprozeß vor sich, indem man sich des 
Gewebes als veredelnden Charakter besitzen- 
des Mittel bedient und dadurch dem fertigen 
Körper, der Papiergewebekombination, Eigen- 
schaften verleiht, die weder dem einen noch 
dem anderen der beiden Mittel, jedem für 
sich, eigen sind. Diese Papiere werden also 
nicht in einem einzigen Arbeitsgang herge- 
stellt, sondern das Papier erfährt in einem 
weiteren Arbeitsgang seine Veredelung. Dem- 
entsprechend haben sich auch seine Erzeu- 
gungskosten und schließlichen Verkaufspreise 
Immer ziemlich hoch gestellt. Die Papiere 
werden nicht in der Gewichts-, sondern in 
der Flächeneinheit, natürlich unter Einhaltung 
eines vorgeschriebenen Gewichts, gehandelt. 

Man hat wohl bereits schon in früheren 
Jahren erkannt, daß diese Art der Herstellung 
emen viel zu hohen Verkaufspreis nötig 
macht, als daß sich die Eroberung des 
Marktes durch die Papyrolin- und Leinen- 
Papiere genügend rasch und durchgreifend 
hätte vollziehen können. Ihre Anwendung ist 
denn auch aus diesem Grunde auf Verwen- 
dungsgebiete beschränkt geblieben, in denen 
die Anschaffung dieser teueren Papiere eben 


nicht zu umgehen war. Sie fanden und finden 
heute noch in ihren allerbesten Qualitäten in 
den topographischen und kartographischen 
Instituten Anwendung, ganz besonders für 
die Herstellung von Landkarten; auch haben 
die früheren Generalstabskarten große Men- 
gen verschlungen. Automobil- und Rad- 
fahrerkarten bilden eine weitere Kategorie, 
und schließlich bilden die verschiedenen 
Legitimationen und Urkunden ein großes 
Verbrauchsgebiet. Die Leinenpapiere speziell 
finden in ihren höchsten Qualitäten außerdem 
in den Großbuchbindereien viel Verwendung. 
Zur Herstellung von kleinen und mittelgroßen 
Säcken für die Verpackung von Nahrungs- 
mitteln bedient man sich ihrer ebenfalls, 
schließlich treten sie in Gestalt ihrer billigsten 
Erzeugnisse auf dem Gebiet der Papierver- 
arbeitung, in der Kuvert-, Musterbeutel- und 
Etikettenfabrikation, mit dem bekannten ge- 
wöhnlichen satinierten Tauenpapier in Wett- 
bewerb. Unter dem Namen „Schreibleinen“ 
dienen sie haltbaren Aktenzetteln und son- 
stigen wichtigen Bekanntmachungen als 
Schriftträger. Als abwaschbares „JSaffjan- 
leinen“ finden wir diese Papiere in allen 
erdenklichen Aufmachungen, von der Doku- 
mentenmappe bis zu den verschiedensten 
Größen von billigeren Kaliber- und Revolver- 
taschen usw. Der gewaltige Export von 
Schweizer Stickereien bringt den billigsten 
Sorten der Leinenpapiere als leichtes Ver- 
packungsmittel reichen Absatz, Schließlich 
bilden die Oel- und Teertuche als Kisten- 
einschlagmaterial für Exportzwecke eine 
Klasse von speziellen Leinenpapieren, obwohl 
an deren Stelle heute gewöhnlich billige Oel- 
und teergetränkte Papiere getreten sind und 
auch das Jutegewebe für obengenannte 
Zwecke da und dort immer noch zu Ehren 
kommt. 

In der Erkenntnis, durch niederere Preise 
für ein größeres und vielseitigeres Anwen- 
dungsgebiet der Papyrolin- und Leinenpapiere 
Möglichkeiten zu schaffen, hat man bereits in 
frühen Jahren da und dort mehr oder weniger 
erfolgreiche Versuche gemacht, diese Papiere 
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in einem einzigen Arbeitsgang herzustellen. 
llierbei mag jedoch gleich gesagt sein, daß 
diese Versuche beinahe restlos negativen 
Charakter trugen. Es ist zwar geglückt, in- 
sofern beide Arbeitszänge auf einen einzigen 
zu konzentrieren, ais es gelungen ist, mit 
einer auf dem Papiermaschinensieb gebildeten, 
noch bildsamen Papierbahn eine Gewebebahn 
zu vereinigen, was derart geschah, daß man 
die letztere in eine zwischen dem ersten und 
zweiten Sauger gelagerte Andruckwalze ein- 
laufen ließ, sie so gegen die Papierbahn 
drückte und sie mit ihr verband. Die zweite 
Papierschicht, die Deckschicht, ließ man dann 
unter Mitanwendung von Stofikästen, wie sie 
im Dianaverfahren Verwendung finden, auf- 
laufen, so das Gewebe einbettend. Die so 
vereinigten Bahnen wurden dann gemeinsam 
durch Gautsch- und Nafßpressen sowie über 
die Trockenzylinder geführt. Wenn auch 
dieser Vorgang auf dem Sieb an und für sich 
keine unüberwindlichen Schwierigkeiten bot, 
so war das Entstehen von Ausschuß doppelt 
unangenehm insofern, als erstens große Stoff- 
und Gewebemengen entwertet wurden, und 
zweitens für den einmal entwerteten Aus- 
schuß keine Möglichkeit der Wiedergewin- 
nung bestand, da die Gewebeeinlage jede 
Bearbeitung ausschloß. Ein weiterer, recht 
unangenehmer Umstand war die Notwendig- 
keit des langsamen Maschinenganges. Diese 
beiden Uebel ließen denn auch diese Art der 
Papyrolinherstellung sich nicht einführen und 
sie dürfte daher kaum über die weiteren 
Grenzen des Versuchsstadiums hinausgekom- 
men sein. Die ursprüngliche, in zwei Arbeits- 
gängen sich abwickelnde Erzeugung hat die 
Oberhand behalten und ist bis zum heutigen 
Tage die allein übliche, obwohl sie, abhängig 
von der Qualität des Papiers und des Ge- 
webes, recht viele Tücken hat. Im folgenden 
sei auf ihre Herstellung und die Art der ver- 
wendeten Rohstoffe etwas näher eingegangen. 


Rohpapier. Als solches findet meist 
ein holzfreies, aus halb- oder ganzgebleichten 
Stoffen unter Zusatz von 10—12 % Füllstoff 
gearbeitetes Papier Anwendung. Mit Rück- 
sicht auf die Feuchtigkeits- und Kleister— 
mengen, die dem Papier auf der einen Seit: 
einverleibt werden und den damit in Zu— 
sammenhang stehenden Folgen des Sich- 
Streckens, Dehnens und Verziehens der 
Papierbahn ist bei der Herstellung des Roh- 
papiers auf einen langen, röschen Stoff hin— 
zuarbeiten. Es soll voluminösen, weichen, 
opaken Charakter und daher maschinenglatte 
Oberfläche haben. Ein glasiges, steifes Papier 
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ist ungeeignet und setzt mit seiner verhorn- 
ten Oberfläche dem Kleister Widerstand 
entgegen, indem es ihn ungleichmäßig und 
in ungenügender Menge aufnimmt. Ganze 
Leimung wird von jedem Rohpapier verlangt. 
Steinharte, rotationsmäßig gewickelte Rollen 
in Breiten von durchschnittlich 1 m finden 
Anwendung. Das meist übliche Quadrat- 
metergewicht hält sich um 70—90 g. Für 
Buchbinder- und Sackleinen genügen 50—55- 
grammige Papiere. Sie gelangen in verschie- 
denen Farben, jedoch meist in weißer, zur 
Anwendung und können bei Papyrolin in 
allen gewünschten Farbenkombinationen zu- 
sammengestellt werden (grün-weiß, rot-weiß, 
blau-weiß usw.). 


Gewebe. Der Verwendungszweck des 
Fertigprodukts ist bestimmend für die Wahl 
der anzuwendenden Gewebeart. Es findet 
sowohl rohes, ungebleichtes als auch ge- 
bleichtes, weitmaschiges und engmaschiges, 
unappretiertes, schwach und stark appretier- 
tes Gewebe Verwendung. Je besseren Zwek- 
ken das Fertigfabrikat dienen soll, d. h. je 
größere Ansprüche man an dessen Festigkeit 
und geschlossene, ebene Oberflächenbeschal- 
fenheit stellt, desto engmaschigere und mit 
mehr Appretur beschwerte Gewebe werden 
zur Verarbeitung herangezogen. Die weit- 
maschigsten Gewebe sieht man für die 
billigsten Erzeugnisse verwendet (Oeltuch, 
Kuverts, Musterbeutel, Etiketten). Ein recht 
weitmaschiges Fabrikat stellt das Chromo- 
papyrolin her, das in großen Mengen für die 
Erzeugung von Bilderbüchern (Export) ver- 
braucht wird. Sein Hauptverarbeitungsplatz 
ist Fürth und Nürnberg. Für die hochwertig- 
sten Produkte jedoch, ganz besonders für das 
Landkartenleinen, sind die engmaschigen, 
mehr oder weniger stark appretierten Gewebe 
von Bedeutung. Bekanntlich werden solche 
Landkarten in großen Flächen in mehreren 
Arbeitsgängen und in vielen Farben gedruckt. 
Die Einwirkung der Feuchtigkeit beim 
Drucken hat das Bestreben, den Papierkörper 
auszudehnen. Das unterliegende bzw. zwi- 
schenliegende Gewebe, durch den Kleister 
innig mit dem Papier verbunden, wirkt dieser 
unangenehmen Eigenschaft entgegen. Be. 
kanntlich sind ja die Ausdehnungs- und 
Schrumpfungsvorgänge eines Papiergefüges 
eine Folgeerscheinung der Quellung und Ent- 
quellung der Fasern. Die dabei auftretenden, 
physikalischen Kräfte kommen in einem 
Papierkörper mit dichtem Gefüge stark zum 
Ausdruck und äußern sich eben dann mehr 
oder weniger in einer Flächenveränderung. 
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Das unterliegende Gewebe, ein um vieles 
lockereres und poröseres Gefüge als das 
Papier wird diese durch Feuchtigkeit hervor- 
gerufenen Spannungsausgleiche von Faser zu 
Faser weit schwerer zu übertragen vermögen 
als ein dicht geschlossenes Papierblatt. Wenn 
daher auch letzteres das Bestreben hat, den 
physikalischen Gesetzen zu folgen, so ver- 
hindert das Gewebe das Papier daran. Dem 
gesamten Papierkörper wird also durch das 
Gewebe die Neigung zu Flächenausdehnung 
und Zusammenziehung genommen, er wird 
seinen Flächeninhalt trotz wechselnder Feuch- 
tigkeit bewahren und daher die besten Vor- 
aussetzungen für ein mit Vielfarbendruck zu 
versehendes Papier bieten. Zum Schluß mag 
noch erwähnt sein, daß nicht jedes beliebige 
Gewebe zur Fabrikation dieser Art Spezial- 
papiere herangezogen werden kann, es muß 
vor allem fehlerfrei gewoben und frei von 
Knoten sein. 


Bindemittel. Als solches hat sich 
bestes Kartoffelmehl in verkleistertem Zustand 
mit etwaigem Zusatz von Dextrin seit Jahren 
behauptet. Wenn es sich um die Fabrikation 
von Negativ- und Positiv-Lichtpausleinen han- 
delt, hat man dem Kleister zur möglichsten 
Unlöslichmachung desselben in Wasser mit 
mehr oder weniger Erfolg wasserabstoßende 
Mittel zugesetzt. Die Zusammensetzung der- 
selben ist meistens Fabrikgeheimnis. Im übri- 
gen ist die Herstellung und Verarbeitung von 
Kleister zu bekannt, als daß an dieser Stelle 
näher darauf einzugehen notwendig wäre. 


Klebmaschine. Die Verarbeitung der 
Materialien auf der Klebmaschine geschieht 
in der Weise, daß das Gewebe vollständig 
durch den Kleister gezogen und ausgepreßt, 
die beiden Papierbahnen jedoch nur auf der 
dem Gewebe zugewandten Seite einen Klei- 
sterauftrag erhalten. Sämtliche drei Bahnen 
vereinigen sich in einer mit Hartgummiwalzen 
ausgerüsteten Presse, woran sich eine Trok- 
kenpartie mit 5—6 Zylindern und ein Kühl- 
zylinder, Feucht- und Aufrollvorrichtung an- 
schließen. Die Erwärmung auf der Trocken- 
partie muß sehr vorsichtig mit langsam zu- 
nehmender Temperatur erfolgen. Zu rasches 
Entfernen der im Innern des Papierkörpers 
gespeicherten Feuchtigkeit ruft zwischen Ge- 
webe- und Papierbahn lokale Anhäufungen 
von Dampfpolstern hervor, die sich nach 
vollendeter Trocknung als Blasen zeigen. Der 
Innere Zusammenhang zwischen den drei 
Bahnen ist an den betreffenden Stellen ge- 
stört, unterbrochen. Die Arbeitsgeschwindig- 
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keit ist entsprechend der vorsichtigen Trock- 
nung natürlich recht niedrig. Ueber eine 
Geschwindigkeit von 10—12 m/min. dürfte 
man wohl kaum hinausgehen können. Leinen- 
papiere mit dichter Gewebeunterlage erfor- 
dern eine Maschinengeschwindigkeit von 6 bis 
8 m/ min. 

Wenn irgendwo unter allen Umständen 
Ausschuß vermieden werden muß, so ist es 
bei dieser Art Fabrikation von Papyrolin- und 
Leinenpapieren. Bei der gewöhnlichen Her- 
stellung von Papier kann anfallender Aus- 


schuß gekollert und der Fabrikation wieder 


zugeführt werden. Bei Papyrolin- und Leinen- 
papieren ist dies nicht der Fall. Die Kom- 
bination Papier — Gewebe verbietet dies. 
Aus diesem Grunde spielt bei den Erzeu- 
gungskosten der Anfall von Ausschuß eine 
entscheidende Rolle. Er ist daher mit allen 
zur Verfügung stehenden Mitteln zu vermei- 
den. Die innere Verbindung zwischen Papier- 
und Gewebebahn muß so intim sein, daß ein 
Loslösen beider voneinander von Hand un- 
möglich ist. Ein Produkt, das sich spaltet, 
ist un verwendbar. Erst durch Eintauchen in 
lauwarmes Wasser dürfen sich die zusammen- 
geklebten Bahnen aus ihrem Verband lösen. 
Dieserart ist es denn auch möglich, entstan- 
denen Ausschuß zu behandeln und Gewebe 
und Papier voneinander zu trennen. Im 
großen durchgeführt, ist dies jedoch ein zu 
kostspieliges Verfahren und man tut besser, 
den Ausschuß an eine Altpapiergroßhandlung 
zu verkaufen. 

Satinage und Ausrüstung. 
Allgemeines. Nach auf der Klebmaschine 
vorgenommener Feuchtung und genügend 
langer Lagerung kann das Satinieren vor- 
genommen werden. Ein einmaliges Satinieren 
dürfte wohl in den seltensten Fällen genügen. 
Es sei nur erwähnt, daß der Kalander beim 
Satinieren durch Gewebeknoten usw., die in 
einer Geweberolle nie ganz fehlen, arg mit- 
genommen wird. Die weitere Behandlung 
geschieht auf Umroll- und Schneidmaschinen. 
Sehr häufig kommen, namentlich für die Fa- 
brikation von Kuverts, Schrägschnittformate 
vor. Vorteilhaft und für die ganze Fabrikation 
von Papyrolin- und Leinenpapieren wirt- 
schaftlicher ist ein derselben angegliederter 
Papierverarbeitungsbetrieb, der die Ausnüt- 
zung von Nebenbahnen und größerer, mit 
geringeren Fehlern behafteter Bogen, seien 
es neue Ganz- oder Flalbformate oder gar 
Viertelbogen, ermöglicht. Die Ausschuß- 
menge kann dadurch auf ein erträgliches Maß 


herabgesetzt werden. 
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Den Papyrolin- und Leinenpapieren sind 
im Laufe der Jahre in verschiedenen, früher 
von ihnen unumstritten beherrschten Ver- 
wendungsgebieten Konkurrenten erstanden. 
So hat man für Landkarten kleinerer Aus- 
maße, für Massenauflagen billiger Pläne usw. 
das Hadernkartenpapier oder gar zellstoff- 
haltige Fabrikate herangezogen. In der Pa- 
pierverarbeitung haben sich für Kuverts, 
Musterbeutel, Etiketten usw. die starken 
Tauen- und Kraftpapiere sowie Kartons in 
großer Menge durchzusetzen gewußt, da sie 
bedeutend billiger sind. Zudem lassen sich 
Papyrolin- und Leinenpapiere auf den Papier- 
verarbeitungsmaschinen nicht so leicht oder 
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gar nicht meistern, man muß zur Handarbeit 
greifen, die allerdings der maschinellen An- 
fertigung qualitativ überlegen, jedoch teurer 
ist. Den Papyrolin- und Leinenpapieren sind 
jedoch spezielle Verwendungsgebiete geblie- 
ben, in denen ihr höherer Preis eine neben- 
sächliche Rolle spielt und eine hochwertige 
Qualität der Ware für den Wiederverkäufer 
und Verbraucher die Hauptsache ist. Die 
Herstellung dieser Art Papiere wird dem- 
nach nur von einigen wenigen Firmen in 
Deutschland betrieben. Einige von ihnen 
haben eine vielseitige Papyrolin- und Leinen- 
papierweiterverarbeitung auf ihrer Basis auf- 
gebaut. S. W. 


— — ——— 


Ein Erinnerungsblatt. 
(Nachtrag.) 


Auf meinen Artikel in Nr. 22 ist mir die 
Mitteilung zugegangen, daß die Zellstoff- 
fabrik Stuppach, die einem verheeren- 
den Feuer zum Opfer gefallen ist, wieder 
aufgebaut wird. Diese Nachricht wird alle 
alten, in der Welt verstreut lebenden 
Schlöglmühler, die doch immer noch mit 
Herz und Hand auch an diesem Werke 
hängen, mit aufrichtiger Freude erfüllen. Aus 
zuverlässiger Quelle höre ich: 

„Die alte Ungerer-Zellulosefabrik soll 
nicht untergehen. Sie wird wieder erstehen 
und so Gott will Anfang August den alten, 


bewährten Stoff wieder fabrizieren. Wir 

sind flott mit dem Wiederaufbau beschäf- 

tigt; alle Hände regen sich, um so schnell 

wie möglich wieder in Betrieb zu kommen.“ 

So wird dann durch die oberste Leitung 
des Neusiedler Konzerns die Wirtschaftlich- 
keit des alten Ungererschen Verfahrens aus 
dem Jahre 1876 offen anerkannt und gleich- 
zeitig das Zeugnis ausgestellt, daß der Stoff 
ein guter war, den man nicht gern missen 
möchte. 

Juni 1928. 

W. Sembritzki. 


Musterbuch der Deutschen Papierer zeugung. 


Das Musterbuch der Deutschen Papier- 
erzeugung ist nunmehr fertiggestellt. Es 
bietet einen bisher nicht dagewesenen 
Ueberblick über Deutschlands Papiererzeu- 
gung mit 540 aus den Erzeugnissen von 
150 Papierfabriken sorgfältig ausgewählten 
Mustern. Der Druck dieses Musterbuches 
ist als eine bedeutende drucktechnische Lei- 
stung zu bezeichnen, welche sehr viel Zeit- 
aufwand mit sich gebracht hat und das erst 


jetzt möglich gewordene Erscheinen erklärt. 
Wir werden die schon zahlreich vorliegenden 
Vorausbestellungen nach ihrem Eingang Zur 
Ausführung bringen; dies wird indessen 
infolge der bedeutenden Buchbinderarbeit 
erst im Laufe von Wochen möglich sein. Wir 
müssen deshalb um Geduld bitten. Der Preis 
des Werkes beträgt bei portofreier Zusendung 
R.-M. 18.50. 
Wochenblatt für Papierfabrikation. 
— — 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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. Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Cellulose- 
derivaten. 
Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 
Kl. 12p. D. R. P. 456 929 (vom 9. 7. 21 ab). 

Patent-Ansprüche. I. Verfahren zur Her- 
stellung von Cellulosederivaten, dadurch gekennzeich- 
net, daß Cellulose mit derartig verdünnten Lösungen 
organischer Säuren oder ihrer Salze, daß eine Hydro- 
Iyse auch beim Trocknen ausgeschlossen wird, in der 
Kälte zum Quellen gebracht, das Quellmittel in der 
Fuser belassen, diese nötigenfalls getrocknet und die 
Cellulose darauf zwecks Herstellung von Cellulose— 
derivaten in üblicher Weise weiterbehandelt wird. 

2. Abänderung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß im Falle des Merzerisie- 
rens, der Herstellung von Alkali-, Kupferoxydammo- 
niakcellulose oder Viskose in der Kälte mit ver- 
dünnter Natronlauge vorbehandelte Cellulose weiter- 
verarbeitet wird. 

Beispiel. Baumwollpapier (Filter- 
Papier) wird in eine einprozentige Essigsäure 
während 4—8 Stunden eingelegt, hierauf 
vorsichtig abgequetscht, getrocknet und 
dann, wie üblich, der Wirkung einer Perga- 
mentiersäure ausgesetzt. Das Eindringen der 
Pergamentiersäure geht dann rascher und 
vollständiger vor sich als ohne diese Vor- 
behandlung. 

Beispiel. Holzzellstoff wird mit ein- 
prozentiger Essigsäure vorgequollen, gut ab- 
geschleudert und dann mit einer Natronlauge 
behandelt, deren Konzentration so hoch ge- 
halten wird, daß unter Zurechnung der in 
der Faser verbliebenen Wassermenge die 
Endkonzentration der Natronlauge den zur 
Merzerisierung oder Alkalicelluloseherstel- 
lung erfahrungsgemäß erforderlichen Gehalt, 
17,5 % Aetznatron, erreicht. 

(Drei weitere Beispiele.) 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55a, 3. M. 98 781. Maschinenfabrik Akt.-Ges. 
vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh., und Eduard 
Böhme & Co. G. m. b. H., Halle a. d. S. Zahnwalze 
für Zerkleinerungs- und Zeriaserungsmaschinen, ins- 
besondere für die Papierherstellung. 14. 3. 27. 


Das Vollkommenste in endlosen Riemen und am geeignetsten für 


alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


SEIDEN-RIEMEN, 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


"Voßstraße 2. 


Kl. 55d, 29. A. 41475. John Edwards Alexander, 
Port Edwards, Bez. Wood, Wisconsin, V.St. A. 
Trockenvorrichtung, insbesondere für Papier- und 


Holzstoff in Bahnenform. 4. 2. 24. 
Kl. 55d, 23. M. 92425. Charles Müller, Bern 


(Schweiz). Rundsiebzylinder für Papier-, Karton- und 


Pappenmaschinen. 9. 12. 25. 
Kl. 55e, 5. M. 102520. Robert Martin, Dreiwer- 


den, Zschopautal. Pendelförderwalze für Quer- 
schneider mit Balkenzugpresse; Zus, z. Pat. 456 250. 
14. 18: 27, 

Patent-Erteilungen. 

461 795. Firma J. W. Zanders, Ber- 
zisch-Gladbach. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung von lichtechtem, mit reliefartig wirkender 
farbiger Musterung versehenem Papier oder Karton 


Kl. 55f. 4. 


auf der Papiermaschine. 30. 6. 21. Z. 12 425. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 403 822. KI. 55f: 189 272. 
Gebrauchsmuster. 
Kl. 55d. 1033995. Felix Burghauser. Uetersen. 
Papierwalze. 8. 5. 28. B. 128 761. 
Kl. 55d. 1032 806. Aron Orrmell, Kramfors 


(Schweden). Sieb für Papier-, Zellulose- und ähnliche 
Maschinen. 27. 4. 28. O. 16 774. 1. 3. 28. 

Kl. 55e. 1032580. Goebel A.-G., Darmstadt. 
Aufwickelmaschine zum Herstellen einer Rolle aus 
mehreren Bahnen. 24. 4. 28. G. 67 104. 

Kl. 55f. 1031 714. Adolf Grünstein, Berlin S 42, 
Prinzenstraße 34. Kohlepapierblatt. 21.4. 28. G. 67 067. 

Kl. 55f. 1031820. Otto Straßer, Kaiserslautern, 
Marienplatz 13. Vorrichtung zum Wiederh:rstellen 
von unbrauchbar gewordenen Kohlepapieren. 23. 4. 28. 
1:33 781: 


Kl. 55f. 1031826. Erich Schmidt, Nürnberg, 


Maschine zum Abwaschen von Papier- 


bögen. 25. 4, 27. Sch. 92 346. 


Ausländische Patente, 


Verfahren zur Herstellung von Handtüchern, 
Tischtüchern, Mundtüchern u. dgl. aus Zell- 
stoffwatte oder weichem, starkem Papier. 
Finnisches Patent Nr. 11859 vom 26. 5. 26. 
E. O. Munktell, Stockholm. 

Eine oder mehrere Schichten von Zellstoffwatte 
oder weichem, starkem Papier werden zuerst gau- 
friert, dann imprägniert und schließlich zwecks Ver- 
filzung zu einem Ganzen zusammengepreßt. 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 


außerordentliche Geschmeidigkeit. 


E53: Schmidt & Brösel. Halle (Saale) 2 
886. 


26223 und 26434. 


Gegr. 1 


706 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 25 1928 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken“ und Strobach: 


„Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Krepp-Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3730 in Nr. 21, S. 588. 

(Siehe auch Nr. 23, S. 647, und Nr. 24, S. 676.) 

V. Nach meiner Zusammenstellung dürften zwei 
Drittel aller Kreppapiere nachträglich auf. Krepp- 
maschinen gekreppt werden und nur ein Drittel direkt 
auf den Papiermaschinen. 

Durch das Kreppen auf der Papiermaschine wird 
deren Leistungsfähigkeit wesentlich beeinflußt und 
die Kosten des späteren Kreppens reichlich ausge- 
glichen. zudem kann man bei dem späteren Kreppen 
ohne weitere Kosten die Papiere nach Belieben färben 
und, was wesentlich bei der Verwendung der Pa- 
piere zur Säckefabrikation ist. dieselben wasserfest 
machen. R. E. 

Scharfe Ränder von Handpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3732 in Nr. 22, S. 624. 
(Siehe auch Nr. 24, S. 676.) 

ll. Die Guttaperchabänder müssen absolut glatte 
Ränder haben und vollkommen geradlinig auf dem 
Entwässerungszylinder aufgenäht sein. 

Das Obersieb muß stets reingehalten werden, da 
sonst die Stoffbahn, besonders an den Rändern, ent- 
weder teilweise an dem Sieb hängen bleibt oder von 
letzterem stellenweise nicht aufgenommen wird. Der 
Filz muß, wie man sagt, stehen bleiben und darf nicht 
das eine Mal nach links, ein anderes Mal nach rechts 
laufen. 

Die von der Formatwalze abgenommenen Pappen 
sind vollständig rechtwinklig übereinander zu stapeln 
und ist der Stapel, wenn derselbe eine Höhe von 
etwa 10 cm erreicht hat, an allen vier Seiten mittels 
einer Reisbürste gleichzustreichen bzw. sind die vor- 
stehenden Teilchen bzw. Stoffpatzen abzubürsten. 

H. Post1, Mödling b. Wien. 
Sortierung und Transport von Altpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3733 in Nr. 22, S. 624. 
(Siehe auch Nr. 24. S. 676.) 

II. Wenn die hierzu erforderlichen Räume neu 
gebaut werden. läßt sich die in Frage stehende Ein- 
richtung so stellen, daß sie den Anforderungen an 
rationelles Arbeiten nach jeder Richtung hin ent- 
spricht. 

Wesentlich anders ist es. wenn ein bestehendes 
Gebäude dafür ausgenützt werden soll. In diesem 
Falle sind vorher entweder die örtlichen Verhältnisse 


„HOFFMANN-Kollergang 
R.P. 1000 kg Eintrag 


oder aber die Pläne zu überprüfen. Erst anschließend 
hieran können geeignete Vorschläge gemacht werden. 
H. Postl, Mödling b. Wien. 
Nachschleifen eines Trockenzylinders. 
Antwort auf Frage Nr. 3734 in Nr. 22, S. 624. 
(Siehe auch Nr. 24, S. 676.) 

ll. Mit dieser Arbeit soll nur jemand betraut 
werden, der die erforderliche Erfahrung hierin hat 
und über die entsprechende Einrichtung dazu verfügt. 

Einige Herren, die seit Jahren solche Arbeiten 
ausführen, bieten die Uebernahme derselben ab und 
zu durch Inserate in diesem Blatte an. 

H. Posti, Mödling b. Wien 
Hackschnitzel-Entleerung aus dem Silo. 
Antwort auf Frage Nr. 3735 in Nr. 22, S. 624. 

J. Als Neigungswinkel für kochfertiges, gehacktes 
Holz sind mindestens 50° erforderlich, wenn das Holz 
30--40 mm Spanlänge hat. Vorausgesetzt ist, daß 
die Gleitflächen des Bunkers gut geglättet sind, falls 
derselbe aus Beton ist. Holzbunker müssen mit Blech 
beschlagene Gleitflächen besitzen. 

Ein Ueberbrücken wird sich beim gegebenen Quer- 
schnitt von 3X5 m und einer Höhe von 7 m ohne 
Trichter, nur durch mechanisches Inbewegungsetzen 
vermeiden lassen. Besonders, wenn das Holz nicht 
ganz trocken ist und längere Zeit lagern muß. Be- 
heben kann man das Ueberbrücken, wenn man durch 
den Bunker eine Kette hängen läßt und dieselbe lang- 
sam auf- und abwärts bewegt. An die Kette sind in 
Abständen von 0,5 m Rundeisen von 200—250 win 
Länge wechselseitig stumpf aufzuschweißen. 

Was den Abschluß anbelangt, so werden meist 
auf Rollen gelagerte Schieber verwendet. Den Quer- 
schnitt wählt man am besten rund und von 600 bis 
700 mm Durchmesser. Durch den leicht verstellbaren 
Schieber kann der Zulauf bequem geregelt werden. 
Die Kette ist selbstverständlich nur während des 
Leerens zu bewegen. Malik. 

II. Die Seitenwände der Silen sollen einen Nei- 
gungswinkel von etwa 60° haben. Die Bretter, aus 
welchen Silen hergestellt werden, sollen möglichst 
astfrei und vollständig trocken sein und sind gut mit 
Fußbodenwachs einzureiben. 

Durch den Einbau einer Schnecke in den Silo- 
auslauf kann das Entleeren des Silos nach Bedarf 
geregelt werden. H. Post l. Mödling b. Wien. 


- HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. Patente 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Länierachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 

Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (sachser). 
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Die Werke der 


ür die Papierfabrikation 


vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


nd die besten 


2 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


ara „ Patent-Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe, 
Sp ezialitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche - Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrziyinder- 
maschinen 7 Markierobertücher und Markiersteigfilze - Siebe aus erstklassigen 
Drähten Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapierʒ Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 


| 
t 


708 Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 25 1928 


Rieſen - Eriparniilie 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 
Eingang verschafften. 

Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 


lieferten. 
Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 


seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 

Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 


Bezügen den Vorzug geben. 
Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentfabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Ternsprecher 26223 und 26434. Gegr. 1886. Drahtanschrift: Gummibrösel. 


ef 
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Marktberichte. 


Zur Lage der schwedischen Zellstoffindustrie 


im ersten Vierteljahr 1928. 
Quartalsbericht unseres skandinavischen Mitarbeiters. 

Die Zellulosefabriken haben während 
der ganzen Zeit der Lohnstreitigkeiten (Januar bis 
Mitte April) ihre Verkäufe fortgesetzt, wenn auch 
zeitweise eine gewisse Zurückhaltung im Angebot 
unverkennbar war. Da infolge der Betriebseinstellung 
eine sehr bedeutende Verminderung der fü: den 
Verkauf verfügbaren Jahreserzeugung von 1928 ein- 
treten wird — nach angestellten Berechnungen han- 
delt es sich dabei um etwa 300 000 t Trockengewicht 
— dürften Ende April nur noch verhältnismäßig ge- 
ringe Mengen unverkauft gewesen sein. Eine Schät- 
zung dieses unverkauften Teiles der Jahreserzeuzung 
ist naturgemäß ziemlich unsicher, es wird jedoch 
angenommen, daß an gebleichtem Sulfitzellstoff nur 
noch etwa 20000 t, an ungebleichtem Sulfitzellstoff 
etwa 150000 t und an Sulfatzellstoff etwa 60000 t 
ührig sind. 

Die Preislage ist fest gewesen, ohne daß Preis- 
erhöhungen größeren Ausmaßes vorgekommen wären: 
dieselben dürften sich im bisherigen Verlauf des 
Jahres auf durchschnittlich 10—15 % beziffert haben. 

Die Verschiffungen sind naturgemäß geringeren 
Umfanges gewesen als im Jahre 1927. so wurden 


während Januar März 1028 nur 26300 t Sulfitzell- 


stoff und 13 500 t Sulfatzellstoff ausgeführt gegen 
71000 t bzw. 20 500 t im gleichen Zeitraum des Vor- 
jahres, alles auf Trockengewicht berechnet. 

Was Holzschliff betrifft, so kann man davon 
ausgehen, daß die Vereinbarung über freiwillige Be- 
schränkung der Jahreserzeugung von 1928 von den 
schwedischen Werken durch die Zeit der Betriebs- 
einstellung in der Hauptsache durchgeführt ist. Ver- 
käufe haben indessen das ganze Frühjahr hindurch 
stattgefunden und beliefen sich während Januar bis 
März auf insgesamt 80000 t feuchte Masse sowie 
kleinere Mengen trockene Masse. Der Export betrug 
im ersten Vierteljahr 10900 t Trockengewicht gegen 
20 400 t im Januar März 1927. 

Auch für Holzschliff lagen die Preise fest und 


sind seit Jahresbeginn um etwa 10% gestiegen. 
N. P. E. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Der Papierholzmarkt bewegt sich gegenwärtig 
sowohl in den historischen Ländern als auch in der 
Slowakei in den engsten Grenzen, da sich einerseits 
das Ausfuhrgeschäft von Woche zu Woche weiter 
verringert. andererseits aber auch die noch unver- 
kuuften Vorräte der Wareneigner fast vollständig zur 
Neige gehen. 

In den ersten Monaten des heurigen Jahres ent- 
wickelten die deutschen Papierfabriken und Impor- 
teure eine umfangreiche Tätigkeit auf den tschecho- 
Slowakischen Märkten, und es wurden auch tatsächlich 
größere Schleifholzmengen exportiert als im Vorjahre. 
Doch schon im Monat April hat sich die Papierholz- 
ausfuhr auf 2459 Waggonladungen verringert (4858 
Waggonladungen im März d. J.) und dürften die fol- 
genden Monate noch niedrigere Ziffern bringen, da die 
alten Schlüsse fast schon ganz in den ersten Früh- 
lingsmonaten ausgelicfert wurden und neue Geschäfte 
— trotz der ständig umlaufenden deutschen Nach- 
fragen — kaum getätigt werden, da die deutschen 
Verbraucher, im Zusammenhange mit der Abschwä- 


chung am deutschen Rohholzmarkt, ihre Preisgrenze 
ermäßigt haben, während die gutbeschäftigten inlän- 
dischen Papier- und Zellstoffabriken selbst für kleinere 
Partien noch volle Preise bezahlen. Man muß auch 
in den nächsten Monaten eher mit einer weiteren 
Verringerung unserer Papierholzausfuhr nach Deutsch- 
land rechnen, da der kontinuierlich ansteigende Bedarf 
der inländischen Industrie den gesamten Einschlag 
aufnimmt. Auch die bis Jahresende gewährten Tarif- 
begünstigungen von den wichtigsten karpathorussi- 
schen Holzstationen nach den deutschen Grenzplätzen 
dürften auf die Schleifholzausfuhr keinen nennens- 
werten Einiluß ausüben. 

Das Kartell der tschechoslowakischen Zellstoff— 
und Papierfabriken hat auf die Prosperität und den 
Beschäftigungsstand der einzelnen Fabriken eine gün- 
stige Wirkung ausgeübt und arbeiten sämtliche Be- 
triebe mit voller Leistung. Die Produktion ist gegen 
das Vorjahr nicht unwesentlich gestiegen und auch 
die Ausfuhr ist nach den meisten Ländern größer 
geworden. Der erhöhte Schleifholzbedarf der Indu- 
strie mußte in den letzten Monaten auch in immer 
größerem Umfange durch Import polnischer und 
österreichischer Provenienzen gedeckt werden. Im 
Monat März erreichte die Einfuhr schon nahezu 1000 
Waggonladungen. | 
Polnisches Papierholz ist frei Petrovice und 
Teschen schon zu $ 3.75- -4.25 erhältlich, während 
die Preise im Waldviertel. welche für den Öster- 
reichischen Export nach Böhmen in Frage kommen, 
bis 26 Schill. je chm gestiegen sind. Inländische 
Fichtenware wird von den Verbrauchern bis Ke 145 
je cbm loko Wald bezahlt und trotzdem findet noch 
der Hauptteil des anfallenden Materials den Weg zu 
den Bauplätzen. Frei sächsischen Grenzstationen 
Tetschen a. E. limitieren die deutschen Verbraucher 
für marktgängige Fichtenwäre um Ke 160--164 je rm 
und frei Erzgebirgsstationen Ke 165—170 je rm, wäh- 
rend die Wareneigner in der Regel um / 1. 1% 
je rm höhere Forderungen stellen. W. O. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 

Im Mittelpunkte des aktuellen Interesses steht 
die Aktion des Verbandes der polnischen Papier- 
fabriken, welche auf die Einführung eines Schleif- 
holzausfuhrzolles von 1.30 Zloty je 100 kg hinzielt. 
Diese Aktion hat in den Kreisen des deutschen 
Zwischenhandels und der Verbraucher, welche auf 
den Bezug polnischer Rohhölzer angewiesen sind. 
cine gewisse Besorgnis hervorgerufen, da sich die 
polnische Regierung bisher den industriellen Zoll- 
wünschen schr gefügig gezeigt hat. Die aktuelle 
Gefahr scheint aber in diesem Falle nicht sonderlich 
groB, da die gegenwärtigen Schleifholzausfuhrsätze 
und Tarife durch das Holzabkommen mit Deutschland 
gebunden sind und andererseits auch der polnische 
Waldbesitz und Holzhandel sich mit aller Macht gegen 
die Einführung dieser Zölle zur Wehr setzen, welche 
die Interessen der polnischen Holzwirtschaft schwer 
schädigen würden: denn die polnische Zellstoff- und 
Papierindustrie verbrauchte nach ihren eigenen An- 
gaben im Jahre 1927 bloß 640 000 cbm Papierhölzer. 
während die Gesamtproduktion der polnischen Wälder 
im gleichen Jahre über 3.3 Millionen ehm Papier- 
hölzer betrug und der durchschnittliche Jahres- 
zuwachs von dem Syndikat der a 

WIT d. 
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Demnach verbraucht die polnische Papierindustrie 
nur knappe 20 % der polnischen Papierholzproduktion, 
während 80 % vorwiegend nach Deutschland ausge- 
führt werden und einen wichtigen Aktivposten des 
polnischen Außenhandels bilden. 

Der Rohholzmarkt hat sich gegen den Vormonat 
nicht nennenswert geändert, nur die Umsätze haben 
sich bedeutend verringert. Die Preise konnten sich 
in den frachtgünstigen Gebieten fast auf der Vor- 
monatshöhe behaupten, da die Nachfrage seitens 
Deutschlands nach Rund- und Schleifhölzern weiter 
anhält. Loko Aufladestationen werden für Sägehölzer 
'$ 9.75--11 je ebm und für Fichtenschleifhölzer $ 2.70 
bis 2.00 je rm bezahlt. Die erwartete Besserung des 
inländischen Marktes ist nur teilweise eingetroffen 
und sehen deshalb zahlreiche Sägewerke in den 
westlichen Landesteilen von weiteren Rundholzkäufen 
zu den gegenwärtigen Preisen ab und stellen den 
Betrieb ein. l 

Bei den letzten großen Versteigerungen in 
Polnisch-Oberschlesien wurden nach einem Bericht 
des Ackerbauministeriums bis $ 3.60 je cbm Fichten- 
schleifholz und $ 18.50 je cbm Kieferbloche franko 
Verladestationen vorwiegend von deutschen Ver- 
brauchern bezahlt. Die Ergebnisse in den östlicheren 
Provinzen und in Kleinpol:n sind weitaus niedriger. 
In der Gegend von Stanislawow wird Tannen- und 
Fichtenschleifholz zu 27 Zloty je cbm, Langholz zu 
40 Zloty und Blochholz zu 36 Zloty je chm gehandelt. 
Auch in der Gegend von Lemberg sind ähnliche Preise 
marktgängig. Frei Warschauer Paritäten notieren 
schwache Langhölzer gegenwärtig zwischen 25 bis 
29 Schill. je cbm. Die Preise frei ostpreußischen 
Grenzstationen und franko Petrovice und Makoschau 
bewegen sich fast unverändert auf der Höhe des 
Vormonats und betragen für Schleifhölzer zwischen 
& 3.00--4.35 je cbm. W. O. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im Monat April. 


Die Einfuhr von Papierholz ist auch im Monat 
April weiter zurückgegangen und betrug 82395 t = 
140 071 im gegenüber 99 848 t = 169 742 fm im Monat 
März und 132 192 t = 224 726 fm im Monat Februar. 

Der Rückgang der Einfuhr ist hauptsächlich auf 
die verminderte Einfuhr von Holz aus der Tschecho- 
Slowakei (37864 fm gegen 48 426 fm im März) und 
Polen (70 162 im gegen 99 758 fm im März) zurück- 
zuführen. Zum ersten Male seit längerer Zeit ist im 
Monat April wieder eine Einfuhr aus Rußland (5432 fm) 
und Lettland (1448 fm) erfolgt. auch die Einfuhr aus 
Oesterreich (24 208 fm gegen 20 222 fm im März) ist 
etwas gestigen. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat im Gegensatz 
zum Vormonat zugenommen und betrug 495 t = 
841 fm gegenüber 300 t — 663 fm im Monat März. 
Von den ausgeführten Mengen gingen 256 t = 435 fm 
nach der Schweiz. 
ãm V— — ne ' . Tan Le ee ä—öö— p er Pl 

„Buntpapierfabrikation“ 
von August Weichelt. 


Dritte Auflage, mit 247 Abbildungen und 273 einge— 
klebten Mustern. Preis elegant gebunden A 30.— 


Güntter-Stalb Verlag. Buchabteilung. 
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Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H.. 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 16. Juni 1928. 
Der Harzmurkt ist in Amerika in der verflossenen 
Woche aufgeregt gewesen und unterlag in der letzten 
Zeit größeren Schwankungen, wie wir solche längere 
Zeit nicht erlebt haben. 
Diese Unruhe des Marktes wird wahrscheinlich 
dadurch veranlaßt sein. daß man in Amerika davon 
spricht, daß eine Bestrebung zwischen größeren Pro- 
duzenten im Gange ist, um einen Zusammenschluß zu 
bilden mit dem Zweck, die Preise für Terpentinöl 
und Harz auf eine höhere Basis zu bringen, da man 
behauptet, daB die jetzigen Preise keinen Nutzen, 
sondern nur Verlust lassen. Ob dieser Zusammer- 
schluß inzwischen perfekt geworden ist, wissen wir 
nicht. Es war angenommen, daß er zum 1. Juli in 
Tätigkeit treten sollte. Diese Gerüchte usw. werden 
schon dem Markte eine gewisse Nervosität gegeben 
haben. 
Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, Juni/Juli-Abladung von Amerika 
(in $): F 4.60, G 4.62%. H 4.06272. J 4.65. Konosse- 
mente A 50 Faß. cif Hamburg, Cif-Konditionen. 
Ferner notieren wir freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, per Juli/August-Lie- 
ferung: B 8.30, D 8.35, E 8.55. F 8.65, G 8.67%, 
H 8.70, J 8.75, K 8.80, M 8.85. WG 10.—, WW 10.00, 
Wurzel 7.35; 

französisches Harz, per Juli-Lieferung: 
tg 9.20. hi 9.25, km 9.30, n 9.40, wg 9.50, ww 9.60, 
2A 10.—, 3A 10.20. 5A 10.50, 6A 11.—: 

spanisches Harz. loko und per Juli-Lieferung: 
2A 9.60, 3A 9.50, 5A 10.—, 6A 10.50. 

Alles bei Posten von mindestens 10000 kg, per 
100 kg netto, Taravergütung bei amerikanischem Harz 
14%. bei französischem und spanischem Harz 6%. 
Neugewicht, waggon- bzw. kahnfrei Groß-Hamburz, 
sofortige netto Kasse. 


Kasein-Markt. 

Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 16. Juni 1928. 

Argentinien. Die Ankünfte sind etwas 
schwächer, die Notierungen unverändert mit £ 56. 

Frankreich. Es hat den Anschein, als ob 

die jüngsten Notierungen sich stabilisieren mit £ 55 
bis 57 für Säurekasein und £ 58--64 für Labkasein. 


Hartpappentabrik bei Dresden sucht 
einen zuverlässigen, in Hartpappen 
und Färben erfahrenen 


Meister, 


der den Betrieb verantwortlich 
leiten kann, bei sofortigem Eintritt 
und freier Wohnung. 

Angebote erb. unter L.M.715an 
die Gesch. d. Bl. 
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Nummer 26. 


59. Jahrgang. 30. Juni 1928. 


Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstoff-Fabrikation“ Nr. 6. 


Handelspolitik. 


Ein Vergleich des ersten Vierteljahres 


1. Griechenland. 
1928 mit dem entsprechenden Zeitabschnitt 


Der neue deutsch-griechische Handelsver- 
trag vom 24. März 1928, über den in Nr. 14 
Jg. 1928 dieses Blattes eingehend berichtet 
wurde, wird gemäß Vereinbarung zwischen 
der deutschen und griechischen Regierung 
am 1. Juli 1928 vorläufig in Kraft treten. 


2. Spanien. 
Ueber die Entwicklung des deutsch-spani- 
schen Güteraustausches in den letzten Jahren 
geben folgende Zahlen Aufschluß: 
1927 1926 
R.-M. R.-M. 


Spanische Ausfuhr 
nach Deutschland 241 706 000 143 674 000 191 661 000 


1925 
R.-M. 


Deutsche Ausfuhr 


de In- N - 
ach Spanien 178 967 000 171 921 000 161 480 000 
runter an: 
Holzschliff, Zell. 
st 
b. Off usw, 1252 00 1 476 00 1 860 600 
“Mer und Papier- 
war " l 
en 5 721000 6 702 000 6001 000 


1927 und 1926 ergibt folgendes Bild: 


l. Viertel- 1. Viertel- 1. Viertel- 
jahr 1928 jahr 1927 jahr 1926 
R.-M. R.-M. R.-M. 


Spanische Ausfuhr 
nach Deutschland 81 418 000 71 314000 38 985 000 


Deutsche Ausfuhr 
nach Spanien 57 726 000 42 638 000 43 333 000 


Diese Zahlen zeigen einmal, daß die 
deutsch- spanische Handelsbilanz von 1927 ab 
für Deutschland passiv ist durch das außer- 
ordentliche Anwachsen der spanischen Aus- 
fuhr nach Deutschland. Ferner, daß auch die 
Ausfuhr deutscher Waren nach Spanien in 
den drei letzten Jahren zwar etwas ge— 
stiegen ist, daß dagegen die Ausfuhr von 
Papier und Papierwaren, Holzschliff und 
Zellstoff gefallen ist. 

Der verringerte Papierexport dürfte zwei— 
fellos auf die protektionistischen Zollmaß- 
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der verantwortlichen deutschen Regierungs- 
stellen sein, im Zeichen von Genf gegen diese 
Tendenz der spanischen Handelspolitik vor- 
zugehen. v. W. 


nahmen der spanischen Regierung besonders 
im Papierfach zurückzuführen sein, die, wie 
aus Vorstehendem ersichtlich, leider nicht 
ohne Erfolg gewesen sind. Es muß Sache 


— .. — 


Frachtbriefmuster. 


Gleichzeitig mit der Einführung der neuen Eisenbahnverkehrsordnung (EVO) 
am 1. Oktober 1928 gelangt auch ein neues deutsches Frachtbriefmuster in Gebrauch, 
das in Nr. 26 des Reichsgesetzblattes Teil II vom 1. Juni ds. Js. veröffentlicht ist. 
Die Bestimmungen über die Größe des Musters (420x297 mm) sowie über die 
Beschaffenheit des zu verwendenden Papiers (Normal 4a) sind dieselben wie bisher 


geblieben. 


ist auf den 31. Dezember 1928 festgesetzt worden. 


Die Aufbrauchsfrist für die jetzt gültigen deutschen Frachtbriefmuster 


v. W. 


Bestimmungen über Beklebezettel und Anhänger für Stückgüter. 


Der Tarif- und Verkehrs-Anzeiger Nr. 54 
vom 21. Juni 1928 bringt hierüber folgende 
Bestimmungen: 

„Bei der Annahme von Stückgütern haben 
vielfach Abfertigungsstellen die Absender- 
angaben in den Beklebezetteln und An- 
hängern verlangt. Diese Forderung geht über 
den Rahmen der Tarifbestimmungen (8 62 
[7] der EVO. und Ausf.-Best. V) hinaus. Nach 
diesen Vorschriften ist der Absender nicht 
verpflichtet, seinen Namen und Wohnort auch 
in den Beklebezetteln und Anhängern anzu- 
geben, es ist ihm, wie das auch in dem 
zweiten Absatze der Anmerkungen zu den 
Mustern 24 und 24A der GBV. I ausdrücklich 
gesagt ist, nur freigestellt. Die Abier- 
tirungsstellen haben dies künftig zu beachten. 

Durch den nächsten Nachtrag zu den 


GBV. I werden die beiden Muster 24 und 24A 
dahin ergänzt, daß unter der Zeile: 
... Straße, Platz... .“ folgender Zusatz an- 
zufügen ist: „Angabe des Absenders ist frei- 
gestellt.“ 


Ferner erhält der Vermerk über das Ein- 
legen der Anschrift in die Stückgüter fol- 
gende Fassung: „Es wird empfohlen, An- 
schrift des Empfängers auch in die 
Stücke einzulegen.“ 


Die Drucksachenbeschaffungsstellen haben 
bei der Neuauflage von Beklebezetteln und 
Anhängern schon jetzt diese beiden Ergän- 
zungen zu berücksichtigen und ebenso auch 
Druckereien und Hersteller von Kollianhän- 
gern in geeigneter Weise hierauf aufmerksam 
zu machen.“ v. W 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 26. Das Programm der litauischen Holzwirtschaft 
für 1929, 


Die litauische Forstverwaltung beabsichtigt im 
Jahre 1929 1,7 Mill. fm abzuholzen gegenüber 1.4 Mill. 
fm im laufenden Jahr. Von der gesamten zur Ab- 
holzung gelangenden Holzmenge werden für den 
Inlandbedarf 1.1 Mill. fm zurückgestellt, so daß für den 
Export 0,6 Mill. fm zur Verfügung stehen werden. 


Finnlands Holzmasse-, Pappe- und Papler- 
ausfuhr im Mal. 


Im Mai d. J. führte die Finnische Holzschleiferei- 
vereinigung 14049 t Holzmasse und Pappe aus gegen- 
über 10901 t im Mai 1927. In den ersten 5 Monaten 
d. J. wurden exportiert: 17116 t trockene mechani- 
sche Masse gegenüber 13544 t in der gleichen Zeit 
des Vorjahres, 17028 t nasse Masse im Trocken- 
gewicht (14 903 t) und 15723 t Pappe (13 954 t), ins- 


Nr. 27. 


gesamt mithin 40 857 t (42 401). Im Mai wurden vom 
Papierfabrikenverein, dem Papierkontor und der 
Kymmene A.-G. insgesamt 20 618 t Papier ausgeführt 
gegenüber 17 764 t im Mai 1927. 


Nr. 28. Großer Papiermangel in Rußland. 

In Rußland herrscht bereits seit Beginn des 
laufenden Wirtschaftsjahres 1927/28 großer Mangel an 
Papier. Der Fehlbetrag an Papier erreicht 18 500 t 
Der starke Mangel an Papier ist zum Teil darauf 
zurückzuführen, daß das Produktionsprogramm der 
Papierindustrie für 1927/28 die Inbetriebsetzuns 
mehrerer neuer Fabriken vorsah. die insgesamt 
27.000 t Papier liefern sollten, deren InbetriebsetzuNf 
sich jedoch stark verspätete. während der Papier 
import stark eingeschränkt wurde. Im kommenden 
Wirtschaftsjahr 1928/29 soll die Papiet- 
produktion um 27,5% im Vergleich Vorjahre 
erhöht werden. 


russische 
zum 


——_— m- - 
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Vorläufige Mitteilung über das Ergebnis des Preisausschreibens 
1928 der Dr. W. Schacht-Stiftung. 


Es waren 54 Bewerbungen rechtzeitig ein- 
gegangen. Es wurden verteilt: 

Der Il. Preis in Höhe von 400 R.-M. an 
Herrn Direktor Pfotzer, Kehl, für ein 
Sicherheitsventil für Zellstoffkocher. 

Fünf Il. Preise zu je 200 R.-M. an die 
Herren: 

1. Reparaturschlosser Hefner, Waldhof, 
für eine Schutzvorrichtung am Zahnrad- 
einlauf der Rollstange an Kalandern, 
Umrollern usw. 
2. Otto Kalnbach, Maxau, für eine 

Sperrvorrichtung zur Feststellung abge- 

hobener Schaber an Trockenzylindern 

und für eine Vorrichtung, die ermöglicht, 
bei großen Glättwerken alle Schaber an 
den Kalandern auf einmal zu lösen. 

3. Ingenieur Jos. Morhard, Aschafien- 
burg, für eine Blockierungsvorrichtung 
für den elektrischen Anlasser bei Ma- 
schinen mit elektrischem Einzelantrieb. 

4. Karl Mußbach, Gauting, für eine 
Vorrichtung zur Verstellung der Teller- 
messer am Schneidwerk der Papier- 
maschine während des Betriebs und ver- 
schiedene andere Anregungen. 

5. Werkführer Ludwig Riedel, Nieder- 
schlema, für eine Vorrichtung, die den 


Einlaufschutz an Umrollern selbsttätig 

bei Inbetriebsetzung der Maschine in 

Schutzstellung bringt. 

Sechs Ill. Preise zu je 100 R.-M. an die 
Herren: 

l. Franz Berger, Marschendorf, für eine 
Vorrichtung, die die Papiereinführung am 
Hcchglanzzvlinder erleichtert und da- 
durch die Unfallgefahr vermindert. 

2. Werkmeister Karl Hänsch, Zobten, 
für eine Schutzvorrichtung an Kreissägen 
alter Bauart. 

3. Betriebsleiter Hees, Ebertsheim, für 
eine Vorrichtung zur leichten Entlüftung 
der Trockenzylinder. 

4. Gottlieb Hepperle, Obertsrot, für 
eine Blockierungsvorrichtung für die 
Rührarme der Bütten. 

5. Werkführer Menzel, Bredereiche, für 
eine Vorrichtung zur gefahrlosen Auf- 
führung von Preßfäden. 

6. Schlosser Max Sieber, Heidenau, für 
eine Vorrichtung zur Stabarretierung am 
Ende der Trockenpartie von Streich- 
maschinen. 

Ein ausführlicher Bericht folgt in einer der 


nächsten Nummern. 


Arbeitsmarktstatistik. 


Die Reichsarbeitsverwaltung hat schon 
seit Jahren an eine Reihe von Firmen aller 
Branchen einen Fragebogen unter der Be- 
zeichnung „Industriebericht“ verschickt, um 
die Arbeitsmarktlage der verschiedenen Fach- 
gruppen zu ermitteln und zugleich einen 
Ausblick in die künftige Entwickelung der 
industriellen Beschäftigung zu ermöglichen. 
Auch Betriebe der Papier erzeugenden Indu- 
Strie wurden bei dieser Umfrage beteiligt. 


i Diese Erhebung ist jetzt an das Institut 
für Konjunkturforschung übergeleitet worden. 
Da der bisherige Fragebogen nach Auffassung 
des Instituts durch Zulassung von allgemein 
gehaltenen Antworten dem subjektiven Er- 
messen des einzelnen Berichterstatters einen 
allzu großen Spielraum gelassen hat, ist der- 
selbe umgearbeitet worden, um genauere 
zahlenmäßige Unterlagen zu erhalten. 
1115 der Neuformulierung der Fragen hat 
5 nternehmerseite der Reichsverband der 
eutschen Industrie sowie die Vereinigung 


der Deuischen Arbeitgeberverbände mitge— 
wirkt. 

Weil verschiedene Fragen der Erhebung 
des Instituts für Konjunkturforschung bereits 
durch unsere Statistik ermittelt werden, 
haben wir, um Doppelarbeit zu vermeiden, 
über die Durchführung der Arbeitsmarkt- 
statistik der Papier erzeugenden Industrie 
mit dem genannten Institut Sonderverhand- 
lungen gepflogen und hierbei folgende Eini- 
gung erzielt: 

1. Die Erhebung wird von der Wirtschafts- 
statistischen Abteilung des Zentralausschusses 
der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrie durchgeführt und das aufgerechnete 
Ergebnis dem Institut für Konjunkturfor- 
schung mitgeteilt. 

2. Die Papier-, Pappen-, Zellstoff. und 
Holzstoffabriken brauchen nur vier Fra- 
gen zu beantworten. Die übrigen 
Fragen werden dem Institut für Konjunktur- 
forschung durch die Verbände beantwortet. 
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Eine Verbindung dieser neuen Umfrage 
mit der regelmäßigen monatlichen Erhebung 
des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie ist aus 
Terminsrücksichten zurzeit leider noch nicht 
möglich, sie wird aber als die zweckmäßigste 


Eildienst. 


Industriebericht (Arbeitsmarktstatistik) für den Monat 
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Form im Auge behalten. Vorläufig muß also 
die Erhebung unter der Bezeichnung „Eil- 
dienst“ besonders erfolgen. 

Für die Erstattung dieser Meldung ist 
folgender Text auf gelber Postkarte vorge- 
druckt worden. 


G‚—V— .O ——nn t 


Ausgefüllt bis spätestens zum 10. des dem Berli:htsmonat folgenden Monats zurückerbeten! 


Industriezweig: Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie. 


1. Die Zahl der durchschnittlich beschäftigten Arbeiter betrug: 


a) im Berichtsmonat 


Ie e 2 „„ o 


b) im Vormonat 


beschäftigt werden. 


3. Zahl der im Berichtsmonat tatsächlich im Betieb geleisteten Arbeiterstunden 


männlich 


2. Bei voller Ausnutzung aller Betriebseinrichtungen können insgesamt 


[weinen | imresamı — 


‚—— U PMMMtpüä4œ x 


4. An wieviel Tagen hat Ihr Betrieb im Berichtsmonat gearbeitetë? Tage. 


—GGVU— n D 


——ũö—G—ůͤRRhVVVᷣ uu ee. 


Unterschrift: 


Die Rückseite der Karte enthält zu den 
einzelnen Fragen Erläuterungen hinsichtlich 
der Ausfüllung. 

Das erste Ergebnis der Arbeitsmarkt- 
statistik in der neuen Form liegt bereits vor. 

Durch die von der Wirtschaftsstatistischen 
Abteilung der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie jetzt verschickten gelben 
Meldeformulare erübrigt sich die Ausfüllung 


der bisherigen weißen Meldeformulare der 
Hauptstelle der Reichsanstalt für Arbeitsver- 
mittlung und Arbeitslosen versicherung in 
Berlin. Die allseitige pünktliche Einsendung 
der Meldekarten, bis jeweils zum 10. des 
Monats, möchten wir allen in Betracht kom- 
menden Firmen auch an dieser Stelle noch- 
mals in Erinnerung bringen. 
Dr. Mirus. 


Stiftungsfest des Akademischen Papieringenieur-Vereins e. V. 
Darmstadt. 


Samstag, den 7. Juli 1928 


9 Uhr Festversammlung im Hörsaal Nr. 141 in der Technischen Hochschule. 
Festvortrag von Herrn Prof. Chr. Eberle: „Entwicklungsmöglich- 
keiten für die Energieversorgung der Papier- und Zellstoff- 


Fabriken.“ 


19 Uhr Abendessen im Kurhaus Trautheim. 


20 Uhr Festkommers dortselbst. 
Sonntag, den 8. Juli 1928 


11 Uhr Frühschoppen im „Hannibal“. 


(Gelegenheit zur Rückfahrt vorhanden). 


14 Uhr Treffpunkt im Kaffee „Herrengarten“ mit anschließendem Ausflug in die 


nähere Umgebung Darmstadts. 


Hierzu laden wir unsere verehrten Alten Herren, sowie sämtliche früheren 
Studierenden der Papieringenieur-Abteilung der Technischen Hochschule Darmstadt 


ergebenst ein. 


Der Vorstand. 


—— . —————— 
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Akademischer Papieringenieur-Verein Darmstadt. 


Mit der Einladung zu seinem Stiftungs- 
fest am 7. und 8. Juli d. J. wurde der erste 
Jahresbericht versandt. Darin wird in einem 
ersten Aufsatz ein Ueberblick über die Ent- 
wicklung des A.P.V. gegeben. Es folgen 
kurze Darstellungen der Veranstaltungen des 
A.P.V. seit seiner Gründung im Mai 1927. 
Im ganzen eine respektable Zahl, welche von 
dem Arbeitswillen des Vereins das beste 
Zeugnis ablegt. Ein Verzeichnis der Alten 
Herren und der ordentlichen Mitglieder 
sowie eine zahlenmäßige Uebersicht über 
die Entwicklung des A.P.V. und der Abtei- 


lung für Papier-Ingenieurwesen beschließen 
das interessante Heftchen. 

Der A.P.V. besteht demnach zurzeit aus 
84 Alten Herren, 69 ordentlichen und 4 außer- 
ordentlichen Mitgliedern, bei 73 Studierenden 
im Sommersemester 1928. Der Verein umfaßt 
also alle Studierenden des Papier-Ingenieur- 
wesens der Technischen Hochschule. 

Wir glauben dem A.P.V. eine recht gün- 
stige Prognose für seine Weiterentwicklung 
stellen zu können und empfehlen allen ehe- 
maligen Darmstädtern angelegentlichst, dem 
A.P.V. beizutreten. 


I se ſDW 


Die Papierindustrie im ersten Vierteljahr 1928. 
Zu dem Bericht des Instituts für Konjunkturforschung in Nr. 24, S. 649, 


Die Entwicklung von Produktion und Umsatz ia der Papierindustrie. 


Arbeitstäglich. 
| 
Ausfuhr- | 
: i Ausfuhr | 5 Ausfuhr | Einfuhr- 
überschuß 
Produktion | Einfuhr à | i Einfuhr | 5 überschuß 
Zeit Rohpapier Robpappe Papierhalbstoffe | Altpapier 
| 
Juli 1924/ uni Panne 
1926 10 2 
19229. 86.9 839 112 500 388 30 57 —27 
1923. 106.6 | 1107 377 603 226 158 64 | 94 
19200 103,8 98,7 208 802 594 72 133 — 61 
192277. 126,9 130.2 222 608 186 223 110 113 
, | 
1927 1. Vierteljahr 121,8 1245 | 323 685 362 211 | 98 113 
2. 5 127,6 1342 | 362 585 223 263 107 | 156 
3 g 127.3 131,5 440 510 61 209 | 104 108 
4. ; 130,8 130.4 554 650 96 209 128 81 
| 69 80 167 139 28 


1928 1. Vierteljahr | 130,7 129,2 540 i 
— .. — —ñ— ññññ— EEE EEE AN EEE 
! 
Transporte der Deutschen 


| Ausfuhr | 
| 2 | Reichsbahn 3 
| | ˖ | 
Zeit ' | Papierfertig- Papier. Pappe 
| Rohpapier | Rohpappe Papierhalbstoffe und Papierwaren 
| | 1925/26 = 100 
[7 2 1397 | 139 248 | 75,5 | 83,2 
1925 1093 126 263 101,6 | 103,1 
1926 n 1180 167 267 | 98,4 96,9 
1 2 1 h. 970 206 207 117,9 126,3 
1927 1. Vierteljahr | 1057 ! 213 275 120,1 122,0 
2. 8 1076 197 288 | 119,4 124,9 
3. ; 872 211 284 | 110,6 122,8 
14. 877 203 340 | 121,9 | 135,4 
1928 1. Vierteljahr 912 222 355 | 4 126,5 | 4 133,0 


2 P à 2 
Ohne Repurations-Sachlieferungen. 


3 R : = 8 r 98 85 
g Vom Gesamtversand auf der Reichsbahn wurden eriaßt: bei Papierhalbstoffen (Pos. 32a der Güter- 
ewegungsstatistik) 7 v. H., bei Papier, Pappe und Papierwaren (Pos. 45) 67 v. H. 


Vorläufige Zahlen. 


—— m., —— 
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Konstanz — Schmalenbach — Papiermachersorgen. 


Der nachfolgende Brief. den uns ein Leser 
zum Abdruck zur Verfügung stellt, enthält be— 
merkenswerte Betrachtungen im Anschub an 
die Konstanzer Tagung. Der Empfänger des 
Brieies meint, dab es den Papiermacherz nur 
von Nutzen sein könne, einmal zu erfahren, 
wie sich unsere Lage in den Augen eines un- 
verbogenen Menschenkindes darstellt, das zwar 
nicht unmittelbar im Kampfgetümmel steht, 
aber Einblick in die Verhältnisse und ein klares 
Urteil hat. 

Sehr geehrter, lieber Freund! 

Ich schwelge noch immer in der Erinne- 
rung an die schönen Tage von Konstanz. 

Wie Sie wissen, bewegen mich infolge 
meiner freundschaftlichen Beziehungen die 
Belange der Papierindustrie ziemlich lebhaft. 
In Familiengesprächen höre ich viel von den 
Sorgen und Schwierigkeiten dieses schönen 
Gewerbes und namentlich auch von der 
schlimmen Uneinigkeit der Papiermacher, die 
zur gegenseitigen Zerfleischung im zügel- 
losen Wettbewerb führt. Als Frau versteht 
man dieses Verhalten sonst zweifellos kluger 
Männer nicht. Es entspricht weder nüchter- 
ner, verstandesmäßiger Ueberlegung und 
noch weniger den einfachsten Geboten der 
Nächstenliebe. 

Ich sehe Sie lächeln, wenn ich von Näch- 
stenliebe im Geschäftsleben spreche. Solche 
Gedankengänge liegen dem weiblichen Her- 
zen allerdings näher als dem männlichen 
Verstande. Professor Schmalenbach, den wir 
beide verehren, hat aber unlängst in Wien 
darauf hingewiesen, daß in der sogenannten 
freien Wirtschaft mit „außerordentlicher Rück- 
sichtslosigkeit“ und „großartiger Unbeküm- 
mertheit“ der Nebenmann ohne Erbarmen 
niedergetreten werde. Ist das etwas anderes 
als nackte Gewissenlosigkeit gegenüber dem 
Fachgenossen, also Mangel an Nächstenliebe ? 

Man drückt sich um diese fatale Feststel- 
lung häufig damit, daß man behauptet, es sei 
ottgewollte Ordnung, daß der Tüchtige den 
Untüchtigen überflügle. Wer nicht blind ist, 
kann das Korn Wahrheit in dieser Behaup- 
tung nicht übersehen. Ich gebe sogar zu, daß 
das freie Spiel der Kräfte etwas Großartiges 
und eine Quelle des Fortschrittes ist, wie 
auf anderen Gebieten, so auch im Geschäfts- 
leben, nur dürfen überall dort, wo es sich 
um Menschenschicksale handelt, die sittlichen 
Ilemmungen — wiederum die Nächstenliebe! 
— nicht fehlen. Da aber leider die sittlichen 
Hemmungen fehlen, gibt in den Geschäfts- 
zweigen, in denen mangels organisierter 
Bindung das sogenannte freie Spiel der Kräfte 
herrscht, nicht der gewissenhafte, vernünftige 


Tüchtige, sondern der Gewissenlose, der 
Unvernünftige den Ausschlag und bringt 
noch so fleißige und tüchtige Arbeit auf der 
ganzen Linie um den verdienten Lohn. Das 
ist nach allem, was ich sehe und höre, in der 
Papierindustrie in ausgesprochenem Maße 
der Fall. Einige wenige glauben, sich helfen 
zu können, indem sie ohne Rücksicht auf den 
Bedarf ihre Anlagen gewaltig vergrößern 
und sich für einige Zeit durch Herabdrückung 
der Generalunkosten eine Ueberlegenheit 
schaffen. Es würde zu weit gehen, hier von 
Mangel an sittlicher Hemmung zu sprechen, 
aber der Vorwurf des Mangels an Hemmung 
durch pflichtgemäße Ueberlegung und Be- 
rücksichtigung der Marktverhältnisse wird 
in vielen Fällen mit Recht erhoben werden 
dürfen. 

Was die Folge der Hemmungslosigkeit 
jeder Art ist, hat Professor Schmalenbach in 
Wien deutlich gesagt: Das Unternehmertum 
macht sich durch den Mangel an Selbstzucht 
zum ungewollten Vollstrecker des marxisti- 
schen Testaments — in die Sprache des weib- 
lichen Herzens übersetzt: Der Mangel an 
höherer Sittlichkeit entspringender Nächsten- 
liebe führt zum Untergang. Sie werden nicht 
mehr lächeln, wenn ich in diesem Sinne von 
Nächstenliebe spreche, zumal ich damit dort 
angelangt bin, wo Sie selbst stehen. Ich 
erinnere Sie an Ihr eigenes, wiederholt aus- 
gesprochenes Wort: Zur Gerechtigkeit, die 
ein Volk erhöht, gehört vor allen Dingen 
auch die Sittlichkeit seiner Wirtschaft. 

Die große Spannung, mit der ich nach 
Konstanz ging, erfüllt von solchen Gedanken 
und der Erwartung einer ergreifenden Kund- 
gebung der Einsicht in Unhaltbarkeit und 
Gefahr der heutigen Zustände im Papierfach, 
können Sie sich leicht vorstellen. Meine 
Spannung wich alsbald einem großen Stau- 
nen, als ich die Papiermacher untereinander 
beobachten und viele von ihnen persönlich 
kennenlernen konnte. Nichts, aber auch gar 
nichts war von dem Geiste zu spüren, der, 
sollte man meinen, Menschen beherrschen 
muß, die einander die Luft nicht gönnen und 
sich in blindwütigem Wettbewerb um die 
Früchte ihrer Arbeit bringen und den Fach- 
genossen mit seiner Familie kaltblütig ins 
Elend zu stoßen sich nicht scheuen. Als ich 
dann die Ergriffenheit der Festversammlung 
nach der von hohem sittlichen Ernst erfüllten 
Rede des Vorsitzenden Ihres Vereins sah, 
fragte ich mich immer wieder: Ist denn das 
alles eitel Heuchelei und vollendete Verstel- 
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lung gänzlich verstockter Herzen oder sitzen 
wirklich um dich herum liebe und liebens- 
werte Menschenkinder, die in ihren fröhlichen 
Herzen nur gar zu gern etwas von der sitt- 
lichen Ergriffenheit mit in den Alltag hinüber- 
nehmen und sie dort in Veredlung und 
Segnung der Arbeit durch sittliche Hebung 
des Wettbewerbes umwerten möchten, wenn 
ihnen dieses Ziel nur recht herzandringend 
gezeigt würde? Wann wird sich wohl, dachte 
ich weiter, aus ihrer Mitte der Mann mit dem 
Herzen auf dem rechten Fleck erheben, der 
den philosophischen Betrachtungen des Fest- 
redners die kraftvolle Aufforderung folgen 
läßt, das nächstliegende Gute zu tun und das 
Papiermacherkonzil zu Konstanz zu einem 
Wendepunkt des Geschäftslebens der Papier- 
macher zu gestalten, fortan die Selbstzucht 
an Stelle der Hemmungslosigkeit, die Einig- 
keit an Stelle der Zerrissenheit herrschen zu 
lassen und so der Arbeit und dem Fleiße den 
gebührenden Lohn zu sichern? Damit wäre 
aus dem wundervollen, geselligen Teil mit 
seiner erfrischenden Fröhlichkeit herzhafter 
Menschen eine Krönung des geschäftlichen 
Teils der Konstanzer Tagung entsprossen, 
wie man sie sich würdiger und wertvoller 
kaum vorstellen kann. Es kam leider nicht 
dazu! - 

Ich habe auch die geschäftlichen Verhand- 
lungen aufmerksam verfolgt. Der umfassende 
Jahresbericht des Herrn Geschäftsführers war 
von einer wunderbaren Klarheit, die meinem 
künstlerischen Empfinden einen wirklichen 
Genuß bereitete und auch die rein sachlich 
eingestellten Fachleute, wie man überall 
hören konnte, höchlichst befriedigte. Daß 
dieser Geschäftsbericht, der sich naturgemäß 
in erster Linie mit der Darstellung vergange- 
ner Ereignisse und darüber hinaus mit den 
eigentlichen Vereinsaufgaben für die nächste 
Zukunft befaßte, nicht durch eine program- 
matische Stellungnahme der Praxis der 
Papiermacherei zur allgemeinen Wirtschafts- 
lage ergänzt wurde, ähnlich wie es in der 
Eisenindustrie, im Bergbau, in der rheinisch- 
westfälischen Verarbeitungsindustrie, im Ma- 
schinenbau usw. üblich ist, habe ich sehr 
vermißt. Gar zu gern hätte ich ein Wort 
gehört, wie die Papierindustrie aus der 
lähmenden Verzagtheit herauszukommen ge- 
denkt, mit der sie bis jetzt der Tatsache ein- 
schneidender Selbstkostenerhöhung gegen- 
übersteht. Es ist doch einer großen Industrie 
tatsächlich nicht würdig, daß man die Preis- 
erhöhungen seiner Lieferanten nur mit Weh- 
klagen oder gar mit Anrufung behördlicher 
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Hilfe beantwortet oder Lohn- und Fracht- 
erhöhungen als untragbar hinstellt und sie 
dann doch trägt, anstatt nach pflichtgemäßer, 
kräftiger Abwehr unbilliger Forderungen mit 
raschem, festem Entschluß die einzig richtige 
Folgerung zu ziehen, die eigenen Verkaufs- 
preise zu erhöhen. Daß dies schließlich ein 
Redner klar und deutlich aussprach, wirkte 
wie eine Erfrischung. Mit Recht wies dieser 
Redner auch darauf hin, daß man sich un- 
glaubwürdig und lächerlich macht, wenn man 
angeblich Untragbares nachträglich nicht nur 
trägt, sondern sogar ohne Preiserhöhung 
trägt und daß man die Allgemeinheit selbst 
irreführen und die Vorstellung großziehen 
hilft, die Unternehmergewinne in der Papier- 
industrie seien ungebührlich hoch und die 
in Wirklichkeit dringend erforderlichen Preis- 
erhöhungen unberechtigt. 

Dieser Hinweis war nach meiner Wahr- 
nehmung vielen Fachgenossen aus der Seele 
gesprochen, und die Erwiderung darauf, daß 
die Papierindustrie dazu berufen sei, Opfer 
zu bringen, um eine erneute Inflation abzu- 
wenden, wurde verdienterweise abgelehnt. 
Es hätte aber nichts geschadet, wenn dabei 
noch etwas kräftiger zum Ausdruck gebracht 
worden wäre, daß die Papierfabriken keine 
Wohltätigkeitsanstalten sind, sondern das 
Recht und die Pflicht haben, Geld zu ver- 
dienen. Wie sehr notwendig das ist, ersehe 
ich aus den gewiß nicht zu den schlechten 
gehörigen Verhältnissen, in die ich Einblick 
habe. War es schon bisher schwierig, neben 
einer sehr bescheidenen Kapitalrente die zur 
richtigen Instandhaltung der Anlagen erfor- 
derlichen Mittel zu verdienen, ist beides zu- 
nächst durch die letzte Lohnerhöhung und 
sonstige Verteuerungen der Herstellungs- 
kosten überhaupt unmöglich geworden. Wenn 
da nicht bald ein Wandel eintritt und die 
Papierindustrie sich nicht zu angemessener 
Erhöhung der Papierpreise aufrafft, sehe ich 
die nächste Zukunft in einer Weise bedroht, 
die mit der in Konstanz zutage getretenen 
Fröhlichkeit nicht in Einklang zu bringen 
wäre. Aber man darf doch wohl hoffen, daß 
Menschen, die herzhaft fröhlich sein können, 
auch Kraft und Saft in sich haben, das Er- 
forderliche zur Selbsterhaltung zu tun und 
sich nicht schwächlichen Bedenken hingeben, 
die zur Unfruchtbarkeit der Arbeit und damit 
zur Zerstörung des Vertrauens der Geld- 
geber führen, auf das die Industrie heute 
mehr denn je angewiesen ist. Ich wünsche 
den Papiermachern, daß sie sich die vom 
Herrn Vorsitzenden am Festabend gesproche- 
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nen ernsten Worte zu Herzen nehmen und 
sich darüber hinaus von Schmalenbach sagen 
lassen, daß Kalkulieren eine sehr wichtige 
Sache ist, aber das richtige Verkaufen und 
die Selbstzucht im Wettbewerb das Entschei- 
dende sind. 


Alles in allem aber kann ich das eingangs 
Gesagte wiederholen: Es war schön in Kon- 
stanz, und ich vertraue, daß aus dem Schönen 
auch Gutes und Nützliches für die Papier- 
macher hervorgehen wird. 


Prüfung von Molette-Wasserzeichen. | 
Mitteilung aus dem Staaflichen Materialprüfungsamf zu Berlin-Dablem. 


Neben den auf dem Schöpfsieb oder mit 
Hilfe des Egoutteurs auf dem Maschinensieb 
erzeugten „natürlichen“ und dem durch Nach- 
behandlung des Papiers mittels Prägung 
hergestellten künstlichen Wasserzeichen haben 
die sogenannten Molette-Wasserzeichen in 
der Papierindustrie Eingang gefunden. Hier- 
bei erfolgt die Markierung durch Eindrücken 
der auf Gummiringen aufgegossenen Zeichen 
auf der letzten Naßpresse oder auf einer 
zwischen der letzten Presse und dem ersten 
Trockenzylinder liegenden Walze. Mit der 
Untersuchung dieser Art von Wasserzeichen 
hatte sich das Amt kürzlich zu befassen. Es 
handelte sich darum, daß eine Zollbehörde 
bei einem französischen Papier Molette-Was- 
serzeichen als nachträglich in das fertige 
Papier gebrachte, also künstliche Wasser- 
zeichen ansah und dementsprechend verzollte; 
sie stützte sich dabei auf die bekannte Prü- 
fung mit Natronlauge,' bei der die Zeichen 
angeblich verschwunden waren. Da die 
französische Papierindustrie gegen diese 
Auffassung Einspruch erheben wollte, fragte 
sie beim Amt nach einer Methode an, die es 
gestatte, Molette-Wasserzeichen als eine auf 
der Papiermaschine hergestellte Markierung 
nachzuweisen. 

Um das Verhalten verschiedener Molette- 
Wasserzeichen in Natronlauge zu prüfen, 
wurden sieben Papiere französischer und acht 
deutscher Herkunft untersucht. Die Wasser- 
zeichen aller deutschen Papiere blieben auch 
nach tagelangem Einwirken der Natronlauge 
völlig oder fast unverändert, ein Beweis 
dafür, daß sie unter Stoffverdrängung ent- 
standen sind. Die Zeichen der französischen 
Papiere verhielten sich verschieden, vier 
blieben deutlich sichtbar, drei verschwanden 
gänzlich oder hinterließen nur schwer erkenn- 
bare Spuren. Nach Angabe des französischen 
Fabrikanten waren jedoch alle Zeichen an 
derselben Stelle der Papiermaschine einge- 
drückt worden; ihr verschiedenes Verhalten 
in Natronlauge muß daher auf Verschieden- 


1 Vergl. Herzberg, Papierprüfung, 6. Aufl., 
Seite 236. . 


heit der Stoffbeschaffenheit, des Feuchtigkeits- 
gehaltes der Papierbahn oder des angewand- 
ten Druckes zurückgeführt werden. Die 
Frage, ob ein Wasserzeichen während der 
Fabrikation auf der Papiermaschine oder 
nachträglich in das Papier eingedrückt wor- 
den ist, kann infolge der oben geschilderten 
Beobachtungen nicht in allen Fällen auf dem 
Wege der Prüfung sicher entschieden werden; 
bleibt das Wasserzeichen nach längeren 
Liegen in Natronlauge vollkommen sichtbar, 
so ist seine Erzeugung auf der Papiermaschine 
erwiesen; bleiben nur Spuren zurück, SO 
wird dies im allgemeinen ebenfalls ein 
Zeichen dafür sein, daß der Eindruck auf der 
Papiermaschine stattgefunden hat, doch ist 
hierbei mit Zweifelsfällen zu rechnen, ver- 
schwindet jedoch das Wasserzeichen in Na- 
tronlauge vollständig, so ist eine Entschei- 
dung in dieser Hinsicht nicht mehr möglich. 
Daher konnte dem Vertreter der französischen 
Papierindustrie zur Vermeidung von Zoll 
schwierigkeiten nur anempfohlen werden, die 
Molette-Wasserzeichen unter solchen Fabri- 
kationsbedingungen herzustellen, daß bei 
ihrer Entstehung unbedingt Stoffverdrängung 
stattfindet und damit der Nachweis für die 
Erzeugung auf der Papiermaschine gesichert 
ist. Daß dies möglich ist, zeigt der größte 
Teil der geprüften Papiere. 


In engem Zusammenhang mit dem oben 
Gesagten steht die Frage, ob Molette- Wasser. 
zeichen als natürliche oder künstliche Wassef. 
zeichen anzusprechen sind. Nach Ansicht 
des Amtes ist jedes Wasserzeichen, gleich- 
gültig, ob es auf dem Sieb oder einer anderen 
Stelle der Papiermaschine entstanden ist, 
dann als natürliches zu betrachten, wenn 
seine Markierung durch Verdränguns 
des Stoffes erfolgt ist, so daß es bei der 
Prüfung mit Natronlauge deutlich sichtba! 
bleibt. Demnach sind die Molette-Wassel“ 
zeichen, die die genannten Bedingunge" 
erfüllen, als natürliche, solche hingegen, 
in Natronlauge verschwinden, also ohne 
Stoffverdrängung nur durch Eindrücken 9 
die relativ trockene Papierbahn hergestell 
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wurden, als nicht natürlich zu bezeichnen. 
Aeußerlich betrachtet ähneln die Molette- 
Wasserzeichen infolge der scharfen Abgren- 
zungen den künstlichen. 

Schließlich soll noch eine Imitation von 
Wasserzeichen Erwähnung finden, die durch 
Aufdruck von sogenannten Wasserzeichen- 
farben auf Papier erzeugt wird. Da die in 
den Druckmitteln enthaltenen Fettstoffe die 
bedruckten Stellen durchsichtig erscheinen 
lassen, kann auf diese Weise bei oberfläch- 
licher Betrachtung der Eindruck eines Was- 
serzeichens erweckt werden, ein Mittel, dessen 
sich auch Fälscher von Wertpapieren und 
Banknoten mitunter bedienen. Wenn auch 
im allgemeinen der Aufdruck als solcher 
schon äußerlich zu erkennen ist, können bei 
feinen Ausführungen doch Zweifel auftreten, 
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die bei der Prüfung mit Natronlauge noch 
verstärkt werden. Bei dieser Behandlung 
gehen die Zeichen fast gänzlich zurück, um 
allmählich wieder zum Vorschein zu kom- 
men. Sie verhalten sich also hierbei ähnlich 
wie die natürlichen Wasserzeichen, nur daß 
bei diesen das Hervortreten schon nach sehr 
kurzer Zeit, bei den erwähnten aufgedruckten 
Zeichen hingegen erst nach Stunden eintritt. 
Soweit an den hier zur Verfügung stehenden 
Proben beobachtet werden konnte, ist das 
einfachste Mittel zum Nachweis dieser „Druck- 
Zeichen“ die Behandlung mit organischen 
Lösungsmitteln, wie Aether, Alkohol oder 
Benzol, in denen sie fast augenblicklich ver- 
schwinden und nach dem Trocknen des 
Papiers nur in der Aufsicht stellenweise als 


geringfügige Eindrücke sichtbar bleiben. 
Prof. Dr. Korn. 


Die Regulierung des hydraulischen Großkraftschleifers. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 19, S. 511.) 


III. 

Nun wenden wir uns der eigentlichen 
Regulierung zu. Da taucht zuerst die Frage 
auf, welches sind die zumeist auftretenden 
Schwankungen im Gang der Maschine, wie 
groß sind dieselben und welches Regulier- 
ventil kommt für diesen Fall in Betracht? 
Jedoch vor Beantwortung dieser Frage muß 
noch berücksichtigt werden, welche Anfor- 
derungen an die Regulierung gestellt werden. 
Hat z. B. der Schleifer einen eigenen, beson- 
deren Antriebsmotor, dann ist es nicht so 
wichtig, die Drehzahl möglichst konstant 
und die Drehzahlschwankungen möglichst 
gering zu halten. Anders, wenn mit dem 
Schleifer gleichzeitig andere Maschinen (z. B. 
Papiermaschinen) von der gleichen Kraft- 
quelle angetrieben werden und in diesem 
Falle die Drehzahlschwankungen auf ein 
Mindestmaß beschränkt sein sollen. Während 
für den ersten Fall etwa 5—8 % Drehzahl- 
schwankung als normal bezeichnet werden 
dürfen, ist im letzteren Falle höchstens eine 
solche von 2—3 % zulässig. Dementspre- 
chend ist der Ungleichförmigkeitsgrad des 
Reglers größer oder kleiner zu wählen. 
Ebenso ist hierfür die Wahl des Regulier- 
ventiles entscheidend. 

Beim hydraulischen Schleifer sind die 
stärksten und zugleich periodisch auftreten- 
den Schwankungen durch den Pressen- 
wechsel verursacht. Tritt einmal eine Klem- 
mung auf, dann ist dies gleichbedeutend mit 


einer Störung infolge Pressenwechsels, da 
in diesem Falle die betroffene Presse solange 
aus dem Arbeitsprozeß ausfällt, bis die 
Klemmung beseitigt ist. Störender wird 
dieser Fall, wenn zur Zeit, wo eine Presse 
neu gefüllt wird, eine Klemmung in einer 
anderen Presse auftritt. Dann müssen die 
ncch verbleibenden Pressen zeitweise die 
überschüssige Kraft mit aufnehmen. Doch 
dürfte dieser Fall als Ausnahme gelten. 
Immerhin muß er aber bei Wahl des Ventiles 
in Betracht gezogen werden, damit auch für 
diesen Fall das Ventil die Betriebssicherheit 
garantiert. 

Wir kehren nun zurück zum ersten Fall, 
in welchem eine Presse als abgestellt gelten 
soll, und wollen untersuchen, wie sich die 
Verhältnisse dabei gestalten. In der Zeit, wo 
diese Presse nicht arbeitet, soll die von der- 
selben zuerst benötigte Kraft von den 
übrigen Pressen aufgenommen werden. Dies 
geschieht dadurch, daß mittels des Regulier- 
ventiles der Preßwasserdruck in den übrigen 
Preßzylindern um einen entsprechenden Teil 
erhöht wird. Z. B. bei einem Vierpressen- 
schleifer muß bei Abschalten einer Presse der 
Druck in den anderen drei Pressen auf vier 
Drittel des normalen steigen. Damit das 
Ventil in Funktion tritt, muß aber erst der 
Regler infolge der entstandenen Belastungs- 
schwankung eine Drehzahländerung erfahren, 
d. h. es muß die Drehzahl um einen gewissen 
Betrag steigen, erst dann stellt das Regulier- 
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ventil den neuen, für das allgemeine Gleich- 
gewicht notwendigen Preßwasserdruck ein. 
Bei dieser neuen Drehzahl ist also dann der 
Schleifer wieder im Gleichgewicht. Wieviel 
diese neue Drehzahl von der normalen ab- 
weichen darf, ist durch die Betriebsverhält- 
nisse bedingt, wie schon weiter oben gesagt 
wurde. Ferner kann der für den neuen 
Zustand notwendige Preßwasserdruck nach 
Gleichung 1 und 7 leicht bestimmt werden. 
Nunmehr können wir mit Hilfe des gegebe- 
nen Preßwasserdruckes und der hierzu 
höchstzulässigen Drehzahl leicht das pas- 
sende Ventil finden, indem wir die zu diesen 
Werten am günstigsten liegende Kurve II 
(Fig. 2) mehrerer Ventile aussuchen. Das 
zugehörige Ventil ist dann das für den vor- 
liegenden Fall geeignete. 

Für eine strengere Untersuchung ist hier- 
bei zu berücksichtigen, daß infolge des 
Abstellens einer Presse der gesamte Preß- 
wasserbedarf sinkt. Dadurch vermindert sich 
die Geschwindigkeit des Wassers in der 
Leitung und die einzelnen Druckverluste hı 
und h: werden entsprechend geringer. Hier- 
aus ergibt sich eine Druckerhöhung in den 
arbeitenden Preßzylindern. Diese läßt wie- 
derum die Kolben rascher arbeiten, wodurch 
die Wassergeschwindigkeit in der Leitung 
wieder erhöht und dementsprechend der 
Druck in den Preßzylindern geringer wird, 
als vorhin angenommen wurde. Es wird 
also nicht die ganze Druckhöhe gewonnen 
und auch die Geschwindigkeit des Preß- 
wassers sinkt nicht ganz im Verhältnis der 
geringeren Pressenzahl. Jedoch ist die Ver- 
änderung der Druckverhältnisse durch diesen 
Umstand immerhin groß genug, um bei 
einer sorgfältigen Untersuchung nicht außer 
acht gelassen zu werden. Wie groß ist nun 
die hierbei gewonnene Druckhöhe? Zur 
Beantwortung dieser Frage soll angenom- 
men werden, daß im Preßzylinder einer 
Druckveränderung eine proportionale Ver- 
änderung der Kolbengeschwindigkeit und 
damit auch der Preßwassergeschwindigkeit 
entspricht. Streng genommen trifft dies nicht 
ganz zu, doch ist der hierbei begangene 
Fehler nicht allzu groß. Dann kann die 
Beziehung gelten: 

h: — v': v. . 8) 

oder auch h. v = h'. v'. (8a). 
Darin bedeuten: 

h die normale Preßwasserdruckhöhe in den 
Zylindern, 

v die normale Preßwassergeschwindigkeit 

in der Leitung, 
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h’ die veränderte Druckhöhe in den Zylin- 
dern nach Ausrücken einer Presse, 

v’ die veränderte Geschwindigkeit in der 
Leitung nach Ausrücken einer Presse. 


Die Differenz h' — h ist gleich der ge- 
wonnenen Druckhöhe infolge der Geschwin- 
digkeitsverminderung von v auf v'. Dieselbe 
berechnet sich zu 

2 — y? 
11 


‘ 


l 

22 1401 a 
+G:4G:) . . 2.0.0.0. O 
Für h’ kann nach Gleichung 8a gesetzt 


werden: h' =h. 5 ferner sei für (1 ＋ Go 


481 . +G:-+-G,;) der Kürze halber k 


gesetzt (die einzelnen Werte von G für v 
bei der noch unveränderten Ventilstellung 
können aus Gleichung 4 und 5a sowie den 
zugehörigen Tabellen bestimmt werden), 
dann schreibt sich Gleichung 9 wie folgt: 


v yv? — v”? 
h v — h = 29 k, 
v v2 — v” 
6 — „3 — . dy k, 
h 65 932 
h. 2g » — v': v' — v” D 
— ed — — — — — == a y v 
k v vv vr 
y?’ y’ 
= V. VI v”. 


Dies gibt eine quadrische Gleichung, 
deren Wurzeln sich schreiben 


__ Vv v\ g h 
v 24 W) + 


Da die Geschwindigkeit niemals negativ 
werden kann, so ist die positive Wurzel Zu 


DR v "20h v 
u 2 E 2 


(Zu beachten ist, daß für 2 g . h unter der 
Wurzel keineswegs v? gesetzt werden darf, da 
hier ein ganz anderer Zusammenhang be- 
steht.) Nun kann auch h’ nach Gleichung 9 
berechnet werden, indem v’ nach Gleichung 


(10). 


10 berechnet und in Gleichung 9 eingesetzt 


wird. Weiter können mit Hilfe von v’ auch 
die verminderten Geschwindigkeitshöhen h“ 
und h’, nach Gleichung 4 und 5 berechnet 
werden. Zu diesen veränderten Widerstands- 
höhen zeichnen wir wieder die Drosselkurve 
II ähnlich I und die zugehörigen Druck- 
höhen h’ im Preßzylinder in Kurve IV, ähn- 
lich II. Diese zwei Kurven sind in Fig. 4 auf- 
gezeichnet, zum Vergleich sind auch Kur- 
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ven I und II nochmals eingezeichnet. Aus 
Kurve IV läßt sich wiederum die veränderte 
Belastungskurve B’ konstruieren, die Fig. 5 
zeigt. Auch hier ist Kurve B nochmals ein- 
gezeichnet. Nun errichtet man über der 
normalen Drehzahl n des Schleifers in Fig. 5 


LKR 


die Senkrechte bis zum Schnitt mit den 
Kurven B und B'. Kurve B wird im Ab- 
stand N geschnitten, das ist die normale 
Schleifkraft in PS gemessen. Wird nun eine 
Presse ausgerückt, so sinkt der Schleifwider- 
stand auf den Schnittpunkt der Senkrechten 
über n mit Kurve B’; das geschieht im Ab- 
stande N'. Diese Anzahl N’ PS vermag jetzt 
der Schleifstein aufzunehmen. Soll er aber 
mit der verminderten Pressenzahl N PS auf. 
nehmen, dann muß seine Drehzahl soweit 
erhöht werden, bis Kurve B’ die Linie der 
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N PS erreicht. Das geschieht nach Fig. 5 
bei der Drehzahl ns. Geht man nun mit 
dieser Drehzahl ns auf Fig. 4 über, dann 
findet man im Schnittpunkt der Senkrechten 
über ns mit Kurve IV den zugehörigen Preß- 


- wasserdruck. Bei diesem neuen Preßwasser- 


druck h’ und der Drehzahl na nimmt also der 
Schleifstein wieder den normalen Betrag von 
N PS auf und befindet sich dann wieder im 
Gleichgewicht. Wird die ausgefallene Presse 
wieder eingeschaltet, dann gelten wieder 
Kurven B und II und Drehzahl n für den 
Gleichgewichtszustand. Wie diese Ueber- 
gänge vor sich gehen, wird weiter unten an 
Fig. 6 und 7 erläutert. Um nun zu unter- 
suchen, ob das hier vorgesehene Ventil das 
geeignete ist, sind in Fig. 5 noch die Dreh- 
zahlen ni unden: eingezeichnet. Diese dürfen, 
wie schon weiter oben gesagt, je nach den 
vorhandenen Betriebsverhältnissen nur um 
einen bestimmten Betrag von der normalen 
Drehzahlen abweichen. Es soll sich also 
innerhalb des Intervalles n: n: alles ab- 
spielen, was auf die Regulierung im Betriebe 
Bezug hat. Daraus folgt, daß die vorhin 
erwähnte Drehzahl ns unbedingt zwischen 
n und n: liegen muß, wie auch in Fig. 5 
angegeben. Sie darf weder an n noch an nz 
zu nahe liegen. Im ersteren Falle tritt leicht 
Ueberregulieren ein, im letzteren liegt die 
Gefahr nahe, daß die verlangte Höchstdreh- 
zahl n: überschritten wird. Bei der Wahl 
dieser Drehzahl na und damit auch des dazu- 
gehörigen Preßwasserdruckes und des Regu- 
lierventiles ist zu beachten, daß bei Anwen- 
dung großer Schwungmassen an der Schlei- 
ferwelle die Drehzahl na sowohl näher an n 
als auch an n: angenommen werden kann als 
bei einer geringen Schwungmasse, da die 
regulierende Wirkung großer Schwungmas- 
sen einer zu raschen und starken Drehzahl- 
änderung entgegenwirkt. Wichtig für die 
Regulierung ist, daß der Verlauf der Kurve B 
bzw. B' in dem Intervall nı — nə ein solcher 
ist, daß jeder etwa auftretenden Kraft- oder 
Belastungsschwankung ein genügendes Unter- 
bzw. Uebergewicht gegenübersteht. Es müs- 
sen also Ni und N: bzw. N’, und N’, einen 
solchen Abstand von N haben, daß jede 
vorkommende Kraft- bzw. Belastungsschwan- 
kung, die reguliert werden soll, innerhalb 
dieser Abschnitte liegt. H. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Rost an Stahlwaren. 
Ein interessanter Fall. 


Stahlwaren, in Paraffinpapier verpackt, 
zeigten nach kurzer Zeit starken Rostansatz. 
Das Materialprüfungsamt in Berlin-Dahlem 
sowie die bekannten Sachverständigen fanden 
das Papier durchaus einwandfrei. Nach 
vielen Untersuchungen stellte man folgendes 
fest: 

Das Papier lagerte im Winter in einem 
kalten Raum, aus diesem wurde es ries- 
weise geholt und in den Verpackungsraum 
gebracht, dort von den Umschlägen befreit 
und zum Verpacken der Stahlwaren ver— 
wendet. 

Der Verpackungsraum hatte eine normale 
Feuchtigkeit von 66 Grad, trotzdem schlug 


sich die Feuchtigkeit auf die kalten Papier- 
bogen nieder und die in dasselbe eingelegten 
Stahlwaren zeigten bald Rostansätze. Daß 
nur die Feuchtigkeit des Raumes an dem 
Rosten die Schuld trug, bewies die Tatsache, 
daß die Stahlwaren durchaus rein blieben, 
als sie in dasselbe Papier eingepackt 
wurden, nachdem ich die Riese einzeln in 
ihren Umschlägen in dem Verpackungsraum 
auslegen und einige Tage liegen ließ. 

Hier, wie in so vielen Fällen, wurde das 
Papier unberechtigterweise beanstandet, wäh- 
rend doch nur die örtlichen Verhältnisse die 
Schuld an dem Rosten der Stahlwaren trugen. 

R. E 


— .. e —— 


Reichsverband der Adreßbuch- Verleger. 


Das im Reichsverband der Adreßbuch- 
Verleger zusammengeschlossene Adreßbuch- 
gewerbe führt seit Jahren einen energischen 
Kampf für die Reinhaltung des Adreßbuch- 
geschäftes. Dies ist notwendig, denn die 
deutsche Wirtschaft ist in den letzten Jahren 
um Millionenbeträge für Reklame in soge- 
nannten „Adressen- oder Propagandawerken“ 
geschädigt worden. Eine Fülle volkswirt- 
schaftlich unzulänglicher und bedeutungs- 
loser Nachschlagewerke ist so entstanden. 
In einer Reihe von Fällen haben Betrüger 
mit Vorausbezahlung Inserate für Bücher 
geworben, die niemals erschienen sind. 

Zum Schutze vor solchen gewis- 
senlosen Geschäftsmethoden auf 
dem Anzeigenmarkt und zur Ver- 
hütung unproduktiver Verwen- 
dung von Reklamemitteln hat 
der Reichsverband nebenstehendes 


m) Wertzeichen als Verbandssignet 
Y 


muc geschaffen, das auf den Druck- 


sachen und in den Adressenwerken seiner 
Mitglieder geführt wird. 

Die Mitgliedschaft im Reichsverband der 
Adreßbuch-Verleger und damit das Recht, 


die Wertmarke zu führen, kann von den ein- 
zelnen Verlagsunternehmen nur nach ein- 
gehender Prüfung ihrer kaufmännischen und 
verlegerischen Geschäftsführung und der 
Qualität ihrer Adreßbücher erworben werden. 


Das Verbandssignet bzw. die 
Zugehörigkeit zum Verbande 
gibt daher eine Gewähr für die 
Vertrauenswürdigkeit des Ver- 
legers und die Qualität und 
volkswirtschaftliche Zweck- 
mäßigkeit der verlegten Adreß- 
bücher und Nachschlagewerke. 


Anmerkung der Redaktion. Auch auf 
dem Gebiet des Adrs£buchwesens unsere: Industri 
machen sich neuerdings wieder Bestrebungen geltend, 
neue Adreßbücher zu schaffen, welche bei den bereits 
bestehenden vorzüglichen Adreßbüchern überflüssig 
sind und nur darauf hinauslaufen. durch Anzeigen- 
werbung Geschäfte zu machen, im übrigen aber 
größtenteils Nachahmungen und Nachdrucke des Vor- 
handenen sind. Wir bitten die Herren Papierfahri- 
kanten sowohl wie unsere Inserenten, sich gegenüber 
solchen Unternehmungen ablehnend zu verhalten. 

Unsere Firma ist mit dem Güntter-Staibschen 
Adreßhuch der Papier-, Pappen- und Papierstoff— 
Fabriken Deutschlands und seiner Nachbarstaaten 
Mitglied des Reichsverbands der Adrehbuchverle zes. 


„Selbstkostenrechnung in Papierfabriken“. 


Von Karl Beck, Diplom-Kaufmann. 


54 Seiten, mit vielen Vordrucken, 6 graphischen Darstellungen und einer 
Buchhaltungs-Uebersicht, Preis broschiert & 2.50. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Witbg. 
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Carl Matthies 7. 


Der am 20. Juni verstorbene Herr Ge- 
neraldirektor Carl Matthies, Vorstandsmit- 
glied der A.-G. Papierfabrik Hegge, hatte sich 
in dem bei Siegelsdorf verunglückten Zuge 
befunden und ist dort so schwer in den 
Nerven angegriffen worden, daß er sich das 
Leben nahm. Bei seiner Ueberführung nach 
Augsburg, woselbst er begraben wurde, 
gaben ihm die Angestellten- und Arbeiter- 
schaft der Fabrik und fast ganz Hegge das 
Geleite bis zur Ortsgrenze. Bei der Aus- 
segnung hielt der amtierende Geistliche eine 
empfindungsvolle Gedächtnisrede. 

Der Verstorbene stand schon im Alter von 
20 Jahren auf einem verantwortungsvollen 
Posten. Im Weltkriege tat er als Freiwilliger 
Dienst im Heere und erlitt im Jahre 1917 eine 
Verwundung. Seit dem Jahre 1922 gehörte 
er der A.-G. Papierfabrik Hegge an. Aner- 


kennung über die Zeitlichkeit hinaus zollte 
dem Abgeschiedenen namens des Aufsichts- 
rates und Vorstandes der Fabrik Kommer- 
zienrat Georg Haindl. In den Nachrufen, die 
bei der Widmung von Blumengebinden Ver- 
treter der Meisterschaft, des kaufmännischen 
Beamtenkörpers, der Arbeiterschaft, des Wer- 
kes Hegge, die Betriebsleitung und der Beleg- 
schaft des Holzstoffwerkes Kinsau sprachen, 
wurde das vornehme Wesen des Verstorbenen 
hervorgehoben. Der Vertreter der bayeri- 
schen Papierindustrie sprach von einem 
schweren Verlust, der mit dem Hinscheiden 
des hochgeschätzten Mannes die deutsche 
Papierindustrie getroffen hat. Matthies ge- 
hörte auch dem Aufsichtsrat des Verbandes 
Farbig Holzhaltig G. m. b. H., Charlotten- 
burg, an, welcher ihm in der heutigen Num- 
mer, S. 725, einen warmen Nachruf widmet. 


Geschäftsberichte. 


Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals 
Gebr. Woge, Alfeld (Leine). 1927. 

Während der ganzen Dauer des Berichtsjahres 
waren wir voll beschäftigt; dabei gingen allerdings 
die Verkaufspreise trotz steigender Unkosten gegen 
Ende des Jahres etwas zurück. 

l Aus dem beim Verkauf unserer Vorratsaktien er- 
zielten Erlös überwiesen wir R.-M. 114000 dem ge- 
setzlichen Reservefonds. 

Die Bilanz weist nach den mit R.-M. 129 165 in 
üblicher Höhe vorgenommenen Abschreibungen sowie 
nach Abzug der satzungs- und vertragsmäßigen Ge- 
Winnanteile einschließlich des Vortrages aus 1926 einen 
Ueberschuß von R.-M. 193 926 aus, den wir wie folgt 
zu verteilen vorschlagen: Ueberweisung an den ge- 
Setzlichen Reservefonds R.-M. 10 000. 6% Gewinn- 
anteile der Vorzugsaktien R.-M. 300, 6% Dividende 
auf die gewinnanteilberechtigten Stammaktien R.-M. 
150.000, Vortrag auf neue Rechnung R.-M. 33 626. 

Im laufenden Geschäftsjahr setzt jetzt allmählich 
eine leichte Besserung der Preise ein. 


Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke Akt.-Ges., 
Wartha. 1927. 

Unsere Betriebe waren im Jahre 1927 voll be- 
schäftigt. jedoch zu Preisen, welche für eine grobe 
Anzahl von Sorten völlig unauskömmlich waren. 
Insbesondere wurden beim Export teilweise die 
Selbstkosten nicht mehr gedeckt. Die schon im letzten 
Geschäftsbericht erwähnte Steigerung der Holzpreise 
setzte sich während des ganzen Jahres 1927 fort. so 
daß die Holzpreise eine bisher noch nicht dagewesene 
Höhe erreichten. Diese Tatsache stellt eine der 
wichtigsten Sorgen nicht nur für unser Unternehmen, 
sondern für die gesamte deutsche Papier- und Zell- 
stoffindustrie dar. 

Die Zellstoffpreise zeigten trotzdem während des 
Jahres 1927 fallende Tendenz im Zusammenhang mit 
der Ueberproduktion auf dem Weltmarkt. Erst im 
Laufe des Jahres 1928 gelang es, die Preise, jedoch 


auf erheblich niedrigerem Niveau als vor Beginn des 
Rückschlages, zu stabilisieren. Nur durch weitere 
Modernisierung unserer Anlagen, wofür wir erhebliche 
Beträge aufwendeten, konnten wir einen teilweisen 
Ausgleich schaffen. 

Im laufenden Geschäftsjahre sind weitere Ver— 
teuerungsmomente eingetreten, insbesondere durch 
eine mehr als l2prozentige Lohnerhöhung, deren Aus- 
maß etwa der Höhe unserer bisherigen Dividende 
entspricht. Diese Situation zwingt uns, schwerwie- 
zende Maßnahmen auf dem Gebiete der Personal- 
ersparnis durchzuführen. 

Wir schlagen deshalb der Generalversammlung 
eine Zusammenlegung unseres gesamten Ein- und 
Verkaufs sowie aller derjenigen Zweige der kauf- 
männischen Verwaltung, bei denen eine Zusammen- 
legung eine Ersparnis an Arbeitskräften herbeiführen 
würde, mit den Schlesischen Cellulose- und Papier- 
fabriken Aktiengesellschaft, Cunnersdorf, vor. Zu 
diesem Zwecke soll eine offene Handelsgesellschaft als 
Trägerin des gemeinsamen Verwaltungsapparates mit 
dem Sitz in Cunnersdorf gegründet werden.“ 

Der Reingewinn beläuft sich nach Abzug der in 
der Satzung und den Anstellungsverträgen vorge- 
sehenen Tantiemen auf R.-M. 299 441. wozu noch der 
Vortrag aus dem Vorjahre mit R.-M. 8679 tritt. so 
daß zur Verfügung der Generalversammlung R.-M. 
308 120 stehen. 

Wir schlagen vor, hiervon R.-M. 100 000 zur Ver- 
stärkung der Betriebsmittel dem Reservefonds II zu- 
zuführen und 6 % Dividende auf die Vorzugsaktien B 
und 5% Dividende auf die Stammaktien auszu- 
schütten. Den dann noch verbleibenden Rest von 
R.-M. 22 807 beantragen wir auf neue Rechnung vor- 


zutragen. 


* Die Generalversammlung ermächtigte den Vor- 
stand, gemeinsam mit dem Aufsichtsrat einen ent- 
sprechenden Vertrag mit den Schlesischen CcHulose- 
und Papierfabriken A.-G. in Cunnersdorf abzuschließen. 
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Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken A.-G., 
Lambrecht (Rheinpfalz). Die Generalversammlung 
setzte antragsgemäß die Dividende auf 12 % fest und 
genehmigte die Kapitalerhöhung um nom. R.-M. 400 000 
auf R.-M. 1,4 Mill. Stammaktien. Auf R.-M. 500 alte 
Aktien werden R.-M. 200 junge ausgegeben zum 
Kurse von 110%. Ueber das laufende Geschäftsjahr 
wurde mitgeteilt, daB es bis jetzt befriedigend ver- 
laufen sei. 


Stettiner Papier- und Pappeniabrik vorm. Schrödter 
& Rabbow A.-G. in Stettin. Es ist der Gesellschaft 
in dem am 31. März abgelaufenen Geschäftsjahr 
1927/28 gelungen. den größten Te# des Vorjahrs- 
verlustes (R.-M. 114898) zu tilgen. Verdient worden 
sind ungefähr R.-M. 80 000, so daß sich der Verlust- 
vortrag auf etwas über R.-M. 31 000 ermäßigt. In der 
Bilanz vom 31. März 1927 standen den Vorräten 
(R.-M. 162 000) und Außenständen (R.-M. 229 000) 
Buchschulden von R.-M. 448 000 und Passivakzepte 
von R.-M. 134 000 gegenüber. Im neuen Jahre sei 
der Geschäftsgang insofern hinter den Erwartungen 
zurückgeblieben, als viele Bauvorhaben rückständig 
seien, so daß die Nachfrage nach Dachpappe nicht 
das erwartete Ausmaß annahm. (Berl. Börs.-Ztg.) 


Die Simonlus'sche Celiulosefabriken A.-G. in 
Fockendorf, an der die Zellstofffabrik Waldhof und 
die Gruppe Blumenstein beteiligt sind, beantragt Ka— 
pitalerhöhung von R.-M. 1,5 Mill. um bis R.-M. 2,5 Mill. 


Die Generalversammlung der A.-G. für Zellstofi- 
und Papierfabrikation in Memel, die der A.-G. für 
Zellstoff- und Papierfabrikation Aschaffenburg nahe- 
steht, beschloß 10% Dividende auf R.-M. 15 Mill. 
Aktienkapital und wählte Konsul Jahn, Memel. dem 
Aufsichtsrat zu. 


Leykam-Josefsthal Aktlengesellschait für Papier- und 
Druckindustrie. 1927. 


Wie schon im vorjährigen Bericht angeführt, 
zeigte sich bereits anfangs des Jahres ein Rückgang 
der Verkaufspreise. Leider konnte auch im Laufe des 
Jahres eine Besserung in den Zellulose- und Papier- 
preisen, vor allem im Export. auf den wir in starkem 
Maße angewiesen sind, nicht erreicht werden. Dieser 
Preisrückgang. der das ganze Jahr hindurch ständig 
anhielt, hat trotz guter Beschäftigung das Ergebnis 
ungünstig beeinflußt. Die stillgelegten Werke Thörl! 
und Wampersdorf belasteten vor allem das erste 
Halbjahr besonders stark durch die mitlaufenden 
Regien, die erst im zweiten Halbjahre auf das in 
Aussicht genommene Minimum herabgesetzt werden 
konnten. Das Zusammentreffen aller dieser Momente 
hat zu dem wenig befriedigenden Ergebnisse des Be- 
richtsjahres geführt. 

Zur Erzielung einer größeren Wirtschaftlichkeit 
haben wir auf der einen Seite Ersparungsmaßnahmen 


durchgeführt, andererseits sind Umbauten in der 


Zellulosefabrik Gratwein im Gange und ist die Ueber- 
trazung der Holzschleifereieinrichtung aus Thörl in 
die stillstehende Fabrik Wampersdorf in die Wege 
geleitet, um dort die Wasserkraft wieder ausnützen 
zu können. Ferner haben wir die große Wampers— 
dorier Papiermaschine nach vollständiger Rekonstruk- 
tion in Pitten zur Aufstellung gebracht. Es gelang 
uns, die Arbeit so zu beschleunigen. daß diese Ma- 
schine bereits im April 1928 in Betrieb genommen 
werden konnte. Zu der Uebertragung der Schleiferei- 
einrichtung von Thörl nach Wampersdorf sahen wir 
uns veranlaßt, da in absehbarer Zeit ein Wiederaufbau 
der Wehranlage der hohen Kosten wegen ausge- 
schlossen erscheint. 

Die Aufwendungen für Betriebsverbesserungen 


Nr. 26 1928 


und Neuinvestitionen im Berichtsjahre erforderten 
einen Betrag von S 1 128 674. 

Unsere Werke sind derzeit gut beschäftigt, so daß 
wir in Anbetracht der bereits durchgeführten und 
noch im Zuge befindlichen Rekonstruktionen und Neu- 
investitionen für das Jahr 1928 ein günstigeres Er- 
gebnis gewärtigen können. 

Unter Berücksichtigung der Abschreibungsquote 
von S 821 189 verbleibt ein Reingewinn von S 322 814. 
Wir schlagen vor, unter den gegebenen Umständen 
von der Ausschüttung einer Dividende pro 1927 Ab- 
stand zu nehmen und den Ueberschuß wie folgt zu 
verwenden: Dem Felix Seyfert-Fonds (Ergänzungs- 
Pensionsfonds für die Beamten und Meister der dem 
Konzern der Leykam-Josefsthal A.-G. angehörenden 
Unternehmungen) S 27 500 und dem Wilhelm-Hart- 
mann-Arbeiter-Unterstützungsfonds S 15 000 zu wid- 
men und den Rest von S 280 314 auf neue Rechnung 
vorzutragen. 

Die unserem Konzern angehörende Heinrichs— 
thaler Papierfabriks-A.-G. vormals Martin Kink & Co. 
hat in der am 16. Juni d. J. stattgefundenen General- 
versammlung beschlossen, eine 10prozentige Divi- 
dende, d. i. Kc 20 per Aktie, zur Auszahlung zu 
bringen. 


Heinrichsthaler Papierfabrik Aktiengesellschaft vor- 
mais Martin Kink & Co. 1927. 


Das Berichtsjahr stand im Zeichen eines Kon- 
kurrenzkampfes am Weltmarkte von einer Schärfe, 
die bisher noch nicht verzeichnet wurde. Obgleich 
die wirtschaftliche Lage des Inlandes auch eine 
Besserung unseres Industriezweiges zur Folge hatte. 
kam dieselbe unserem Unternehmen nur zum geringen 
Teile zugute, weil mit Rücksicht auf den erfolgten 
Zusammenschluß der tschechoslowakischen Papier- 
industrie dem Inlandabsatze der exportierenden Fir- 
men, zu welchem unser Unternehmen in hervorragen- 
dem Maße zählt, gegenwärtig enge Grenzen gezogen 
sind. Das Inlandgeschäft vermochte infolge der 
geschilderten Einschränkung die Preisopfer des EX- 
portes nur in geringem Ausmaße wettzumachen. 

Die im Vorjahre in Aussicht genommenen um- 
fangreichen Investitionen wurden bisher nur zum 
geringen Teile durchgeführt und werden nunmehr 
ihren Ausbau finden. Dieselben bezwecken einerseits 
die Beschaffenheit unserer Erzeugnisse weiter Zu 
verbessern, andererseits die Gestehungskosten zu ver— 
mindern. Diese Maßnahmen erscheinen erforderlich. 
um mit den modernisierten Betrieben gleichen Schritt 
halten und den Wettbewerb am Weltmarkte erfolg- 
reich bestehen zu können. 

Das erweiterte Exportgeschäft findet überdies 
seinen Ausdruck in den vermehrten Unkosten. welch 
letztere auch zufolge erhöhter Steuerlasten eine 
Steigerung zu verzeichnen haben. Diesem Umstande 
Rechnung tragend. sahen wir uns veranlaßt, eine 
entsprechende Steuerreserve zu bilden, welche eine 
Schmälerung des erzielten Reingewinnes im Berichts- 
jahre herbeigeführt hat. 

Der Reingewinn einschließlich des Gewinnvof- 
traxes vom Vorjahre mit Ke 159 647 stellt sich nach 
Absetzung entsprechender Amortisationen und Steuer- 
rücklagen auf Kc 1072672 und wir beantragen, 
diesen Gewinn wie folgt zu verwenden: 5% Dotation 
des ordentlichen Reservefonds Ke 45651, 5% Divi- 
dende Ke 300 000, 10% statutarische Tantieme des 
Verwaltungsrates Ke 56737, 5% Superdividende 
Ke 300 000, Superdotation des ordentlichen Reserve- 
fonds (zur Aufrundung desselben auf Ke 2 200 000) 
Ke 154348, Gewinnvortrag auf neue Rechnung 
Kc 215 934. 
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Nettingsdorfer Papierfabrik Aktlengesellschaft. 1927. 

Trotz neuerlich gestiegener Belastungen durch 
Steuern und öffentliche Abgaben, trotz Sinkens der 
Verkaufspreise im Berichtsjahre und endlich, trotz 
wesentlicher, infolge Freigabe der Holzausfuhr einge- 
tretener Verteuerung des Schleifholzes — wie be- 
kannt. eines unserer wichtigsten Rohmaterialien — 
können wir mit Befriedigung darauf hinweisen, daß 
die vorliegende "?ilanz auf eine weitere, sich konstant 
in aufsteigender Linie bewegende Entwicklung unseres 
Unternehmens hinweist. 

Festhaltend am Bestreben, unsere Produktion und 
Qualität auf die höchstmögliche Stufe zu heben, haben 
wir auch im Berichtsjahre an der Ausgestaltung und 
Rationalisierung unseres Betriebes weitergearbeitet, 
so daB es möglich geworden ist, die obe angeführten 
Nachteile auszugleichen und ein besseres Erträgnis 
als im Vorjahre zu erzielen. 

Wir waren im Berichtsjahre dauernd vol! be- 
schäftigt und weisen auch die Produktionsziffern eine 
zufriedenstellende Aufwärtsbewegung auf, 

Da es in der nächsten Zeit voraussichtlich doch 
zweckmäßig werden dürfte, zur weiteren Ausgestal- 
tung unseres Unternehmens unsere Eigenmittel zu 
vergrößern, werden wir den Antrag stellen, den 
bereits im vergangenen Jahre gefaßten Beschluß auf 
Erhöhung unseres Aktienkapitals. bzw. Ermächtigung 
des Aufsichtsrates zu deren allfälliger Durchführung. 
neuerlich zu wiederholen. 

Die von dem Vorstand Herrn Dr. Stepski vor— 
gelegte Bilanz per 31. Dezember 1927, weist nach 
Abzug aller Geschäftsauslagen und erforderlichen 
Abschreibungen und nach Rückstellung einer Investi- 
tionsrücklage von S 100 000 einen Gewinnsaldo von 
S 136 697 aus und verbleibt nach Abzug des Vortrages 
aus dem Vorjahre von S 7971 ein Reingewinn von 
S 128 726. 

Wir schlagen vor, den Reingewinn wie folgt zu 
verteilen: 5% Dividende = S 65 000, statutenmäßige 
Tantieme an den Aufsichtsrat S 6372, 3% Super- 
dividende S 39 000, an den Reservefonds II S 10 000. 


an den selbständigen Unterstützungsfonds der An- 
gestellten und Arbeiter S 8000 und den Rest von 
S 8325 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Kymmene Aktiebolaget, Kuusankoski (Finnland). 
Das Unternehmen hat im Jahre 1927 10609 t (1926 
8703 t) über das Finnische Papierkontor an finnische 
Abnehmer verkauft und ferner 10417 t nach Rußland 
und den Randstaaten (1926 116 t). Dagegen hat sich 
der Papierexport des Unternehmens von 65 550 t im 
Jahre 1926 auf 55 729 t verringert. Ueber die Zell- 
stoffvereinigung wurden 18 306 t des in den Werken 
des Unternehmens hergestellten Sulfitzellstoffes ver- 
sandt. Der Reingewinn für das Jahr 1927 beträgt 
26.9 Mill. Fmk., 5.8 Mill. Fmk. weniger als im Vorjahr. 
Ende des Jahres wurden 4049 Arbeiter beschäftigt. 

Nacn dem Geschäftsbericht der irina Albert E. 
Reed & Co. Ltd., London (England), betrag im letzten 
Geschäftsjahr die Produktion nur etwa 89 % der 
Leistungsfähigkeit ihrer Fabriken. Die Verkaufspreise 
waren allgemein niedriger, so daB trotz geringerer 
Herstellungskosten der Gewinn ganz bedeutend zu- 
rückging. Die kleinste Fabrik in Farncombe wurde 
im Januar letzten Jahres geschlossen. Dagegen wird 
in der Fabrik in Aylesford eine neue Anlage zut 
Herstellung von Kraftpapier (300--400 tons in def 
Woche) errichtet, die Anfang des nächsten Jahres 
betriebsfertig sein soll. Man hofft, für dieses Papier 
guten Absatz zu finden, da trotz des Zolls wöchentlich 
mindestens 1500 tons Packpapier eingeführt werden. 
Jetzt sind die Werke in Aylesford und Dartford voll 
beschäftigt. zwei andere Fabriken dagegen nur mit 
75—80 % der normalen Leistung. H. S. 


„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 
Von Generaldirektor Strobach. 
Preis broschiert & 2.50 (ins Ausland -+ 


Mehrporto). 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Witbg. 


Am 20. Juni verschied plötzlich das Mitglied unseres Aufsichts- 


rates, Herr Generaldirektor 


Carl Matthies 


in Kempten i. Allgäu. 


Zwar gehörte der Verstorbene erst seit einigen Wochen unserem Auf- 


sichtsrate an, doch hat er sich in dieser leider nur kurzen Zeitspanne 
stets als ein eifriger und warmherziger Förderer unserer Bestrebungen 


erwiesen, dessen frühen Heimgang wir tief beklagen. 
Sein Andenken werden wir in Ehren halten. 


Charlottenburg, den 22. Juni 1928. 
Aufsichtsrat und Geschäftsführung 
des Verband farbig Holzhaltig G. m. b. H. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Tschechoslowakisches Papierkarteli. 

In der am 31. Mai stattgefundenen Generalver- 
sammlung wurden in den Präsidialausschuß folgende 
Herren gewählt: Zentraldirektor Heinrich Exin- 
ger, Dr. Oswald Gellert, Generaldirektor Josef 
Offner. Generaldirektor Vlastimil Ondrüsek, 
Karl Robetin, Julius Spiro., Carl Weiß. An 
Stelle des verstorbenen Herrn Rudoli Eichmann wurde 
Herr Direktor H. V. Eisenmeier gewählt. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Hoizstofi-Fabrik Scharienstein C. T. Pilz G. m. 
b. H., Berlln. Gegenstand des Unternehmens ist die 
Fortführung des Geschäftsbetriebs des bisherigen 
Inhabers. Stammkapital R.-M. 77 000. Geschäfts- 
führer ist Kaufmann Ernst Schönleitner, Berlin. 

Holzstofi-Fabrik Waldhaus Tietz & Lehmann in 
St. Andreasberg. Der bisherige Gesellschafter Kauf- 
mann Henri Tietz in St. Andreasberg ist alleiniger 
Inhaber der Firma. Die Gesellschaft ist aufgelöst. 
Die Firma ist in Holzstoffabrik Waldhaus Inh. Henri 
Tietz geändert. 

Pergamentpapier- und Stofipergamentiabrik G. H. 
Sachsenröder, Barmen. Die Firma ist geändert in 
G. H. Sachsenröder, Barmen. Dem Kaufmann Bruno 
Eichler in Barmen ist Prokura erteilt. 

Brandt & Schreiber, G. m. b. H. in Wiesa bei 
Annaberg i. Erzgebirge. Gegenstand des Untern:h- 
mens ist die gewerbliche Bearbeitung von Pappen 
und der Verkauf der durch diese Bearbeitung herge- 
stellten Erzeugnisse, die Herstellung und der Vertrieb 
von Kartonnagen aller Art usw., insbesondere der 
Erwerb und Fortbetrieb des vom Gesellschafter Theo 
Schreiber bisher unter der im Handelsregister einge- 
tragenen Firma Kurt Schreiber betriebenen Fabri- 
kations- und Handelsgeschäfts und des auf die Her- 
stellung und den Vertrieb von Kartonnagen gerichteten 
Teils des Betriebs des vom Gesellschafter Albert 
Brandt unter der im Handelsregister eingetragenen 
Firma Albert Fr. Brandt betriebenen Fabrikations- 
und Handelsgeschäfts. Das Stammkapital beträgt 
R.-M. 200 000. Zu Geschäftsführern sind bestellt der 
Fabrikbesitzer Albert Brandt in Plattenthal und 
der Fahrikbesitzer Theo Schreiber in Wiesa. 
Jeder von ihnen ist für sich allein zur Vertretung der 
Gesellschaft und zur Zeichnung der Firma berechtigt. 

Pappen- und Papierindustrie G. m. b. H., Regens- 
burg. Die Gesellschaft wurde aufgelöst. Liduidatoren 
sind die bisherigen Geschäftsführer Walter Bött- 
cher und Adolf Haslebner; dieselben sind nur 
gemeinschaftlich zur Vertretung und Zeichnung der 
Firma berechtigt. 

„Pa-Pa-Ge“ Pappen- und Paplerverarbeitungs- 
Aktiengesellschaft, Berlin. Zum Vorstandsmitglied ist 
bestellt Kaufmann Paul Laessig in Berlin-Grune- 


wald. 

Firma H. Güntter, Metalltuchfabrik in Biberach 
(Rig). Die Gesellschaft ist aufgelöst, die Firma ist 
erloschen. 


Ausgleichver fahren. 

Ueber das Vermögen der Firma Mich. Mangold's 
Söhne in Aspang a. W. (Niederösterreich) ist am 
8. Juni das gerichtliche Ausgleichsverfahren eröffnet 
worden. Die Firma bietet ihren nichtbevorrechtigten 
Gläubigern eine 5Öprozentige Quote, zahlbar in sechs 
Ouartalsraten, beginnend 6 Monate nach Annahme des 
Ausgleichs. 


Ehrung. Am Tage seiner 25jährigen Zug:- 
hörigkeit zum Werke C. G. Haubold A.-G., deren 
alleiniger Direktor er seit 1914. deren Generaldirektor 
er seit 1924 ist, erhielt Herr Carl Haubold von der 
Technischen Hochschule Braunschweig die Würde 
eines Dr.-Ing. e. h. verliehen. Herr Carl Haubold ist 
nach seinem Eintritt in die Firma C. G. Haubold A.-G. 
viel im Auslande gereist und für die Firma tätig ge- 
wesen. So hat er zwei Jahre in Britisch-Indien 
gelebt und dort im Alter von 25 Jahren die Firma 
eingeführt, die unter der Führung des neuen Dr.-Ing. 
e. h. räumlich und in ihrer Ausstattung beträchtiich 
vergröbert worden ist. Es sind neuzeitliche Be— 
triebsmaschinen und Bearbeitungsmethoden eingeführt 
und ganz neue Fabrikationszweige aufgenommen 
worden, so z. B. die der Maschinen für Kunstseide. 
Herr Car! Haubold hat den Ehrentitel für seine wahr- 
haft schöpferische Tätigkeit, die er auf dem Gehiete 
der Textil- und Papierveredelungsmaschinen in szinem 
Leben geleistet hat, erhalten. 


55 jähriges Arbeits jubiläum. Der 
Drehermeister Max Hering aus Dresden. Ammon- 
straße 40. blickte am 23. Juni 1928 auf eine ununter— 
brochene Arbeitstätigkeit von 55 Jahren bei der 
Maschinenfabrik und Eisengießerei 
Grahl & Hochl, Dresden-A. 24, zurück. Der 
Jubilar, der seinen Posten noch immer in voller 
Rüstigkeit ausfüllt, wurde unter anderem durch ein 
Glückwunschschreiben des Reichspräsidenten geehrt. 


Neue Filztuchpreise. In einer am 14. Juni abge- 
hhaltenen Generalversammlung hat die Vereinigung 
Deutscher Filztuchfabriken, Düren (Rheinland), wegen 
der gestiegenen Wollpreise mit Wirkung ab 6, Juni 
1928 die Filztuchpreis: um etwa 7—9% v. H. erhöht. 
An den bisherigen Lieferungs- und Zahlungsbedingun- 
gen wurde nichts geändert. 
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Haus Gretesch, 
Post Lüstringen bei Osnabrück, 


21. Juni 1928. 


Wir freuen uns, die glüklihe Ge- 
burt eines kräftigen Mädels mitteilen 
zu können. 


Dr. Hermann Wenzl und Frau. 
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In der diesjährigen Sonderfestnummer 23A be- 
findet sich auf den Seiten 76—78 eine Abhandlung von 
Herrn Dr. techn. Ing. Alois Danninger. 
Direktor der Papierfabrik Steyrermühl, über „Ein 
neuer Laugenturm für Sulfitzellulose-Fabriken“. Der- 
selbe ist versehentlich nicht in das Inhultsverzeichnis 
aufgenommen worden, worauf wir die Leser Jer Fest- 
nummer besonders aufmerksam machen. 


Trockenkanal 


für max. 5000 kg Pappe sofort gesucht. 


Angebote unter S. 11122 an die Ge- 
schäftsstelle d. Bl. 
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Damastleinenmuster auf Kreppapier. 
(Zu dem Artikel in Nr. 20, S. 549.) 


Der in Nr. 20 erwähnte Tatbestand ist nicht 
richtig mitgeteilt. Der Rechtsstreit schwebt noch in 
höherer Instanz. 

Das Damastleinenmuster auf Kreppapier ist erst 
ungefähr zwei Jahre später nachgemacht worden, als 
es die Erfinderin überallhin in den Verkehr gebracht 
hatte. Die Erfindung wurde seinerzeit von maß- 
gebenden Papiergroßhändlern als Schlager ersten 
Ranges bezeichnet, auch von der Papier-Zeitung und 
anderen Fachblättern in lobender Weise als hervor- 


ragende Neuheit empfohlen. 

Das Oberlandesgericht hat hingegen erklärt, daB 
das Damastleinenmuster auf Kreppapier nicht neu 
und eigentümlich sei, „Weil sein Vorbild Damastleinen 
gewesen wäre“. Es ist selbstverständlich. daß Ersatz- 
stoffe dem Original möglichst ähnlich gemacht werden 
sollen. Im vorliegenden Fall sollte das Damastleinen- 
papiermuster echtes Damastleinen ersetzen, es mußte 
somit diesem möglichst ähnlich gemacht werden. Dual 
dieses der Erfinderin trefflich gelungen ist, sieht das 
Gericht ein, aber gerade deshalb soll nun die Nach- 
ahmung des Damastleinens in Papier nicht mehr neu 
und eigentümlich sein! Das kann ein Papierfachmann 


nicht verstehen. 

In dieser Rechtssache hat als Sachverständiger 
Herr Professor Sandkuhl, Präsident der Jury- 
freien Kunstschau, Berlin, folgendes Gutachten ab- 
gegeben: 

„Zwischen der Papier-Tischwäsche und der 
Leinendamast-Tischwäsche bestehen wesentliche Un- 
terschiede, die einzeln und natürlich erst recht in 
ihrer Gesamtheit jeder der beiden Stoffarten in gc- 
schmacklicher und ästhetischer Hinsicht einen ganz 
spezifischen Charakter geben. In mehreren Punkten 
bedeuten die Unterschiede einen erheblichen Vorteil 
der Papierwäsche gegenüber der Leinenwäsche und 
Stellen fraglos einen ästhetischen Fortschritt dar. 

Zunächst fällt der große Unterschied in bezug 
auf den Glanz auf: Die Papierwäsche zeichnet sich 
ästhetisch vorteilhaft durch den ihr eigenen, überaus 
sympathischen, weichen, sogenannten „duffen“ Glanz 
dus, gegenüber dem harten, spiegelnden Glanz der 
Leinendamastwäsche. Der weiche „Mattglanz“ gibt 
der Papierwäsche etwas Warmes, einen intimen, 
schmeichlerischen Charakter, der bei der Damast- 
wäsche wegen ihres starken Glanzes nie erreicht 
werden kann. Unbestreitbar ist der ruhige Mattglanz 
der Papierwäsche ein ästhetischer Fortschritt gegen- 
über der „kalten Pracht‘ der hartglänzenden Leinen- 
wäsche. 

Jeder kennt die geradezu augengefährdende Spie- 
gelung der Sonnenstrahlen bei Leinen. das im Freien 
ausgebreitet ist; es ist ein ganz außerordentlicher 
ästhetischer Vorteil und bedeutet abermals einen 
ästhetischen Fortschritt, daß die Sonnenstrahlen von 
der Papierwäsche nicht aufreizınd zurückstrahlen, 
sondern in das Papier eindringen, ohne zu blenden. 
Diesen nicht nur hygienischen, sondern daneben vor 
allem ästhetischen Vorzug vor dem Leinendamast ver- 
dankt die Papierwäsche der Eigenart ihres Materials. 
Das schneeige Linnen, die harte, beinahe blauweiße 
Farbe der Leinenwäsche ist der Stolz der Hausfrau. 
der stoffliche Reiz der Papierwäsche beruht dem- 
gegenüber in dem differenzierten grünlichen oder 
gelblichen Gesamtton. Dieser gedämpfte Gesamtton. 
der eben gerade dem Papierstoff eigen ist, geht be- 
sonders, wenn die Papierwäsche im Freien als Tisch- 


voller mit der Umgebung zusammen als das schnee— 


weiße Leinen. 
Weiterhin ist es ein ästhetischer Fortschritt 


gegenüber dem Leinendamast, daß bei der Papier- 
wäsche das Hell und Dunkel des Musters weniger 
abrupt changiert. wodurch die Musterung bei der 
Papierwäsche sich in einem ruhigeren, fliegenden 
Rhythmus zeigt. Die Klarheit des Musters wird bei 
der Papierwäsche nochmals erhöht dadurch, daß der 
Papierstoff ganz anders, und zwar weicher liegt und 
weicher an der Tischkante fällt als Leinenstoffwäsche 
mit ihren harten Plättfalten und ihrem an sich festeren 
Stoff. 
Durch die scharfe, sehr klare Prägung der Zeich- 
nung ist auch das einzelne Muster auf der Papier- 
wäsche äußerst reizvoll und von ganz spezifischem, 
durchaus anderem Charakter wie ein gleiches oder 
ähnliches Muster im Leinengewebe. 

Zusammenfassend hat man es bei der Papier- 
wäsche, besonders wenn man noch an die Griffigkeit 
des Stoffes denkt, d. h. wenn auch der Tastsinn eine 
Rolle spielt. im Gegensatz zu dem Leinen, mit einem 
in Glanz, Farbe, Faltung und Musterwirkung ganz 
anderen Material zu tun, als es die Leinenwäsche ist 
oder sein kann. 

Die Papier-Tischwäsche stellt demnach unbestreit- 
bar in geschmacklicher und ästhetischer Hinsicht 
gegenüber der Leinendamast-Tischwäsche eine Neu— 


Schöpfung dar.“ C. 


Frachtverbilligung für Bierglasuntersätze 
aus Holzschliff. 


(Nachdruck verboten.) 

Die bekannten kreisrunden oder viereckigen Un- 
terlagen für Biergläser aus Holzschliffpappen werden 
ausgestanzt und von den Erzeugern zum großen Teil 
gleich bedruckt. Von der deutschen Produktion an 
diesen Bierglasuntersetzern werden nur etwa 5% 
zunächst an Druckereien verfrachtet. Nun schwankt 
die Menge dieses Gutes. die ın den gewöhnlichen 
bedeckten Güterwagen untergebracht werden kann. 
zwischen 7000--10 000 kg. Dieser große Unterschied 
erklärt sich aus der Beschaffenheit der verarbeiteten 
Pappen. aus der runden oder viereckigen Form der 
ausgestanzten Stücke und aus der Verpackung in 
Papier, Kartons oder Kisten. Gewöhnlich können in 
Waggons genannter Art nur durchschnittlich 8500 kg 
verfrachtet werden. Daß diese Bieruntersetzer wegen 
ihrer groBen Fähigkeit der Aufnahme von Feuchtig- 
keit nicht in offenen Wagen auf der Bahn transportiert 
werden können, ist unbestritten. Es handelt sich 
aber bei diesen Bierglasuntersetzern mit einem Durch- 
schnittspreis von nur etwa 40 / für 100 kg. um ein 
so geringwertiges Gut, daß es durch die teuere 
Frachtklasse A schon an sich schwer belastet ist. Da 
nun diese Bieruntersätze infolge der in gewöhnliche 
Güterwagen unterzubringenden geringen Gewichts- 
mengen gewöhnlich nach der Nebenklasse für 5 Ton- 
nen berechnet werden müssen, so verhandelte die 
Eisenbahnverwaltung über den Antrag. für diese Ver- 
frachtung großräumige Wagen zu stellen. Dadurch 
wird wenigstens die Ausnutzung der Nehenklass» für 
10 Tonnen erreicht. 

Da nach den getroffenen Feststellungen sowohl 
das wirtschaftliche wie auch das technische Bedürfnis 
anerkannt wurde, so wurde beschlossen, die ge- 
wünschte Verfrachtungserleichterung dadurch zu be- 
willigen. daß im Verzeichnis II unter der Ziffer 24 
die neue Frachtbestimmung ..Bierglasuntersetzer aus 


Holzschliffpappe‘ eingefügt wird. 
P. Max Grempe, Berlin-Friedenau, 


wäsche dient, unbedingt harmonischer und stimmungs- 
— ne a — 
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Auslands- Rundschau. 


Finnland. 

Die Finnische Cellulose-Ver- 
einigung feiert am 2. Juli ihr 10jähriges 
Bestehen. Das gleiche Jubiläum kann auch 
der Finnische Papierfabriken- 
Verein am 1. Juli begehen. Beide Vereine 
werden aus diesem Anlaß Gedenkschriften 
herausgeben. 

Der Generaldirektor des Finnischen 
Holzstoff- und Pappen-Vereins, 
Oberstleutnant Victor Favre, feierte am 
6. Juni seinen 60. Geburtstag. 

Kymmene Aktiebolag stellt an 
Stelle einer alten Druckpapiermaschine eine 
neue sogenannte 2-Rollen-Maschine von der 
Firma Charles Walmsley & Co. Ltd. in Bury, 
England, auf. Die neue Maschine wird eine 
Netto-Arbeitsbreite von 145 inch (3,60 m) 
erhalten und mit allen Neuerungen, wie Saug- 
walze, Druckluft-Aufführung, elektrischer Har- 
land-Einzelantrieb, versehen sein. Die Trok- 
kenpartie erhält 34 Trockenzylinder von 
1,5 m Durchmesser. Die neue Maschine soll 
im Mai nächsten Jahres in Betrieb kommen. 
Eine weitere Zeitungspapiermaschine der 
Firma soll umgebaut werden. L 


Schweden. 
Der schwedische Außenhandel im Jahre 1927. 

Nach der vom schwedischen Kommerz- 
kollegium in diesen Tagen herausgegebenen 
Statistik über den schwedischen Außenhandel 
im Jahre 1927 kann allgemein gesagt werden, 
daß sich der Export des Landes ganz erheb- 
lich erhöht hat, denn derselbe belief sich auf 
20,1 Millionen Tonnen gegen 15,5 Millionen 
Tonnen im Jahre 1926. Diese Mengenziffer 
ist die höchste, die jemals erreicht wurde und 
hängt hauptsächlich mit einem durchweg 
erhöhten Eisenerzexport zusammen. Auch 
Holzwaren, Papiermasse und Papier weisen 
gesteigerte Exportzifiern auf. So betrug der 
Export von Papier und Papiermasse 2 126 000 
Tonnen gegen 1931 000 Tonnen im Jahre 
1926. 

Desgleichen erhöhte sich auch der Total- 
wert des Exportes, nämlich von K 1419,5 
Millionen auf K 1616,6 Millionen, welche 
Exporterhöhung sich hauptsächlich auf den 
europäischen Markt erstreckt. 

Von dem Export vonHolzmasseund 
Papier im Werte von K 421 739 000 gingen 
nach (Wert in 1000 Kronen): Großbritannien 
139 703, Vereinigte Staaten von Amerika 
132 021, Frankreich 26 838, Australien 12 142, 


Deutschland 11 657, Niederlande 11 081, Bel- 
gien 10618. N. P. E. 
Rußland. 

An der Einfuhr ausländischen 
Zeitungspapiers nach Rußland im 
vergangenen Jahr hatten folgende fünf Länder 
den Hauptanteil: 


Estland . . . 13 198 Tonnen 
Schweden 8054 ie 
Finnland . . 26621 j 
Deutschland . 978 MR 


Tschechoslowakei . 1314 en 

Der Importpreis cif russische Grenze 
stellte sich von 122,8—131,8 Rubel pro Tonne. 
Unter Abrechnung der Frachtkosten weist 
Schweden den billigsten Fob-Preis auf. Dank 
der günstigen geographischen Lage Estlands 
und Finnlands können diese beiden Länder 
jedoch zum billigsten Cif-Preis (cif Rajajok! 
oder Narwa) liefern. S. W. 

Spanien. 

Die neue Regelung der gemeinsamen, 
durch Vertreter der Presse und Vertreter der 
Industrie erfolgenden Bewirtschaftung des 
Zeitungsdruckpapiers in Spanien, wobei auch 
der Staat einen tätigen Anteil übernimmt, 
schließt in mehr oder minder versteckter 
Form eine Exportprämie in sich. Der nun- 
mehr vor kurzem zustande gekommene Ge- 
setzentwurf sieht ein Zwangskomitee vor, 
welchem unter der Leitung des Nationalen 
Wirtschaftsrates drei Vertreter der Tages- 
presse und Verlagsgeschäfte sowie drei Ver- 
treter der Druckpapierindustrie angehören. 
Die Fabrikanten, die die Aufträge allein durch 
dieses Komitee vermittelt bekommen, welches 
dadurch die Kompetenz eines den Markt 
regulierenden Faktors erhält, müssen für je 
l kg Druckpapier, das sie fabriziert haben, 
einen Beitrag von 0,05 Pesetas hinterlegen. 
Die erhaltenen Mittel, die die Regierung aus 
eigenen Finanzmitteln verdoppelt bis höch- 
stens zum Betrage von 1 500 000 Pesetas pro 
Jahr, sollen zur tatkräftigen Unter- 
stützung derspanischen Papier- 
industrie dienen, sowohl was die 
Werbung zur Erschließung 
neuer Exportmärkte als auch die 
allgemeinen Markt- und Produktionsverhält- 
nisse in Spanien selbst anbetrifft. 

Die hiermit eingeschlossene Exportunter- 
stützung wiegt um so schwerer, als sich der 
spanische Markt im allgemeinen der aus 
ländischen Konkurrenz wenig zugänglich 
erweist. Ipu. 
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Vereinigte Staaten. 

Der Verein der Direktoren amerikanischer 
Papierfabriken hielt vom 31. Mai bis 2. Juni 
in Pittsfield, Mass., seine Jahresversammlung 
ab. Von den zahlreichen Vorträgen, weiche 
dabei gehalten wurden, seien erwähnt: „Das 
Vortrocknen des Papiers“ von 
J. Argy (Cliff Paper Co., Niagara Falls), 
welcher neulich von einer Reise um die Weli 
zurückgekehrt ist, wo er diese Frage in der 
Praxis studierte. In diesem Vortrag beschreibt 
er vor allem das System, welches in seiner 
Fabrik eingeführt wurde und wodurch die 
Leistungsfähigkeit der Maschine um 13% 
erhöht wurde. Diese Maschine hat nur 
18 36zöllige Trockenzylinder und li:fert i- 
Tag 27 tons Tapetenpapier von 92“ Breite. 
Am letzten Tag sprach W. A. Gocke über 
„Die Anwendbarkeit der Stab- 
mühle zur Behandlung von Faserstoff:n“. 
Er ist der Ansicht, daß diese Aufbereitungs- 
maschine noch nicht den höchsten Stand der 
Vollkommenheit erreicht habe. Ogden 
Minton gab ein Referat über den „Va- 
kuum-Papiermaschinen-Trock- 
ner“, der ja früher schon im Wochenblatt 
beschrieben worden ist. Es fand auch eine 
Aussprache über den Wert der natürlichen 
und künstlichen Schleifsteine statt. Es wurde 
allgemein anerkannt, daß die künstlichen 
Schleifsteine eine längere Lebensdauer haben. 
Allerdings werde beim Kunststein die Holz- 
masse durch Abnützung des Steines oft stär- 
ker verunreinigt als beim Naturstein. H. 8. 


Kanada. 

McBaxter, der Premierminister der kana- 
dischen Provinz Neu- Braunschweig, 
teilte in einer öffentlichen Rede mit, daß die 
Papierstoff- und Papierindustrie in der Pro- 
vinz in der nächsten Zeit durch die Grün- 
dung von drei oder vier neuen Fabriken 
vergrößert werden wird. Es sind zwischen 
$ 30000000 und $ 40 000 000 dafür vor- 
gesehen. V. 

Britisch-Kolumbien. 

Nach einer « Veröffentlichung des kanadi- 
schen Statistischen Amtes waren im Jahre 
1925 in Britisch-Kolumbien 6 Fabriken im 
Betrieb, die sich mit der Herstellung von 
Holzstoff und Papier befaßten. Sie verfügten 
über ein Kapital von $ 39,7 Mill., beschäftig- 
ten 2411 Arbeiter und Angestellte, zahlten 
an Löhnen $ 4,4 Mill., verarbeiteten Roh- 
material im Werte von $ 4 Mill. und stellten 
Erzeugnisse im Gesamtwert von $ 15,4 Mill. 
her. Nach neueren Angaben ist die Gesamt- 
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erzeugung im Jahre 1926 auf $ 16,3 Mill. 
gestiegen. Die Entwicklung der Industrie im 
einzelnen ergibt sich aus folgender Zusam- 
menstellung: Sulfitzellstoffproduktion 1921: 
68502 tons, 1926: 108 381 tons, Sulfat- 
(Kraft-) Zellstoffproduktion 1921: 6519 tons, 
1926: 15 000 tons, Holzschliff 1921: 89 725 
tons, 1926: 136 123 tons, Zeitungspapier 
1921: 110 176 tons, 1926: 176 924 tons. An- 
deres Papier 1921: 9934 tons, 1926: 10 389 
tons. Die vier zurzeit bestehenden Gesell- 
schaften befinden sich nach Auskunft von 
Fachkreisen sämtlich in amerikanischen Hän- 
den. Das Eindringen der Amerikaner in die 
Papierholzreserven Britisch-Kolumbiens ist 
verursacht durch die immer bedrohlicher 
werdende Papierholzknappheit und den stetig 
steigenden Papierverbrauch in den Vereinig- 
ten Staaten und steht im Einklang mit ihrem 
Vorgehen in anderen Teilen Kanadas. Es ist 
deshalb erklärlich, daß die britisch-kolumbi- 
sche Ausfuhr an Holzstoff und Zeitungspapier 
zum weitaus größten Teil nach den Vereinig- 
ten Staaten geht. Es wurden im Jahre 1926 
von britisch-kolumbischen Häfen bzw. direkt 
von den an der Küste gelegenen \Verken ver- 
schifft: nach den Vereinigten Staaten 158 917 
tons (von je 2000 Pfd. engl.), nach dem 
Orient (China und Japan) 42 000 tons, nach 
Australien 14 000 tons, nach Neuseeland und 
Südamerika je 10 000 tons. 

Zurzeit sollen zwischen der Provinzial- 
regierung und verschiedenen amerikanischen 
Interessentengruppen Verhandlungen schwe— 
ben, betreffend die Errichtung weiterer Holz- 
stoff- und Papierfabriken. 

Die Regierung macht vorzugsweise sol- 
chen Interessenten weitgehende Konzessionen 
in bezug auf Befreiung von öffentlichen Ab— 
gaben, Verleihung von Wasserrechten usw., 
die über genügende Mittel verfügen, um sich 
Rohmaterial für einen mindestens 30jährigen 
Betrieb der Werke zu sichern. Die geplanten 
Werke sollen sämtlich entweder unmittelbar 
an der Küste oder im Inlande, in der Nähe 
der amerikanischen Grenze, gebaut werden. 
Es ist also in jedem Falle darauf Bedacht 
genommen, daß der Abtransport der Erzeug- 
nisse nach den Verbrauchszentren der Ver- 
einigten Staaten möglichst billig bewerk— 
stelligt werden kann. Infolge der Besitzver- 
hältnisse in der Industrie werden Maschinen 
und sonstige Einrichtungen der Fabriken, so- 
weit sie nicht örtlich hergestellt werden, zum 
größten Teil aus den Vereinigten Staaten 

H. 


bezogen. 
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Patent-Berichte. 


Holländermahlwalze. 
Wilhelm Grützky, Erkrath b. Düsseldorf. 
Kl. 55c. D. R. P. 457 407 (vom 25. 11. 25 an). 


Patent-Anspruch. Holländermahlwalze für 
insbesondere Papi:rstoff, dadurch gekennzeichnet, daß 
ein mit Antriebswelle und Mahlmessern versehener 
Walzenhohlkörper c um in seinem Innern vorgesehene 
und mit Oeffnungen g jür den Luft- und Stoffwasser- 
durchgang nach dem Holländerinnern versehene Va- 
kuum- und Druckkammern Kv und Kd drehbar ange- 
ordnet ist, so daB das Mahlgut im Wirkungsbereich 
der Vakuumkammer eine Ansaugung erfährt, während 
es im Bereich der Druckkammer aus den Messer— 
zellen an bestimmten Stellen ausgestoßen wird. 


Bei der Erfindung werden in der Grund- 
werkszone nach einer gewissen Anzahl Ueber- 
schneidungen der Grundwerksmesser die 
Walzenmesserkanten von den abgearbeiteten 
Faserwischen befreit, während gleichzeitig 
der Messerzelleninhalt gegen das Grundwerk 
geworfen wird. Hierbei haben die von den 
Faserwischen entledigten Messer wieder Ge- 
legenheit, einen neuen Stoffwisch aufzuneh- 
men und der Mahlwirkung zuzuführen, 80 
daß das Mahlgut innerhalb der Grundwerks- 
zone einer denkbar zweckmäßigen Mahlwir- 
kung unterliegt. Diese Wirkungsweise wird 
dadurch erreicht, daß die Gegenseite der 
Vakuumkammer in eine ähnliche Kammer mit 
Druckleitungsanschluß zur Aufnahme eines 
verdichteten Gases (Luft) ausgebildet ist. 
Durch vorgesehene Oeffnungen tritt über das 
Grundwerk der Luftstrom zwischen die 
Messerzellen, trifft hierbei auf den Messer- 
zelleninhalt und die Faserwische, wobei der 
Messerinhalt in beliebig vorzusehenden Ab- 
ständen gegen das Grundwerk geworfen 
wird und die abgenutzten Faserwische zer- 
stört werden, indem sie durch den Luftstrom 
von den Messerkanten abgestreift werden. 
Eine weitere Vervollkommnung erfährt das 
Holländermahlgeschirr noch dadurch, daß 
das bei bekannten Stoffholländern nachteilige 
Spucken der Walze oder die unvollkommene 


Entleerung der Messerzellen in den Stof- 
ablauf vermieden wird, indem in Höhe der 
Sattelkrone durch in der Druckkammer weiter 
angeordnete Oeffnungen das Mahlgut radial 
aus den Messerzellen ausgestoßen wird, wo- 
durch die tangentiale Fliehrichtung der Stoff- 
masse so vollkommen zur Abflußseite abge- 
lenkt wird, daß hierdurch eine vollständige 
Entleerung des Messerzelleninhaltes in den 
Stoffablauf erfolgen kann. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 3. J. 29 062. I. G. Farbenindustrie A.-G. 
Frankfurt a. Main. Verfahren zur Wiedergewinnung 
von reiner Chlorzinklauge aus Ablaugen von der Zell- 
stoffbehandlung. 15. 9. 26. 

Kl. 55c, 4. H. 102 282. Ludwig Halling, Alsens- 
bruk (Schweden). Walze von Holländer- und Kegel- 
stoffmühlen mit Segmenten oder Lamellen aus Stein. 
Basaltlava o. dgl. 13. 6. 25. 


Patent-Löschungen. 
Kl. -55f, 1. 397 296. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55e. 1 035 048. Siemens-Schuckertwerke A.-G.. 
Berlin- Siemensstadt. Elektrischer Einzelantrieb von 
Walzen. 23. 10. 26. S. 62 778. 

Kl. 55e. 1035 149. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6, und Theodor Göckel, Pallaswiesen- 
straße 144. Darmstadt. Einrichtung an Längs- und 
Querschneldern für Paplerbahnen. Ablegern für Pa- 
pierbogen u. dgl. zum Zuführen von Druckluft gegen 
beide Seiten der Bahn bzw. der Bogen. 19. 5. 28. 
St. 35 891. 


Ausländische Patente. 


Verfahren zum Beschicken von Zellstofi- 


kochern. 

Amerikanisches Patent Nr. 1 653 307 (vom 
14. Juli 1926, ausgegeben am 20. Dezember 
1927). Elis Olsson, West Point, Virginia. 

Das Verfahren besteht darin, daß das Material, 
besonders Holzschnitzel, zugleich mit der unter star- 
kem Druck zufließenden Kochflüssigkeit in den Kocher 
eingefüllt wird. Auf diese Weise soll eine dichte und 
den Raum ausfüllende Beschickung erzielt werden. 


Gewinnung von Natriumverbindungen aus 
Sulfitablaugen. 
Amerikanisches Patent Nr. 1652725 (vom 
30. Oktober 1926, ausgegeben am 13. De- 
zember 1927). Charles H. Milligan, 
Wyoming, Ohio, V.St.A. 


Man neutralisiert und konzentriert die Ablaug®, 
schmilzt sie in einer reduzierenden Atmosphäre un 
behandelt die wässerige Lösung der Schmelze mi 
einer organischen Säure (Oel-, Stearin-, Palmitinsäufe 
usw.). Darauf bringt man das Reaktionsgemisch mit 
SO: zusammen, um freie organische Säure und eine 
wässerige Lösung von Soda zu erzeugen. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
„Briefe eines Papiermachers an 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: 


ferner „Aus der Praxis“ 


Frage Nr. 3747. Warmschlifi für die Er- 
zeugung von Braunpappe. Welcher Vorteil bietet 
sich bei der Erzeugung von Braunpappe bei der An- 
wendung von Warmschliff? Welche Nachteile sind 
zu erwarten? Mit welchem Kraftbedarf pro 100 kg 
Trockenware ist zu rechnen? Steigt der Kraftbedarf 
gegenüber dem Kaltschliff und um wieviel? Welche 
Temperatur ist als Optimum anzustreben? P. 

Frage Nr. 3748. Guter Grifi und Klang von 
Zellulose-Packpapieren. Dünne Zellulose-Packpapiere 
von 16—30 g/qm werden auf einer Einzylinder-Selbst- 
abnahmemaschine verfertigt. Die Zellulose wurde 
anfangs mit heißem Wasser in Holländern gemahlen 
und kam in solchem Zustande auf das Sieb. Das 
Papier fiel sehr flau aus, obwohl Harzleim den Hol- 
andern zugegeben wurde. Seitdem den Holländern 
kaltes Wasser zugegeben wird, hat sich die Härte 
des Papieres auch nicht viel verbessert. 

Was soll der Masse zugegeben werden, 
dünne Zellulose-Packpapiere einen härteren und klang- 
haften Griff bekommen? F. 

Frage Nr. 3749. Umrechnungstabelle. Gibt 
es eine Tabelle, der die Gramm- und Kilogewichts- 
Umrechnungen bei verschiedenen Formaten einschließ- 
lich der Din-Formate entnommen werden können, 
ferner eine Tabelle, in welcher sämtliche Din-Formate 
zusammengefaßt sind? N. 

Frage Nr. 3750. Kollergang. Welche Er- 
fahrungen sind bisher mit Betonschüsseln für Koller- 
Länge gemacht worden und wer führt derartige 
Arbeiten aus? M. 

Frage Nr. 3751. Entrosten von Wellen. 
Mit welchem Mittel kann man Transmissionswellen 
ım Papiermaschinenraum schnell und wirksam ent- 
rosten? i: 

Herstellung schmaler Papierbänder in der Papier- 
maschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3736 in Nr. 23, S. 647. 

l. Für die Herstellung schmaler Papierbänder 
auf der Papiermaschine lieferte meines Wissens die 


damit 


Firma J. M. Voith, Heidenheim, eine komplette 
Anlage an eine Spinnerei bei Reutlingen. Es war dies 
eigener Kon- 


eine Rundsiebselbstahnahmemaschine 
struktion zur Herstellung von Papierbändern für die 
. 

Papiergarnspinne rei. Die obengenannte Firma wird 


Ihnen sicher mit Daten an di: Hand gehen können. 
Beco. 


Torsion und Durchdruckfestigkeit. 


156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


seinen Sohn“, 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
—— —ͤ— 


II. Auf dem Rundsieb teilt man die Stoffbahn 
dadurch in Streifen beliebiger Breite, daß man auf 
dem Entwässerungszylinder in entsprechenden Ent- 
fernungen schmale Streifen von Bleiblech befestigt. 

Auf dem Langsiebe spritzt man zu diesem Zweck 
die Stoffbahn an geeigneten Stellen mittels Wasser- 
strahlen durch. H. Post, Mödling b. Wien. 


III. Auf den normalen Papiermaschinen schmale 
Papierbänder auf trockenem Wege durch Schneiden 
der Papierbahn herzustellen, ist aus denselben Grün- 
den bis heute gescheitert, warum man versandfertige 
Rollen mittleren und feineren Papieres nicht in der 
Maschine allein herstellen konnte. Das liegt in dem 
Feuchtigkeitsgehalte des die Maschine verlassenden 
Papieres begründet, der selten passend für harte 
Wickelung gehalten werden kann. Unrunde Rollen, 
verlaufende Ränder und’ schweres Auseinandertreiben 
schmalen Rollen sind die Folgen. Um diese 


der 

Mängel zu verhüten, sind außer Kühlzylindern usw, 

Apparaturen erforderlich, deren Zusammenbau mit 
da ihre 


der Papiermaschine als ungeeignet erscheint, 
Bedienung die Funktionen des Papiermaschinenperso- 
nals wesentlich erschwert. Damit soll dem Gedanken, 
versandfertige Rollen oder auch schmale Papier- 
bänder in der Papiermaschine in einem Arbeitsgange 
zu erzeugen, nicht das Todesurteil gesprochen sein. 
Der Gedanke ist zu wertvoll, um ihn völlig fallen zu 
lassen. Bis heute hat man jedoch eine befriedigende 
Lösung nicht gefunden. 

Auf feuchtem Wege schmale Papierbänder zu 
erzeugen, ist wesentlich komplizierter in jeder Be- 
ziehung, so daß man es als aussichtslos bezeichnen 

Humulus. 


kann. 
Pack-Kreppapier. 


Antwort auf Frage Nr. 3737 in Nr. 23, S. 647. 

I. Ich pflege bei Pack-Krepp stets das unge- 
kreppte Papier mit meinen von der Firma L. Schopper 
in Leipzig und von der Firma W. & H. Seibert in 
Wetzlar gelieferten Papierprüfungseinrichtungen zu 
untersuchen. Die Prüfung von bereits gekrepptem 
Papier erstreckt sich auf alle Eigenschaften mit Aus- 
nahme von Falzzahl, Reißlänge und Dehnung, von 

Diese Werte kön- 
nen nach Lage der Dinge bei gekreppten Papieren 
stets nur Vergleichswerte für den Hausgebrauch sein, 
Anspruch auf Verläßlichkeit und 
da ja die Verfilzung des Papier- 
Kreppen eine sehr gewaltsame 


aber niemals 
Exaktheit erheben, 
hlattes durch das 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenienzen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Veränderung erfährt, was man bei der Prüfung sol- 
cher Papiere feststellen kann. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 

ll. Der Wert der Kreppung richtet sich nach der 
Tiefe und Enge der Fältelung bzw. der Verkürzung 
der Papierbahn. welche durch die Kreppung ent- 
standen ist. Beispielsweise ist eine 100 m lange 
Papierbahn durch die Kreppung auf 50 m verkürzt 
weniger wertvoll als ein Papier, dessen gleich lange 
Bahn nur auf 25 m verkürzt wurde. Ersteres ist 
weniger gut für Packzwecke geeignet. 

Der Grad, in welchem ein Papier gekreppt ist, 
läßt sich feststellen, indem von einem Stück Krepp- 
papier die Länge gemessen, das Papier darnach ge- 
feuchtet und glatt ausgezogen und in letzterem Zu- 
stande wieder gemessen wird. 

H. Post l. Mödling b. Wien. 


Schaumöl. 
Antwort auf Frage Nr. 3738 in Nr. 23, S. 647. 

J. Folgende Oele werden zur Verhütung der 
Schaumbildung von Papierstoff angewendet: 1. Pe— 
troleum, 2. Rohglyzerin, 3. Fettemulsion, 4. Hol- 
länderöl. Weiter kommen zur Anwendung: Milch. 
Nelkenöl und Spiritus. Die Verwendung dieser 
Mittel ist natürlich sehr kostspielig. „Oche.“ 

II. Zur Verhütung von Schaumbildung ist jedes 
Oe! von geringer Viskosität und geringem Gehalt an 
sogenannten fetten Oelen verwendbar. Der Billigkeit 
halber greift man ja sowieso zu den geringen, aber 
dünnen Petroleumsorten, die sich für den Verwen- 
Jungszweck ganz hervorragend eignen. 

Humulus. 

III. Als Schaumöle kommen nur solche Oele in 
Frage, welche weder Farbe noch Geruch im Papier 
oder der Pappe hinterlassen und die selbst für die 
feinsten hochweißen Papiere unbedenklich Verwen- 
Jung finden können. Die Wirkung der Schaumölc 
beruht auf der mechanischen Auslösung der grofen 
Oberflächenspannungen der Schaumblasen. 

Die zu Schaumölen aufzuarbeitenden Rohöle müs- 
sen vollständig entsäuert, wasserklar gebleicht und 
geruchlos gemacht werden. Solche Schaumöle werden 
in Deutschland nach dem Verfahren von Dr. B. 
Wieger CD. R. P.) durch die Chemische Fabrik 
F. Schacht in Braunschweig erzeugt und in den 
Handel gebracht. 

Auf 100 kg Stoffeintrag genügen 2. B. 30 g 
Schaumöl, jedoch darf dieses Oel niemals vor Jer 
Aluunzugabe in den Holländer gegeben werden, Ja 
es sich sonst mit den Resinaten der Leimung ver- 
bindet und wirkungslos bleibt. 

Ing. VDIBelani. Villach, Tyrolerstraße 23. 

IV. Geeignet ist eine Mischung von leichtem 
Mineralöl, billiges Pflanzenöl urd Petroleum, je zu 
gleichen Teilen. H. Post!, Mödling b. Wien. 
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V. Zur Verhütung der lästigen Schaumbildung 
eignet sich das für diese Zwecke besonders herge- 
stellte Holländeröl der Firma F. Schacht G. m. b. H., 
Braunschweig. Das Holländeröl wird kurz vor dem 
Ablassen des Holländers in ganz geringen Mengen 
zugesetzt und zeigt auch bei feinsten Papieren 
keinerlei Nachteile. Beco. 

VI. Zwecks Verhinderung der Schaumbildung 
kommt nur gutes Senföl in Betracht, und zwar ge- 
nügen alle Minuten 5—6 Tropfen in den Sandfang. 
da sich sonst der Manchon verschmiert, hauptsächlich 
wenn ein Patentmanchon läuft. Besser ist es, den 
Schaum mit Schaumdüsen zu bekämpfen. W. B. 

VII. Ich habe zur Verhütung der Schaumbi!dung 
gute Erfahrungen mit der Verwendung von Roh- 
glyzerin gemacht. Ing.-Chem. O. Kück. 

Schnellroller. 
Antwort auf Frage Nr. 3739 in Nr. 23. S. 467. 

l. Die Firma Jagenberg-Werke A.-G. 
in Düsseldorf sowohl als auch die C. G. Haubold 
A.-G. in Chemnitz bauen Rotationspapier-Schnell- 
roller mit Doppeltragwalzen. bei welchen alle Leit- 
und Führungswalzen in Kugellagern gelagert sind und 
vom Papierzug angetrieben werden. 

Der Kraftbedarf eines solchen Schnellrollers von 
2100 mm Arbeitsbreite beträgt bei 250 m/min. Ge- 
schwindigkeit und £0 g am Papiergewicht O 12 PS. 
Im allgemeinen setzt jede gute Kugel- und Rollen- 
lagerbauart den Kraftverbrauch gegenüber normalen 
Gleitlagern um 16—20 % herab. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

II. Ein Schnellroller von einer beschnittenen 
Arbeitsbreite von 210 cm und einer Maximalg?schwin- 
digkeit von 250 m benötigt etwa 30 PS. 

H. Post!], Mödling b. Wien. 

III. Der Krafthedarf von Schnellrollern mit 
Doppeltragwalzen. wie sie Jagenberg. Haubold usw. 
bauen, beträgt bei einer Arbeitsbreite von 2100 bis 
2400 mm und dem Rollen und Schneiden von m'glatt 
Druckpapier von 40—70 g/ um durchschnittlich rund 
16.5 kW. Diese Ziffer ist weniger von der Arbeits- 
geschwindigkeit als von der erforderlichen Bremsung 
der Papierbahn, um klangharte Rollen fertigzustellen. 
abhängig. Geschwindigkeitsveränderung zur Kraft- 
verbrauchsänderung verhält sich annähernd wie 120 
zu 0,7, d. h. die Kraftzu- oder -Abnahme beträgt von 
der genannten Durchschnittsziffer in Abhängigkeit von 
der reinen Geschwindigkeitsänderung nur + 6%. 
Praktisch ist die Arbeitsgeschwindigkeit von der 
Spannung des Papieres abhängig, die es noch verträgt, 
d. h. von der Bremsung oder, mit gewisser Ein- 
schränkung gesagt, der ReiBlänge. Die Bremsung des 
abrollenden Papiertambours kann nun bei ein und 
derselben Papiersorte und dem gleichen Quadrat- 
metergewicht, d. h. bei ein und derselben Papierrolle 
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und ohne Geschwindigkeitsänderung eine Erhöhung 
oder Herabsetzung des Kraftverbrauches bis zu 24% 
ergeben. Eine erschreckend hohe Zahl, die ich an 
Schnellrollern verschiedener Fabrikate mit elektro- 
motorischen Einzelantrieben mehrfach feststellen 
konnte. Mithin ist der Kraftverbrauch außerdem ab- 
hängig von der Klanghärte der gewickelten Rolle und 
der Geschicklichkeit des Personals. Die Kraftwirt- 
schaft ruft infolgedessen nach Kontrollapparaten, nach 
denen sich das Rollerpersonal bequem richten kann. 
Bei elektromotorischen Einzelantrieben sind diese in 
Form von Ampeère-Metern verhanden (eventuell je 
nach Regulierungsart auch mit Volt-Metern). 

Wenn ich im Texte eine Abhängigkeit der Ar- 
beitsgeschwindigkeit von der Reißlänge des Papieres 
erwähnte, so ist nicht die zu verstehen, die man 
durch Stichproben mit irgendeinem Reißlängen- 
apparat festgestellt hat, sondern eine bedeutend ge- 
ringere. Die erwähnte Reißlänge ist die Gesamt- 
spannung des Papieres, die durch alle möglichen 
Unreinheiten, Fehler usw. bei der Fabrikation be- 
einflußt ist. Humulus. 

Schneiden von Bohlen und Brettern. 
Antwort auf Frage Nr. 3740 in Nr. 24, S. 675. 

J. Wenn Sie aus stärkerem Schleifholz Bretter 
und Bohlen schneiden wollen, das heißt also, nur 
Sachen mit geraden Schnitten, so genügt für diesen 
Zweck eine Kreissäge. Dieselbe stellt sich im Ver— 
nältnis zu einer Bandsäge bedeutend billiger und ist 
einfacher in der Bedienung. Nur hat die Kreissäge 
den Nachteil, daß Sie nur gerade Schnitte ausführen 
können und mehr Holzverlust haben als wie mit der 
Bandsäge. F. B. 

Il. Ich hatte in einer meiner ersten Stellungen 
als Betriebsleiter einer Pappenfabrik auch eine der- 
selben angegliederte Säge zu beaufsichtigen, auf wel- 
cher stärkeres Schleifholz und mitangelieferte Bloche 
zu Bohlen und Brettern für den Bedarf der eigenen 
und umliegenden Wasserkraftanlagen geschnitten 
werden mußten. 

Dies stellte sich, da die Säge längst abgeschrieben 
war und nur eines Bedienungsmannes mit gelegent- 
licher Unterstützung durch einen Arbeiter aus der 
Pappenfabrik bedurfte, wirtschaftlich günstiger, als 
wenn wir die Bohlen und Bretter hätten kaufen 
müssen, 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

III. Sie können zur Not mit einer Kreissäge 
arbeiten, aber der Abfall an Sägespänen ist ziemlich 
groß. Am besten ist natürlich, ein Vollgatter zu 
verwenden. Da Sie aber Wert auf billige Anschaf- 
fungskosten und einfache Bedienungsmöglichkeit legen. 
empfehle ich Ihnen eine Bandsäge. Uebrigens werden 
Sie bekannte Spezialmaschinenfabriken gern beraten. 

Ing.-Chem. O. Kück. 
Neues Harzleimverfahren. 
Antwort auf Frage Nr. 3744 in Nr. 24, S. 675. 

J. Die Auflösung von Harz auf kaltem Wege 
durch Natronlauge ist bekanntlich sehr alt, doch hat 
Sich in letzter Zeit eine neue Ausführung dieses Ver- 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter Mr 
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fahrens mit einem besonders geeigneten Apparat ein- 
geführt. Im Zeitraum von zwei Jahren sind bereits 
60 Fabriken in Europa zu diesem Verfahren über- 
gegangen und 25 weitere Fabriken sind in Montage. 

Die Patentbesitzer sind die Société d’exploitation 
de Brevets et Procédés „PN“, Lyon, und da das 
deutsche Patent unmittelbar vor der Erteilung steht, 


wird das Verfahren auch in Deutschland bald Eingang 


finden. 
Die Vorteile des Verfahrens sind: Auflösung 
des Harzes 


a) auf kaltem Wege, dadurch größere Schonung 


Leimfähigkeit des 


des Harzes und höhere 
Harzes: 
b) Herstellung einer klaren Lösung in kontinuier- 


lichem Strom, die beim Ausfällen kleinste Par— 

tikelchen und damit große leimende Oberfläche 

ergibt; 

c) aus den genannten und einigen anderen Gründen 
ist eine mindestens 30prozentige Harzersparnis 
nachgewiesen, die auch bis zu 60% bei gut- 
geführten Fabriken gegenüber dem alten Ver- 
fahren beträgt; 

d) die Apparatur arbeitet ohne Wärmeverbrauch 
kontinuierlich und mit einer einmaligen täglichen 
Bedienung. Sie ist sehr einfach, leicht zu über- 
sehen und wird vierteljährlich gereinigt; 

e) die Leimlösung entsteht mit absolut konstantem 

Titer und verschmutzt, weil gesättigte Lösung, 

Rohre und Behälter nicht, Sieb und Filz werden 

nicht zugesetzt; 

das aus der Lösung bei der Leimung ausfällende 

Harz ist hochweiß, weißer als bei den seither 

üblichen Verfahren. 

Als Nachteil wird dem Verfahren nachge- 

sprochen, daB es mehr Alaun benötige, da das Harz 

völlig verseift, also ohne Freiharz in den Holländer 
gelangt und die freie Harzmenge erst durch die 

Alaunzugabe im Holländer ausfällt. Dieser Einwand 

ist theoretisch richtig. Die theoretische Alaunmenge 


f 


w 


ist um etwa 60% höher, doch kann infolge der 
größeren Harzersparnis mit einer wesentlich ge- 
so daß die 


ringeren Alaunmenge gerechnet werden, 
mit dem Verfahren arbeitenden Fabriken praktisch 


die gleiche Alaunmenge oder nur 10 % mehr durch- 


weg verwenden. Von dieser Alaunmenge kann außer- 
dem etwa zwei Drittel durch verdünnte Säure bei 
diesem Verfahren ersetzt werden, so daß weniger 
Alaun und weniger Harz verwendet werden als vor- 
her. Gerald Strecker, Darmstadt. 

II. Ich gehe völlig mit den Ausführungen der 
A.-B. Delthirna in Stockholm bezüglich der Vorteile 
des Delthirna-Verfahrens einig, und wurde die Ver- 
minderung des Alaunbedarfes bei auf kaltem Weg: 
erzeugten Harzleimen schon vor Jahren in dem La- 
boratorium der Feinpapierfabrik K. einwandfrei fest- 
gestellt. Die Ersparnis an Harz war dabei O 20% 
und es ist erfreulich, daß diese nun im Großbetriebe 
in 60 Papierfabriken bis 50% erreicht. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
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Markiberichie. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Mitte Juni 1928. 

Zellstoff. In den letzten zwei Wochen sind 
30 000— 50 000 tons verkauft worden, zur Lieferung 
teilweise in diesem Jahr, teilweise im nächsten Jahr. 
Die Tendenz und die Preise sind fest, wenn auch 
der Markt ruhig ist. Die Fabrikanten haben keine 
Eile zu verkaufen, da sie für die noch freien Mengen 
in 1928 später bessere Preise erwarten. 

In gebleichtem und leichtbleich- 
barem Sulfitzellstoff waren die Verkäufe 
unbedeutend. Für erstklassigen gebleichten Stoff zur 
Lieferung nach England und Frankreich wurden 
£ 16.12.6 bis £ 17 cif gezahlt. Von bleichbarem Stoff 
wurde die zweite Qualität bevorzugt. Bei einem 
Abschluß von 1600 tons dieses Stoffes zur Lieferung 
in 1929 wurden $ 2.70 erzielt. 

Die Verkäufe vonstarkfaserigemSulfit- 
zellstoff nach England und Frankreich waren 
unbedeutend. Es wurden gezahlt £ 11.16.3 cif eng- 
lische Westküste und bei Verschiffungen nach Mittel- 
meerhäfen K 21.50—21.75 pro 100 kg cif. Bei Ver- 
käufen nach Amerika werden für gewöhnliche Sorten 
bei Lieferung in diesem Jahr $ 2.70 und $ 2.60—2.675 
bei Lieferung im nächsten Jahre gezahlt. 

Für starken Sulfatzellstoff ist ein 
zunehmendes Interesse in Frankreich und Italien fest- 
zustellen wegen der geplanten Ausdehnung der Fabri- 
kation von Zementsäcken aus Papier. Man erwartet, 
daß die Nachfrage von dort stark wachsen wird. Auf 
dem amerikanischen Markte wurden bei einem Ab- 
schluß zur Lieferung 1929 $ 2.65 und für einen anderen 
Abschluß von 800 tons zur Lieferung während der 
Wintermonate $ 2.70 erzielt. 

Holzschliff. In den letzten Tagen ist eine 
Anzahl Kontrakte, zusammen ungefähr 12000 tons 
nassen Stoff umfassend, zur Lieferung in diesem Jahr 
abgeschlossen worden zu einem Preis, der angeblich 
zwischen K 4545.50 fob liegt. Der Preis für trockt- 
nen Stoff ist unverändert K 110—115 per ton netto 
fob Gothenburg und K 103—108 fob Bottnischer 
Meerbusen. 

Papier. Das feste Preisniveau und der befrie— 
digende Umsatz von allen Exportsorten haben auch 
die letzten zwei Wochen angehalten. Von Zei- 
tungsdruckpapier sind nur noch sehr kleine 
Mengen für dieses Jahr unverkauft. Der Preis wird 
auch durch den kleinen Vorrat gestützt und es wer- 
den gegenwärtig keine Aufträge mehr unter £ 11.15.— 
fob für Zeitungsdruckpapier 50/52 g/qm in Rollen 
angenommen. Für Zeitungsdruckpapier in Bogen 
werden € 14.—.— fob bezahlt. Auch für dünnere 
Druckpapiere ist die Tendenz steigend. 

Von Kraftpapier sind in letzter Zeit ziem- 
lich groBe Mengen nach England und Frankreich ver- 
kauft worden. Auch mit den Vereinigten Staaten sind 
Abschlüsse gemacht worden. Der Preis ist fest und 
beträgt E 21.—.— für M.G. Kraftpapier Basis-Gewicht 
und 5 Schilling weniger für ungeglättetes Papier. 

Auch auf dem Sulfit papier markt ist eine 
Belebung festzustellen. Trotz der unsicheren Lage in 


China hält die Nachfrage von dort nach Cap-Papier 
an und infolgedessen konnten die Notierungen für 
diese Sorten um 10 Schilling erhöht werden. Das 
Geschäft in Fettdicht war nicht besonders leb- 
haft, aber der Auftragseingang zu den kürzlich er- 
höhten Konventionspreisen war befriedigend. Die 
Lieferzeit beträgt 3 Monate und länger. 

In Pappen sind mehrere größere Abschlüsse 

mit England gemacht worden. Die Preise sind fest 
und unverändert. 
Exportpreise für Papier u Pappe (fob): 
M. G. Kraftpapier, Basisge wicht € 20. 5.-— bis 21. 5.— 
Ungegl. j 0 „ 20.—.— „ 20.15.— 
M. G. Sulfiteinschlagpap. „ „ 19.—.— „ 20.—.- - 
Fettdicht 42/67 glam . . . . „, 23. 5.— „ 24.—.— 
Zeitungsdruckpapier in Rollen 


50/52 g/um EN „ 11.15.— „ 12.10.-- 
Holzfrei Schreibpapier, gegl. ö 
60 Ruhm „ 0 


Braune Maschinenlederpape. dick „ 13.15. — „ 16.—.— 
Weiße Maschinenpappe, dick „ 12.15.— „ 15.10.— 


Finnischer Marktbericht. 
Helsingfors, Ende Juni 1928. 

Zeitungsdruckpapier. Die Vorgänge auf 
dem amerikanischen Markt haben die allgemeine Aui— 
merksamkeit auf sich gezogen. Die amerikanischen 
und kanadischen Fabriken sollen mit nur 78 % ihrer 
Leistungsfähigkeit arbeiten. Die Internationale Paper 
Company hat den Preis bei Kontrakten für nächstes 
Jahr um 3 Dollar per ton herabgesetzt. Das kana- 
dische Verkaufssyndikat hat Schwierigkeiten, seine 
Mitglieder zusammenzuhalten. 

Auf dem europäischen Markte haben die Ver- 
käufe für 1929 noch nicht begonnen. Für die in 1928 
noch verfügbaren kleinen Mengen sind etwas bessert 
Preise als bisher erzielt worden. Man nennt als Preis 
fob finnischer Häfen um £ 12 für Rollenpapier. Bo- 
genpapier und dünneres Papier liegen günstiger. 

Pack- und Einschlagpapiere. Di 
Nachfrage nach Kraftpapier ist gut bei stabilisierten 
Preisen. In M.G. Cap haben die Fabriken jetzt für 
viele Monate Aufträge. Auch für Fettdicht ist der 
Auftragseingang normal, was beweist, daß die Käufer 
in das Preisübereinkommen Vertrauen haben. 

Zellstoff. Der Umsatz ist normal. Die Nach- 
frage ist allerdings nicht dringend, aber es sind doch 
neue Abschlüsse zu festen Preisen gemacht worden. 
Die Käufer interessieren sich besonders für starken 
Sulfit- und Sulfatzellstoff. Von der diesjährigen Pro- 
duktion sind nur noch kleine Mengen unverkauft. Für 
nächstes Jahr ist die statistische Lage nicht so gUn- 
stig als zur gleichen Zeit des Vorjahres. 

Holzschliff, Die Verkäufe für nächstes Jahr 
nehmen zu. und es hat den Anschein, als wenn auch 
die größten Käufer jetzt in den Markt kommen. Die 
Notierungen sind etwas besser als wie für das lau- 
fende Jahr. Auch nach trockenem Stoff ist ziemlich 
gute Nachfrage. Die finnischen Fabriken haben nun 
ihre Produktion von nassem Stoff für dieses Jahr 
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verkauft und die kleinen Mengen trockenen Stoffes, 
die noch verfügbar sind, bleiben für regelmäßige Ab- 


nehmer reserviert. 
Holzpappen. Dieser Markt scheint bedeu- 


tenden Schwankungen unterworfen zu sein. Während 
die Nachfrage im Mai dringend war, zeigte die erste 
Hälfte des Juni keine besondere Lebhaftigkeit. Die 


Preise sind weiter niedrig. E> 


Vom Papierholzmarkt. 
Den 22. Juni 1928. 

Das ersthändige Angebot hat weiter abgenommen, 
Verkäufe von mengenmäßiger Bedeutung fanden nur 
noch vereinzelt statt. Es ist dies einerseits darin 
begründet, daß die Wintereinschläge inzwischen Ver- 
wertung gefunden haben, während das Material aus 
den im Gebirge üblichen Sommerfällungen erst später 
zu erwarten ist. Auf der anderen Seite hat der Wald— 
besitz verschiedentlich die Papierholzausformung in 
diesem Jahre eingeschränkt, da die Verwertung als 
Langholz in preislicher Hinsicht durchweg ein besse- 
res Ergebnis erwarten ließ. Momentan ist zwar auch 
am Langholzmarkt eine matte Stimmung vorherr- 
schend und die überschraubten Preise — wie sie 
in den Wintermonaten bezahlt wurden — mußten sich 
Inzwischen einige Abstriche gefallen lassen; immer- 
hin haben aber die Langholzpreise gegenüber den- 
jenigen für Papierholz auch heute noch einen Vor- 
sprung, allerdings nicht mehr in dem Ausmaß, wie 
es vor einigen Monaten noch der Fall war. Die 
Nachfrage kann als stetig gelten; für preiswerte 
Partien sind die Verarbeiter immer Käufer, ohne da® 
aber der Begehr irgendwelche Dringlichkeit zeigen 
würde. Wohl die meisten Verbraucher verfügen über 
gut gefüllte Läger, die den Bedarf auf längere Zeit 
hinaus sicherstellen. Zudem kommen jetzt die im 
Norden gekauften Hölzer nach und nach heran, und 
nachdem inzwischen der Rheinschiffahrtsstreik be- 
endet ist, sind auch für die rheinischen und süd- 
deutschen Verbraucher die bisher durch den Streik 
unterbundenen Zufuhren in nordischem Material er- 
möglicht. Wahrscheinlich werden die Rheinfrachten 
und Umschlagssätze infolge der zu erwartenden Lohn- 
erhöhungen — über die zurzeit noch verhandelt wird 
— eine kleine Erhöhung erfahren. 

Was die wertmäßige Lage des Papierholzmarktes 
betrifft, so sind Aenderungen von Belang weder am 
Inlandmarkt noch an den Märkten der hauptsächlich- 
sten Exportländer zu verzeichnen gewesen. In 
Bayern sind im Mai etwa 10000 rm aus den 
Staatsforsten verkauft worden, wobei erlöst wurden: 
in Niederbayern 87,6 %, in Oberfranken 113,5 % der 
Landesgrundpreise von 17, 14 und 11 «A für entrin- 


detes Holz bzw. 15. 12 und 9 «A für Holz mit Rinde 


1,3, Kl. je rm ab Wald. Bei nachfolgenden Ver- 
käufen in Oberfranken erlösten für kleinere Verkaufs- 
mengen: Forstamt Wallenfels 112%, Forstamt 


y $ 


* 
s 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Finnisches Papierholz sR 


Max Schüler & C0. “%2 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


735 


Schwarzenbach a. W. 112,3% gleicher Sätze. In 
Oberbayern erzielte das Forstamt Partenkirchen für 
358 rm entrindetes Schleifholz 105 % der genannten 
Landesgrundpreise, Bei Verkäufen in Baden lagen 
die Erlöse meist um 105 % derselben Grundpreise: 
einen etwas besseren Preis (107 %) erzielte das Forst- 
amt Gengenbach für einen Posten von 618 rm. Be- 
sondere Bedeutung kommt hier einem Verkauf aus 
dem Forstamt Schluchsee zu, bei dem es sich um 
eine Menge von 4400 rm handelte, für die ebenfälls 
105 % der Grundpreise erzielt wurden. In Würt- 
temberg schwankten die Erlöse zwischen 112 bis 
116 % der süddeutschen Landesgrundpreise: es sind 
hier aber nur kleinere Mengen zur Abgabe gelangt. 

Im Lande Preußen ergibt sich für Monat Mai 
folgende Durchschnittsberechnung nach Provinzen: 
Ostpreußen 8.65 M, Pommern 7,40 A, Schlesien 
12.64 M, Sachsen 15.06 M, Hessen-Nassau 13.27 A. 
Diese Zahlen sind reine Durchschnittspreise, berechnet 
aus Gesamtverkaufssumme geteilt durch Gesamt- 
verkaufsmenge; sie verstehen sich für alle Klassen 
je rm ab Wald. Bei nachfolgenden Juni-Verkäufen 
erzielte die Oberförsterei Suhl i. Thür. für einen 
Posten von 2713 rm 1./2. Kl. gemischt 15.35 M. 
Bemerkenswert ist das Ergebnis eines Verkaufs der 
Oberförsterei Benneckenstein (Bez. Erfurt), der für 
einen Posten von etwa 1400 rm 1. KI. den hohen 
Preis von 22.90 M je rm ab Wald brachte, wobei 
allerdings anzunehmen ist, daß die Ersteher dieses 
Holzes keine Papierholzverbraucher, sondern Kisten- 
fabriken oder ähnliches gewesen sind. Kleinere Ver- 
käufe in der Provinz Schlesien brachten Preise zwi- 
schen 11.72—13.50 AM je rm ab Wald. 

Die Notierungen für tschechoslowaki- 
sches Schleifholz blieben hochgehalten und gingen 
weit über Kc 170 je rm ausfuhrfrei sächsischer Grenz- 
plätze hinaus. Für polnisches Papierholz sind 
3.80—4 $ je rm ausfuhrfrei Grenze Bentschen und 
darüber gefordert worden, indessen hatten höher- 
gehaltene Forderungen kaum Aussicht auf Erfolg. 
Der Verband der polnischen Papierfabriken hat der 
Regierung eine Denkschrift überreicht, die eine Ein- 
schränkung der Papierholzausfuhr fordert und die 
Festsetzung eines Ausfuhrzolles von 1.30 Zloty ie 


100 kg vorschlägt. K. 


Vom Lumpenmarkt. 
Ende Juni 1928. 
Die leichte Bewezung auf dem Lumpenmarkt hat 
weiter angehalten. 
Das Inlandgeschäft war nicht sehr groß. Von 
seiten der Dachpappenfabriken lag wenig Anregung 
vor. Dunkelkattun mit Schrenz und Jutelumpen wer- 
den nur selten verlangt. Dagegen war das Interesse 
für ungetrennte Tuchhalbwolle bedeutend reger. Für 
diese Sorte sowie für Hosenzeug konnten verschiedene 
Aufträge zu leicht erhöhten Preisen gebucht werden. 


G% 
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In .Papiermacherlumpen fanden teilweise leidliche Hell- und Mittelhellkattun und Rotweißkattun sowie 
Umsätze statt. Besonders gefragt waren weiße neue Kattunsorten. 


Leinenlumpen Nr. I und U, die infolge Material- Das Alttauwerk-Geschäft hat eine kleine Belebung 
knappheit im Preise anzogen. Aber auch Mittelheli-, dadurch erfahren, daB die seit langem fehlende ame- 
Blau- und Weißkattun HI waren verschiedentlich ge- rikanische Nachfrage für ungeteert Manilatau ! wie- 
fragt. Unsortierte Lumpen sind etwas knapper, aber der eingesetzt und zu Preiserhöhungen geführt hat. 
im Preise kaum verändert. Da aber nur allerbeste Qualitäten gesucht werden, 

Der Export nach den Vereinigten Staaten hat ist das Geschäft infolge der Unmöglichkeit, geringere 
noch nicht ganz die Vorjahrshöhe erreicht, was wohl Manilasorten abzusetzen, unrentabel. In Transmis— 


in der Hauptsache seine Erklärung in den ungünstigen sionstau und Manilanetzen war nur sehr wenig Um- 
Akkreditivbedingungen hat. Allerdings wird auch von satz, das Inlandgeschäft in Manilasorten blieb auf 
drüben berichtet, daB man dort die inländische Ware Gelegenheitsaufträge beschränkt. Ungeteert Hanf lag 
bevorzuge wegen ihrer angeblich besseren Qualität. ruhig und war zu knapp letzten Preisen nach Frank- 
Indessen konnten zu letzten Preisen ohne Schwierig- reich und England verkäuflich, dagegen fehlte für 
keiten Dunkelkattun mit Schrenz und dunkel Halbtuch geteert Hanftauwerk jede Absatzmöglichkeit. Auch 
untergebracht werden. Lebhafter war die Nachfrage für Sisal- und Jutetauwerk fanden sich keine Käufer. 
nach Papiermacherlumpen. wie Blau- und Mittelhell- 

kattun und Hosenzeug; die Gebote hierfür weisen 

eine leichte Erhöhung auf. Dagegen liegen Jute- 


lumpen unverändert ruhig auf nicht exportiähiger Anieitung zur Kalkulation 

Pfei von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Das flotte Geschäft mit den englischen Papier- Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 

fabriken hat weiter angehalten. Gefragt sind vor E. R. Calvi i 

allem leinene Lumpen, wie Kragen und Manschetten, von Es A A ns IT. 

Weißleinen I und II. neue Leinensorten, die zu guten Sonderdruck a.d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 

Preisen flott verkäuflich waren. Ferner besteht noch Lei S0 Tiennig DOntölrel 

unverändert Interesse für Weißkattun IH und IV, Güntter-Stafb Verlag. Biberach-Riß, Wttbg. 


‚Steinmayer-Siebe‘ 


das Sonder-Erzeugenis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen wartemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- Einfache u. doppelte Gewebe 
tücher für Zellulose-Entwässerung. für Holzstoft - Entwässerung. 


Vertreter tür Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedensir. 8 
f Sũd deutschland: Hitred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ani. 9 
i Generalvertreter für die Tschecho-Slowakel: 
| Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmülzersir. 13. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. ak 
1 Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Gretesch bei Osnabr 90 
N Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter., Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 
| Druck: Buchdruckerei Dr. Kari Höhn, Biberach-Riß (Württ.). 
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ANZEIGENPREISE: 

Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 
Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


½1 Seite 150X240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75 K 240 mm RM 70.— | 
½ Seite 80 150 mm oder 75 & 160 mm RM 47.— | 
Seite 60x150 mm oder 75x120 mm RM 35.— 


Rabattsätze : | 
6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20% 
52 Anzeigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 
à 5 Vierteljabrlich RM 4.50, Streifbandzusendung 
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Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach- Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 


Biberach-Riß (Wurttbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie 
mit der monatlichen Beilage: 


„Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation“. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 

Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie „ Verein Deutscher Zellstofl-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papieringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 
Herausgeber: Gäntter-Staib Verlag, Biberach a. d. RiB, Württemberg. 


Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
Fernsprecher Nr. 32. Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und mit vollständiger 
Quellenangabe anderweitig veröffentlicht werden. 
Nummer 27. 


7. Juli 1928. 


59. Jahrgang. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion VI, Hagen i. W. 
Einladung zur ordentlichen Sektionsversammlung auf Freitag, den 20. Juli 1928, 
vormittags 11 Uhr nach Hagen l. W., Gesellschaft Concordia, Concordiastraße 9. 
Tagesordnung: 
l. Erstattung des Verwaltungsberichtes für das Jahr 1927. 
2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für das Jahr 1927. 


3. Aufstellung des Voranschlages für das Jahr 1929. 


4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für das Jahr 1928. 
5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Jedes Mitglied kann sich durch ein anderes stimmberechtigtes Mitglied oder 
einen bevollmächtigten Leiter seines Betriebes vertreten lassen. Die Ausübung des 


Stimmrechts geschieht gemäß $ 8 der Satzung. 


Hagen i. W., den 4. Juli 1928. 
Der Vorstand: 
Dr. Kumpfmiller, Vorsitzender. 


Handelspolitik. 
Rumänien. nach ist der Ausfuhrzoll für Nadelholz für 
Durch königliches Dekret vom 2. Juni Zellulose rund oder gespalten, bis 1,25 m 
1928 ist in Rumänien Aenderung des Ausfuhr- Länge, der seit dem 24. Januar 1928 120 Lei 
zolles einiger Waren verfügt worden, worun- betrug (siehe Nr. 7/1928 dieses Blattes) auf 
ter auch Nadelholz für Zellstoffe fällt. Dem- 200 Lei für 1 Waggon erhöht worden. 
v. W. 


— .. Ü — — — 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Juni 1928. 


Die Geschäftslage in der Papierindustrie zeigt im Monat Juni gegenüber dem 
Vormonat keine wesentlichen Veränderungen. Die Anfang des Monats auf der 
ganzen Linie beschlossenen Preiserhöhungen für Papier wirken sich allmählich aus. 
Daß diese Aufbesserung der Verkaufspreise unerläßlich ist, geht u.a.auch daraus hervor, 
daß dieim Februar ds. Js. zuletzt erhöhten Filztuchpreise mit dem 6. Juni ds. Js. erneut 
um durchschnittlich 8% heraufgesetzt worden sind. Der Absatz war im allgemeinen 
zufriedenstellend. 

Die Betriebswasserverhältnisse haben sich im Laufe des Monats verschlechtert, 
wodurch auch die Holzstofferzeugung in den Wasserschleifereien etwas nachgelassen hat. 


een — 


Ausnahmetarif für Papierholz. 


Mit Gültigkeit vom 1. Juli 1928 bis 
auf jederzeitigen Widerruf, längstens bis zum 
30. Juni 1929, ist der nachstehende Aus- 
nahmetarif in Kraft getreten: 

Ausnahmetariflo 
für Scheit- (Kloben-), Rollen- und 
Prügel-(Knüppel)holz von Buche, 
Fichte und Tanne bis zu 1,5 m lang. 

Anwendungsbedingungen: 

l. Der Ausnahmetarif wird nachträglich 
auf besonderen Antrag unter Vorlage der 
Original- oder Duplikatfrachtbriefe gewährt, 
wenn 


a) bis 30. Juni 1929 mindestens 20 000 t als 
Frachtgut in Wagenladungen in den im 
Abschnitt Geltungsbereich bezeichneten 
Stationsverbindungen von einem oder 
mehreren Absender versandt worden 
sind, 

die Erstattungsanträge längstens binnen 
3 Monaten nach Ablauf der Frist unter a 
bei dem Zentral-Tarifamt der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft, Gruppenverwal- 
tung Bayern in München gestellt. Den 
Erstattungsanträgen ist ein Verzeichnis 
nach folgendem Muster beizufügen: 


b 


— 


Muster: 


Eigentumsmerkmal 
und Nummer des 
Wagens 


Gewicht 


Aufgabetag der Sendung 


2. Die Inhaltsangabe „Brennholz“ genügt 
nicht zur Erlangung des Ausnahmetarifs. 
Geltungsbereich: 
Von den Stationen: 
Eisenstein 
Frauenau 
Grafenau 
Klingenbrunn 
Ludwigsthal 
Regen 
Spiegelau 
Zwiesel 
Zwieselau 
nach den Stationen: 
Aidenbach 
Ansbach 
Augsburg Hbf 
Augsburg-Hochzoll 
Augsburg-Oberhausen 
Bamberg 
Deggendorf Bahnhof 
Dingolfing 
Eggenfelden 
Eggmühl 
Ergoldsbach 


Versand- Empfangs- 


ht 
Station Erhobene Frac 


Erlangen 

Fürth (Bay.) Hbf 
Geiselhöring 
Griesbach 

Kempten (Allgäu) Ilbf 
Kempten-Hegge 
Landau (Isar) Bahnhof 
Landau (Isar) Stadt 
Landshut i. Bayern 
Lindau-Reutin 
Marktbreit 
Memmingen 

München Giesing 
München Hbf 
München-Laim 
München-Milbertshofen 
München-Mittersendling 
München-Moosach 
München Ost 
München-Schwabing 
München Süd 
Neufahrn (Ndb.) 
Neu-Ulm 

Nördlingen 
Nürnberg-Doos 


n 
28. 
er der 
uf dë 
ch ani 
erst 
ernei‘ 
nein 


ohter: 
erha! 
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Nürnberg-Dutzendteich 
Nürnberg Hbf 
Nürnberg-Mögelsdorf 
Nürnberg Nord 
Nürnberg Nordost 
Nürnberg Nordwest 
Nürnberg Ost 
Nürnberg Rbh 
Nürnberg-Schweinau 
Nürnberg Süd 
Nürnberg Viehhof 
Ochsenfurt 
Ortenburg 
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Osterhofen (Ndb.) 
Plattling 

Pocking 
Regensburg 
Rotthalmünster 
Schwabach 
Straubing 
Vilsbiburg 
Vilshofen (Ndb.) 
Weißenburg (Bay.) 
Würzburg Hbf 
Würzburg Süd 


Würzburg-Zell 
v. W. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Die Steuerstelle. 


Betr.: Umsatzsteuer (Rückzahlung der Dis- 
kontsumme kraft wechselrechtlicher Ver- 
pflichtung). 


Die Behandlung vereinnahmter Diskont- 
summen für Kundenwechsel ist bisher viel- 
fach außerordentlich zweifelhaft gewesen und 
jedenfalls nicht einheitlich gehandhabt wor- 
den. Vielfach wurde angenommen, daß solche 
für Kundenwechsel vereinnahmten Diskont- 
summen kein steuerpflichtiges Entgelt dar- 
stellen, da bei der Diskontierung noch gar 
nicht feststehe, ob der Verkäufer der Ware, 
für deren Preis der Wechsel zahlungshalber 
hingegeben sei, die Diskontsumme endgültig 
behalten werde. Nun hatte der Reichsfinanz- 
hof schon ausgesprochen, daß im Umsatz- 
Steuerrecht die Diskontsumme an die Stelle 
des Entgelts tritt. In einem neuen Urteil vom 
17. April 1928 VA 35/28 hat der Reichs- 
finanzhof an dieser Auffassung festgehalten, 
zugleich aber sich über die Wechseldiskontie- 
fung im Umsatzsteuerrecht in weiten Um- 
fange ausgesprochen. Dem Urteil kommt 
daher eine grundsätzliche Bedeutung zu. Der 
Reichsfinanzhof führt aus: 


„Insbesondere ist hervorzuheben, daß 
zum Begriffe der Vereinnahmung nicht gehört 
das Merkmal der Endgültigkeit. Die Steuer- 
Pllicht entsteht vielmehr mit der Zahlung, 
gleichviel ob es feststeht, daß diese nicht vom 
Lahlungsempfänger später ganz oder teil- 
Weise wieder zurückerstattet werden müssen 
etwa wegen Rücktritts, Wandlung oder Min- 
derung oder bei Vorauszahlung wegen Aus- 
bleibens der Gegenleistung. Aus diesem 
Grunde muß auch bei der Hingabe eines 


Charlottenburg 2, den 29. Juni 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 
Wechsels das vorläufige Hereinbringen 
des Betrags durch Diskontierung in entspre- 
chender Höhe als Vereinnahmung des Ent- 
gelts der Besteuerung zugrunde gelegt wer- 
den. Daraus ergibt sich, daß dasselbe gelten 
muß, auch wenn der Steuerpflichtige die 
Kundenwechsel als Aussteller bei sich selbst 
domiziliert hat; denn auch hier ist die 
Diskontsumme vorläufig einmal vereinnahmt, 
mag auch ihre Rückgewähr in sicherer Aus- 
sicht stehen für den Fall, daß vom Kunden 
nicht rechtzeitig Deckung eingegangen ist. 
Die Gleichstellung der vorläufigen Herein- 
bringung des Betrags mit der Vereinnahmung 
findet ihren Ausgleich im & 34 .des Umsatz- 
steuergesetzes 1922, wonach der Steuerpflich- 
tige zurückgewährte Entgelte wieder absetzen 
kann. Ob diese Vorschrift auch gilt, wenn 
der Empfänger der Diskontsumme diese auf 
Grund wechselmäßiger Verpflichtungen wie- 
der herauszahlen muß, hat der Senat in dem 
angezogenen Urteil ausdrücklich offen gelas- 
sen, weil der damals vorliegende Fall keinen 
Anlaß zur Entscheidung dieser Frage bot. 
Sie ist nunmehr zu bejahren, da die Behand- 
lung der Diskontierung als Vereinnahmung 
ohne diesen Ausgleich unbillig wäre. Da die 
Vorinstanz diese Rechtslage verkannt hat, war 
die Vorentscheidung aufzuheben, soweit sie 
es abgelehnt hat, tatsächlich zurückgewährte 
Beträge abzusetzen. Bei der erneuten Prü- 
fung wird zu berücksichtigen sein, daß zah- 
lungshalber hingegebene Wechsel noch kein 
Entgelt darstellen; ein Entgelt ist vielmehr 
nur in den Beträgen zu sehen, die bei der 
Einziehung, der Weitergabe oder Diskontie- 
rung des Wechsels eingehen. Von diesen 


i ia 5 —2—ü aa — 


—— — — [— m — 


740 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Eingängen aber gilt jede tatsächliche Zahlung 
oder Gutschrift auf die Wechsel als Verein- 
nahmung, sowohl bei den ursprünglich hin- 
gegebenen Wechseln als bei den Prolonga- 
tionswechseln, gleichviel, ob es sich um 
Diskontbeträge handelt oder um Abzahlungs- 
beträge des Akzeptanten, und daß in allen 
Fällen der Steuersatz sich berechnet nach 
dem Zeitpunkt der Vereinnahmung. Ebenso 
sind zu behandeln die von dem Aussteller 
kraft Wechselrechts zurückgewährten Beträge. 


Nr. 27 1928 


In allen Fällen ist noch besonders zu beach- 
ten, daß auch hier die Absetzung stets er- 
folgen kann in Höhe des Steuersatzes, der 
seinerzeit für die Festsetzung der Steuer maß- 
gebend war. Hervorzuheben ist noch, daß 
nicht nur die Zahlen zu schätzen sind, son- 
dern auch die tatsächlichen Grundlagen der 
Besteuerung, also auch die Tatsache, ob Zah- 
lungen und Rückzahlungen stattgefunden ha- 
ben, sofern eine Feststellung auf Grund der 
Ermittlungen nicht möglich ist.“ 


Die Rechtsabteilung. 


Betr. Deutsches Recht bei Exportlieferungen. 

So oft deutsche Firmen mit dem Export 
zu tun haben, wird es sich stets empfehlen, 
inder Auftragsbestätigung dem 
ausländischen Kunden gegen- 
über die Geltung unseres deut- 
schen Rechts für die gesamten 
Rechtsbeziehungen zu verein- 
baren. Wir wollen hier nicht untersuchen, 
inwieweit ausländische Staaten eine solche 
Vereinbarung unbedingt anerkennen. Die 
Gesetzeslage und Rechtsprechung in den aus- 
ländischen Staaten ist verschieden. In 
Deutschland aber erkennt das Reichsgericht 
an, daß die Vertragsparteien es in der Hand 
haben, das ganze Rechtsverhältnis dem deut- 
schen Recht zu unterstellen. 

Neuerdings hat nun das Reichsgericht in 


Charlöttenburg 2, den 30. Juni 1928. 
Neue Gro!manstraße 5/6. 

seiner Entscheidung vom 22. März 1928 — 
IV 698/27 Jur. Woch. 1928, S. 1447° — sich 
darüber ausgesprochen, welche Ausdehnung 
eine Abrede der Vertragsparteien, sich dem 
deutschen Recht zu unterwerfen, habe. Man 
könnte annehmen, daß nur das beim Ver- 
tragsschluß geltende deutsche Recht auch 
fernerhin maßgebend sei. Das Reichsgericht 
hat mit Recht der weiteren Auffassung der 
Vertragsabrede den Vorzug gegeben und hat 
anerkannt, daß die Unterstellung einer rechts- 
geschäftlichen Verpflichtung unter das deut- 
sche Recht stets als die Unterstellung unter 
das jeweilige deutsche Recht zu 
verstehen sei, so daß auch die spätere Gestal- 
tung des deutschen Rechts nach dem Ver- 
tragsabschluß für alle Beteiligten maß- 
gebend ist. 


Die neue Eisenbahn-Verkehrsordnung. 


Durch Verordnung vom 16. Mai 1928 hat 
der Reichskanzler auf Grund des Artikels 91 
der Verfassung des Deutschen Reichs vom 
11. August 1919 die Einführung einer neuen 
Eisenbahn-Verkehrsordnung angeordnet. Die 
Eisenbahn-Verkehrsordnung vom 23. Dezem- 
ber 1908 wird durch die neue Eisenbahn-Ver- 
kehrsordnung nunmehr ersetzt. Die neue 
Eisenbahn-Verkehrsordnung tritt am 1. Ok- 
tober 1928 in Kraft. Die neue Eisenbahn- 
Verkehrsordnung hat nicht weniger als 96 
Paragraphen außer den 7 Anlagen und spricht 
sich nach den einleitenden Bestimmungen 
über die Beförderung von Personen, die 
Beförderung von Reisegepäck, die Beförde- 
rung von Expreßgut, die Beförderung von 
Leichen, die Beförderung von lebenden Tieren 
und schließlich über die Beförderung von 
Gütern aus. Wenn wir es versuchen wollen, 
einen kurzen Ueberblick über den Inhalt der 
neuen Eisenbahn-Verkehrsordnung zu geben, 


so können wir weder Anspruch auf Vollstän- 
digkeit machen, noch wollen wir mehr geben 
als Hinweise auf die für die Industrie wich- 
tigsten Gesichtspunkte. Aus diesem Grunde 
müssen wir hier die gewiß wesentlichen Be- 
stimmungen. über die Beförderung von Per- 
sonen, Reisegepäck, Expreßgut beiseite lassen 
und wollen uns im wesentlichen mit der 
Güterbeförderung befassen. 

Jede Gütersendung ist von einem 
Frachtbrief begleitet, für dessen Aus- 
gestaltung bei gewöhnlichem Frachtgut, bel 
Eilgut und beschleunigtem Eilgut die An- 
lagen zur Eisenbahn-Verkehrsordnung Muster 
geben. Zu den Frachtbriefen ist weißes 
Schreibpapier in der vom Reichs- 
verkehrsminister festgesetzten 
Beschaffenheit zu verwenden. Die 
neue Eisenbahn-Verkehrsordnung beschäftigt 
sich eingehend mit dem Inhalt des Fracht- 
briefes und verlangt gewisse Angaben als 
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unbedingt notwendig (Mußvorschrift), wäh- 
rend sie andere Angaben und Erklärungen 
im Frachtbrief gestattet (Kannvorschrift). Alle 
Eintragungen des Absenders im Frachtbrief 
müssen in deutscher Sprache deutlich in un- 
auslöschbarer Schrift geschrieben sein. Druck, 
Stempel, auch Schreibmaschinenschrift ist ge- 
stattet. Die Frachtbriefdoppel dürfen auch 
gepaust sein. Sorgfältigste Ausfüllung des 
Frachtbriefes ist am Platze, denn der Ab- 
sender haftet für die Richtigkeit 
seiner Angaben und Erklärun- 
gen im Frachtbrief und trägt alle 
Folgen, die daraus entstehen, daß die An- 
gaben unrichtig, ungenau, unvollständig oder 
unzulässig sind. Diese Haftung ist eine 
Zivilrechtliche Haftung, und zwar aus dem 
Frachtvertrage, denn der Frachtvertrag ist 
abgeschlossen, sobald die Güterabfertigung 
das Gut mit dem Frachtbrief zur Beförderung 
angenommen hat. Das äußere Zeichen der 
Annahme ist der Tagesstempel der Güter- 
abfertigung auf dem Frachtbrief. Während 
aber im gewöhnlichen Frachtgeschäft ent- 
weder die allgemeinen Normen des bürger- 
lichen Rechts und Handelsrechts die Rechts- 
verhältnisse zwischen dem Absender und dem 
Frachtführer regeln, soweit nicht in dem 
Frachtbrief besondere Bestimmungen ent— 
halten sind, gestaltet hier die Eisenbahn- 
verkehrsordnung den Güterbeförderungsver- 
trag zwischen dem Monopolunternehmen der 
Reichsbahn und dem Absender. Die Be- 
stimmungen über Frachtzuschläge bei unrich- 
tiger, ungenauer oder unvollständiger An- 
gabe des Frachtbriefinhalts, bei unrichtiger 
Angabe des Gewichts oder der Stückzahl 
einer Sendung oder des Ladegewichts des 
verwendeten Wagens bei Wagenüberlastung 
oder bei Außerachtlassung von Sicherheits- 
vorschriften durch den Absender sind im 
wesentlichen dieselben geblieben wie sie 
früher waren. Namentlich werden die 
Frachtzuschläge auch jetzt 
noch verhängt ohne Rücksicht 
darauf, ob ein Verschulden des 
Absenders vorliegt oder nicht. 
Die Frachtzuschläge sind zu leisten außer 
einem etwa zu zahlenden Frachtunterschied. 
Bei Frachtverkürzung beträgt der Fracht- 
zuschlag das Doppelte des Unterschiedes 
zwischen der sich aus den unrichtigen An- 
gaben ergebenden und der richtig berechne: 
ten Fracht vom Versand- bis zum Bestim- 
mungsbahnhof. Bei Wagenüberlastung be- 
trägt der Frachtzuschlag das Sechsfache der 
Fracht vom Versand- bis zum Bestimmungs- 
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bahnhof für das Gewicht, das die Belastungs- 
grenzen übersteigt. Nur aus Billigkeitsgrün- 
den kann nach Grundsätzen, die im Tarif 
enthalten sein müssen, vom Frachtzuschlag 
abgesehen werden oder können geringere 
Zuschläge erhoben werden. Wesentlich sind 
die Fälle, in denen ein Frachtzuschlag, trotz- 
dem der Tatbestand an sich gegeben ist, 
nicht erhoben werden darf. Die wichtigste 
Bestimmung ist die, daß der Absender nach- 
weisen darf, daß seine Angaben auf 
Irrtumberuhen. Dieser Nachweis wird 
oft nicht einfach sein. Er kann aber in allen 
Fällen geführt werden, in denen zum Beispiel 
der Beweis gelingt, daß gleiche und ähnliche 
Sendungen schon wiederholt in derselben 
Form von der Fabrik abgesandt worden sind 
und von der Eisenbahn nicht beanstandet 
wurden, er kann sich auch rein äußerlich 
aus den Zahleneintragungen und dergleichen 
ergeben. Schwierig wird der Nachweis des 
Irrtums immer bleiben. Einzelne Sonderfälle 
sind noch geregelt, zum Beispiel die Frage 
der Gewichtszunahme oder - Ueberlastung, 
wenn der Absender nachweist, daß die Ge- 
wichtszunahme auf Witterungseinflüsse zu- 
rückzuführen ist. Ferner Ueberlastung durch 
Witterungseinflüsse während der Beförde- 
rung, wenn der Absender nachweist, daß er 
bei der Beladung des Wagens das angeschrie- 
bene Gewicht nicht überschritten hat. Da 
die Eisenbahn bei Stückgütern verpflichtet ist, 
Anzahl und Gewicht bei der Annahme ge- 
bührenfrei festzustellen, bei allen anderen 
Sendungen aber die Eisenbahn auf Antrag 
des Absenders im Frachtbrief verpflichtet ist, 
das Gewicht und die Stückzahl festzustellen, 
so gibt sie eine Frachtzuschlagsfreiheit in 
allen Fällen, in denen die Eisenbahn hier 
tätig werden mußte, sich aber unrichtige 
Gewichtsangaben oder unrichtige Angaben 
der Stückzahl herausstellen. 

Nachdem so der Absender den abgestem- 
pelten Frachtbrief als Beweis für diesen 
Frachtvertrag in der Hand hat, geht die 
Annahme der Güter vor sich, wobei die vor- 
läufige Verwahrung des Gutes in Frage kom- 
men kann, wobei der Absender die Zoll-, 
Steuer-, Polizei- und sonstigen verwaltungs- 
behördlichen Vorschriften zu beachten hat 
und wobei er schließlich im Frachtbrief be- 
stimmen kann, daß Güter, für die der Tarif 
offene Wagen vorsieht, in gedeckten Wagen 
befördert werden und daß Güter, für die der 
Tarif gedeckte Wagen vorsieht, in offenen 
Wagen befördert werden. Dabei ist auch 
jetzt in der Eisenbahn-Verkehrsordnung 
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bestimmt, daß für die Beförderung in gedeck- 
ten Wagen der Tarif eine höhere Fracht 
vorsehen kann, und daß als offensolche 
Wagen gelten, die ohne festes 
Dach gebaut sind. Es folgen ein- 
gehende Bestimmungen über die Berechnung 
und Zahlung der Fracht. Für die Eisenbahn 
können sich bei unrichtiger Erhebung der 
Fracht Na chzahlungsfor derungen 
ergeben und umgekehrt für den Absender 
Erstattungsfor derungen. Die 
Erstattungsforderungen sind mit 5% Zu ver- 
zinsen. Anträge auf Rückzahlung von Fracht, 
die unrichtig erhoben ist, können nur an die 
Eisenbahn gerichtet werden, die den Betrag 
erhoben hat. Nachnahmesendungen und 
Barvorschußsendungen sind zugelassen, nach- 
trägliche Verfügungen des Absenders in 
beschränktem Umfange ebenfalls. Bei Beför- 
derungshindernissen, die nicht behoben wer- 
den können, muß der Absender Anweisung 
erteilen. Er kann auch vom Vertrage zurück- 
treten, wobei er allerdings schon geleistete 
Vorbereitungsarbeiten bezahlen muß, wofern 
die Eisenbahn nicht ein Verschulden trifft. 

Wesentlich sind nun wieder die Bestim- 
mungen über Lieferfristen, die im 
Tarif geregelt sein können, die aber auch für 
Frachtgut, für Eilgut und für beschleunigtes 
Eilgut in der Eisenbahn-Verkehrsordnung be- 
sonders festgesetzt worden sind. Bei außer- 
gewöhnlicher Verkehrszunahme oder Be- 
triebsschwierigkeiten und in bestimmten 
anderen Fällen kann die Eisenbahn Zu- 
schlagsfristen festsetzen, grundsätzlich 
aber nur mit Genehmigung des Reichsver- 
kehrsministers. Bei Betriebsstörungen, Sperr- 
maßnahmen, nachträglichen Verfügungen des 
Absenders, verwaltungsbehördlichen Maß- 
nahmen ruht der Lauf der Lieferfrist. Das 
gleiche gilt während des Abladens eines 
Uebergewichts und während eines Aufent- 
halts, der dazu dienen soll, um am Frachtgut 
oder an der Verpackung Ausbesserungsarbei- 
ten vorzunehmen oder vom Absender ver- 
ladene Sendungen um- oder zurechtzuladen. 

Trifft das Gut am Bestimmungsort ein, so 
ist die Eisenbahn verpflichtet, den Frachtbrief 
und das Gut dem Empfänger gegen Zahlung 
der durch den Frachtvertrag begründeten 
Forderung und gegen Empfangsbescheini- 
gung zu übergeben. Auf Antrag des Ab— 
senders im Frachtbrief oder auf Verlangen 
des Empfängers bei der Ablieferung hat die 
Eisenbahn nachzuzählen und nachzuwiegen. 
Außer den Bestimmungen über Zuführung, 
über. Benachrichtigung des Empfängers von 
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der Ankunft, über Abnahme der nicht zuge- 
rollten Güter, ist rechtlich auf das Fest- 
stellungsverfahren von Minde- 
rung, Beschädigung oder Ver- 
lustdes Gutes besondershinzu- 
weisen. Die Eisenbahn hat, wenn sie 
selbst eine Minderung oder Beschädigung 
des Gutes entdeckt oder vermutet oder wenn 
solche vom Verfügungsberechtigten behaup- 
tet wird, den Zustand des Frachtgutes, sein 
Gewicht und, soweit möglich, auch den 
Betrag des Schadens sowie die Ursache und 
den Zeitpunkt der Minderung oder Beschä- 
digung unverzüglich schriftlich festzustellen. 
Das gleiche gilt bei Verlust des Gutes. Der 
Verfügungsberechtigte kann die Bekanntgabe 
des Ergebnisses oder eine Abschrift 
der Tatbestandsaufnahme verlan- 
gen. Man kann nicht oft genug auf diese 
vielfach übersehene Bestimmung verweisen, 
denn sie gibt bei Haftungsprozessen zumeist 
die einzig brauchbare Grundlage, auf der 
später aufgebaut werden kann. Desgleichen 
ist wesentlich, daß zur Feststellung in Min- 
derungs- oder Beschädigungsfällen unbetei- 
ligte Zeugen oder Sachverständige und wenn 
möglich auch der Verfügungsberechtigte hin- 
zuzuziehen ist. Der Absender oder Emp- 
fänger kann schließlich die Minderung oder 
Beschädigung des Gutes auch durch amtlich 
ernannte Sachverständige feststellen lassen. 
Zu dieser Feststellung muß die Eisenbahn 
eingeladen werden. Das Feststellungsverfah- 
ren ist an sich gebührenfrei, doch hat der 
Verfügungsberechtigte dann die tarifmäßige 
Gebühr zu zahlen und die etwa entstandenen 
Kosten zu tragen, wenn eine von ihm ver- 
anlaßte Untersuchung keine Minderung oder 
Beschädigung ergibt oder nur eine von der 
Eisenbahn schon anerkannte. 

Eine der Hauptursachen, die bei allen 
Fragen der Eisenbahnhaftung immer wieder 
erörtert werden, ist die Verpackung, 
der Zustand und die Bezeich- 
nung des Frachtgutes. Soweit die 
Natur des Frachtgutes eine Verpackung €f- 
fordert, muß der Versender zum Schutz 
gegen Verlust und Minderung und gegen 
Beschädigung sowie zur Verhütung einer 
Beschädigung von Personen, Betriebsmitteln 
oder anderen Gütern das Frachtgut sicher 
verpacken. Während die Vorschriften 
über die nur bedingungsweise zur Beförde- 
rung zugelassenen Gegenstände für die dort 
in Betracht kommenden Güter auch genaue 
Bestimmungen über die Verpackung geben, 
fehlt es an solchen besonderen Verpackungs- 
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vorschriften für sonstige Güter in der Eisen- 


bahn-Verkehrsordnung. Es bleibt also dem 


einzelnen Absender die Haftung für die 
sichere Verpackung, und zwar im eisenbahn- 
rechtlichen Sinne, denn die handelsübliche 
Verpackung wird weder von der Eisenbahn 
als für sie maßgeblich anerkannt, noch hat 
das Reichsgericht bisher in Haftungsprozessen 
die handelsübliche Verpackung als aus- 
reichend gebilligt. Die Eisenbahn kann ein 
nicht sicher verpacktes Frachtgut ablehnen 
oder verlangen, daß der Absender im Fracht- 
brief das Fehlen oder die Mängel 
der Verpackung anerkennt. Die 
Eisenbahn kann also nicht verlangen, daß 
allgemein in den Frachtbrief gesetzt werde 
‚mangelhaft verpackt“. Der Absender muß 
sogar darauf bestehen, daß diejenigen Fehler 
oder Mängel der Verpackung genau ange- 
geben werden, die die Eisenbahn als solche 
ansieht, denn es kann sich sehr wohl er- 
geben, daß der Absender die handelsübliche 
Verpackung gewählt hat und diese ordnungs- 
mäßig durchgeführt hat. Die Eisenbahn be- 
mängelt etwas an der handelsüblichen Ver- 
packung, und es entspinnt sich nachher ein 
Haftungsstreit. In solchen Fällen kann der 
Ausdruck „mangelhaft verpackt“ nur zur 
Unsicherheit und Unklarheit führen, weil der 
Absender dadurch anerkennt, daß die ganze 
Verpackung so, wie sie ist, sich als mangel- 
haft darstelle. Tatsächlich ist es ja meist die 
Eisenbahn, die Bemängtiungen hat, welche 
dann auch wegen zukünftiger Streitigkeiten 
ganz deutlich und klar aufgeführt werden 
sollten. Daher ist es auch nicht unbedenk- 
lich, eine nicht genau spezifizierte „allge- 
meine Erklärung“ über Fehlen oder Mängel 
der Verpackung abzugeben, denn es heißt in 
der Anlage G zur Eisenbahn-Verkehrsord- 
nung, daß der Absender in dieser „allgemei- 
nen Erklärung“ anerkennt, daß die abge- 
lieferten Güter, wenn der Frachtbrief einen 
Hinweis auf diese allgemeine Erklärung 
enthält, in der „nachfolgend beschriebenen 
mangelhaften Verpackung“ aufgegeben 
Sind. Auch hier wird also das Anerkenntnis 
der Mangelhaftigkeit der Verpackung abge- 
geben, während man eben umgekehrt sagen 
müßte, die handelsübliche Verpackung sei 
nicht mangelhaft, vielmehr betrachte sie die 
Eisenbahn nur als mangelhaft. Sehr häufig 
wird die Gegenfrage aufzuwerfen sein, wie 
denn die betreffenden Güter in einer nicht 
mangelhaften Verpackung versandt 1 0 0 
sollen, hier natürlich im eisenbahnrechtlichen 
Sinne verstanden. Wie überall, so ist es auch 
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hier leichter, zu kritisieren, also eine Ver- 
packung als mangelhaft zu bezeichnen, als 
positiv anzugeben, wie die Verpackung be- 
schaffen sein müßte, wenn sie nicht mangel- 
haft sein sollte. Auf diese ganz besonder: 
wichtigen Bestimmungen der neuen Eisen- 
bahn-Verkehrsordnung muß streng geachtet 
werden, weil der Absender für die Folgen 
der im Frachtbrief anerkannten fehlenden 
oder mangelhaften Verpackung sowie für 
äußerlich nicht erkennbare Mängel der Ver- 
packung haftet. Der Absender hat sogar der 
Eisenbahn einen Schaden zu ersetzen, der 
ihr aus solchen Mängeln entsteht. Ist ein 
äußerlich erkennbarer Mangel nicht aner- 
kannt, so haftet der Absender nur, wenn er 
arglistig handelt. Nun kann der Absender 
zweifellos sich der Gefahr aussetzen, die 
Annahme des Gutes ablehnen zu lassen, wenn 
er eine handelsübliche Verpackung gewählt 


hat, die die Eisenbahn aber als mangelhaft 


bezeichnet. Es wird also oft nichts weiter 
übrigbleiben, daß er das Anerkenntnis ab- 
gibt, und es empfiehlt sich dann, irgendwie 
zum Ausdruck zu bringen, daß das Gut 
handelsüblich verpackt sei und daß auf Ver- 
langen der Eisenbahn die nachstehend genau 
aufgezählten Mängel angegeben würden. 
Weist das Frachtgut selbst offensichtliche 
Spuren von Beschädigungen auf, so kann die 
Eisenbahn verlangen, daß der Absender den 
Zustand des Gutes im Frachtbrief besonders 
bescheinigt. Schließlich hat der Absender 
die Stückgüter haltbar, deutlich und in einer 
Verwechslungen ausschließenden Weise zu 
zeichnen, die Zeichen müssen mit den An- 
gaben im Frachtbrief übereinstimmen. 

Das Gegenstück zu der Monopolstellung 
der Eisenbahn auf dem Gebiete des öffent— 
lichen Güterverkehrs bildet die grund- 
sätzliche allgemeine Haftung 
für jeden Schaden, der durch 
Verlust, Minderung oder Be- 
schädigung des Gutes in der 
ZeitvonderAnnahme zur Beför- 
derung bis zur Ablieferung ent- 
steht. Die Schadenshaftung entfällt aber, 
wenn der Schaden durch ein Verschulden 
oder eine nicht von der Eisenbahn ver— 
schuldete Anweisung des Verfügungsberech- 
tigten, durch äußerlich nicht erkennbare 
Mängel der Verpackung, durch die natürliche 
Beschaffenheit des Gutes, durch inneren Ver- 
derb, Schwinden, gewöhnlichen Rinnverlust 
oder durch höhere Gewalt verursacht ist. 
Die grundsätzliche Haftpflicht erstreckt sich 
auch auf äußerlich erkennbare Mängel der 
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Verpackung, die im Frachtbrief nicht aner- 
kannt sind, und auf den Schaden, der durch 
Ueberschreitung der Lieferfristen entsteht, es 
sei denn, daß die Ueberschreitung durch 
Umstände herbeigeführt worden ist, die die 
Eisenbahn nicht abzuwenden und denen sie 
nicht abzuhelien vermochte. 

Diese grundsätzliche Schadenshaftung der 
Eisenbahn wird aber in so vielen Fällen 
durchbrochen, daß der Wunsch der Industrie 
verständlich ist, hier einmal der grundsätz- 
lichen Eisenbahnhaftung wieder größeren 
Spielraum zu gewähren. Aber auch die neue 
Eisenbahn-Verkehrsordnung kommt dem 
Wunsch nicht nach. Sie beschränkt 
die Haftung bei besonderen Ge- 
fahren, die ganz genau und ausschließlich 
in der Eisenbahn-Verkehrsordnung aufgezählt 
werden. Die Beschränkung der Haftung bei 
besonderen Gefahren wird dadurch zugun- 
sten der Eisenbahn noch verstärkt, daß eine 
gesetzliche Vermutung dafür be- 
steht, daß ein Schaden, der den Umständen 
nach aus einer der besonderen Gefahren ent- 
stehen konnte, auch tatsächlich 
aus dieser Gefahr entstanden 
ist. Mit dieser gesetzlichen Vermutung ist 
dem Absender, der die Eisenbahn haftpflichtig 
machen will, in den meisten Fällen die Be- 
weislast auferlegt, die es eben so sehr er- 
schwert, in den Fällen der Beschränkung der 
Haftung bei besonderen Gefahren einen 
Schadensersatzanspruch gegen die Eisenbahn 
anzubringen. Die praktische Handhabung 
dieser Beschränkungsbestimmung beweist 
auch, daß die Eisenbahn sich ihrer in weiten 
Umfange bedient. Immerhin ist es stets 
anzuraten, in gütliche Verhandlungen einzu- 
treten, um den Schadensersatz, wenn nicht 
auf dem Rechtswege, so doch vielleicht auf 
dem Billigkeitsweg durchzusetzen. Für den 
Kaufmann ist hier allein der Erfolg entschei- 
dend, nicht die rechtliche Einstellung. Ge- 
lingt es, der Eisenbahn ein Verschulden 
nachzuweisen, so kann sie die Beschränkung 
der Haftung bei besonderen Gefahren nicht 
geltend machen. Gerade auch deswegen ist 
die Tatbestandsfeststellung über eine Minde- 
rung, Beschädigung oder einen Verlust des 
Gutes und aller näheren Umstände, die dabei 
in Frage kommen, so außerordentlich wichtig, 
weil aus den Gesamtumständen erst geschlos- 
sen werden kann, ob etwa die Beschränkung 
der Haftung bei besonderen Gefahren wegen 
eines Verschuldens der Eisenbahn fortiällt. 
Für die Industrie kommen als besondere Ge- 
fahren, die die Eisenbahnhaftung Le:chrän- 
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ken, hauptsächlich die nachstehend erörterten 
Gefahren in Betracht. Schäden können da- 
durch entstehen, daß Güter nach der Eisen- 
bahn-Verkehrsordnung, nach dem Tarif oder 
nach einer in den Frachtbrief aufgenommenen 
Vereinbarung mit dem Absender in offen- 
gebauten W ag en befördert werden. Der 
offengebaute Wagėn stellt im Gegensatz zu 
dem gedeckten Wagen eine besondere Gefahr 
für den Gütertransport wegen des Funken- 
fluges, des leichteren Diebstahls, der Mög- 
lichkeit der Durchnässung usw. dar. Wäh- 
rend aber das Handelsgesetzbuch die Be- 
schränkung hier in vollem Umfange durch- 
führt, läßt die neue Eisenbahn-Verkehrs- 
ordnung bei auffallendem Ge- 
wichtsabgang oder bei Verlust 
ganzer Stücke die grundsätz- 
liche Haftung der Eisenbahn 
ohne Beschränkung wieder 
eintreten. Eine weitere besondere 
Gefahr liegt bei einem Frachtgut, das 
seiner Natur nach verpackt werden muß, 
dann vor, wenn das Gut nach einer Erklä- 
rung des Absenders im Frachtbrief unver- 
packt oder mit mangelhafter 
Verpackung zur Beförderung aufgegeben 
wurde. Die anerkannte mangelhafte Ver- 
packung führt also unter Umständen zu einer 
völligen Befreiung der Eisenbahn von ihrer 
Haftung. Eine weitere besondere Gefahr ist 
die Selbstverladung. Die Selbstver- 
ladung kann nach der Eisenbahn-Verkehrs- 
ordnung oder dem Tarif oder nach einer in 
den Frachtbrief aufgenommenen Vereinba- 
rung mit dem Absender vorgenommen 
werden, desgleichen die Entladung von dem 
Empfänger. Die Eisenbahn-Verkehrsordnung 
sieht eine besondere Gefahr darin, daß der 
Selbstverlader ohne Zuziehung der Eisenbahn 
das Frachtgut in den Eisenbahnwagen ver- 
ladet, weil bei der Verladung durch die 
Eisenbahn selbst die Eisenbahn die volle 
Haftung übernehmen muß. Es ist bekannt, 
wie weitgehend die Gefahr der Selbstverla- 
dung ausgelegt wird. Der Selbstverlader 
muß den Waggon, den er beladen will, genau 
durchsehen, auf seine Festigkeit, Transport- 
sicherheit prüfen, dafür sorgen, daß Fenster 
und Türen schließen, desgleichen die Luft- 
klappen und sogar, daß von außen oder 
durch das Dach irgendwelcher Regen nicht 
hindurchzudringen vermag. Der Selbstver- 
lader muß aber auch auf die Art der Güter- 
verladung genau aufpassen, namentlich, wenn 
er Stückgüter verladet, darauf achten, neben 
welcher Ware im Waggon sein Frachtgut zu 
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liegen kommt und ob dadurch Gefahren für 
Beschädigung des Frachtgutes sich ergeben. 
Eine fernere besondere Gefahr, die die Be- 
schränkung der Haftung der Eisenbahn her- 
beiführt, wird in der eigentümlichen 
natürlichen Beschaffenheit des 
Frachtgutes erblickt. Führt diese Be- 
schaffenheit naturgemäß durch Bruch, Rosten, 
inneren Verderb, außergewöhnlichen Rinn- 
verlust, durch Austrocknen, Verstreuen und 
dergleichen zu einem Verlust, einer Minde- 
rung oder Beschädigung, so haftet hierfür 
die Eisenbahn nicht. Wenn wir nun außer- 
dem noch der besonderen Gefahr der Eisen- 
bahnbeförderung lebender Tiere, der nur 
bedingungsweise zur Beförderung zugelas- 
sener Güter und der besonderen Gefahr der 
Begleitung von Frachtgütern gedenken, so 
haben wir die ausschließliche Aufzählung der 
Haftungsbeschränkungstatsachen vor uns. 

Besondere Mindestsätze für eine Schadens- 
haftung sind bei Gewichtsverlusten festgelegt, 
bei solchen Gütern, die nach ihrer natür- 
lichen Beschaffenheit bei der Beförderung 
regelmäßig einen Gewichtsverlust erleiden. 
Die Eisenbahn haftet dann nur für einen 
Schaden, soweit er die Mindestsätze über- 
Schreitet. 

Der Schadensersatz selbst berechnet sich 
der Reihe nach bei Verlust oder Minderung 
des Frachtgutes nach dem Börsenpreis, nach 
dem Marktpreis, nach dem gemeinen Handels- 
wert und, falls ein solcher auch nicht besteht, 
nach dem gemeinen Wert. Das Gut wird ge. 
wertet nach dem Zeitpunkt der Annahme am 
Versandort unter Hinzurechnung dessen, was 
an Fracht, Zöllen und sonstigen Kosten 
Schon bezahlt ist oder noch zu bezahlen ist. 
Bei Verlust des Gutes besteht eine Nachweis- 
vermutung, die dem Verfügungsberechtigten 
gestattet, das Frachtgut als verloren zu be- 
trachten, wenn es nicht innerhalb eines 
Monats nach Ablauf der Lieferfrist abgeliefert 
oder zur Abholung bereitgestellt ist. Bei 


Ueberschreitung der Lieferfristen haftet die 
Eisenbahn für den nachgewiesenen Schaden 
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bis zur Höhe der Fracht. Ueber die normale 
Entschädigungshöhe hinaus kann der Absen- 
der die Eisenbahn zum Schadensersatz heran- 
ziehen, wenn er den Wert, den er der unver- 
sehrten und fristgemäßen Lieferung beimißt 
(Lieferwert oder Interesse an der Lieferung), 
im Frachtbrief angibt. Schließlich muß 
voller Schadensersatz in allen Fäl- 
len dann geleistet werden, wenn der Schaden 
durch Vorsatz oder grobe Fahr- 
lässigkeit der Eisenbahn herbeigeführt 
ist. Dringt der Entschädigungsanspruch 
durch, so ist er mit 5 v. H. zu verzinsen vom 
Tage des Eingangs des Entschädigungs- 
antrages an, wobei Kleinbeträge unter 
10 R.-M. nicht verzinst werden. 


Die Eisenbahn-Verkehrsordnung regelt 
dann noch das Erlöschen der Ansprüche 
gegen die Eisenbahn aus dem Frachtvertrag 
und die Verjährung der Ansprüche aus dem 
Frachtvertrag neben der Geltendmachung der 
Rechte aus dem Frachtvertrag. Wir erwäh- 
nen hier nur, daß die Ansprüche aus dem 
Frachtvertrag dann erlöschen, wenn die 
Fracht bezahlt und das Gut vom Empfänger 
angenommen worden ist. Ausnahmen, die die 
Eisenbahn- Verkehrsordnung gibt, beruhen 
fast durchgängig auf einem besonderen Ver— 
schulden der Eisenbahn. Die Ansprüche aus 
dem Frachtvertrag verjähren in einem Jahr. 
Die schriftliche Anmeldung des Schadens 
hemmt die Verjährung. Ein ablehnender Be- 
scheid auf die Anmeldung läßt die Verjäh- 
rungsfrist wieder weiter laufen und nunmehr 
können fernere Gesuche und Verhandlungen 
mit der Eisenbahn die Verjährung nicht 
wieder hemmen. 


Die Industrie kann nur hoffen, daß die 
Eisenbahn-Verkehrsordnung, die im neuen 
Gewande herausgegeben worden ist und die 
die Grundlage für die wirtschaftliche Ausge- 
staltung des Güterverkehrs im Rechtssinne 
bilden soll, von allen Beteiligten stets vom 
wirtschaftlichen Standpunkt aus ausgelegt 
und gehandhabt werde. Dr. Sch. 
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Kraftersparnis an Papiermaschinen. 
Von Ing. Georg H. Golbs, Heidenau. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 24, S. 666.) 


Im Hinblick auf die somit für Papier- 
maschinen einwandfrei festgestellte Bedeu- 
tung der Lagerreibung für den (mit durch- 
schnittlich vielleicht 70—75%) größten Teil 
des Kraftbedarfes erscheint es dringend ge- 
boten, nicht nur mit der ständigen Ver- 
größerung der Maschinenbreiten und der 
Steigerung der Papiergeschwindigkeiten, son- 
dern überhaupt den Lagerproblemen ein viel 
größeres Interesse zuzuwenden als das bis- 
her allgemein üblich war. Wenn es daher 
notwendig sein wird, neue Wege einzuschla- 
gen, so darf dabei aber auch andererseits 
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nicht verkannt werden, daß die zu erhalten- 
den Lageranordnungen nicht nur wirtschaft- 
licher als bisher, sondern zu allermindest 
auch ebenso betriebssicher sein müssen. Die 
wichtigste Forderung, die von jedem Be- 
triebsleiter einer Papierfabrik gestellt werden 
muß, ist die, daß jede Papiermaschine un- 
unterbrochen in 6 Tagen und Nächten — 
also durch 144 Stunden — der Papiererzeu- 
gung dient. Jeder Stillstand in dieser Zeit 
hat wegen des damit unmittelbar verbunde- 
nen Leistungsausfalles erhebliche Unkosten 
zur Folge. Daher ist es notwendig, daß 
unbedingt alle Teile einer Papiermaschine 
die gröhte Betriebssicherheit besitzen. Ar- 
beitsunterbrechungen wegen Reparaturen 
sollten auf keinen Fall während der wöchent- 
lichen Betriebsperiode eintreten, sondern 
inmer am Schluß der Woche ausgeführt 
werden können. Es muß also eine Möglich- 
keit geschaffen werden, auch unter Berück- 
sichtigung dieser schweren Bedingungen auf 
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neuen Wegen diese schwierigen Lager- 
probleme zur Zufriedenheit zu lösen. 

In den. Berichten über die Jahresschau 
Deutscher Arbeit 1927 „Das Papier“ in Dres- 
den wird sowohl im Wochenblatt für Papier- 
fabrikation als auch in anderen Fachblättern 
übereinstimmend gesagt und besonders her- 
vorgehoben, daß als beachtenswerte Neue- 
rung der dort ausgestellten und vom Füllner- 
werk in Warmbrunn gebauten Papiermaschine 
angesprochen werden muß: 

„Daß alle Leitwalzen, Preßwalzen, 
Trockenzylinder, Filztrockner, Schnecken- 
radgetriebe zu den Rührbütten usw., 
mit Ausnahme der Walzen des Sa- 
tinierwerkes, in Kugel- oder Rollen- 
lagern laufen, deren Abmessungen 
ein einwandfreies Laufen gewähr- 
leisten. Diese Lager sind in Gehäuse 
eingebaut, welche ein Eindringen 
von Feuchtigkeit, Schmutz oder 
Wasser in die Lager vollständig aus- 
schließen. Durch Einbau solcher 
Kugel- oder Rollenlager wird der 
Kraftbedarf der Maschine wesentlich 
herabgemindert, so daß sich die 
etwas höheren Anschaffungskosten 
solcher Lager gegenüber gewöhn- 
lichen Ring- oder Fettschmierlagern 
in ganz kurzer Zeit bezahlt machen. 
Beim Leerlauf soll die Maschine 
nur 7,5 PS benötigt haben.“ 


Soweit der Bericht des gewiß objektiv 
urteilenden und kritisch beobachtenden Fach- 
mannes, und es muß wertvoll erscheinen, ım 
Verlauf der weiteren Ausführungen hier zu 
untersuchen, wieweit diesen damit in alle 
Oeffentlichkeit gestellten Bestrebungen — die 
aufgeworfenen Lagerprobleme auf diesem 
Wege zu lösen — Beachtung zu widmen ist 
und wieweit die auf diesem Gebiete bisher 
gesammelten Erfahrungen vorangeschritten 
sind. 

Der grundsätzliche Unterschied zwischen 
„gleitender“ und „rollender“ Reibung sollte 
bei weiterer Behandlung dieser damit in 
Zusammenhang stehenden Fragen als bekannt 
vorauszusetzen sein. Bei der Zapfen- und 
Lagerreibung in Gleitlagern ist die Reibungs- 
zahl der Ruhe unabhängig von der Pressung. 
Die Reibungszahl der Bewegung nimmt nach 
Stribeck mit zunehmender Geschwindigkeit 
zunächst ab, und zwar bei kleinen Pressungen 
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schneller als bei größeren. Nach Erreichung 
eines für alle (zulässigen) Pressungen an- 
nähernd gleichen Mindestwertes nimmt die 
Reibung wieder zu: bei kleinen Pressungen 
schneller als bei großen, um einer von der 
Geschwindigkeit unabhängigen Grenze, die 
bei 10 m/sek. erreicht wird, zuzustreben. 
Immer wird aber in den weitaus meisten 
Fällen an Papiermaschinen mit Reibungs- 
zahlen der Bewegung von etwa n = 0,04 bis 
0,05 zu rechnen sein. Ueber die Reibungs- 
zahl der Ruhe z. B. beim Anfahren der 
Trockenzylinder hat Mr. F. G. Warburton 
von der „Harland Engineering Co. Ltd.“ in 
seinem Vortrag bei der Jahresversammlung 
der technischen Sektion der „Canadian Pulp 
and Paper Association“ in Montreal am 
19./20, Januar 1921 bemerkenswerte Fest- 
stellungen veröffentlicht, nach denen in einem 
Falle die Anlaßkraft nicht weniger als vier- 
zehnmal größer als die laufende bei 1000 
Fuß engl./min. gewesen ist. Diese Anlaß- 
kraft umgewertet, ergäbe nach Warburton 
dann eine Reibungszahl für das Anfahren, 
wie sie für trockene Metallflächen aufeinan- 
der allgemein benutzt wird. Nach seinen Er- 
fahrungen hilft augenscheinlich beim Anlassen 
auch kein Oel, denn alles Oel ist durch Ein- 
fluß von Druck und Temperatur beiseite 
gedrängt und Warburton folgert, daß 
anscheinend das Oel erst bei zweck- 
entsprechender Geschwindigkeit, also auch 
mithin höherer Temperatur, in die Lager 
gelangt. Demgegenüber hat die rollende 
Reibung — wie sie u. a. auch bei Wälzlagern 
vorliegt — den großen Vorzug, daß sie fast 
unabhängig von der Geschwindigkeit ist und 
auch die Reibung der Ruhe unterscheidet sich 
nur unerheblich von der Reibung der Be- 
wegung. Damit ist also vor allem auch ein 
kleiner Anlaufwiderstand in den Lagern un- 
bedingt gewährleistet. Der Reibungskoeffi- 
zient solcher Wälzlager bezogen auf den 
Wellendurchmesser bewegt sich z. B. bei 
Ausführungen der SKF-Norma für Pendel- 
kugellager zwischen 0,0008—0,0012, für Pen- 
delrollenlager zwischen 0,002—0,003. Die e 
Werte gelten bei mittlerer Belastung, nachde.n 
Beharrungszustand eingetreten ist und wenn 
als Schmiermittel leichtes Mineralöl oder 
Fett verwendet wird. Allgemein ist die Rei- 
bungszahl ziemlich unabhängig von der 
Geschwindigkeit, ändert sich aber etwas m t 
der Belastung. Bei niedrigen Belastungen ist 
sie allgemein etwas höher als oben ange- 
geben. In diesen Werten ist die Reibung in 
den Dichtungen nicht einbegriffen. Bei Pa- 
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piermaschinen wären allgemein Labyrinth- 
abdichtungen mit fettgefüllten Zwischen- 
räumen anzuwenden. Die Art der Abdich- 
tung, was für Schmiermittel und wie große 
Mengen in die Gehäuse eingepreßt werden, 
bedingen eine mehr oder weniger große 
Erhöhung der oben angegebenen Reibungs- 
Koeffizienten. Leider liegen bisher noch keine 
Untersuchungen an ausgeführten Papier- 
maschinen vor, so daß noch nicht mit Sicher- 
heit angegeben werden kann, wie hoch der 
Einfluß der Dichtung und des Fettes ist. In 
dieser Beziehung kann man sich nur auf 
Schätzungen verlassen. Zweckmäßig wird 
man bei Rechnungen einen (vielleicht sehr 
hoch gegrifienen) Betrag von O0, 006 0,008 
für den Reibungskoeffizienten unter Berück- 
sichtigung des Einflusses des Fettes und der 
Dichtung zugrunde legen. Auch damit fällt 
ein Vergleich mit Gleitlagern noch sehr gün- 
stig für die Wälzlager aus. 

Eine für die Zwecke der Verwendung an 
Papiermaschinen geeignete Konstruktion von 
Wälzlagern (Kugel- oder Rollenlager) muß 
unbedingt folgende zu stellende Forderungen 
erfüllen: 

1. Vollständige Betriebssicherheit; 

2. Einstellbarkeit mit Rücksicht auf die 
Durchbiegungen der Walzen und des 
häufigen Ein- und Ausbaues derselben; 

3. bequemer Ein- und Ausbau der Lager, 
wobei eine sichere Befestigung der Innen- 
ringe gewährleistet sein muß, ohne daß 
eine zu genaue Bearbeitung der Zapfen 
notwendig wird; 

4. hohe Tragfähigkeit für radiale und ach- 
siale Belastungen, auch wenn dieselben 
stoßweise auftreten; 

5. zuverlässige Abdichtung der Lager- 
gehäuse sowohl gegen das Eindringen 
von Wasser als auch gegen das Aus- 
treten von Schmiermitteln, damit einer- 
seits ein Verrosten der Lager und ande- 
rerseits eine Verunreinigung des Stoffes 
oder der Filze vermieden wird; 

6. die Ausführung der Lager muß ein 
schnelles Auswechseln des Bespannungs- 
materiales zulassen. 

Es sind oft Zweifel aufgetaucht, ob es 
wirklich möglich ist, Wälzlagerkonstruktionen 
zu schaffen, die diesen Forderungen unter 
besonderer Berücksichtigung der ungünstigen 
Betriebsverhältnisse bei Papiermaschinen zu 
genügen in der Lage sind. Unter der Vor- 
aussetzung, daß die jeweiligen Raumverhält- 
nisse die Wahl genügend großer Lager zu- 
lassen, sollte man auf Grund der bisher mit 
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Lagern auf diesem Gebiet vorliegenden lang- 
jährigen Erfahrungen eigentlich zu der An- 
nahme berechtigt sein, daß heute für alle 
Lagerstellen zweckmäßige Ausführungen vor- 
geschlagen werden können. 

Wie aus dem z. B. von der SKF-Norma: 
G. m. b. H., Berlin, zur Verfügung gestellten 
Material hervorgeht, sind für die verschie- 
densten Zwecke der Anwendung bei Papier- 
maschinen bis Ende 1927 etwa 20 000 Wälz- 
lager von der SK F-Norma geliefert worden. 
Durch die mit diesen Lagern gesammelten 
langjährigen Erfahrungen bei einer großen 
Anzahl von in- und ausländischen Fabriken ist 
jedoch nicht nur nachgewiesen, daß die oben 
aufgestellten Bedingungen zufriedenstellend 
erfüllt werden können, sondern auch der 
Beweis erbracht, daß der Uebergang zu Wälz- 
lagern in vielen Fällen außerdem erhöhte 
Produktion und Kraftersparnis sowie auch 
Ersparnisse an Schmiermitteln, Wartung und 
Bespannungsmaterial mit sich gebracht hat. 
Diese Vorteile erscheinen tatsächlich so groß, 
daß eine Amortisation der höheren Anschaf- 
fungskosten für solche Lager in absehbarer 
Zeit eigentlich durchgeführt sein könnte. Wie 
die SKF-Norma mitteilt, haben in vielen Fällen 
Papierfabriken bald weitere Einbauten von 
Kugel- und Rollenlagern vorgenommen, so 
daß auch hierdurch als bestätigt angesprochen 
werden kann, daß sowohl die Wirtschaftlich- 
keit als auch die Betriebssicherheit mit diesen 
Lagern sichergestellt ist. Daß es sich nicht 
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mehr um einzelne Versuchsausführungen 
handelt, geht aus der vorgenannten großen 
Zahl der Lager hervor, die in größeren 
Papiermaschinen bisher eingebaut wurden, 
und daraus, daß in Amerika und in den 
skandinavischen Ländern Ende 1926 allein 
etwa 40 Papiermaschinen zum größten Teil 
mit derartigen Lagern ausgerüstet waren. 
Von diesen Maschinen haben mehr als die 
Hälfte eine Arbeitsbreite von über 5 m. 

Ing. G. Weman hat in der „Pappers- och 
Trävarutidskrift för Finland“ 22, 644 (1925) 
die Vorteile beim Einbau von Wälzlagern 
folgenderweise geschildert: 

„Die geringe Reibung der SKF-Lager 
äußert sich bei Papiermaschinen in zwei 
wichtigen Vorteilen, nämlich sowohl durch 
die Verminderung des Kraftbedarfes als 
auch durch die erhöhte Lebensdauer der 
Siebe und der Filze. Nur ein verhältnis- 
mäßig kleiner Teil des Kraftbedarfes in 
der Papiermaschine wird für die Bearbei- 
tung des Stoffes bis zur Herstellung des 
fertigen Papieres verbraucht, ein großer 
Teil dient zur Ueberwindung der Lager- 
reibung. Die geringe Geschwindigkeit und 
der verhältnismäßig große Lagerdruck so- 
wie die hohe Temperatur sind bei Trocken- 
zylindern und Filztrocknern ganz beson- 
ders ungünstige Umstände für die Gleit- 
lager, die hohe Reibungsverluste mit sich 
bringen.“ 

(Fortsetzung folgt.) 


Dr. Meesmanns „Grundfragen der Wirtschaft“.* 


Der als Verwaltungsdirektor der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft unserer Indu- 
strie besonders nahestehende Dr. rer. pol. 
n. C. Paul Meesmann hat im Verlage 
des Mittelrheinischen Fabrikantenvereins 
neuerdings einen Abdruck der während seiner 
Verbannung aus dem besetzten Gebiete von 
ihm im Wintersemester 1923/24 an der Lan- 
desuniversität Gießen gehaltenen 12 Vor- 
lesungen über „Grundfragen der Wirtschaft“ 
erscheinen lassen, eine Broschüre, die für 
jeden Industriellen wertvollen Inhalts ist und 
Beachtung und Würdigung verdient. 

Diese von der Lehrkanzel eines akademi— 
schen Hörsaales den Studierenden übermittel- 
ten Vorträge geben den Niederschlag einer 
Grundauffassung vom Wesen und von den 
Zielen der Wirtschaft, wie sie vom Vor— 


* Verlag des Mittelrheinischen Fabrikantenv rocs 
Mainz. Preis R.-M. 3.—. 


tragenden gewonnen wurde aus der lang- 
jährigen Beobachtung wirtschaftlicher Tat- 
sachen und insonderheit aus der persönlichen 
Erfahrung seiner Amtsführung in der Beruis- 
genossenschaft sowohl als auch an der Spitze 
eines großen industriellen Verbandes. Ihre 
besondere Bedeutung liegt also darin, daß 
hier ein Wissenschaftler aus dem weitge- 
spannten Gesichtsfelde des auf diesem Gebiete 
tätigen und erfahrenen Praktikers das 
Wort einmal zu einer von reichem Wissen 
getragenen Betrachtung der Wirtschaft als 
Nährmutter für alle übrigen Berufe, für den 
Staat und für die gesamte Bevölkerung ergreift. 
Er führt uns ein in den sich aus dem Zusam- 
menhange der Einzelerscheinungen darstellen- 
den Geist der Wirtschaft und vermittelt uns 
mit lebendiger Anschaulichkeit eine Erkenntnis 
dessen, was den ganzen Komplex der unsere 
Gegenwart bewegenden wirtschafts- und 
sozialpolitischen Fragen angeht und von maf- 
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gebendem Einfluß wurde auf die Gesetz- 
gebung zumal in der Nachkriegszeit. 


Einteilung und Inhalt dieser Vorlesungen 
behandeln nacheinander Wesen und Aufgabe, 
Zweck und Organisation der wirtschaftlichen 
Betätigung. Leitmotiv ist dabei; als Domi- 
nante ausklingen zu lassen die Notwendigkeit 
der Zusammenfassung unseres vielseitigen 
Strebens in den einen Akkord des nationalen 
Gedankens mit der Betonung, daß die Ent- 
wicklungsfähigkeit einer leistungstüchtigen 
Wirtschaft auch die Voraussetzung bilde für 
den politischen Bestand unseres Staatswesens 
und zugleich mit der ernsten Mahnung, jeder 
einzelne habe sich bei seinem Zielstreben 
einzustellen auf eine Förderung für des Vater- 


landes Wohl. 


Wirtschaft, so führt der Vortragende aus, 
bedeutet die mit eigener persönlicher und 
vermögensrechtlicher Verantwortlichkeit be- 
lastete, vom Unternehmungsgeist und vom 
Unternehmerwillen angetriebenen Anwen- 
dung von Mitteln zur Hervorbringung ma- 
terieller Werte. Nur wer selbständig und mit 
Dransetzung seiner persönlichen und mate- 
riellen Verantwortung werteschaffend tätig 
ist, kann im engeren Sinne als Wirtschafter 
angesprochen werden, im Gegensatz zur nur 
verwaltenden Amtsführung des einen Staats- 
oder Kommunalbetrieb leitenden Beamten, der 
zwar ebenfalls eine hohe moralische und unter 
Umständen auch strafrechtliche Verantwor- 
tung für sein Tun und Lassen auf sich nimmt, 
nicht aber mit seinem ganzen Vermögen für 
einen Mißerfolg aufzukommen hat. Auf dieser 
Verkennung des Wesensunterschiedes sollen 
nach Ansicht des Vortragenden alle die ver- 
fehlten Versuche bei der sogenannten Sozia- 
lisierung industrieller Unternehmungen zu- 
rückzuführen sein, weil bei dieser die auf 
rasche Entschlüsse und schnelles Handeln 
angewiesene wirtschaftliche Führung einer 
Unternehmertätigkeit und einer Unternehmer- 
verantwortlichkeit ersetzt werden sollte durch 
eine Parlamentarisierung der Betriebe mit 
der Verschiebung der Verantwortlichkeit auf 
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den Personenkreis einer Vielheit, für welche 
eine materielle Haftung nicht in Frage kam. 

Auch des Problemes der Arbeitszeitrege- 
lung wird mit dem Hinweise gedacht, der 
Achtstundentag mache wegen der zu vermei- 
denden Ueberanstrengung des einzelnen Ar- 
beiters keinen Unterschied, ob es sich dabei 
um einen Pförtner oder einen Kesselschmied, 
einen Hofaufseher oder einen vor dem Feuer 
schaffenden Heizer, um eine intensive Arbeits- 
betätigung oder einen gemächlichen Arbeits- 
rhythmus handle. Diese Schablonierung der 
Arbeitsleistung sei denn auch Veranlassung 
gewesen, daß es den wichtigsten Industrie- 
ländern, wie z. B. den Vereinigten Staaten 
von Amerika und England, gar nicht einge- 
fallen wäre, den Beschluß des Washingfoner 
Achtstundentages zu ratifizieren. 

Mit Rücksicht auf den zur Verfügung 
stehenden Raum konnten hier nur einige 
wenige der tiefschürfenden Gedankengänge 
des Vortragenden gestreift werden. Es lohnt 
sich aber schon für jeden, der Interesse hat 
für die wirtschaftlichen Fragen unserer Zeit, 
das 140 Seiten füllende Heft selber zur Hand 
und zur Kenntnis zu nehmen, was der Ver- 
fasser uns zu sagen hat über die Wertung 
von Kapital und Arbeit, über Marxismus und 
Kathedersozialismus, über Parteihader und 
Parteigeist in ihrer Auswirkung auf unsere 
Daseinsbedingungen und die Notwendigkeit 
unseres Handelns, über Arbeitsleistung und 
Lohnsteigerung, über Schutzzoll und Frei- 
handel, über Staatsbetriebe und Privatindu- 
strie, über Syndikate, Konventionen und 
Kartelle, über Mißbrauch wirtschaftlicher 
Machtstellung, über Produktionsförderung 
und Hemmung, über Arbeiteraktien und Ge- 
winnbeteiligung, über Vertragsfreiheit und 
Massenterror, über Arbeitszeitverkürzung und 
Arbeitslosigkeit, über Betriebsräte und Mit- 
bestimmungsrecht der Arbeiter und andere 
Fragen mehr. 

Dem Herausgeber dieser Vorlesungen 
gebührt jedenfalls Dank und Anerkennung, 
daß er sie einem weiteren Kreise zugänglich 


machte. Heino Castorf. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche „ 5 Papierfachmannes. 
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Das Musterbuch der Deutschen Papiererzeugung. 


Der voreinst wegen der Verwendung 
eines einheitlichen Papieres für die würdige 
Drucklegung seiner Werke mit dem Verleger 
Cotta gern Krieg führende weiland weimar- 
sche Geheime Rat wird nunmehr von seinem 
Stammsitze in der elysäischen Cölestial- 
bibliothek sicherlich recht befriedigt auf den 
papiergewerblichen Fortschritt einer neuen 
Zeit herniederschauen, die ein zweckmäßig 
ansprechendes Gewand für jegliches Druck- 
erzeugnis zur Verfügung stellt und die 
früheren Papiernöte nicht mehr kennt. Der 
hohe Olympier wird es mir deshalb auch 
wohl verzeihen, wenn ich hier einen seiner 
Verse mit einer leichten Umstellung anführe: 

„Was eine lange, weite Strecke 

„Da draußen voneinander stand, 

„Das kommt nun unter einer Decke 

„Heut dem Beschauer in die Hand — — 
nämlich: „Das Musterbuch der deutschen 
Papiererzeugung“. 

Da liegt es auf meinem Arbeitstische als 
ein gewichtiger Band: eine Musterschau, die 
sich in aller Welt sehen lassen kann, eine 
Auskunftei, welche Antwort gibt auf mancher- 
lei Fragen, ein Archiv der deutschen Papier- 
macherei, eine Art kollektiver Fachausstellung 
ihrer charakteristischen Erzeugnisse, ein 
Kompendium, das sich der Großhandel, die 
Papierverarbeitungsindustrie und der Expor- 
teur ins Bücherfach des Geschäftszimmers 
stellen mögen. 

Was man nach den Vorankündigungen 
erwarten durfte, das ging in Erfüllung: 
diese Mustersammlung bietet sich dar als ein 
neuzeitliches Werbemittel für den beteiligten 
Fabrikanten, als ein Vademekum für diejeni- 
gen Fachgenossen im Großhandel, welche mit 
dem Einkauf und Verkauf von Papier zu tun 
haben, und zugleich legt es Zeugnis ab für 
die Vielseitigkeit unserer Papierindustrie mit 
der kaum noch zu überbietenden Flöhenlagı 
ihrer Leistungen hinsichtlich der Güte ihrer 
Erzeugnisse. 

Fast möchte man sich wundern, daß der 
Fachwelt nicht früher schon der Gedanke 
aufgegangen ist, und es erst der Anregung 
aus den Kreisen des Großhandels bedurfte, 
zum Zwecke einer viel Zeit, Mühe und Kosten 
ersparenden Orientierung auf dem weitver- 
zweigten Gebiete der Sortenspezialisierung 
und zur Ergänzung der vorhandenen Fach- 
adreßbücher, eine solche alle Typen des Pa- 
piermarktes umfassende Mustersammlung her- 
auszugeben. In der Tat, es muß überraschen, 
daß man nicht früher schon versucht hat, die 


entgegenstehenden Hemmungen, die gehäuf- 
ten Widerstände und tausendfachen Müh- 
seligkeiten zu überwinden, die mit den Vor- 
arbeiten verbunden gewesen sein müssen. 
Um so wärmer darf man den um unsere 
Papierindustrie nun schon länger als ein 
halbes Säkulum wohlverdienten Biberacher 
Verlag beglückwünschen, daß er die Geburts- 
wehen hinter sich hat und das Kindlein 
glücklich zur Welt brachte. Zur Kindelbier 
mag er nun ruhig alle diejenigen einladen, 
die vordem ihrer Bedenklichkeit und Zweifel 
wegen der Ausführungsmöglichkeit nicht Herr 
werden, inzwischen sich aber eines Besseren 
belehren konnten. 

Schon allein als ein Lexikon der heute im 
Verkehr befindlichen Wasserzeichen, wie 
hochinteressant für uns ist diese Zusammen- 
stellung der einschlägigen Musterblätter, die 
gleichsam anzusprechen sind als ein neuzeit- 
licher Anhang zu den die Entwicklung un- 
serer alten Handwerkskunst aufklärenden 
Wasserzeichensammlungen eines Briquet, 
Ernst Kirchner, F. von Hößle und anderer 
fachgeschichtlichen Forscher mehr! Wie gut 
gebrauchsfähig für die Anforderungen und 
Bedürfnisse der Praxis im Großhandel ist 
alsdann der Bezugsquellennachweis in seiner 
neuartigen Aufmachung und mit allen seinen 
wissenswerten Einzelvermerken; wie sorg- 
fältig die übersichtliche Registrierung alles 
dessen, was die Herkunft der unterschied- 
lichen Sorten von Papier, Karton, Bunt- und 
Pergamentpapier usw. betrifft; wie lückenlos 
der viersprachige Nachweis jeder der vielen 
Einzelsorten und Sondererzeugnisse mit den 
von 150 Unternehmungen beigestellten 538 
Originalmustervorlagen! Diese letzteren ZU- 
mal geben dem Papiereinkäufer, um sich 
schnell auf dem Felde seiner Tätigkeit zurecht- 
zufinden, das erwünschte anschauliche Bild. 

Jedem Fachmann wird es ein Vergnügen 
sein, diese instruktive Mustersammlung mal 
durchzublättern und sich der Qualitätsarbeit 
zu freuen, welche sie veranschaulicht und 
unserer Papiermacherei zum Ruhme gereicht. 
Mit vollem Rechte darf der Verlag diese 
seine neueste Schöpfung allen denen als einen 
„Praktischen Ratgeber“ in Empfehlung brin- 
gen, welche nach einer besonderen Papier- 
sorte oder einem bestimmten Wasserzeichen 
zu suchen haben, um einer vorliegenden 
Nachfrage entsprechen zu können. Für solche 
im Großhandel täglich auftauchenden Fälle 
gilt auch hier des weisen Salomo kluger Rat: 
„Suchet, so werdet Ihr finden!“ 
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Alles in allem: als ein mehr und mehr 
untentbehrliches Handwerkszeug wird diese 
Musterschau für den Arbeitstisch des Papier- 
einkäufers im Großhandel usw. bald zu gelten 
haben, und ebenso wird sie dem Exporteur 
als Auskunftsmittel wertvolle Dienste leisten. 
Daß sie auch dem an dieser Musterdarbietung 


beteiligten Fabrikanten von Nutzen werde 
für die Anwerbung lohnender Geschäfts- 
verbindungen in Uebersee und jenseits un- 
serer Landesgrenzen, das sei ein Wunsch, 
den wir im vaterländischen Interesse der 
weiteren Belebung unserer Papierausfuhr 


dem Werke mit auf den Weg geben wollen. 
Heino Castorf. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Kesselspeisewasser. 

Am 22. und 23. Mai hielt der Arbeitsausschuß 
für Speisewasserpflege der Vereinigung der 
Großbkesselbesitzer E. V. seine 5. Fach- 
tagung unter Leitung des Herrn Dr. A. Splitt- 
gerber, Wolfen, zu Bad Nauheim ab. In 15 Vor- 
trägen, denen teils umfangreiche Betriebsuntersuchun- 
gen, teils Laboratoriumsversuche zugrunde lagen, 
wurden in erster Linie folgende Fragen behandelt: 

Korrosionen in Dampfkesseln, ihre Ursache und ihre 
Verhütung, 

Schäumen und Spucken von Dampfkesseln, 

Salzkonzentrationsverhältnisse und Kesselwasser- 
dichte in Dampfkesseln, 

Entkieselung des Speisewassers, 

Unreinigkeiten im Destillat der Verdumpferanlugen. 

Systematische Betriebs untersuchungen in den ver- 
schiedensten Kesselanlagen haben ergeben, daß bei 
einwandfreier Beseitigung der Härtebildner des ge- 
einigten Wassers und ausreichender Alkalität des 
Kesselwassers eine innere Korrosion in beinahe 
allen Fällen auf einen zu hohen Gasgchalt des Speise- 
wassers zurückgeführt und durch Einbau von Ent- 
gasungseinrichtungen beseitigt werden kann. Es wur- 
den Grenzwerte für den Gasgehalt bestimmt und 
Beispiele für einfache Beseitigung der Gase gegeben. 

Ueber die Frage des Schäumens und 
Spuckens, die bereits auf der vorjährigen Sitzung 
eingehend behandelt wurde, wurde auf Grund von 
den Betriebsuntersuchungen berichtet. Die weit- 
gehenden Einflüsse der Kesselkonstruktion sowie der 
organischen Substanzen wurden genauer untersucht 
und Wege gezeigt, wie dem Uebelstand beizukommen 
ist. Der Ausschuß dürfte mit diesen Arbeiten im 
Laufe dieses Jahres nur so weit kommen, daB ein 
abschliebender Bericht über Ursache und Verhütung 
dieser verbreiteten Störungen erstattet werden kann. 

Die Untersuchung der Salz kon zentra- 
ti onsverhältnisse in den Dampfkesseln sowie 
die Frage der Kesselwasserdichte wurden 
in zahlreichen Mitgliedswerken der Vereinigung syste- 
matisch untersucht. Das Ergebnis bildet einen Beitrag 
zur Frage der Geeignetheit der zahlreichen auf dem 
Markt befindlichen Kesselsysteme für hohe Bean- 
spruchungen und ungünstige Speise wasserverhältnisse. 
Zahlreiche Betriebsuntersuchungen mehrerer unpar- 
teiischer Stellen haben ergeben, daß die Richtlinien, 
die der Ausschuß der Vereinigung der Großkessel- 
hesitzer den Mitgliedern angegeben hat, zur Ver- 
hütung der Kieselsäurekesselsteinbil- 
dung sich überall bewährt haben. Da diese Richt- 
linien mit den sonstigen Forderungen an eine gute 
Speisewasserreinigung übereinstimmen, so bedeutet 


ihre Einhaltung keinerlei Mehrbelastung für den Be— 
triebsleiter. 

Verdampferanlagen führen sich in Tur- 
binenzentralen mit geringem Zusatzwasserbedarf im— 
mer mehr ein. Sie bildeten den Gegenstand ein- 
gehender Laboratoriums- und Betriebsuntersuchungen 
in den Mitgliedswerken der Vereinigung. Chemische 
Vorreinigung und ausreichende Bemessung der 
Jampfräume und der Ausdampfflächen sind die Haupt- 
forderungen, die neben zahlreichen sonstigen An— 
regungen und Einzelerfahrungen in den Vorträgen 
sowie in der Aussprache zum Ausdruck gebracht 
wurden. 

Die Aussprache über die einzelnen Vorträge gab 
dem Ausschuß zahlreiche neue Anregungen zu For- 
schungen, so daB beschlossen wurde, die nächste 
Fachsitzung bereits im Herbst dieses Jahres abzu- 
halten. Da die Arbeiten in erster Linie aus der Praxis 
stammen, so haben sie für den Betriebsmann be- 
sonderen Wert. Die Vereinigung der Großkessel- 
besitzer wird sämtliche Vorträge nebst der umfang- 
reichen Aussprache als Sonderheft ihrer vertraulichen 
„Mitteilungen“ ihren Mitgliedern zur Kenntnis geben. 


Elastische Riemenverbinder. 

Eine erprobte, ganz neuartige und wirklich 
ideale Treibriemenverbindung ist der „elastische Rie- 
menverbinder“ — ohne Metall — D. R. P. a. D. R. G. M. 
der Techemiegesellschaft m. b. H., Dresden-Bl. 

Die Verwendung von Metall, ganz gleich in wel- 
cher Form. ist sowohl bei Leder- als auch Textil- 
riemen. weil sehr unzweckmäßig, grundsätzlich zu 
vermeiden. Zu 90 % sind Riemenverschleiß, Betriebs- 
störungen und Beschädigungen der Lager und Ma— 
schinen sicher nur auf unzweckmäßige Verbindung 
zurückzuführen. 

Der nicht aus Metall bestehende „elastische Ver— 

hinder“ hat größere Haltbarkeit und Elastizität als 
der Riemen selbst. Die Lauffläche der damit ver- 
bundenen Riemen wird — ohne jede Unterbrechung — 
„endlos“, und der Riemenstoß fällt vollständig weg. 
Die Verbindungsstelle wird nicht verstärkt oder be- 
schwert, und dadurch wird das Schlagen vermieden, 
das besonders bei Dynamos, Elektromotoren, schnell 
laufenden Antrieben, Ventilatoren, Turbinen usw, selır 
üble Folgen zeitigt. Nähen und Kitten fällt ebenso 
weg. Außerdem ist der Verbinder mit wenigen Hand- 
griffen rasch und sicher anzubringen, so daß außer 
Materialersparnis auch wesentliche Zeitersparnis 
eintritt. 
Der „elastische Verbinder“ wird für jede Rie- 
menbreite, auch für 1000 mm Breite und mehr, in 
einem Stück geliefert und besitzt auch bei stärkster 
Stoßbelastung vielfache Betriebssicherheit. C. 
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Auslands-Rundschau. 


Norwegen. 

Eine englische Gesellschaft 
übernimmt „Risör Traemasse- 
fabrikker“. Das Kapital beträgt 500 000 £, 
wovon etwa die Hälfte einbezahlt ist. Der 
Rest wird in Aktien zu 1 £ zur Zeichnung 
ausgelegt. Risör ist eine ganz moderne An- 
lage mit „Stetig-Schleifern“. Die Jahrespro- 
duktion beträgt jetzt 33 000 tons Holzschliff 
(50prozentig) und ab 1929 75 000 tons. Ge- 
neraldirektor ist Herr Ragnoald Bla k- 
stad. Ag. 

Finnland. 

Mit einem Aktienkapital von 400 000 Fmk. 
ist de Osakeyhtiö Pinus A.-B. ge- 
gründet worden, die die Veredelung von bei 
der Sulfatzellstoffherstellung als Nebenpro- 
dukt erhaltenem flüssigem Harz zum Zweck 
hat. Die Veredelung des rohen, flüssigen 
Harzes soll nach neuen Methoden geschehen, 
die eine Raffination und Aufteilung in Harz 
und Fettsäuren vorsehen, wodurch ein für 
die Seifenfabrikation geeignetes Rohmaterial 
erhalten wird. Bekanntlich stellt bereits seit 
mehreren Jahren die Enso-Gutzeit O.-Y. aus 
flüssigem Harz sogenannte „Tall“-Seife, die 
als Schmierseife ausgedehnte Verwendung 
findet, her. S. W. 

Vereinigte Staaten. 

Nach einer Statistik amerikani- 
scher Zeitungsverleger wurden im 
vergangenen Jahr 3 463 256 amerik. Tonnen 
Zeitungspapier verbraucht; davon stammten 
etwa 121 000 Tonnen aus Europa und etwa 
87 000 Tonnen aus New-Foundland. Etwa 
1 500000 Tonnen wurden im Lande erzeugt, 
der Rest aus Kanada eingeführt. Dieselbe 
Statistik zeigt einen Rückgang des Annoncen- 
raums der Zeitungen im Jahre 1927 um 
3,4% gegenüber 1926. Ein weiterer Rück- 
gang machte sich bereits im ersten Quartal 
des laufenden Jahres bemerkbar, und zwar 
um 2% gegenüber derselben Zeit des Vor- 
jahres. Das Abflauen des Interesses für An- 
zeigen dürfte einen geringeren Papier- 
verbrauch von jährlich etwa 150 000 Tonnen 
verursachen. Der Papierverbrauch als ein 
Gradmesser wirtschaftlicher Blüte legt für 
die gegenwärtig ın den Vereinigten Staaten 
etwas gedrückte Konjunktur Zeugnis ab. 
Während des vergangenen Jahres sind in den 
Staaten 411 Morgen-, 1538 Abend- und 526 
Sonntagszeitungen herausgekommen. Deren 
gesamte Tagesauflage betrug bei den Morgen- 
zeitungen 14 Millionen Exemplare, bei den 


Abendzeitungen 23,7 Millionen Exemplare. 
Sonntagszeitungen 25,5 Millionen Exemplare. 

Die größte Zeitung, die New York News, 
hat eine tägliche Auflage von über 1 Million, 
an Sonntagen 1¼ Millionen. Diese Sonn- 
tagsauflage mit über 100 Seiten erfordert 
etwa 1000 Tonnen Papier. 


Nach dem Geschäftsbericht der St. Re- 
gis Paper Co. wurden im verflossenen 
Geschäftsjahr 7prozentige Vorzugsaktien im 
Betrag von $ 2 739 000 verkauft. Dieser Erlös 
wurde zu Verbesserungen und Erweiterungen 
der Anlagen verwendet. Vor allem ist zu 
erwähnen, daß nun sämtliche Werke auf 
elektrischen Antrieb umgestellt sind. Die 
Umstellung in der ersten Fabrik zeitigte sehr 
gute Resultate, so daß auch die übrigen Werke 
am Racquette-Fluß elektrisch eingerichtet 
wurden. Der größere Teil der Lieferungen 
geht an Postversandgeschäfte für Kataloge 
und an Telephongesellschaften für Adreß- 
bücher. Die Gesamtproduktion von Fertig- 
fabrikaten ist 600 tons täglich. Es wurden 
auch zwei Tochtergesellschaften gegründet. 
Die Wiederaufforstung wird in großem Maß- 
stab betrieben. Im Jahr 1927 wurden 
1500000 Bäume gepflanzt, in diesem Jahr 
rechnet man mit 2 250 000. H. 8. 


Nach Mitteilungen der „Svensk Pappers- 
masse Tidning“ geht von Skandinavien nach 
den Vereinigten Staaten verschiffter Zellstoff 
immer mehr nach Montreal als Einfuhrhafen. 
Meist geschieht dort eine Umladung von den 
Ozeandampfern auf größere Flußboote, die 
den Stoff auf dem St. Lawrence-Strom in das 
Gebiet der Großen Seen bringen. Montreals 
Hafen soll nunmehr auf höhere Leistung aus- 
gebaut werden. S. W. 


Kanada. 

Di: in Aufstellung begriffene zweite Zei- 
tungsdruckpapiermaschine in der Great 
Lakes Paper Mill in Port Arthur, 
Ontario, wird die größte Zeitungsdruck 
papiermaschine der Welt werden. Sie erhält 
eine Breite von 304 inches (— 7,72 m) und 
Soll damit eine Tagesleistung von 225 tons 
(— 228,6 Tonnen à 1000 kg) erreichen. Ins- 
gesamt erhält das Werk drei Zeitungsdruck- 
papiermaschinen ähnlichen Typs. Die erste 
derselben kann bereits im nächsten Monat 
den Betrieb aufnehmen. Die hier erwähnte 
größere Maschine wird jedoch nicht vor Be- 
ginn des Jahres 1929 fertiggestellt sein. 

Ipu. 


— . ——— 
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Gebr. Woge. 
gemeldeten 6% Dividende. 
zende teilte mit, daß der gesamte Aufsichtsrat infolge 
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Geschäftsberichte. 


Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau vorm. 
Die Generalversammlung beschloß die 
Der Aufsichtsratsvorsit- 


Veränderung im Aktienbesitz zurückgetreten sei. In- 
folgedessen wurden neugewählt: Bankier Bruno 
Philipp, Berlin, Rechtsanwalt Dr. Ochwadt, 
Hannover, Bankdirektor Heinemann, Hannover, 
Bankdirektor Ernst Benfey, Göttingen, Kaufmann 
Paul Philipp, Charlottenburg, Generaldirektor 
Reinhard Rube, Weende bei Göttingen, Direktor 
Albert Oppenheimer, London, Direktor 
Towniy, London, Direktor Sir Henri Penson, 
London, Direktor Adolf Goldsmith, London. 

Die Verwaltung beruft nunmehr eine außer- 
ordentliche Generalversammlung zur Beschlußfassung 


über Erhöhung des Stammkapitals zum Aufbau und 


zur Verbesserung der Anlagen und zu Angliederungs- 
zwecken, und zwar von 2% bis 10 Mill. R.-M. Stamm- 
aktien, die für das Geschäftsjahr 1928 mit einem Vier- 
tel der Dividende gewinnberechtigt sind. 
Aktlen-Gesellschaft für Pappen-Fabrikation. In einer 
Aufsichtsratssitzung der Aktien-Gesellschaft für Pap- 
pen-Fabrikation wurden die Abschlüsse für die Ge- 
schäftsjahre 1926/27 und 1927/28 vorgelegt. Mit Rück- 


sicht auf die in der Entwickelung des Unternehmens 


in Erscheinung tretende Besserung glaubt man von 
ciner Durchführung der früher ins Auge Zefaßten 


Kapitalzusammenlegung zunächst abschen zu können. 


Es soll durch Auflösung des Reservefonds und Ein— 
ziehung von Verwertungsaktien eine Reduzierung des 
per 31. März 1928 ausgewiesenen Verlustvortrages 
von & 866 805 auf / 246 805 vorgenommen werden, 


der sich durch den Reingewinn des Geschäftsjahres 


1927/28 um M 24027 auf M 222 778 verringert bei 
einem alsdann verbleibenden Kapital von & 1 500 000. 


Rchpappen-Fabrik A.-G., Worms a. Rh. 1927. 
Das ahgelaufene Geschäftsjahr war trotz der 


allgemsin schwierigen wirtschaftlichen Verhältnisse. 
für unsere Gesellschaft nicht ungünstig. Wir haben, 


dank der rationellen Ausgestaltung unseres Werkes. 


welche auch im laufenden Jahr fortgesetzt wird, ein 


verhältnismäßig gutes Ergebnis erzielt. Einschließlich 
des Vortrages aus dem Jahre 1926 in Höhe von 
R.-M. 18386 und nach Vornahme ausreichender Ab- 
Schreibungen steht ein Gewinn von R.-M. 135 448 zur 
Verfügung. Wir schlagen vor, die Verteilung des- 
selben wie folgt vorzunehmen: Zuweisung zur gesetz- 
lichen Reserve R.-M. 10 000, Rückstellung für Steuern 


usw. R.-M. 40 000, 8% Dividende R.-M. 64 400 und 


den Rest von R.-M. 21048 auf neue Rechnung vor- 

zutragen. , 

Neusiedler Aktiengesellschaft für Papierfabrikation. 
1927. 

Leider sind wir auch diesmal genötigt, Ihnen an 
erster Stelle von dem Ableben hochverdienter Mit- 
glieder unserer Verwaltung Kunde zu geben. 

Am 20. November verschied uns:r Kollege, Herr 
Verwaltungsrat Géza Goldzieher. der seit dem Jahre 
1914 unserer Verwaltung angehört hat. War der 
Verstorbene auch schon viele Jahre vorher, als er 
ein selbständiges Großhandelspapiergeschäft führte, 
ein treuer Freund unserer Unternehmung, so sind die 
Beziehungen zwischen ihm und uns durch seinen 
Eintritt in unsere Verwaltung nach Uebernahme seines 
Unternehmens noch enger und freundschaftlicher ge- 
worden, so daB der Verlust, den wir durch seinen 


Produktion 
konnten. 


Hingang erleiden, für uns um so schmerzlicher ist. 
Das Gedenken an den Verblichenen wird fortdauernd 
in unserem Kreise lebendig bleiben. 

Am 11. Februar d. J. ist der langjährige, allver- 
ehrte, weit über die Grenzen des Landes hinaus als 
Autorität anerkannte Herr Generaldirektor Ludwig 
Tennenbaum verschieden und bald darnach, am 
l. März d. J., auch der Seniorchef der Firma, P. 
Piette, Herr Prosper von Piette-Rivage, der seit 
1912 dem Kreise unserer Verwaltung angehört hatte. 

In Generaldirektor Ludwig Tennenbaum verlieren 
wir den genialen Leiter des ausgedehnten Konzerns 
unserer Gesellschaft, der treu an unserem Unter— 
nehmen hing. in dem er seit 45 Jahren, davon 22 Jahre 
an erster Stelle, tätig gewesen ist. Wenn auch seine 
Verdienste um den glänzenden Aufstieg, den das 
Unternehmen unter seiner Führerschaft errungen hat, 
allgemein bekannt sind, so soll doch auch an dieser 
Stelle darauf hingewiesen werden, daß der Ver- 
blichene nicht nur die Technik der Papierfabrikation 
in allen ihren Details vollkommen beherrscht hat, 
sondern dab ihm ebenso auch der weite Blick des 
Kaufmannes zu eigen war, der die schwierigsten 
Probleme stets überlegen zu lösen gewußt hat. 


Staunenswert war neben seiner geistigen seine phy- 


sische Arbeitsfähigkeit, die es ihm ermöglichte, die 
Riesenaufgabe, die auf seinen Schultern ruhte, schein- 
har spielend zu bewältigen. Wir werden ihm stets 
ein dankbares Andenken bewahren. 

Durch das Ahleben des Herrn Verwaltungsrates 
Prosper von Piette-Rivage hat nicht nur unser Unter- 
nehmen den Verlust eines lieben und geschätzten 
Freundes zu betrauern, sondern es ist mit seiner Per- 
son ein anerkannter Fachmann der Papierindustrie 
dahingegangen. Auch ihm wird in dankbarer Erinne- 
rung an den lebhaften Anteil, den er an dem Gedeihen 
unseres Unternehmens jederzeit genommen hatte, ein 
treues, ehrenvolles Gedenken erhalten bleiben. 

Zum geschäftlichen Teil übergehend, sind wir in 
der angenehmen Lage, berichten zu können, daß die 
Beschäftigung unserer Fabriken das ganze Jahr hin- 
durch gut war und einzelne unserer Werke in der 
bereits die Vorkriegsleistung erreichen 
Es war uns allerdings nicht möglich ge- 
worden, die eingetretene Steigerung der Holzpreise 
in den Verkaufspreisen unserer Fertigfabrikate zu 
paräalysieren. In dem Bestreben, uns hinsichtlich der 
Beschaffung der Halbstoffe ganz selbständig und vom 
Markte unabhängig zu machen, schreiten wir weiter 
günstig vorwärts. Wir werden mit unseren Erzeug- 
nissen immer mehr zum Fernexport gedrängt, weil 
unsere Hauptabsatzgebiete in den Sukzessionsstaaten 
durch deren Bestreben, eigene Industrien im Lande 
zu schaffen, für die Aufnahme unserer Papiere immer 


“mehr eingeengt werden. 


Die Papierfabrik Petersdorf weist eine höhere 
Erzeugungsziffer aus als im vergangenen Jahre, doch 
waren wir mangels genügend großen Absatzes nicht 
in der Lage, die volle Kapazität der neuen Anlage 
auszuwerten. 

Auch in den übrigen Fabriken sind weitere nam— 
hafte Investitionen notwendig, damit wir im scharfen 
Wettbewerb bestehen können. Es ergibt sich ein 
Reingewinn von S 1496 487. für den wir folgende 
Verwendung beantragen: S 625000 zur Bezahlung 
einer 5%igen Dividende in der Höhe von S 5 pro 
Aktie, S 10000 als tantiemefreie Widmung an den 
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Ludwig Tennenbaum- Pensions- und Unterstützungs- 
fonds der gesellschaftlichen Angestellten, S 79 208 als 
statutengemäße Dotierung der Verwaltungsratstantie- 
men, S 375 000 zur Verteilung einer Superdividende 
von S 3 pro Aktie, S 250 000 als Investitionsreserve, 
S 100 000 als Steuerreserve, S 57 279 als Vortrag auf 
neue Rechnung. 

Die Fabriken der Theresienthaler Papierfabrik 
von Ellissen Roeder & Co. A.-G., deren Geschäftsjahr 
mit dem 30. Juni endet, haben auch in der Geschäfts- 
epoche 1926/27 befriedigend gearbeitet und, wie im 
Vorjahre, auch heuer wieder eine 4%ige Dividende 
zur Verteilung gebracht. 

Der Dividendenkupon der Lenzinger Papier- 
fabriks-A.-G. wird für das Geschäftsjahr 1927 wieder 
mit S 4 eingelöst. 

Die Aktiengesellschaft der Papierfabrik Schlögl- 
mühl bleibt für das Jahr 1927 dividendenlos. 

Im verflossenen Jahre hat bei der Petersdorfer 
Papierfabrik A.-G. eine Kapitalerhöhung stattgefunden, 
bei der wir im Ausmaße unseres Besitzes beteiligt 
waren. Die Dividende wird im gleichen Betrage wie 
pro 1926 zur Ausschüttung gelangen. 

Die Bilanzarbeiten der Prager Neusiedler A.-G. 
sind zurzeit noch nicht abgeschlossen, doch ist auch 
für diese Gesellschaft mit einem befriedigenden Er- 
trägnis zu rechnen. 


Aktiengesellschaft der Papierfabrik Schlöglmühl. 1927. 

An die Spitze unseres diesjährigen Berichtes 
müssen wir die tiefbetrübende Mitteilung von dem 
Ableben unseres Verwaltungsrates, des Herrn Ge- 
neraldirektors Ludwig Tennenbaum, stellen, der seit 


der im Jahre 1908 erfolgten Vereinigung unserer 
Gesellschaft mit der Neusiedler Aktiengesellschaft mit 
der obersten Leitung unserer Unternehmung be— 
traut war. 


Seine überragenden Verdienste um das Gedeihen 
unserer Gesellschaft lassen es uns als eine Ehren- 
schuld empfinden, ihm über das Grab hinaus für seine 
stets zielbewußte, tatkräftige und so von schönen 
Erfolgen begleitete Tätigkeit dankbar zu sein. Von 
solchen Empfindungen getragen, wird auch in unserem 
Kreise die Erinnerung an den Verblichenen immer- 
während in hohen Ehren erhalten bleiben. 


Auf den geschäftlichen Teil übergehend haben 
wir zu berichten, daß die nicht zufriedenstellenden 
Wasserverhältnisse im Berichtsjahre, die Auswirkung 
der vollen Kapazität unserer Werke beeinträchtigten. 
Trotzdem wurden die Erzeugungsziffern aller Werke 
unserer Fabrikengruppe durchweg gesteigert. Ins- 
besondere hat die Dampfschleiferei in der Papierfabrik 
Stuppach einen regelmäßigen Betrieb dieser Fabrik 
ermöglicht und wir beabsichtigen auf Grund der hier- 
bei gemachten Erfahrungen die noch vorhandene 
Kraftreserve ganz für eine Erweiterung dieser Schlei- 
ferei auszunützen. 

Laut General-Gewinn- und Verlustkonto ergibt 
sich ein Reingewinn von S 9656, der auf neue Rech- 
nung vorgetragen wird. 


Neudeker Papierfabriks-Aktiengesellschaft in Neu- 
dek (Böhmen). Die Gesellschaft hat im letzten Jahre 
einen Reingewinn von K 126 391 aufzuweisen, welcher 
auf neue Rechnung vorgetragen wird. 


22222 x a 
Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der notierten Aktien der Papierindustrie im Juni 1749. im Juni 1928. 


Ber 
Charlottenburg, Akt.-Oes. Mr Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . 
Ammendorfer Papierfabrik . 

A.-O. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
e Aktien- Papierfabrik 8. 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Peldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A. = 8 


Heidenauer Papierfabrik 8 a ar 
Kartonpapierfabriken Oroß-Särchen „ 
Natronag, Berlin 8 ER er 
Pinnau, Königsberg 5 


Untersachsentelder Preßspanfabrik A. Q. 
Reisholz, Papierfabrik 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A 40. 
Stettiner Papier- und n f 
Varziner Papierfabrik : 
Ver. Bautzner Papierfabriken 2 De aa 
Verein für Zellstoff-Industrie . . . . 2... 
Zellstofffabrik Waldhof 

u ° Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach Bene, n 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik Dat fee ag 
Vereinigte Strohstoff-Pabriken 8 2 
| Münches. 

Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer Papierfabriken A. 

Papierfabrik Hegge . . . . . RER DENE 
Teisnacher Papierfabrik e er a 
Dresden. 

Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 

Preiberger Papierfabrik zu tie r 

Thodesche Papierfabrik . . aan a dar 

Patentpapierfabrik zu Penig 
Leipzig. 

Papierfabrik Limmritz-Steina . 

Ver. Holzstoff- u. Papierfabriken A.-Q , Niederschiema ; 


1. 6. Se ee er 18. 6. 22. 6. |2. 6. 
19, — 20, — u 17,5 17,5 —.— 
139,75 135, — 139,75 136.— 145.— 
222.— 228,75 | 229.— 230.— 232.— 
215.— 204.75 214.— 209,25 219.75 
153.— 151.5 154.25 151.— 151.25 
117.— 119,5 120.— 115,5 115,25 
225.25 223.— 245.— 248.— 278.5 
52.5 53.— 52.5 52,25 53.5 
121.— 112 ee —— |- 
141,5 138,75 137.— 135.— 138.5 
85.5 9 H —.— 8.— 
246.— 245.— 249.— 246.— 252.— 
147,5 144.— 147.75 142.5 155.— 
50.— 49,75 50.— 51.— 83.5 
138.— 137.75 138.5 1366 143.— 
73.— 71.— 705% 70.— | 705 
156.— 153.— 156.— 153,75 184.25 
329,75 303,05 315.— — 3115 
90.25 E 82, — 83.— | 84— 
40.— 40.— 43.— 42% 42.— 
165.— 164.— 162.— 163.— 162.— 
BER 291.— EEE 278.— 2845 
70.— 72.— 66.5 71.— | 80,— 
108, — 105.— 105.— 104.— 102.— 
72.— 71 70.— 70. | TL- 
70.— 69.— 67.— 65.— — 
99.— 99.— 99,— 99.— 100.— 
101,25 101.3 102.5 110,— 113.25 
100.— 100.— 100.— 101. — 101.— 
135.— 135.— 135.5 135,5 | 1375 
115.— 118.— 120.— 119.— 119. 


e a 


Nr. 27 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


755 


Nürnberger Briefumschlag- und Papierausstat- 
tungsfabrik. Carl Pflüger & Co. A.-G., Nürnberg. Die 
Gesellschaft schließt 1927 bei R.-M. 504 000 Aktien- 
kapital nach Abschreibungen von R.-M. 16 650 (18 783) 
mit einem Ueberschuß von R.-M. 1417, um den sich 
der i. V. um R.-M. 98 211 auf R.-M. 131 479 erhöhte 
Verlustvortrag auf R.-M. 130 062 vermindert. Die 
Verhältnisse in der Branche seien auch 1927 ungünstig 
gewesen. Der Auftragsbestand sei zurzeit befriedi- 
gend. Von einer Kapitalzusammenlegung soll vor- 


läufig abgesehen werden. 


Goebel A.-G., Darmstadt. 1927. 
Während des ersten Geschäftsjahres unserer Ge- 
sellschaft war unser Betrieb ausreichend beschäftigt. 
Der Umsatz hat sich etwas vergrößert. Trotz des 


Material- 


fortdauernden Anwachsens von Steuern, 
das erste 


preisen, Löhnen und Gehältern schließt 
Geschäftsjahr mit einem Gewinn ab. 

Der Absatz unserer Erzeugnisse vollzog sich zur 
Hälfte nach dem Inland, zur anderen Hälfte nach 
dem Ausland. Der Auftragsbestand war am Ende 
des Jahres angewachsen. Auch der Auftragseingang 
im ersten Quartal 1928 war ausreichend, so daß eine 
genügende Beschäftigung für die nächste Zeit ge- 
sichert ist. Die Aufnahme einiger neuer Modelle ver- 
spricht gute Absatzaussichten. 

Nach Absetzung der vertragsmäßigen Tantieme 
für den Vorstand sowie Gratifikationen für Angestellte 
ergibt sich ein Gewinn von «A 72595. Wir beantra- 
gen folgende Verwendung desselben: 6% Dividende 
«A 60 000, Tantiemen «A 6000, Gewinnvortrag «M 6595, 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Carton. und Papierfabrik G. Laager, Bischofszell 
(Schweiz). Dem Sohn des Inhabers, Herrn Victor 
Laager, Ingenieur, ist Einzelprokura erteilt 
worden. 

Die Herren Kommerzialrat Friedrich Wiener, 
Richard Wiener und Paul J. Ripper in Wien 
haben unter dem Namen P. J. Ripper & Co. eine 
offene Handelsgesellschaft gegründet, welche sich 
hauptsächlich mit der Pflege des Exportgeschäftes in 
Papier, Pappe und verwandten Artikeln befassen 
wird. Die Herren Kommerzialrat Friedrich Wiener 
und Richard Wiener als alleinige Gesellschafter der 
Firma Leop. Wiener, Wien, welches Unternehmen auf 
eine mehr als 65jährige Vergangenheit zurückblickt, 
übertragen der neuen Firma die Durchführung ihrer 
sämtlichen Exportgeschäfte, mit Ausnahme jener nach 
den Sukzessionsstaaten. Diese Länder sowie die 


Generalvertretungen werden weiterhin ausschließlich 
von der Firma Leop. Wiener, Wien, bearbeitet wer- 
den. Herr Paul J. Ripper, welcher durch viele Jahre 
Direktor und Leiter der Papierabteilung der „Phönix“ 
Aktiengesellschaft für Industrie und Handel, Wien, 
war und sein Verhältnis zu dieser Gesellschaft in 
freundschaftlichem Einvernehmen gelöst hat, wird 
seine Kenntnisse im ‚Papiergeschäfte, hauptsächlich im 
Uebersee-Export, ganz in den Dienst der neuen Firma 


stellen. (Zentralbl. f. d. Papierind., Wien.) 


Beilagen-Hinweis. 
Dieser Nummer liegt ein Prospekt der Firma 


Gustav F. Gerdts, Bremen, über „Kondenstopf“ mit 
Prallplatten bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer 


Leser empfehlen. 


Wir erfüllen die traurige Pflicht, von dem am Dienstag, den 3. Juli, 
abends erfolgten Abscheiden unseres Senior-Gesellschafters, des Herrn 


Eduard Raithelhuber 


Kenntnis zu geben. 


Während 36 Jahren hat er in unermüdlichem Eifer sich als aktiver 


Geschäftsführer unseres Unternehmens betätigt und sein Bestes für dessen 
gedeihliche Entwicklung eingesetzt. Selbst nachdem ihm aus Gesundheits- 


rücksichten ein Halt auferlegt war, konnte er es sich nicht versagen, mit 


seinem erfahrenen Rat uns bis zuletzt zu dienen. 
Er hat sich durch seine großen Verdienste um unsere Firma für alle 


Zeiten unsere dankbarste Anerkennung gesichert. 


Gemmrigheim a. N., 4. Juli 1928. 
Raithelhuber & Co., 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung. 
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80. Geburtstag. Frau Geheimrat Helene 
Voith, Witwe des 1913 verstorbenen Geheimrats Dr. 
Ing. Friedrich Voith in Heidenheim, beging kürzlich 
ihren 80. Geburtstag. 

60. Geburtstag. Herr Fahrikbesitzer Paul 
Bartsch, Inhaber der Papierfabrik Schubert & Co. 
Komm.-Ges. in Berthelsdori sowie der Papierfabriken 
in Friedland, Bez. Breslau, feierte am 5. Juli seinen 
60. Geburtstag. 


25jähriges Jubiläum. Herr Dr. h. c. 
Gustav Kilpper konnte am 1. Juli d. J. auf eine 
25jährige Tätigkeit bei der Deutschen Veriags-Anstalt 
in Stuttgart, welcher auch die Papierfabriken in Sa— 
iach und Wildbad gehören, zurückblicken, der er seit 
einer Reihe von Jahren als Generaldirektor vorsteht. 
Dr. Kilpper nimmt nicht nur im Buchhandel und 
dessen Fachvereinen und Verbänden eine führende 
Stellung ein, sondern ist darüber hinaus auch im 
Wirtschaftsleben als ein weitblickender Berater an- 
erkannt. 

Jubiläum. Herr Direktor Bruno Scheuner 
beging am J. Juli 1928 sein 3djährig:s Geschäftsjubi- 
läum bei der Firma Oberlausitzer Papier- 
und Pappenfabrik Adolf Kretzsch- 
mann G. m. b. H. in Hainewalde i. Sa. 


10Cjähriges Jubiläum. Am S. Juli ist die 
Paplerfabrik C. F. Seydel, Bad Tennstedt, 100 Jahre 
im Besitz der Familie Seydel. Sie ist von einem 
Vorfahren des jetzigen Besitzers, Herrn Papierfabri- 
kant Seydel, als Handpapiermühle gebaut und später 
zur Maschinenpapierfabrik umgebaut worden. 

100jähriges Fabrikjubiläunn, 

Am 3. Juni d. J. feierte die Papierfabrik Pitten 
der Leykam-Josefsthal A.-G. in Pitten a. d. Aspang- 
bahn ihr lDDjähriges Bestandsjubiläum. Dusch ve - 
schiedene Neu- und Umbauten sowie Insten 
neuer Maschinen wurd: diese Fabrik wis der odev: 
ausgestaltet. 

Früher war dieses Werk eine Mahl- und Säge- 
mühle, welche den Eheleuten Mathias und Anna 
Gerhatl in Pitten Nr. 2 gehörte. Im Jahre 1827 wurde 
diese Mühle an Vinzenz Sterz und Christian Hartwig 
verkauft, welche am 31. Mai 1828 die behördliche 
Bewilligung zur Papiererzeugung auf gewöhnliche Art 
erhielten; das heißt, daB das Papier mit der Hand 
geschöpft wurde. 

Erst im Jahre 1845 wurde die erste Papier- 
maschine von Donkin in London aufgestellt. Im Jahre 
1859 wurde eine Aktiengesellschaft unter dem Titel 
Aktiengesellschaft der k. k. priv, Pittener Papier- 
fabrik gegründet. Am 17. August 1863 brannte die 
Fabrik größtenteils ab, wurde aufgebaut uad am 
28. Dezember 1864 mit zwei Papiermaschinen wieder 
in Betrieb gesetzt, 1869 folgte eine dritte und im 
Jahte 1877 eine vierte Maschine; diese Maschinen 
wurden von der Maschinenfabrik Sigl in Wr.-Neustadt 
geliefert. — 

Die seltene Feier wurde mit einer Begrüßungs- 
ansprache des Fabrikdirektors Wilhelm Roth er- 
öffnet. Generaldirektor Dr. Walter Schmeil hielt 
die Festrede und streifte in dieser die wichtigsten 
Vorkommnisse während dieser hundert Jahre. Im 
Namen des Bundespräsidenten überbrachte Hofrat Dr. 
Lukas. Bezirkshauptmann von Neunkirchen, fol- 
gende Auszeichnungen: Herrn Direktor Wilhelm 
Roth den Titel eines Kommerzialrates, dem Büro- 
chef Julius Messner die goldene Medaille für 
die Verdienste um die Republik; weiter an 27 Per— 
Staatsmedaille für 40- und 54jährige 


sonen die 


Dienstzeit. Im Namen der Handels- und Gewerbe- 
kammer überreichte Handelskammersekretär Regie- 
rungsrat Professor Dr. Wrabetz an 15 Angestellte 
die silberne und an 50 Angestellte die bronzene 
Meduille. 

Außer der Beamten- und Arbeiterschaft waren 
u. a. noch als Festgäste erschienen: Zentraldirektor 
Dr. Julius Taußki, Direktor N. Zwerzbaum, fabri- 
kant W. Hamburger, Kommerzialrat Walli, Bürger- 
m.ister Julius Bauer. 

Kaltes Büfett und Getränke sowie die Orchester- 
abteilung des Pittener Männergesangvereins unter der 
Leitung ihres Dirigenten Oberwerkführer Konstantin 
Franke trugen noch zur Verschönerung dieser 
Hundertjahrieier bei. 

Jubiläum. Am 1. Juli waren es 40 Jahre, daß 
Herr Karl Berberich, in der gleichnamigen, von seinem 
Vater im Jahre 1863 gegründeten Papiergro®handlung 
und Papierwäarenfabrik in Heilbronn tätig ist. Aus 
kleinen Anfängen hat sich das Unternehmen zu einer 
der bedeutendsten Firmen dieses Geschäjtszweiges 
emporgeschwungen, nicht zuletzt durch die Tüchtig- 
keit und Umsicht des Jubilars, der seit dem Tode des 
Gründers mit seinem Bruder Franz die Leitung hat. 

70 jähriges Geschäftsjubiläum. Am 
1. Juli 1858 gründete der Buchdrucker Hellmuth 
Henkler in Dresden am See eine Buch- 
druckerei. die er aus bescheidenen Anfängen heraus 
durch zähen Fleiß und Umsicht bald zu einem stadt— 
bekannten Betrieb entwickelte. Nach seinem Ableben 
(1889) vererbte sich das Unternehmen auf seinen 
Sohn, den Buchhändler Johannes Henkler, der 
einen Verlag angliederte und 1898 die jetzigen Gc- 
schäftsräume Pirnaische Straße 16 bezog und 
die Firma in Hellmuth Henkler’s Buchdruckerei und 
Verlag Johs. Henkler änderte. Leider setzte ein 
früher Tod seinem arbeitsfrohen Schaffen im Vorjahre 
ein vorzeitiges Erde. In Vertretung der Erben über— 
nahm sein Sohn Oskar Henkler die Weiterführung der 
Firma, die es sich nach jeder Richtung angelegen sein 
läßt, den altbegründet:n, guten kuf auch in der 
Zukunft im Geiste der Verblichenen zu erhalten und 
zu festigen. 


Herr Eduard Raithelhuber, Scniorgesellschafter 

der Firma Raithelhuber & Co. G. m. b. H. in 
Gemmrigheim a. Neckar, ist am 3. Juli im Alter von 
74 Jahren gestorben. (Nachruf siehe heutige Nummer, 
Seite 755.) 

Der 29 Jahre alte Papiertechniker Ernst Greiner. 

welcher seit mehreren Jahren bei der Firma 
Seidenpapierfabrik Eislingen Moriz Fleischer in Eis- 
lingen in Stellung war, ist auf dem Wege nach Hause 
auf seinem Motorrad mit einem Auto zusammen— 
gestoßen, was seinen Tod herbeiführte. 


Preise für Metalltuch. 
Der Verein Deutscher Metalltuch- 
fabriken war infolge eingetretener Erhöhung 
der Arbeitslöhne gezwungen, seine seit Mai 1926 


unverändert gebliebenen Preise für Metalltuch un! 
nicht endlose Ucherzugsgewebe aus reiner Phosphor- 
bronze mit Wirkung ab 30. Juni d. J. zu erhöhen. 


Der Verband Deutscher Reklamefachleute E. Ve 
Berlin, hält seine diesjährige Hauptversammlung vom 
7.- 10. September in Düsseldorf ab. Die Tagung steht 
unter dem Zeichen des nationalen und internationalen 
Jusummenschlusses des Werbewesens. Der letzte 
Tag wird der Besichtigung der Pressa, Köln. 
gewidmet sein. 


Gewerd- 
ir Kegi- 
ngest 
bronzet: 


el’ 
* 


Papiermaschine ist nicht möglich, 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


in Rechnung stellen. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen-, und Papierstoffabriken“ und Strobach: 
156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 


„Briefe eines Papiermachers an 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3752. Farbige Streifen im Papier, 
Welche Einrichtung wird gebraucht zur Herstellung 
von farbigen Streifen oder anderen Mustern auf dem 
aus der Papiermaschine herauslaufenden Papier? A. 

Frage Nr. 3753. Trocknen von Pappen. 
Welche Erfahrungen sind bisher im Trocknen von 
Pappen (Handpappen) mit direkter Lufterhitzung ge- 
macht worden. Es kommt eine Maximalmenge von 
5000 kg 65 % wasserhaltiger Handpappe in 24 Stunden, 
welche durch Lufterhitzer getrocknet werden soll, 
in Frage, und soll wegen Fehlens einer Dampfkraft— 
anlage die Luft direkt durch Oefen erwärmt werden 
eine Frischluft-Ventilationsheizung vorgesehen 


Welche Firma hat bereits mit Erfolg der- 
W. 


bzw. 
werden. 
artige Anlagen gebaut? 
Nachschleifen eines Trockenzylinders. 
Antwort auf Frage Nr. 3734 in Nr. 22, S. 624. 
(Siehe auch Nr. 24, S. 676, und Nr. 25, S. 706.) 
III. Es ist möglich, einen Trockenzylinder in der 
Papiermaschine mit einem dazu geeigneten Schleif- 
apparat zu schleifen und auf Hochglanz zu polieren. 
Bei einer solchen Arbeit ist es selbstverständlich 
notwendig, zu kontrollieren, ob der Trockenzylinder 
rund läuft. Sind die Lagerschalen ausgelaufen, so 
werden neue eingesetzt. Sind sie vollständig durch— 
gelaufen, so daß der Zylinderzapfen auf dem Guß- 
körper des Lagers läuft, so kann der Zapfen etwas 
unrund sein. Das Nachschleifen der Zapfen in der 
es könnte dieses 
nur in den Spitzen einer starken Zylinderdrehbank 
„usgeführt werden unter Anbringung einer Holz- 
oder Rollenlinette am Zylindermantel oder am Zapfe 
neben der Lagerstelle. Dieses geringe Unrundsein 
der Zapfen verursacht wenig Schwierigkeiten beim 
Abschleifen des Zylinders, doch kommt es vor, daß 
ein Zylinderdeckel undicht war und in der Papier- 
maschine neu verdichtet wurde. Wenn die Deckel 
nicht stramm eingepaßt waren, schlägt der Zylinder- 
mantel nachher (bei Voithschen Trockenzylindern 
kommt dies nicht vor, bei diesen sind die Deckel 
stramm eingepaßt und mit Abdrückschrauben ver— 
sehen), oder der Trockenzylinder ist nicht gut aus- 
balanciert. Blum, Eislingen a. d. Fils (Wttbs.). 


Krepp-Papier. 


Antwort auf Frage Nr. 3736 in Nr. 21. 
(Zu Nr. 24, S. 676.) 


S. 908. 


belani, der be- 


V. In Nr. 24 behauptet Herr Ing. 
stimmt noch keine unserer neuen Spezialkreppmasch 


Finnisches Papierholz 


bedenkt, 


nen (Patente angem.) hat arbeiten sehen, daß nur 
auf der Papiermaschine schwere Packpapiere ge- 
kreppt werden können. Wir haben schon eine ganze 
Anzahl dieser Spezialmaschinen geliefert und ver- 
weisen auf den Artikel „Was kann heute alles naß 
gekreppt werden“ im W. f. P. Nr. 49/1927. Daß 
darauf auch ganz schwere Papiere tadellos gekreppt 
werden, zeigen wieder die beifolgenden Muster.“ 
Keine Papiermaschine gibt eine solch schöne, zähe 
und genau regulierbare Kreppung. Ist unsere Maschine 
einmal eingestellt, so läuft sie fast ohne Bedienung. 
Die Kosten des Kreppens sind minimal, wenn man 
welche Leistungsminderung und Unannehm— 
lichkeiten man beim Kreppen auf der Papiermaschine 
in Kauf nehmen muß. Die von Herrn Belani erwähnte 
Trockenkreppung kann die Naßkreppung auch nicht 
entiernt ersetzen. Denn bei ihr wird das Papier 
durch Prägewalzen nur gebrochen, also sogar ge- 
schwächt, während Naßkreppung das Papier elastisch 
macht und seine Reißfestigkeit und Widerstandskraft 
wesentlich verstärkt. 

Vasanta, Maschinenfabrik Aktiengesellschaft, 

Dresden-N. 15. 


Schneiden von Bohlen und Brettern. 
Antwort auf Frage Nr. 3740 in Nr. 24, S. 675. 
(Siehe auch Nr. 26, S. 733.) 

IV. Wenn es sich um das Schneiden kleiner 
Mengen Bretter und Kantholz handelt, genügt hierzu 
eine venetianische Gattersäge mit 2—4 Blättern. Zum 
Besäumen der Bretter ist außerdem eine Kreis- oder 
Bandsäge erforderlich. H. Post!, Mödling b. Wien. 


Putzen von Schwarten und Säumlingen, 
Antwort auf Frage Nr. 3741 in Nr. 24, S. 675. 

I. Ich rate Ihnen ab, den Abfall, wie Schwarten- 
stücke und Säumlinge, in hochklassigen, weißen Stoff 
verwandeln zu wollen, da die Reinigung und Säube- 
rung bei dem im Verhältnis zum Arbeitsaufwande nur 
sehr kleinen Volumen unwirtschaftlich ist. 
Man hat dies schon viele Male versucht und wieder 
aufgegeben. Unsere Spezialmaschinenfabriken bauen 
für diesen Zweck besondere Schleifer (Spanschleifer), 
auf welchen man neben den eigentlichen Spänen auch 
Aller- 


Schwarten und Säumlinge verschleifen kann. 
dings erfordert solcher stark verunreinigter Schliff 
“Bem, d. Schriftleitung. Die eingesand- 


ten Muster bstatiden das Gesagte. 


und alle anderen Provenieuzen. 


LF. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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eine besonders sorgsame mehrmalige Sortierung und II. Ich arbeitete viele Jahre in zwei ausgespro- 
wird auch dann noch nicht erstklassig, sondern zu chenen Feinpapierfabriken, wo wir nur die allerfein- 
Packpapieren verwendet. Lassen Sie sich solchen sten und teuersten Papiere erzeugten, mit Spezial- 
Stoff von den Maschinenfabriken bemustern, ehe Sie eindickern von Gottl. Heerbrandt in Raguhn. Zufolge 
den Apparat beschaffen. besonderer Reinigungsvorrichtungen blieben die Siebe 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. der Trommeln außergewöhnlich lange sichterfähig. 
Neben diesen Apparaten hatten wir noch Füllner- 
und Schmidt-Stoffänger im Betrieb, doch nur für jene 
Fasern, welche die Spezial-Eindicker durchließen und 
die wir nicht zu Feinpapier, sondern auf einer alten 
kleinen Papiermaschine zu festem Packpapier für 

eigenen Bedarf ausarbeiteten. 
Wir hatten mit dieser vereinigten Stoffänger- 
und für Brennzwecke zu verkaufen. anlage gute Wirschaftlichkeit erreicht und niemals 
H. post. Mödling b. Wien. Anstände. Trichterstoffänger allein empfehle ich 
nicht für ausgesprochen hochklassige Feinpapiere. 

III. Zum Putzen von Schwarten und Säumlingen Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
werden in vielen Fabriken die sogenannten Bezner- III. Für gute, holzfreie und hadernhaltige Papiere 
D 5 3 CNX 5 ist zur Abwasserrückgewinnung ein Trichterstoffänger 
rasch laufende Messer heine gehalten Die eigen- e e Das Siebtischwasser nn 
artige Gestaltung der Messerschsiben-Oberflä he er- zie a Won! an der Papiermaschine zwischen Rohrs 
on * ache e bütte und Sandfang dem Kreislauf wieder zuteilen. 
kT! Ul!“ die. Hessen. Rest und das übrige stoffhaltige Abwasser 
5 5 Te puteencen PAC. cis ei von Saugern, Pressen, Knotenfang usw.: führen Sie 
be kann daher mit ganz geen Annone un enten UM besten elnem Spitzkasten zu. Er it schr Wirt 
915 e e en Bei en a. 8 8 schaftlich! Ich kann Ihnen besonders den O. Schmidt- 
Henna wirdde N 8 roh: e 5 schen Trichterfilter. gebaut von Lehnert & Schmalz. 
` ; A. Dresden, empfehlen. Den eingedickten Stoff können 


dab jedenfalls die Arbeit des Putzens keinerlei Hin- Sie dann auf einer kleinen Pappmaschine in Pappen- 
dernis mehr darstellt für die Verarbeitung der form bringen Dipl.-Ing. J. H 


Sägereiabfälle, wie es beim Putzen von Hand der 
Fall ist. Stofiverlust bei holzireiem Schreibpapler. 

Eine Entrindungstrommel ist zum Putzen dieser Antwort auf Frage Nr. 3743 in Nr. 24, S. 675. 
Abfälle nicht geeignet, wenn sie zu Weißschliff Ver- I. Als normalen Stoffverlust bei einem holzfreien 
wendung finden sollen, denn sie erleiden durch das Schreibpapier aus gebleichtem Zellstoff können Sie 
Wasser, das in Bälde verschmutzt und braun ist. auf der Papiermaschine, d. h. vom Auflauf bis nach 

der letzten Presse, einen Faser- und Füllstoffverlust 


eine Braunfärbung. Auch werden bei diesen sehr a 
ungleichmäßig geformten Abfällen die fest anhaftenden Yon zung 10% rechnen, und zwar entfallen davon 
etwa 5 % bis vor die Sauger, etwa 4% auf die Sauger 


Bastteile in der Trommel sehr unvollständig gelöst i = d 
und wird das Nachputzen von Hand oder sonstwie und die Gautsche und etwa 1% A en 
ipl.-Ing. J. H. 


viel zu teuer werden. Die unvermeidliche Zersplit— . , 
Il. Den Stoffverlust eines Papieres kann man 


terung des Holzes in der Trommel ist ein weiterer , l j A . 
wichtiger Grund, von der Trommel abzusehen. S. nur annähernd bestimmen, da ja in jeder Fabrik die 
Transportmittel und Arbeitsweise andere sind. Im 


ll. Das Reinigen dieser schwachen Hölzer von 
Bast und die Verarbeitung zu weißem Holzstoff ist 
unwirtschaftlich. 

Vorteilhafter ist es, solche Abfälle nach dem 
Rasch-Kirchner-Verfahren zu braunem Holzstoff auf- 
zuarbeiten oder sie den benachbarten Zellulosefabri- 
ken anzubieten, eventuell zu Bündelholz zu verarbeiten 


Stoflänger für Feinpaplerfabriken. Mittel nimmt man einen Faserverlust von 5—7 % an. 
Antwort auf Frage Nr. 3742 in Nr. 24, S. 675. Die Fasern im Siebwasser kann man fast nicht als 
J. Am besten eignen sich die Trichterstoffänger, Verlust rechnen, da sie ja dem Fabrikationsprozeß 
wie solche als erster Otto Schmidt gebaut hat. Be- immer wieder zugeführt werden. Dasselbe ist mit 


dingung ist. daß die Rohrleitungen von der Maschine dem Ausschuß der Fall, der ja verkollert werden 
zum Filter und von diesem zu den Holländern und kann. Im ganzen dürfen also mit dem wirklich ver- 
der Maschine möglichst kurz gehalten, aus Kupfer loren gegangenen Ausschuß höchstens 10 % Verlust 


hergestellt sind und leicht gereinigt werden können. sein. F. B. 
Ferner muß der Filter, der am besten aus Beton III. Bei bester Einrichtung kann man mit 7%. 
angefertigt wird, im Innern mit Porzellan- oder Glas- hei eniger moderner Anlage mit 8.5 % und bei ver- 
platten ausgekleidet sein. alteter Anlage 10—11 % Verlust rechnen. 
H. Post!. Mödling b. Wien. Ing. VDI Belani. Villach. Tyrolerstraße 23. 


Oskar Froeb, Pappenfabrik, 
Wurzbach i. Thür. Wu zbach i. Thür., den 24. 2. 1927. 


Firma Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 
Betr. Ihr Schreiben vom 18. ds. Mts. 
lach bestätige Ihnen hiermit gerne, daß ich mit dem mir im Jahre 1924 ge- 
lieferten Kollergang für einen Eintrag von 500 kg in jeder Beziehung sehr 
zufrieden bin. ; 

Die Qesamtkonstruktion der Maschine ist bis in die kleinsten Teile $0 
gut gelöst, daß es sich erübrigt, Einzelheiten hervorzuheben. Auch in Bezur 
auf Leistung erfüllt die Maschine nicht nur die Ihrerseits angegebene Leistung. 
sondern dieselbe kaun nicht unwesentlich erhöht werden. 

Bei bleibender Preiswürdigkeit würde ich Ihrem Fabrikat immer den Vor- 

i . | zug geben. Hochachtungsvoll gez. Oskar Froeb. 


HOFFMANN - OLEND RP. Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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Marktberichte. 


Lage der Pappenindustrie im Monat Juni. 


In der Pappenindustrie entsprach die Geschäfts- 
entwicklung im Juni in keiner Weise den gehegten 
Geschäftserwartungen. Die Umsätze des Vormonats 
konnten sowohl in Maschinenlederpappe wie auch in 
Handlederpappe nur in geringem Umfang erweitert 
werden, da die pappeverbrauchende Industrie wie 
auch der Großhandel sich bei der Erteilung von Neu- 
aufträgen sehr zurückhaltend verhielt. In Anpassung 
an die stark gestiegenen Herstellungskosten wurden 
die Preise im Juni um 5% erhöht, doch muß nach 
Lage der Dinge in absehbarer Zeit mit einer weiteren 
Preisheraufsetzung gerechnet werden. Die im Vor- 
monat eingeführten „neuen Geschäftsbedingungen“ 
sollen sich gut bewährt haben. Sch. 


Der schweizerische Papiermarkt. 


Die Lage des schweizerischen Papiermarktes 
war während der ersten Monate des Jahres 1928 
folgenden Aenderungen in bezug auf Ein- und Ausfuhr 
unterworfen: 

Die Ausfuhr übertraf im allgemeinen die Einfuhr 
um rund 270000 kg oder umgerechnet 35%. Der 
Großanteil der eingeführten Ware bestand aus bes- 
seren und Spezialpapieren, währenddem sich die Aus- 
fuhr hauptsächlich auf geringere Sorten beschränkte. 
Zu konstatieren ist ein erhebliches Sinken der Ein- 
fuhr im Monat April im Gegensatz zu den Ausfuhr- 
mengen, die stabil blieben und mit 1000 000 kg zu 
bewerten wären. 

Im großen ganzen war die Lage bei Beginn des 
Jahres verhältnismäßig ruhig, wurde jedoch im zwei- 
ten Quartal etwas belebter. Einzelne Fabriken waren 
gut beschäftigt und beanspruchten längere Liefer- 
zeiten, andere dagegen konnten ihre Leistungsfähig- 
keit nicht voll ausnützen. 

Durch das Anziehen der Holz-, Roh- und Hilfs- 
Stoffpreise erfahren die bisherigen Gestehungskosten 
eine weitere Verteuerung. 

Eine interessante Lage ergibt sich aus der Tat- 
sache, daß einige Großverbraucher des Druckerei— 
betriebes die Gründung einer neuen Papierfabrik ver— 
anlaßt haben. Die neue Fabrik wird unweit der 1913 
gegründeten Papierfabrik Zwingen (Berner Jura) er- 
richtet und soll vorzugsweise Rollen- und Flachdruck 
herstellen. Das Unternehmen, mit Geschäftssitz in 
Laufen, verfügt über ein Aktienkapital von 550 000 
Franken. Geplant ist das Aufstellen einer Papier- 
maschine mit Holzschleiferei (Großkraftschleifer). Als 
Energiequelle wurden zwei Kraftzentralen der B. K. W. 
(Bernische Kraftwerke) erworben, und besteht die 
Absicht, den Betrieb bereits anfangs 1929 zu eröffnen, 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


Damit dürfte der schweizerische Papierkonsum auf 
Jahre hinaus gedeckt sein und sehr wahrscheinlich 
ein vermehrtes Ueberangebot eint eten. E. J. 


Marktbericht aus Norwegen. 
Oslo, Ende Juni 1928. 
Papier. Die Zeitungsdruckpapierfabriken sind 
für das laufende Jahr voll beschäftigt, die Preise 
konnten gehalten werden. Doch haben die Verleger 
bis jetzt so gut wie keine Kontrakte für das nächste 
Jahr abgeschlossen. In den anderen Papiersorten ist 
der Markt zufriedenstellend, so daß die Fabriken von 
den kommenden flauen Sommerwochen nicht berührt 


werden. 
Zellstoff. Die Preise sind so gut wie un- 
verändert. Starkfaseriger Zellstoff no- 


tiert K 195—205. Da für die ersten Monate so gut 
wie nichts greifbar ist, zögern die Fabriken, weitere 
Verkäufe auf der jetzigen Preisbasis zu tätigen: die 
Käufer nehmen eine abwartende Haltung an. Leicht- 
bleichbarer Sulfitstoff. Der Markt liegt 
sehr ruhig, nur wenige Verkäufe wurden zu K 202.50 
bis 210 fob ostnorwegischer Hafen abgeschlossen. Als 
Cif-Preis wurde £ 12.—.— bis 12.10.— notiert. Ge- 
bleichter Sulfitzellstoff. Die Nachfrage 
ist augenblicklich nicht groß, trotzdem sind die Preise 
unverändert von K 280—300 und noch höher für beste 
Marken. Kraftzellstoff notiert K 200 fob. 
Holzschliff. Einige Verkäufe wurden zu 
K 46 netto fob abgeschlossen. Da auch dieser Preis 
die Produktionsunkosten nicht deckt, ist für nächstes 
Jahr eine weitere allgemeine Betriebseinschränkung 
von 20% in Aussicht genommen. Ag. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Mitte Juni 1928. 


Das Geschäft auf dem Papiermarkt ist der 
Jahreszeit entsprechend still. Die Produktion und 
der Verbrauch gehen etwas zurück. Die Produktion 
von Zeitungsdruck der letzten Woche betrug in den 
Vereinigten Staaten und Kanada nur 78% von der 
vollen Leistung der Fabriken. 

Holzschliff. Der Markt verkehrt lustlos, die 
Käufer verhalten sich zurzeit abwartend. Es notieren 
importierter Holzschliff feucht $ 30—31.25, trocken 
$ 32—34 pro ton ex Dock, amerikanischer $ 26—29 
ab Fabrik. 

Zellstoff, Die Lage auf dem Zellstoffmarkt 
ist unverändert, auch die Preise der verschiedenen 
Sorten konnten im allgemeinen gehalten werden. Es 
notieren importierter gebleichter Sulfitzellstoff $ 3.65 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 
SEIDEN-RIEMEN, 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 


außerordentliche Geschmeidigkeit. 


Femprechsr Nr. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 


26223 und 26434. 


Drahtanschrift: 
Gummibrösel. 


Gegr. 1886 
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bis 4.25, leichtbleichbarer Sulſitzellstoff $ 2.702.900, 
Kraftzellstoff Nr. 1 $ 2.60 2.75. gebleichter Suat- 
zellstoff $ 3.75- 3.85; einheimischer gebleichter Sulfit- 
zellstoff & 3.40 4.75, leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
$ 2.60 — 2.75, Kraftzellstoff 8 2.70 —3.30 per 100 lbs 
ab Fabrik. 

Lumpen. Für geringere Sorten ausländischer 
Lumpen scheint das Interesse etwas stärker zu wer— 
den. während bessere Sorten vernachlässigt sind. Die 
Preise für ausländische Lumpen sind unverändert und 
werden als zu hoch angesehen. Die Nachfrage nach 
einheimischen Lumpen ist nur gering mit Ausnahme 
von Baumwollabschnitten. 


Altpapier. Der Umsatz war im ganzen be- 
friedigend, dies gilt insbesondere für geringere Sorten 
und gemischtes Papier. Es notieren harte weiße 
Abschnitte Nr. I $ 3.25—3.50, Zeitungsdruck we'B 
$ 1.55—1.65, gemischt:s Papier Nr. I $ 0.45—0.50 ab 
New York. H. S. 


Aussichten des Zeitungspapiermarktes. 


Dank des zwischen den drei nordischen Ländern 
getroffenen Uebereinkommens einer 20proz. Einschrän- 
kung der diesjährigen Holzstofferzeugung ist es mög- 
lich gewesen, Angebot und Nachfrage auf dem inter- 
nationalen Holzstoffmarkt wieder ins Gleichgewicht 
zu bringen und die vollständig ruiniert gewesenen 
Verkaufspreise wieder auf eine mehr befriedigende 
Basis zu stellen. In Fortsetzung dieser Zusammen— 
arbeit der drei nordischen Länder ist zur weiteren 
Rekonstruktion der Holzstoffverkaufspreise bereits für 
das kommende Jahr eine wenn auch nicht dasselbe 
MaB wie in diesem Jahr erreichende Produktions- 
einschränkung diskutiert worden. Der Entschluß, der 
den nordischen Werken einen großen Ausfall gebracht 
hat, ist bekanntlich durch die in Kanada in den letzten 
Jahren immer mehr um sich greifende Expansion der 
Holzstoff- und Zeitungspapierindustrie, die sich 
schließlich in einer immer mehr fühlbaren Ueher— 
produktion zu erkennen gab, geleitet worden. Kaum 
aber haben die nordischen Erzeuger der Früchte ihres 
Uebereinkommens am Holzstoff- und Zeitungspapier- 
markt teilhaftig werden können, so kommt die Nach- 
richt aus Kanada, daß die im vorigen Jahre gegrün- 
dete Canadia Newsprint Co., deren Aufgabe es war. 
die Produkte von etwa 13 kanadischen Zeitungspapier 
erzeugenden Betrieben mit einer Kapazität von 4700 
amerik. Tonnen (täglich) zu einem vereinbarten Preis 
von $ 65 zu vertreiben, sich aufzulösen beginne, Von 
den der Verkaufsorganisation fernstehenden Werken, 
der International Paper Co. in Kanada und New- 
Foundland (1700 amerik. Tonnen täglich) und einigen 
anderen mit einer Gesamtproduktion von 3900 Tonnen 
täglich ist bisher an demselben Preis festgehalten 
worden. Es ist eine bekannte Tatsache, daß seit 


i 


Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 


jener Zeit, in der sich die Uebersiedlung amerikani- 
schen Kapitals der Zeitungspapierindsutrie nach 
Kanada zu vollziehen begonnen hat, die Expansion 
dieser Industrie in letzterem Lande in einer Weise 
eingesetzt hat, die nicht mehr in dem richtigen Ver- 
hältnis zwischen Verbrauch und Erzeugung stand. 
Wohl sind gleichzeitig mehrere Zeitungspapierbetriebe 
in den Vereinigten Staaten in solche für die Herstel- 
lung besserer Qualitäten umgewandelt worden, aber 
die Expansion in Kanada hat einen viel rascheren 
Takt angeschlagen. Die Folge war eine Ueberproduk- 
tion während der letzten Jahre, die der Zeitungs- 
papierindustrie der Vereinigten Staaten und Kanadas 
gegenwärtig einen Beschäftigungsgrad von nur 78% 
aufgezwungen hat. Mehrere Maschinen stehen still 
und Arbeiterentlassungen waren unvermeidlich. Die- 
ser Zustand, den sich die kanadischen Werke durch 
ihre unberechnete Expansion selbst geschaffen haben, 
ist nach den neuesten Meldungen von dem Zeitungs- 
könig Hearst benützt worden, die mit ihrer einge- 
schränkten Produktion unzufriedenen Werke zu einer 
Preisreduktion aufzufordern, mit der gleichzeitigen 
Drohung. auf europäisches Fabrikat zu greifen, falls 
sich keine Geneigtheit zu einer solchen bei den Wer- 
ken zeige. Dies hat den Stein ins Rollen gebracht. 
Die größeren Werke, die sich in der Ausnützung ihrer 
modernen Anlagen zum Nutzen der kleineren Werke 
beschränkt sahen, scheinen es vorgezogen zu haben, 
ihre Maschinen lieber voll beschäftigt zu sehen und 
einen etwas geringeren Erlös für ihr Fabrikat in Kauf 
zu nehmen. So wurde zu einem Preis von $ 59 zu- 
nächst mit einer freistehenden Firma ein Kontrakt 
abgeschlossen. Dies war das Signal für einen Teil 
der anderen in der Verkaufsorganisation zusammen- 
geschlossenen Werke, die Brompton Pulp and Paper 
Co. und die Anglo Canadian Pulp and Paper Mills 
aus der Canadian Newsprint Co. auszutreten und sich 
ebenfalls für die Bewilligung des niederen, von Hearst 
diktierten Preises gefügig zu zeigen. Auch die Price 
Brothers & Co. (tägliche Produktion 740 Tonnen) hat 
ihren Austritt erklärt. Daraufhin hat auch die Inter- 
national Paper Comp. ihren Preis um $ 3 herabge— 
setzt und es steht zu erwarten, daß dieser, allerdings 
erst vom nächsten Jahre ab gültige Preis auch durch 
die restlichen Werke wird anerkannt werden müssen. 


Der Fortbestand der Canadian Newsprint Co. ist einst- - 


weilen noch gesichert, solange bei den übrigen Wer— 
ken keine Geneigtheit zu Preisnachlässen besteht. 
Doch dürften sie auf die Dauer auf ihrem sie isolierten 
Standpunkt nicht verharren können. In Anhetracht 
dieser Vorgänge in der kanadischen Zeitungspapier— 
industrie ist nicht abzusehen, in welchem Grade ein 


Üebergreifen dieses Abwärtsgleitens der Preise auf 


den europäischen Markt zu erwarten ist. Jedenfalls 
verdient die neue Lage volle Beachtung, ganz be- 
sonders mit Rücksicht auf die für nächstjährige Liefe- 
rung zu trefienden Kontrakte. S. W. 


Wilh. Munds Dresden-W.H 


Gegründet 1888 


Cellulose + Holzstoff + Strohstoff 
Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 


Fernspr. 37524137624. 
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hervorragende 
Siebieder Qualitäten 


Schiäuche Schmidt & Bröset 


umime 
Klappen Halle a. d. Saale. 


Fernsprech-Nummera: 26223 und 26434. Gegr. 1886. 


Braune 
Packpapiere 


ärbt man am billigsten mlt Casseler 
— (Saftbraun) wasserlöslich von 


G. E. Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a. weser b. Cassel 
gegründet 1657.. 


Gustav Grolman 
Düsseldorf 


Spezialitäten: 


Englische China Ciay far Fan. 
zwecke in billigen bis zu den feinsten 
Qualitäten und ‘in Spezialmarken für 
Zwecke der Buntpapier- u. Chromo- 
papierfabrikation r 


Caolin von deutschen u. böhmischen 
Werken 

Annalln, Brillantweiß 

Lenzin direkt sb Lieferwerk im Harz 

Asbestine Direkt. Import von Amerika 

Talkum trenzösische und italienische 
sowie Ssterreicherische Marken 

Schwefelsaure Tonerde 14 und 
18 prozentig 


Harz, Amerik. Zellulose usw. 
— — 


Die Lieferung der verschiedenen Artikel 
erfolgt ab den verschiedenen Lägern am 
Rhein, an der Elbe und in Stettin 


Drabtanschritt: Gummibrösel. 


— — 
Fortschrittliche 
Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf 
Schätzung, sondern überwachen ständig den 

‚  Mahlprozess mit Hilfe des 
MAHLUNGSGRADPRÜFERS 
SCHOPPER-RIEGLER p. R. p. 


weil er die Voraussetzung für 
Erzeugung stets gleichmäßiger 
Qualitäten schafft. 
REIN HOLLÄNDER OHNE 
MAHLUNGSGRADPRÜFER 


LOUIS SCHOPPER LEIPZIG S 3 


mit quadr. od. 
rundem Loch 


Papier-Röhren 


Steinhart gewickelt 


Emil Hdolff H.-G., Reutlingen 


Leistungsfähigste u. größte Fabrik von Papierhillsen u. -Spulen aller Art. 


HANS HESSE 


Dresden-A. 24 + Sedanstr. 25 
DPostschließladh Nr. 11 


Cellulose-Holzstoff 
und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation 


Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


Fernsprecher Nr. 40570 


Zielbewußt 


hat die ‚„‚Continental‘‘ an der weiteren Vervollkommnung 
ihres Fabrikats gearbeitet, Der Aufbau des Gewcbes, 
die Struktur der Gummilauffläche und die Materialver- 
arbeitung des neuen „Continental 1928“ verkörpern die 
Nutzanwendung der letzten auf Landstraße, Rennbahn 
und im Laboratorium gesammelten Erfahrungen. 


Der kluge Fahrer wählt 
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für Kühlwasser, Brauch- und Nutz- 

wasser, für industrielle Betriebe zur 

Rückgewinnung wertvoller Abfallstoffe 
und für Abwasserreinigung. 


Ueber 200 Anlagen :mit rund 
850 chm/sec. Leistung in Betrieb. 


feststehende Schlitzrechen 
mit maschineller Abbürstvorrichtung, 


. tur die Ausscheidung von Schwimm- 
Stoffen, bis herab zu 1mm Schlitzweite. 


Maschinelle Reinigungsvorrichtungen 
für bestehende Rechenanlagen. 


Bedeutende Ersparnisse 


Lieferung sä mtliche r 
Absperr - Vorrichtungen 


. * 7 s T 72 s a 
— . ESSA 7 
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Umlaufender Siebbandrechen für schlammhalt. Wasser. mit K A ri 5 r u h & In Ba g g n 


E Drahtgewebe bis herab zu 0,04 Omm Maschenquerschnitt. f 
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Hermann Finckh 
Reutlingen 


Ast- und Splitterfänger moar. 


DRGM. 248271. 
Ausl.-Patente 


*. 


Der 
beste 
Vorsortierer 


für 
Zellstoff. 


Etwa 900 Apparate verkauft. | 
==222>2z2:sg.9,os59ccssoossssssssssss>s 


DDr  ——— 


Nr. 27 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 

Das forstliche Verkaufsgeschäft blieb weiterhin 
ruhig, große Posten lagen nicht am Markte, die 
Preise sind im großen ganzen wohl unverändert ge- 
blieben. Die badische Staatsforstverwaltung er- 
löste für etwa 800 Ster bei Fuhrlöhnen von 3—4 A 
je Ster teils 105 %, teils 107 % der Grundpreise von 
17, 14 und 11 Æ ohne Rinde bzw. von 15, 12 und 9 A 
mit Rinde ab Wald; das oberbayerische Forstamt 
Fall für etwa 3000 Ster 98% (freihändig) dieser 
Sätze. Ein anderer Verkauf in Obe rbayern er- 
brachte für rund 360 Ster 103,5 % und verschiedene 
Umsätze in oberfränkischen Revieren 112 bis 
115% (im Mai Durchschnittserlös 113,5 %). 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Saisongemäß kommt gegenwärtig nur sehr wenig 
forstseitiges Angebot an den Markt. Die bei diesen 
Gelegenheiten erzielten Preise lassen aber im großen 
und ganzen eine Behauptung des Preisniveaus vom 
heurigen Frühjahr erkennen. Die am deutschen Markt 
zu verzeichnende Abschwächung hat bislang in den 
hiesigen forstseitigen Erlösen keine Spuren hinter- 
lassen und wird dies voraussichtlich auch weiterhin 
nicht tun. Denn für das bis zum Herbst hervorkom- 
mende Angebot dürfte die Nachfrage der anhaltend 
sehr aufnahme willigen inländischen verarbeitenden 
Industrie genügen. Die Beschäftigung der Papier- 
und Zellstoffindustrie ist nach wie vor recht günstig 
und seit das Papierkartell die inländischen verkaufs- 
preise reguliert hat, ist auch die Verdienstspanne 
nicht unbefriedigend; daher bewilligt man auch ohne 
Schwierigkeit: die bisherigen Preise und trachtet die 
Zurückhaltung Deutschlands zu größeren Vorratsein- 
deckungen zu benützen. Denn mit Recht befürchtet 
man im nächsten Herbst wieder einen preistreibenden 
Wettbewerb deutscher und inländischer Käuferschaft. 
Die Erhaltung der hohen Marktpreise in Böhmen und 
die Abschwächung der Notierungen in Deutschland 
macht naturgemäß jetzt eine Ueberbrückung der 
Gegensätze in den beiderseitigen Preisideen schwer 
möglich. Der Exportmarkt blieb daher so gut wie 
geschäftsios und man beschränkt sich auf die Ab- 
wickelung der alten Schlüsse. Die gegenwärtig zir- 
kulierenden Offerten nennen gewöhnlich die bisheri- 
gen Forderungen von A 20.75—21.50 ausfuhrfrei 
Sächsischer Grenzstation je nach Lage zwischen 
Tetschen und Eger für den Raummeter handels- 
üblichen entrindeten Materials. Dies wurde deutscher- 
seits durchweg als zu hoch bezeichnet und man 
limitierte selten über & 20.50 ausfuhrfrei Erzgebirge- 
Grenzplätze. Polnische Konkurrenz machte ebenfalls 
vergebliche Anstrengungen, Preise von 4 $ und nahe 
daran ausfuhrfrei deutscher Einfuhrstation durchzu- 
drücken. Der deutsche Importmarkt steht eben jetzt 
im Zeichen der großen finnischen Ankünfte und erst 
im späteren Herbst ist mit Aufflackern des Geschäftes 


zu rechnen. W. W. 


Tschechoslowakischer Altpapiermarkt. 


Das Geschäft in Altpapier ist sehr ruhig geworden. 
Größere Umsätze sind nicht zu erzielen. Zum Teil 
liegt es an den hohen Bahnfrachten, zum Teil daran, 
daB vom Auslande noch immer große Mengen an die 
inländischen Papierfabrikanten geliefert werden. Die 
Nachfrage nach braunen Pappen hat auch wieder 
nachgelassen; wohin solche abzusetzen wären, ist 
das Geschäft infolge der hohen Bahnfracht unmöglich 
gemacht, Im allgemeinen haben sich die Preise für 
Papierabfalle gehalten. (Tschechosl. Papier-Ztg.) 


Antrieb eines Lurglchemle-Röstofens. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 


sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Klesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereltung. 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


* 
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Vom Harzmarkt. 

Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G.m.b.H.. 

Hamburg 11. ' 

Hamburg, den 30. Juni 1926. 
Der amerikanische Markt lag auch in der ver- 
flossenen Woche fest in Amerika bei weiter an- 
ziehenden Preisen. Diese weitere Befestigung dürfte 
speziell darauf zurückzuführen sein, daß auch im Juni 
die Zufuhren kleiner blieben als in der letzten Saison 
und in Amerika jetzt wohl allgemein mit einer 15 bis 
20% kleineren Ernte als letztes Jahr gerechnet wird. 
Die Notierungen des Savannah-Marktes bewegten 


sich wie folgt (in $): 
B J WW 


am 1. Juni. ; . ; 6.70 7.25 9.20 
am 16. Juni . ; 5 ; 8.— 8.25 10.25 
am 29. Juni . : i A 8.25 8.55 10.25 


Wie sich der Markt weiterentwickeln wird, ist 
absolut nicht zu beurteilen. Wir glauben kaum, daß 
mit wesentlich niedrigeren Preisen für dieses Jahr 
zu rechnen sein dürfte, dagegen eine weitere Befesti- 
gung wohl wahrscheinlich sein könnte. 

Die Märkte in Frankreich, Spanien und Portugal 
stehen ganz unter dem Einfluß Amerikas, dieselben 
sind fest bei anziehenden Preisen. Die Fabrikanten 
wünschen nicht zu verkaufen und hoffen, in einiger 
Zeit wesentlich bessere Preise erhalten zu können. 

Wir notieren heute freibleibend (in $) für amc- 
rikanisches Harz, Juni/Jui-Abladung von 
Amerika: F 4.82%, G 4.8375, H 4.85, J 4.87%, Kon- 
nossemente A 50 Faß, cif Hamburg. Cif-Konditionen. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 30. Juni 1928. 
Allgemeines. In Hamburg sind im April 
d. J. insgesamt 1032 tons eingetroffen, wovon 122 tons 


umgeschlagen wurden. l l 
Argentinien. Die Ankünfte sind mäßig. Die 


Preise zeigen Tendenz nach oben und sind im 


Mittel £ 57. 
Frankreich. Die Preise sind überraschend 


um 6—7% gestiegen und neigen zu weiterer Be- 
festigung. Säurekasein notiert £ 59—60 und Lab- 
kasein £ 65—66 für schöne Ware. 


Tüchtiger, energischer 


Herstellg. gut eins. Glätte best. 


vertraut, sicberer Färber, der L 
die Produktion zu überwachen 
versteht, für Kartonfabrik Mittel- 


deutschlands für bald oder später 
gesucht. 


Ausführliche Bewerbungen mit 
Gehaltsansprüchen erbeten unter 
J. 760 an die Gesch. d. Bl. 


verantwortlicher Schriftleiter: 


1 gut erhaltener Dreh- 


Müh 
Werkitnrer, 
mit der Kartonfabrikatlon und der 


ca. 2000 mm lang, 
Schlitz weite, zu kaufen gesucht. 


Papierfabrik Leutenberg (Thüringen). 


Herausgeber: Güntter-Sta 
Ulrich Kirchner, 
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Bericht über den Stand der Flußfrachten und 
Verkehrsverbältnisse in Hamburg. 
Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg 1, den 2. Juli 1928. 

Im letzten Drittel des verflossenen Monats hatte 
sich der Wasserstand der Elbe ständig verschlechtert; 
die Pegelstände hatten am 27. und 28. Juni zum 
erstenmal die in den Elbeverfrachtungsbedingungen 
vorgesehene Kontraktgrenze unterschritten. Dresden 
zeigte am 27. Juni — 152 cm, Magdeburg am 28. Juni 
+78 cm. Auch der Wasserstand der Oder ging 
zurück, so daß die Tauchtiefe ab Breslau am 20. Juni 
auf 1.08 heruntergesetzt. werden mußte. Das La- 
dungsangebot blieb den ganzen Monat hindurch flau 
und die Frachten verfolgten infolgedessen weichende 
Tendenz. Unter dem Eindruck des schlechteren 
Wasserstandes suchte sich eine festere Stimmung 
durchzusetzen. Kahnraum ist nicht sehr reichlich in 
Hamburg verfügbar und stärkere Nachfrage wird 
daher einen Aufstieg der Frachten in kurzer Zeit 
auslösen. Ob der neuerdings von der Oberelbe ge- 
meldete Wasserwuchs eine nachhaltige Besserung des 
Wasserstandes zur Folge hat, bleibt abzuwarten. 

Die am 1. Mai eingetretene Lohnerhöhung hat 
nicht nur eine Steigerung der Bugsierlöhne und Schu- 
tengebühren im Hamburger Hafen verursacht. sondern 
auch die Kaiverwaltung gezwungen, für eine Reihe 
von Artikeln, so z. B. Holz, Kakaobohnen, getrock- 
nete Früchte, Papier, Tierhaare, Wolle u. a. eine 
Erhöhung der Gebührensätze zu verfügen. 

Es werden heute folgende Frachten für komplette 
Kahnladungen Schwergut bezahlt nach: 


Magdeburg. . 28 Pf. Dresden . 53 Pf 
Schönebeck 29 N 11 70 Kc 
by 31 K AuBig . . . 550 o. 
rec 32 Berlin Kohlen . 43 Pf. 
C Getreide 48 


Wallwitzhafen „ 33 Breslau schw. 

Kleinwittenberg . 39 . Puttermittel 70. 
Torgau. . . 45 Schwergetr. 75 » 
Riesa . . 5 „ Halle/S. (transito) 60. 


für 100 kg exkl. Bugsicrlöhne, die jetzt betragen: 


im inneren Hafen M 35.— 
Kuhwärder Hafen E R „ 45.— 
Waltershof : ; ; 3 . „„ 60.— 


Wir liefern: 


111149 | Festschrift des Vereins Deutscher 
Holzstoß-Fabrikanten zum 56- 


jährigen Jublläum . zu 3.— 
E Ueber das wärmetechnische Ver- 
balten des Sulfitzelistofi-Koch- 
prozesses von Dr.-Ing. Rudolf 
Sieber . zu M. 6.50 
Rechen-Resultate v. Tribel zu M. 5.— 
0,60—0,70 mm Theorie und Praxis der Harz- 
lelmung von Dr. phil. Rudolf 
A zu M. 2.— 


Lorenz 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Rlb. 


| 


ib Verlag, Biberach. 


hemiker und Ingenieur VDI in Biberach. l 
1 tesch bei Osnabrück. 


; - ; iberach: C il: Wenzlin Gre 
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Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —. 20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


½ Seite 150X240 mm RM 140.— 
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52 Anzeigen pro Jahr 30% Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 
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Nummer 28. 


Internationales Frachtbriefmuster. 


Mit dem Inkrafttreten des neuen inter- 
nationalen Uebereinkommens über den Eisen- 
bahnfrachtverkehr (I. U. G.) vom 1. Oktober 
1928 werden die zurzeit gültigen internatio- 
nalen Frachtbriefe ihre Gültigkeit verlieren. 
Es ist daher nicht ratsam, jetzt noch größere 
Vorräte an alten Frachtbriefvordrucken auf 
Lager zu nehmen. Eine Verwendung der 
alten Frachtbriefe über den 1. Oktober 1928 
hinaus kommt in keinem Falle in Frage. 

Die neuen internationalen Frachtbriefe 
haben in ihrem Aufdruck (Ausmaß der Spal- 
ten usw.) und in ihren äußeren Abmessungen 
dem gültigen Muster zu entsprechen, das als 
Anlage dem Neudruck des internationalen 
Eisenbahngütertarifs (Heft 100) beigegeben 


wird. Ueber den Zeitpunkt, an dem dieser 
Tarif erscheint, sowie über die Verkaufsstel- 
len, wo er erhältlich sein wird, ergeht noch 
besondere Bekanntmachung durch das Zen- 
tral-Tarifamt München, das die Neuauflage 
des Tarifs besorgt. 

Hinsichtlich der Beschaffenheit des für 
internationale Frachtbriefe zu verwendenden 
Papieres bestimmt Art. 6 8 1 (Abs. 2) des 
neuen internationalen Uebereinkommens über 
den Eisenbahnfrachtverkehr, daß die Formu- 
lare auf fast weißes Schreibpapier gedruckt 
sein müssen. Es wird daher die Verwendung 
von Normalpapier 4a empfohlen, da dieses 
Papier ohne weiteres als diesen Bedingungen 
entsprechend angesehen wird. v. W. 


Ergänzung zum Ausnahmetarif 159. 
Mit Gültigkeit vom 5. Juli 1928 wird im Ausnahmetarif 159 (Papier zur Aus- 


fuhr) die Station Stuttgart-West als Versandstation nachgetragen. 


v. W. 
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Nr. 28 1928 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Die Steuerstelle. 


Betr.: Einkommensteuer (Abzugsfähigkeit 
von Dienstaufwandsentschädigungen.) 


Eine Aktiengesellschaft hatte ihren Direk- 
toren und dem Prokuristen nach” Beschluß 
des Aufsichtsrats Dienstaufwandsentschädi- 
gungen gewährt, die Lohnsteuer aber nicht 
abgezogen. Die steuerpflichtige Firma äußerte 
sich zu den Dienstaufwandsentschädigungen, 
daß die Tage- und Uebernachtungsgelder 
zwar über die Sätze der Reichsbeamten 
hinausgingen, daß aber Ersparnisse nicht ge- 
macht werden können. Ueber die Verwen- 
dung der Dienstaufwandsentschädigungen 
werde ein Nachweis nicht geführt, auch durch 
das Gesetz nicht verlangt. Aus der Dienst- 
aufwandsentschädigung würden die Kosten 
von Aufwendungen bestritten, die durch die 
Tätigkeit der Vorstandsmitglieder in ihren 
Aemtern entstünden, und deren Höhe von 
vornherein nicht festgelegt werden könne. 
Die Mitglieder des Vorstandes seien durch 
ihre Stellung zu einem aufwändigeren Leben 
verpflichtet, als sie es sonst führen würden. 
Durch den Umgang mit Geschäftsfreunden 
und den zu empfangenden Besuchen seien 
Aufwendungen erforderlich, die nur im 
Interesse der Gesellschaft entstünden. 


Der Reichsfinanzhof hatte in seinem Urteil 
vom 23, Mai 1928 VIA 363/28 Gelegenheit, 
sich erneut zu der Frage der Abzugsfähig- 
keit von Dienstaufwandsentschädigungen zu 
äußern. 

Der Reichsfinanzhof läßt die allgemeine 
Angabe nicht genügen, die Stellung mache 
ein aufwändigeres Leben nötig und bringe 
insbesondere Repräsentationsaufwand mit 
sich. Es müssen nähere Angaben gemacht 
werden, worin eigentlich das durch die 
berufliche Stellung veranlaßte aufwändigere 
Leben der Vorstandsmitglieder und des 
Prokuristen bestehe und in welcher Weise 
und in welchem Umfang durch Umgang mit 
Geschäftsfreunden, Besuche u. dgl. Aufwen- 
dungen nötig werden. 

Nachdem der Reichsfinanzhof dann Aus- 
führungen über den Repräsentationsaufwand 
aus einem früheren Urteil nochmals bestätigt, 
spricht er sich auch über den Repräsentations- 
aufwand von Prokuristen aus. Der Reichs- 
finanzliof erklärt, daß bei Prokuristen ein 
Repräsentationsaufwand nur ganz ausnalms- 
weise anerkannt werden könne. Es könre 


Charlottenburg 2, den 4./9. Juli 1028. 
Neue Grolmanstraße 5 6, III. 
zunächst nach den Umständen: des Einzel- 
falles der Verwaltungsanweisung des Reichs- 
finanzministers nicht ohne weiteres gefolgt 
werden und 714% der laufenden Bezüge 
regelmäßig unbeanstandet bleiben. Vielmehr 
sei zu prüfen, wie hoch die laufenden Bezüge 
der Vorstandsmitglieder und des Prokuristen 
seien und in welchem zahlenmäßigen Verhält- 
nis sie zu den als Dienstaufwandsentschädi- 
gung gewährten Beträgen stehen. Wenn die 
weiteren Ermittlungen ergäben, daß die ge- 
währten Aufwandsentschädigungen die tat- 
sächlichen Aufwendungen offenbar überstei- 
gen,. so könne nicht etwa ein entsprechender 


Teil als Aufwandsentschädigung anerkannt 


werden. In diesem Fall unterlägen vielmehr 
die ganzen Beträge dem Steuerabzug vom 
Arbeitslohn. 


Betr. Reichsabgabenordnung (Verwerfung. 
einer formell nicht zu beanstandenden Buch- 
führung). 

Nach der ständigen Rechtsprechung des 
Reichsfinanzhofs kann eine Buchführung, die 
formell ordnungsmäßig ist, deren Ergebnis 
aber nicht im offenbaren Widerspruch zu 
dem Ergebnis gleichartiger Betriebe steht, 
von den Finanzbehörden materiell bezweifelt 
werden und schließlich verworfen werden. 


Nach dem Urteil des Reichsfinanzhofs vom 


28. März 1928 VIA 343/27 ist aber die Vor- 
aussetzung für eine von dem Ergebnis der 
Buchführung abweichende Schätzung, daß 
zunächst bei einer Buchprüfung versucht 
wird, die Gründe aufzuklären, die zu einem 
von dem Ergebnis gleichartiger Betriebe we- 
sentlich abweichenden Ergebnis geführt ha- 
ben. Nur dann, wenn eine Klarstellung dar- 
über nicht zu erlangen ist, darf geschätzt 
werden. Dabei wird zu beachten sein, daß 
je nach Art des Betriebes die Abweichung 
von dem Ergebnis anderer gleichartiger Be- 
triebe sehr stark für die Vermutung der 
materiellen Unrichtigkeit der Buchführung 
sprechen wird. Dies trifft namentlich bei 
Betrieben zu, in denen die Ein- und Verkaufs- 
preise im allgemeinen einfach zu ermitteln 
und für alle gleichartigen Betriebe im we 
sentlichen dieselben sind (Bäckerei, Fleische- 
rei usw.). In anderen Fällen dagegen, haupt- 
sächlich bei Fabrikationsbetrieben, wird eine 
Abweichung von dem Ergebnis ähnlicher 
Betriebe nicht ohne weiteres die Vermutung 
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der materiellen Unrichtigkeit der Buchfüh- 
rung mit sich bringen, da es hierbei in 
weitem Maße auf die rationelle Betriebs 
führung, auf Ausnutzung der Konjunktur und 
auf das Geschick bein: Einkauf der für den 
Betrieb geeigneten Waren ankommen wird. 
Man wird daher in diesem Falle nicht zu 


(d 


fragen haben, ob es möglich ist, daß der 
Betrieb mit einem Gewinn von soundsoviel 
Prozent wie der Vergleichsbetrieb gearbeitet 
hat, sondern umgekehrt, ob es nach den Um- 
ständen des Falles offenbar unmöglich ist, 
daß nur der durch die Buchführung ausge- 
wiesene Gewinn erzielt wurde. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 29. Kartell der Papierfabriken In Polen. 

Dem Ost-Expreß vom 2. Juli 1928 entnehmen wir 
folgende Mitteilung: 

„In den letzten Tagen erfolgte ein bedeutsamer 
Zusammenschluß in der polnischen Papierindustrie. In 
erster Linie kam ein Kartell der Fabriken für holz- 
freies Papier zustande. Diesem Kartell sind beigetre- 
ten die Fabriken „Mirkow“, „Soczewska“ und 
„Kluczew“. Das Kartell hat sich die Standardisierung 
der Produktion, Aufteilung der Erzeugung, Verein- 


heitlichung der Verkaufsbedingungen und der Preis- 
politik zum Ziel gesetzt. Des weiteren haben mit 
Wirkung vom 1. Juli die Fabriken Mirkow, Zywiecka 
und Soczewska eine analoge Vereinbarung für andere 
Papiersorten geschlossen. Schließlich haben sich auch 
11 der größten Fabriken für Buntpapier zusammen— 
geschlossen. Auch hier ist der Zweck des Zusammen— 
schlusses eine Rationalisierung der Produktion und 
Vereinheitlichung der Verkaufsbedingungen und der 


Verkaufspolitik.“ 


Technische Ligninbestimmungen, Holzuntersuchungen etc. 
Von Dr. Erich Richter. | 


Im Wochenblatt für Papierfabrikation 
1912 konnte über eine recht verläßliche tech- 
nische Ligninbestimmung mit 13prozentiger 
Salpetersäure berichtet werden. Da die 
Methode leicht ausführbar ist, recht gute 
Resultate gibt, andererseits die Kenntnis der 
besten und einfachsten Apparatur nicht un— 
wesentlich ist, sei gestattet, die bis heute 
enwickelte Apparatur hier durch Bild und 
kurze Erklärung wiederzugeben. 


A ist ein 500-ccm-Destillierkolben im Was- 
serbad mit hochangesetztem Ablei- 
tungsrohr, in dem Hals ist ein Kühler 
eingeführt mit durchgehendem Luft- 
zuführungsrohr, 


B ist ein Peligotrohr mit Wasserfüllung, 

C ist ein Blasenzähler für zugeführten 
Sauerstoff, 

D ist ein Absorptionsturm, der mit Wasser 
berieselt wird; durch eine fein ausge- 
zogene Spitze am Wasserzuführungs- 
rohr werden bei bestimmtem Heber- 
druck etwa 700 cem dest. Wasser pro 
Stunde zugeführt, 

E ist ein Peligotrohr mit Wasserfüllung, 

F und G sind Kugelrohre mit konz. Schwe- 
felsäure gefüllt, 

bei H setzt die Wasserstrahlpumpe mit 
Quetschhahn an. 

Die Absorptionsapparate selbst werden 
am einfachsten durch Gummibänder auf einem 
Brett mit Fuß festgehalten. Diese Gummi— 
bänder und die eigenen Gummiverbindungen 
der Apparate, welch letztere Glas auf Glas 
und absolut dicht sitzen müssen, geben den 
Gefäßen eine sehr erwünschte Beweglichkeit 
wenn erforderlich, und das verhütet vielfach 
Bruch, besonders wenn die Apparatur als 
Routinebestimmung in weniger geschickte 
Hände kommt.“ 

Zur Bestimmung der HNOs-Zahl wird der 
Kolben mit etwa 5 g beiläufig lufttrockenem, 
etwas zerzupftem Zellstoff (oder 3 g Holz) 
und 100 ccm I3prozentiger Salpetersäure be- 


1 Evtl. kann man ein Glasrohr zur Spitze aus- 
ziehen. auf ein hestimmtes Luftvolumen eichen und 
nach Sicherung durch ein anderes Glasrohr zwischen 
Saugpumpe und Apparat einschalten für vollen Betrieb 
ohne Quetschhahn. 
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schickt. Nach Füllung sämtlicher Röhren 
wird zunächst für 5—10 Minuten das Wasser- 
bad zum Sieden gebracht und sinngemäß fast 
gar kein Luftstrom durch den Kolbeninhalt 
gesaugt, gleichzeitig aber alles mit Sauerstoff 
gefüllt. D nur gelegentlich berieselt. 

Wenn das Wasserbad siedet, wird der 
Luftstrom etwas verstärkt und die Sauerstoff- 
zufuhr ebenfalls. Man läßt das Wasserbad 
60 Minuten sieden und unterbricht dann die 
Verbindungen. Ich bemerke hier, daß es auf 
5 Minuten natürlich nicht ankommt, da 
Stunde bei weitem genügt, um alle gebil- 
deten Stickoxyde aus der Masse zu entfernen, 
es ist aber vielleicht praktisch, sich auf ge- 
wisse Zeiten ungefähr festzulegen. In der 
ersten Hälfte der 60 Minuten gibt man 2—3 
kleine Blasen Sauerstoff per Sekunde, in der 
zweiten Hälfte genügen 1—2 Blasen. (Lichte 
Weite des eintauchenden Sauerstoftrohres 
etwa 2—2,5 mm.) Sauerstoffverbrauch in den 
ersten 20 Minuten etwa I—11% Liter. 

Die entwickelten Stickoxyde werden ab- 
sorbiert, und zwar in Form von HNO, und 
HNO,, in der wässerigen Lösung. Der Rest 
von N,O; wird von der Schwefelsäure auf- 
genommen. Aus dem Gesamtgehalt an NO; 
wird der Prozentgehalt der Verunreinigungen 


— — — 
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Prozente Akohol- Wasser- 
Aeth. extr. Extrakt Extrakt 
0,32 0,38 — 
E 
„ BE 0,76 0.23 — 
E 53 
a 22 0.73 0,58 0,18 
os A 
= 0.98 0.13 0,19 
=] un, yes 
= 84 0.78 0.27 0,10 
3 33 0.21 0,28 
2 E = 0,95 * * 
ca 2 
D 2 8 0,80 0,35 0,33 
E? 0 
2 & 0.96 0,27 0,29 
be 
E 1,05 0.25 0,11 
5 1.05 0.25 0,10 
© 
0.78 0,26 0,16 
0,78 0,16 0.11 
E A 0,42 0,25 0,22 
) Re O a S 
32 8 5 8 0,29 0,22 0,16 
3 5 2 
T 0,34 0,10 0,14 
— — Ps au 
5 Sg 0,27 0,12 0,21 
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— mund 


Nr. 28 1928 


berechnet, wobei die entstandene Salpeter- 
säure als NzOs eingesetzt wird. 

Alle wässerigen Lösungen werden zu 
einem Liter vereinigt und die Schwefelsäure- 
gefäße in einen 500-ccm-Kolben entleert, mit 
destilliertem Wasser nachgespült und aufge- 
füllt. Z.B. 100 ccm der wässerigen Lösung 
verbrauchen 19,0 cem 1/100 n KOH, diese 
19 ccm entsprechen 0,1064 g KOH in 
1000 cem. 

100 cem der Lösung verbrauchen 9,0 cem 
KMnO, (1 cem = 0,000433 g N- Os, oder 
0, 00127 g Fe, oder 0,00145 g Cu), das ent- 
spricht 0,0390 g N:O.. Das Verhältnis KOH 
zu N:O; = 1,474, also 0,039 X 1,474 5 
0,0575 g KOH. 0,1064 — 0,0575 — 0,0489 g 
KOH als HNO; titriert. Diese Menge als 
N:O; berechnet, ergibt sich, wenn man 0,0489 
mit 0,678 multipliziert, was gleich ist 0,0332 g 
NOs. Die Schwefelsäurelösung ergibt mit 
KMnO, titriert 0,0402. Man addiert alle drei 
Teile N- Os und erhält 0,1124 g N:O, für 5 g 
lufttr. Zellstoff. Berechnet auf 10 g absolut 
trockenen Stoff ergibt das 0,2496 g N- Os. 

Setzt man 0,773 g N- Os gleich 20 (Prozent 
Lignin in extrahierter Jute) oder 1,076 g 
N:O: gleich 28 (Prozent Lignin in altem, 
gesundem, trockenem Fichtenholz), so erhält 


— 


Auf aschefreie u. harzfr. 
Substanz berechnet 


Prozente 
Asche Lignin Cellulose 
0,30 4,9 95.6: 94,6 
0,32 4,3 96,0 
0,29 4,0 96,6 
0,30 2,3 88.3: (45) 97,2 (30°) ” 
0,73 2,7 96,7 (20') 93.3 (350 
0,54 2,4 97,2 (30°) 96,7 (45') 
0,70 3,8 = 
0,43 4,1 ar. 
0.25 2,8 97.5 (15°) 974 (200 
0.25 2.3 97.4 (15°) 96.7 (200 
0.32 3.4 96.8 (15˙ 95.9 (200 
0,20 2.0 97,8 (18˙%0 97,9 (14) 
0,31 4,9 
0.22 5.0 
0.23 4,9 

0.28 4,5 


Die angegebenen Minuten sind Gesamtzeit der Chloreinwirkung. 
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man eine Salpetersäurezahl von 6,5 für 
0,2496 g N:O:. 

Extrahiert man die Cellulose zuerst mit 
Aether, Alkohol und dann mit Wasser, so 
kommt man zu Prozenten Lignin, welche sich 
mit den Cellulosebestimmungen vergleichen 
lassen, bzw. ungefähr die Differenz zwischen 
Prozent Cellulose und 100 ergeben. (Für 
Zellstoffe gültig.) Die etwas umständliche 
Berechnung von N:O, kann man, wenn man 
reichlich Standardlösungen hat, durch Tabel- 
len wesentlich erleichtern und abkürzen. 


Da die Salpetersäurezahl etwas vom Harz- 
gehalt der Zellstoffe abhängig ist, eignet sie 
sich besser für eine Routinbestimmung, bei 
welcher eine Beeinflussung immer in unge- 
fähr der gleichen Art erfolgt. Die Ligninzahl 
dagegen gibt nach Entfernung des Harzes 
mit Aether, Alkohol und Wasser ganz aus- 
gezeichnete Vergleichszahlen, wie sie sich in 
vielen Hunderten Versuchen erwiesen hat und 
noch erweist. 

Außer den schon früher angeführten Zell- 
stoffen seien hier noch einige heraus- 
gegriffen (siehe die Tabelle S. 768). 


Prozente 


Was die Cellulosebestimmung anbetrifft, 
so kann man die Erfahrung machen, daß 
jeder Zellstoff verschiedener Herkunft eine 
verschiedene Chlorbehandlung erforderlich 
macht, was man mitunter erst nach zahl- 
reichen Analysen einhalten kann. 

Wie die Verhältnisse bei gbleichter Sulfit- 
zellulose und bei Sulfat- und Sodazellstoff 
liegen, darüber soll noch nach Abschluß der 
Versuche berichtet werden. 

Wie liegen nun die Verhältnisse mit der 
Ligninbestimmung bei verschiedenem Holz? 
Gut und lange gelagertes amerikanisches Holz 
ergab bei 3 g Einwage 1,076 g N.O;, ent- 
sprechend 28 % Lignin (harz- und aschefrei). 
Andere Hölzer ergaben (siehe die unten- 
stehende Tabelle). 

Schwarz Spruce, 108 Jahre, 6“ Durch- 
messer, geschnitten Mitte November auf hochgelene. 
nem, feuchtem Boden (Monate alt): 

Herzteil: 
0.71 % Aetherextrakt, 
1.26 % Alkoholextrakt. 
1.83 % Wasserextrakt, 


0.32 % Asche. 
0,1285 g Pentosen — 13,8 % Pentasen. 


32,1% Lignin. 
59,5 % Cellulose, 


Aether- Alkohol- Wasser- Prozente Prozente Prozente 
Extrakt Extrakt Extrakt Asche Ligoin Cellulose Pentosan 
0,80 1,30 0,99 0,60 32,0 
0.89 0,95 0,90 0,66 
Schwarz- Herz 1.46 1,14 1.43 0,30 37.4 
Spruce Mitte 1.15 0,51 1.26 0.43 34,1 
frisch Außen 1.69 0.99 1,18 0,40 38,0 
Weiß- Herz 1,28 0,53 1.44 0.23 39,5 
Spruce Mitte 0,53 0,46 1.50 0,24 34,9 
frisch Außen 0,74 0,66 1,50 0,24 32,9 
WeißB- Herz 2,70 1,06 1.46 — 38,4 59,7 
Spruce Mitte 0.51 1.06 0.73 0.24 34.9 54.4 
12“ Dchm. Außen 0,71 0,65 0,58 024 31,9 58,9 
Weiß- Herz 0,71 0,74 1.81 
Spruce Mitte 0.79 0.83 1.43 
7% Dchm. Außen 1.04 1,05 1,18 
Weiß- Herz 0,70 1,21 1,74 0,30 
Spruce Mitte 0.73 0,80 a 0,25 
6% Dchm. Außen 0,53 1,21 — 0.24 
Balsam Herz 0.47 1,98 1.28 0.85 
Mitte 0.46 1.56 1.36 0.78 
6 Dchm. Außen 0,31 1,16 1,66 0,19 
Weib- Herz 1,97 1,28 1,22 0.57 29,9 57,5 14,4 
Spruce Mitte 1,34 1.00 1,75 0,37 31,8 58.1 12.7 
8" Dehm. Außen 2.02 2.46 1,75 0,23 29,4 56,4 18,4 
Schwarz- Herz 0,85 1.34 1.88 0.41 37.7 56,9 15,2 
Spruce Mitte 1.26 1,06 1,50 0.70 32.3 61.5 11.7 
8” Dchm. Außen 1,17 1,26 2,02 0.46 38,5 53,8 13,8 
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1.512 spez. Gewicht in Alkohol bei 280 gemessen, 
bezogen auf Wasser von 4? C — 1, 

1,402 spez. Gewicht der Nichtcellulosesubstanzen. 

Mittlerer Teil: 

0,62 % Actherextrakt, 

0.70 % Alkoholextrakt, 

1.74 % Wasserextrakt, 

0,31 % Asche, 

0.043 g Pentosen — 9,8% Pentosen, 

31,2% Lignin, 

60,9% Cellulose. 

1,494 spez, Gewicht, 

1.342 spez. Gewicht der Nichtcellulosesubstanzen 
(ber.). 

1,52} spez. Gewicht des extrahierten Holzes, 

1,415 spez. Gewicht des Lignins und des Pentosans 
(ber.). 

AußBenteil: 

0,68 % Aetherextrakt. 

1,35 % Alkoholextrakt, 

2.17 % Wasserextrakt, 

0.36 % Asche. 

0,059 g Pentosen — 10,2% Pentosen, 

32,4% Lignin, 

61.7 % Cellulose, 

1.516 spez. Gewicht, 

1,394 spez. Gewicht der Nichtcellul ssesubstanzen 
(ber.). 

1,569 spez. Gewicht des extrahierten Holzes, 


1,544 spez. Gewicht des Lignins und des Pentosans. 


Weiß Spruce, 112 Jahre alt, 12” Durch- 
messer, geschnitten 4 Fuß vom Boden, November, 
hochgelegener, trockener Boden: 

Herzteil: 
0,69 % Actherextrakt, 
0,56 % Alkoholextrakt, 
1,40 % Wusserextrakt. 
0,30 % Asche, 
0.136 g Pentosen — 11.6 % Pentosen, 
34,3 % Lignin. 
50.5 % Cellulose, 
1,517 spez. Gewicht in Alkohol bei 22°, bezogen auf 
Wasser von 4 C — 1.0, 
1.425 spez, Gewicht der Nichteellulose substanzen. 
1.665 spez. Gewicht des extrahierten Holzes. 
Mittlerer Teil: 
0,65 % Actherextrakt, 
0.27 % Alkoholextrakt, 
1.20 % Wasserextrakt, 
0.23 % Asche, 
38.8 % Lignin. 
60.2 % Cellulose. 
1.530 spez. Gewicht. 
1,445 spez. Gewicht der Nichtcellulosesuhstanzen. 
1.566 spez. Gewicht des extrahierten Holzes, 
1,539 spez. Gewicht des Lignins und des Pentosans. 
Außenteil: 
0,92% Aetherextrakt, 
0.80 % Alkoholexträkt. 
1.16 % Wasscrextrakt, 
0.38 % Asche, 
36.1% Lignin. 
58.2 % Cellulose. 
1.528 spez. Gewicht. 
1.445 spez. Gewicht der Nichtcelluſose substanzen. 
1,573 Spez. Gewicht des extrahierten Holzes. 

Die Pentosen bestimmungen sind noch 
nach der Phloroglucinmethode durchgeführt, 
also nach neueren Erfahrungen wohl etwas 
ungenau. Ueberhaupt wissen wir Wohl noch 


Nr. 28 1928 


nicht einwandfrei, was die Pentosenbestim- 
mung überhaupt für eine Bedeutung hat, denn 
auch anscheinend ganz reine Cellulose gibt 
noch immer den Furfurolnachweis. Es läßt 
sich also erwarten, daß das Holz nicht auf 
100 % abgerechnet werden konnte. Nur der 
mittlere Teil von Weiß Spruce ergab, ohne 
Pentosen, etwas über 100 %, was sowohl 
einem zu hohen Ligningehalt, als auch einer 
zu hohen Cellulosebestimmung zugeschrieben 
werden kann. Alle übrigen Bestimmungen 
addiert zeigen eine größere oder kleinere 
Differenz von 100, die von Substanzen aus- 
gefüllt sein muß, welche wir bisher nicht 
fassen konnten und die auch von der Lignin- 
bestimmung anscheinend nicht erfaßt werden. 
Man könnte an flüchtige Substanzen denken, 
die bei Extraktion mit kochendem Wasser 
und Eindampfen desselben verlorengehen, so- 
fern sie sich nicht schon bei der Aether- oder 
Alkoholextraktion verflüchtigen, umwandeln 
usw. und deshalb nach Art der Vitamine mit 
diesen, etwas kräftigen Methoden, nicht zu 
fassen sind. Aber das sind Spekulationen, 
deren Prüfung vorbehalten bleiben muß. 


Da die Ausführung der Ligninbestim- 
mung einfach ist, dürfte ihrer allgemeinen 
Anwendung nichts im Wege stehen, man muß 
nur im Auge behalten, daß es keine absolute 
Methode ist, die nach Art einer gravimetri- 
schen Analyse immer annähernd absolute 
Zahlen liefert, aber das ist heute noch von 
kaum einer analytischen Methode der Holz- 
oder Zelluloseuntersuchung zu sagen, wenn 
man vielleicht von der Aschenbestimmung 
absieht. Ä | 

Als Kuriosum, welches zunächst nicht 
weiter verfolgt wurde, sei erwähnt, daß der 
Rückstand von Balsamholz 43%, der von 
Spruce 47% bei der Ligninbestimmung be- 
trug. Es ist also sogar wahrscheinlich, daß 
bei Wägung des jeweiligen Rückstandes wert- 
volle Kontrollzahlen erhalten werden können, 
obwohl sich vielleicht teilweise Oxycellulose 
bildet. In der Tat ist nämlich die industrielle 
Ausbeute an Zellstoff bei Balsamholz etwa 
5% niedriger, das gilt für ostamerikanisches 
Holz sowohl wie für das davon ziemlich vef- 
schiedene westamerikanische Balsam- und 
Spruceholz. | | 

Wie sich die Ligninmethode gegenüber 
den verschiedenen Cellulosen verhält, darüber 
soll noch später berichtet werden. Jedenfalls 
erschien die Ligninbestimmung in jeder Be- 
ziehung verläßlich genug, um auf den Fall 
der Untersuchung eines Papieres auf seinen 
Holzschliffigehalt angewendet zu werden. Der 
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Verfasser hat darüber im Wochenblatt für 
Papierfabrikation 1914, Nr. 23, berichtet. Das 
ist insofern interessant, als das Staatliche 
Materialprüfungsamt nach einer passenden 
Methode für Holzschliffbestimmungen an- 
scheinend gesucht hat.“ 

Gegenüber der im Amt angewendeten 
Phloroglucinmethode erscheint die Lignin- 
bestimmung vorteilhaft, weil sie erstens nicht 
von der besonderen Reinheit des Reagenzes 
(Phloroglucin) abhängig ist, zweitens weil 


° Dr. Korn, Wochenblatt für Papierfabrikation 
1927, Nr. 28, 
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das Verhältnis des Ligningehaltes im Zellstoff 
zu jenem im Holzstoff größer, also günstiger 
ist als bei der Phloroglucinmethode, und 
schließlich drittens weil die Ligninbestim- 
mung mit l3prozentiger Salpetersäure erst 
nach Extraktion der löslichen Bestandteile, 
also erst nach Entfernung von Beimengungen, 
die größere Analysenfehler verursachen kön- 
nen, durchgeführt wird, dann aber in 11% 
Stunden vollständig ist, wohingegen die 
Phloroglucineinwirkung nach den Mitteilun- 
gen Dr. Korns nach vielen Tagen noch nicht 


beendet ist. 


ET Bene — 


Prüfung von Schreibmaschinenpapieren Normal 3. 
Mitteilung aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt zu Berlin-Dahlem. 


Die Veröffentlichung über die bei Prüfung 
von Wertzeichenpapieren gemachten Erfah- 


rungen brachte aus Fabrikantenkreisen den 


Wunsch um Bekanntgabe der Prüfungsergeb- 
nisse von Normal-Schreibmasch inenpapier der 
Klasse 3, da die Herstellung dieser Papiere 
ebenfalls mit gewissen Schwierigkeiten ver- 
bunden sei. Diesem Wunsche soll durch 
nachstehende Angaben entsprochen werden. 
Dem Bericht sind die Papiere zugrunde ge- 
legt, die seit Inkrafttreten der neuen „Vor— 
schriften für die Lieferung von Papier an 
preußische Staatsbehörden“ vom 10. Januar 
1926 bis Ende Juni 1928 dem Amt zur Prü- 
fung eingereicht wurden. Vorgeschrieben 


sind für diese 50 g/qm schweren Papiere 
Stoffklasse II, 4000 m Reißlänge und 80 
Doppelfalzungen. In dem genannten Zeit- 
abschnitt wurden 66 Papiere geprüft, von 
denen 7 (= 10,6%) beanstandet werden 
mußten, und zwar 6 wegen ungenügenden 
Falzwiderstandes und ein Papier wegen 
Nichterfüllung der Vorschriften hinsichtlich 
Stoffzusammensetzung, Reißlänge und Falz- 
zahl. Mittel-, Höchst- und Mindestwerte 
sowie die Anzahl der Papiere, die bestimmte, 
nach Abstufungen geordnete Festigkeits- 
werte erreichten, gibt die nachstehende Zu- 


sammenstellung. 


Reißlänge | Falzwiderstand 
T ————————— nn 
| z 


4000 m 
über 4000 
bis 5000 m 
über 5000 
bis 6000 m 


unter 3600 m 
3600 biz 


über 6000 m 
Mittelwert 
— | — — 


Anzahl der Papiere | m 


| 3400 


| 


4984 | 6500 


Bemerkenswert ist, daß der für die Reiß- 
länge vorgeschriebene Wert mit einer einzi- 
gen Ausnahme von sämtlichen geprüften 
Papieren nicht nur voll erreicht, sondern bis 
um 2500 m ( 62,5 %) überschritten wurde. 
Beim Falzwiderstand liegen die Verhältnisse 
ungünstiger; wenn auch eine Höchstüber- 
schreitung des vorschriftsmäßigen Wertes um 
rund 500% zu verzeichnen ist, erfüllen 7 


| 
Ä 


unter 72 
72 bıs 80 
über 80 
bis 200 
über 200 
bis 300 
uber 390 
bis 400 
über 400 
Mittelwert 
Höchstwert 
Mindestwert 


Anzahl der Papiere | Doppelfalzungen 


| 


158 483 6 
| 


Papiere die Vorschrift nicht und 6 nur unter 
Inanspruchnahme des zulässigen Spielraumes 
von 10% nach unten. Der Grund hierfür 
dürfte in dem verhältnismäßig niedrigen Ge- 
wicht der Schreibmaschinenpapiere zu suchen 
sein, da der Falzwiderstand von Papieren 
gleicher Stoffbeschaffenheit mit Sinken des 
Quadratmetergewichtes im allgemeinen ab- 
nimmt. Prof. Dr. Korn 
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Die Regulierung des hydraulischen Großkraftschleifers. 


(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 26, S. 719.) 


Nachstehend sollen zwei Fälle untersucht 
werden. Einmal mit Anwendung großer 
Schwungmassen und einem empfindlichen 
Regulator, das andere Mal mit geringen 
Schwungmassen und weniger empfindlichem 
Regulator. Das Regulierventil ist in beiden 


Fällen dasselbe. 


Fall I. Es soll die Regulierung eines 
Schleifers mit großer Schwungmasse und 
empfindlichem Regler untersucht werden, und 


P3 


zwar für den Verlauf eines Pressenwechsels 
und bei Auftreten einer Klemmung. Fig. 6 
diene zur Erläuterung. Zur Zeit ti wird eine 
Presse ausgerückt. Der Schleifstein, welcher 
bis dahin bei der normalen Drehzahl n die 
Leistung N PS aufnahm, erhält nun plötzlich 
eine geringere Belastung N’. Die nun über- 
schüssige, zugeführte Leistung N N' wird 
in Beschleunigung der Massen umgesetzt, es 
wird also die Drehzahlen erhöht. Diese 
Erhöhung geschieht infolge der Trägheit 
der großen Schwungmasse nur allmählich, 
wie in der Figur de — — — Linie anzeigt. 
Nach einiger Zeit, wenn die Drehzahl um 
einen gewissen Betrag gestiegen ist, beginnt 
der Regler zu wirken, und zwar zur Zeit te. 


Damit beginnt die Regulierung zu wirken. 


Dies zeigt die Regulierkurve an, 
welche sich allmählich der neuen Gleich- 
gewichtslage nähert und dieselbe auch ein 
wenig überschreitet, da das Beharrungsver- 
mögen der rotierenden Massen die Drehzahl 
nicht plötzlich an der neuen Gleichgewichts- 
lage stillstehen läßt. Inzwischen hat jedoch 
die Regulierung Zeit gewonnen, die Be- 
lastung weiter zu erhöhen und so erfolgt zur 
Zeit ts ein Stillstand der Drehzahlerhöhung. 
Da aber in dieser Stellung die Belastung 
größer ist als die dem Schleifstein zugeführte 
Leistung, so schließt hier ein Rückgang der 


fru Bewegung an. Derselbe kann unter Um- 


ständen wieder zu einer, wenn auch sehr 
geringen Unterschreitung der neuen Dreh- 
zahl ns führen. Durch die verzögernde Wir- 
kung der großen Massen vermag auch die 
Regulierung allmählich zu wirken und gleicht 
= sich so leichter der neuen Gleichgewichtslage 
an. Zur Zeit t. ist dieselbe erreicht. Wie 
aus der Figur ersichtlich, kommt ein Pendeln 
der Regulierung um die jeweilige Gleich- 
gewichtslage nur dann in Frage, wenn der 
Verlauf der Regulierkurve ——— verhältnis- 
mäßig steil gegen die Linie der Gleich- 
gewichtslage verläuft. Je weniger sie von 
derselben abweicht, je flacher sie also zu 
derselben verläuft, um so ruhiger verläuft die 


P EE INN Regulierung. Die ——— Kurve gibt den 
i nz, SO Verlauf der Drehzahländerungen an, wenn 
2 R überhaupt keine Regulierung wirkte und die 
8977 — —— 


überschüssige Kraft dauernd zur Beschleuni- 
Sung verwendet wird. Je weniger schnell 
. sich dieselbe von der normalen Drehzahllinie 
F 19. 6 entfernt, um so feiner wird die Regulierung. 
Denn von dieser Kurve wird die Regulierung 


8 y ! 


— — 


Ts, 


wech 


. 


elle 
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direkt beeinflußt. Zur Bestimmung dieser 
Kurve sei folgendes gesagt. Das Arbeitsver- 
mögen einer rotierenden Masse vom Träg- 


heitsmoment J beträgt 


0,0056. J.n? 
in mkg. Führt man nun diesem Werte eine 
bestimmte Leistung L in mkg zu, dann erhöht 
sich die Drehzahl auf n, es wird also 

A, +L = 0,0056 . J . n? (12). 

Wird diese Leistung sekundlich dauernd 
zugeführt, wie es in obigem Beispiel der Fall 
ist, dann erhöht sich die Drehzahl fort- 
dauernd. 

Nach der ersten Sekunde ist die Drehzahl 

A, +L = 0,0056. J. nIꝭ2, 
nach der zweiten Sekunde schon 

A, + 2 L = 0,0056. J. nr? 
und so fort. Es ist also die Kenntnis des 
Trägheitsmomentes aller rotierenden Massen 
notwendig. Die genaue Berechnung dessel- 
ben führt gewöhnlich zu sehr umständlichen 
Rechnungen. Man begnügt sich dann meist 
mit der Berechnung des Schleifsteins und des 
Schwungrades, falls vorhanden, oder auch, je 
nach Antriebsart, die rotierende Masse der 
Antriebsmaschine zu berücksichtigen. Z. B. 
hat der Schleifstein, den man als Hohlzylin- 
der ansehen kann, ein Trägheitsmoment von 


= r (13), 


worin M die Masse des Steines, R und r die 
Radien desselben sind. Die Rechnung wird in 


last allen Fällen zeigen, daß das Arbeitsver- 


mögen des Steines im Verhältnis zur zuge- 
führten Leistung gering ist, weshalb sich ins- 
besondere bei hochbelasteten Schleifern die 
an endugg besonderer Schwungmassen emp- 
ehlt. 

Zurückkehrend zu Fig. 6 sehen wir, daß 
zur Zeit ts die ausgeschaltete Presse wieder 
zu arbeiten beginnt. Hier bemerken wir, daß 
die Regulierkurve im Gegensatz zum 
vorherigen Falle stärker gekrümmt ist als 
die Verzögerungskurve — — — der rotie- 
renden Massen. Dies kommt daher, daß beim 
Einschalten der einen Presse wieder alle 
Pressen arbeiten, jedoch mit einem höheren 
Drucke als normal. Denselben ersehen wir 
aus Fig. 4; er ergibt sich durch den Schnitt- 
Punkt der Linie ns mit Kurve II. Infolgedessen 
werden hier die Schwankungen etwas stärker 
ausfallen als beim Abstellen der Presse. 
Jedoch macht sich dabei die sehr stark ver- 
zögernde Wirkung der großen rotierenden 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


773 


Masse bemerkbar. Dieselbe hatte ja eine 
gewisse Menge Arbeit aufgenommen bei der 
Drehzahlerhöhung und gibt dieselbe nun 
ebenso allmählich ab, wie sie aufgenommen 
wurde. Der Regulierverlauf ist der gleiche 
wie vorhin, nur in entgegengesetzter Rich- 
tung betrachtet. Zur Zeit ts ist nun wieder 
der normale Zustand erreicht. Tritt eine 
Klemmung in einem Preßkasten auf, wie in 
der Figur zur Zeit te, dann ist der Verlauf 
ähnlich so wie beim Ausschalten einer Presse. 
Nur daß in vielen Fällen der Regulierverlauf 
allmählicher vor sich geht, nämlich dann, 
wenn die Klemmung nicht vollständig ist, 
sondern nur eine starke Hemmung auftritt. 
Wir nehmen an, die Klemmung sei vollstän- 
dig, die betreffende Presse scheidet also für 
kurze Zeit aus. Zur Zeit tio beginnt die 
Regulierung wieder zu wirken und hat zur 
Zeit tı die Klemmung infolge Druckerhöhung 
überwunden. Nun tritt wieder der Rücklauf 
ein und zur Zeit ti ist das Gleichgewicht 
wieder erreicht. Wir beobachten aber, daß 
der Höhepunkt der Klemmung noch unterhalb 
der ns-Linie liegt. Wäre dies nicht der Fall, 
dann würde die Drehzahl allmählich auf n, 
steigen und, falls bis dahin die Klemmung 
nicht überwunden ist, bei derselben be- 
harren. Dann ist nämlich der gleiche Zustand 
hergestellt, wie wenn diese Presse vollstän- 
dig ausscheidet und die übrigen Pressen die 
gesamte Leistung aufnehmen. Das geschieht 
bei der Drehzahl n;, und da hierbei ein neuer 
Gleichgewichtszustand erreicht ist, kann auch 
die Drehzahl und damit der Preßwasserdruck 
nicht mehr steigen. In diesem Falle muß also 
die Klemmung von Hand beseitigt werden. 
Wichtig ist, daß dies sofort bemerkt wird, 
damit die Klemmung beseitigt werden kann, 
ehe eine der übrigen Pressen leergearbeitet 
ist und ebenfalls ausgeschaltet werden muß. 
In diesem Falle würde der Regler unter Um- 
ständen über die Grenzdrehzahl n. hinaus- 
regulieren, um das Gleichgewicht wieder her- 
zustellen. 


Fall II. Es wird ein Schleifer mit ge- 
ringerer Schwungmasse und weniger emp- 
findlichem Regler betrachtet. Zur Erläuterung 
diene Fig. 7. Der normale Zustand ist der 
gleiche wie in Fig. 6. Zur Zeit ti wird wieder 
eine Presse ausgerückt und es setzt sich die 
überschüssige Kraft in Beschleunigung um. 
Die geringen Schwungmassen besitzen ein 
geringes Trägheitsmoment, und es steigt 
deshalb die Drehzahl rasch an, wie die 
— — — Kurve zeigt. Nach einer gewissen 
Zeit beginnt die Regulierung zu wirken und 


— — un 
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sucht das Gleichgewicht wieder herzustellen. 
Wie aus der Fig. 7 ersichtlich, ist die Dreh- 
zahl inzwischen aber schon weiter gestiegen 
als in Fig. 6, wenn die Zeiten tı— t: in 
beiden Fällen vergleichsweise dieselben an- 
genommen werden. Die Regulierkurve —— 
verläuft auch sehr steil zur ns-Linie, so daß 


0 Schleiferdsehzahl 


Fig. 7 
zur Zeit ta, wo die Umkehrung stattfindet, 
die Drehzahl bereits erheblich über ns hinaus- 
gegangen ist. Infolgedessen muß die Regu- 
lierung noch einige Pendelungen um die 
Ns-Linie ausführen, ehe sie zur Ruhe kommt. 
Erst zur Zeit t ist der neue Gleichgewichts- 
zustand erreicht. Ein Vergleich zwischen 
Fig. 6 und 7 zeigt, daß im Falle II die Zeit 
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von Beginn der Regulierung ta bis zur Er- 
reichung der Umkehrstelle ts bedeutend klei- 
ner ist als im Falle I, während dagegen die 
Zeit von dieser Stelle ts bis zur Erreichung 
der neuen Gleichgewichtslage t. viel größer 
ist als im Falle I. Darin zeigt sich am stärk- 
sten die Wirkungsweise der großen Schwung- 
massen. Hinzu kommt noch, daß der weniger 
empfindliche Regler ohnedies größerer Dreh- 
zahländerungen bedarf, um überhaupt anzu- 
sprechen. Infolgedessen treten sowohl Be- 
schleunigungen als auch Verzögerungen viel 
stärker in Erscheinung als im Falle I. Noch 
deutlicher wird dies, wenn die Presse wieder 
eingerückt wird. Das geschieht zur Zeit ts. 
Der hierbei plötzlich in allen Pressen auf- 
tretende höhere Preßwasserdruck gibt auf 
den Stein eine so starke Belastung, daß die 
Schwungmassen noch viel weniger mildernd 
wirken als beim Ausschalten der Presse. Die 
Drehzahl fällt daher rasch und steil ab, um 
zur Zeit ts ihren tiefsten Punkt zu erreichen. 
Hier ist die Belastung gegenüber der zuge- 
führten Leistung gering und es steigt daher 
die Drehzahl infolge Beschleunigung wieder 
an, sie übersteigt die normale Drehzahl n 
und pendelt nun um die normale Gleich- 
gewichtslage solange hin und her, bis Ruhe 
eingetreten ist. Dies geschieht zur Zeit tr. 
Auch hier sei nochmal eine Klemmung ange- 
nommen, die zur Zeit ts eintritt. Zur Zeit ts, 
also noch unterhalb der ns-Linie, wird die- 
selbe überwunden, jedoch besteht noch 
einige Zeit eine Hemmung, so daß die 
Drehzahl noch weiter steigt bis über ns 
hinaus. Zur Zeit tio ist der höchste Punkt 
erreicht und nun geht die Drehzahl wieder 
herunter und die Regulierkurve sucht die 
normale Lage wieder einzunehmen. Je nach- 
dem nun die Hemmung vollständig beseitigt 
war oder zum Teil noch einige Zeit, wenn 
auch schwächer, bestand, geht das Pendeln 
um die Normallage rascher oder langsamer 
vor sich, bis dieselbe zur Zeit tii erreicht ist. 


(Schluß folgt.) 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber s Kramfors. 
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Hundertjähriges Jubiläum der Papierfabrik C. F. Seydel, 
| Bad Tennstedt i. Thür. 


Der Besitzer der Firma C. F. Seydel, Herr 
Papierfabrikant Franz Seydel, feierte 
am 8. Juli 1928 das 100jährige Bestehen 
seiner Fabrik. | 

Dieselbe wurde an diesem Tage von dem 
Papiermacher Friedrich Ewald Triebler aus 
Bibra bei Lauchau, der der Schwager des 
Großvaters vom jetzigen Inhaber war, ge- 
gründet. Die Seydels stammen aus der 
Hainsburger Papiermühle, deren Einrichtung 
1914 noch auf der Bugra in Leipzig im Be- 
trieb zu sehen war und jetzt im Deutschen 
Museum in München steht. 

Triebler scheint aber im weiteren Verlauf 
der Jahre dem Betrieb nicht gewachsen ge- 
wesen zu sein, denn schon 1833 tauschte 
er mit seinem Schwager Carl Friedrich Seydel, 
übernahm dessen kleinere Papiermühle in 
Bibra und Carl Friedrich Seydel mit seiner 
Ehefrau Burkhardine Friedericke, geb. Trieb- 
ler, wurden nun Bürger Tennstedts. 

Der Kaufschilling betrug einschließlich 
einiger Aecker,Land und Gärten 6000 Taler. 
Mit Fleiß und Umsicht wurde nun die Pa- 
piermacherei betrieben, und das erzeugte 
Schreibpapier fand guten Absatz. Allerdings 
war das in früheren Zeiten nicht so einfach, 
da Bahnen noch nicht bestanden, und so 
gingen die Geschirre bis nach Merseburg, 
Halle, Leipzig. Rohstoffe wurden in der Um- 
gegend gekauft. So wurde die Papier- 
macherei bis in die 60er Jahre handwerks- 
mäßig betrieben. 

Auf Antreiben des Sohnes Hermann ent- 
schloß sich Carl Friedrich Seydel dann Ende 
der 60er Jahre zur Aufstellung einer kleinen 
Papiermaschine. Schreibpapier wurde nicht 
mehr hergestellt, dafür Packpapier aufge- 
nommen. Durch den Bau der Eisenbahn nach 
Langensalza und Straußfurt war es möglich, 
Kohlen herbeizuschaffen, so daß die Papiere 
nun gleich auf der Maschine getrocknet 
wurden, wodurch die mühsame Lufttrocknerei 
in Wegfall kam. Im Jahre 1871 trat Carl 
Friedrich Seydel zurück und übergab die 
Fabrik seinem jüngsten Sohne Hermann, 
der mit eisernem Fleiße an der Weiterentwick- 
lung des Unternehmens arbeitete. Dieser 
hatte sehr richtig erkannt, daß die Papier- 
maschine die alte, seit Jahrhunderten 
betriebene Handpapiermacherei verdrängen 
würde. Der Fleiß und die Energie des neuen 
Besitzers lohnte sich, denn im Jahre 1871 
Schon erstand Hermann Seydel die unterhalb 


der Papierfabrik gelegene Paradiesmühle, die 
er von einer Schrot- und Mahlmühle zu einer 
Pappenfabrik umbaute. Die alte Papier- 
maschine der 60er Jahre reichte auch nicht 
lange aus und so mußte 1887 eine neue mo- 
derne Papiermaschine aufgestellt werden, die 
noch heute arbeitet. Das genügte ihm aber 
noch nicht, und so dachte er daran, die 
erzeugten Papiere auch weiterzuverarbeiten 
zu Tüten und Beuteln. Eine Tütenfabrik 
wurde eingerichtet, und da die Räume in der 
Papierfabrik für diese neue Fabrikation nicht 
ausreichten, wurde dieser Betrieb nach der 
Neumühle verlegt und der älteste Sohn 
Fritz Seydel übernahm dessen Leitung. 


Ein Brand vernichtete 1904 die Papier- 
fabrik und nach dem Wiederaufbau trat Her- 
mann Seydel 1905 die Anlage an seinen 
jüngsten Sohn Franz, dem heutigen In- 
haber, ab. 

Im Jahre 1913 stellte dieser eine zweite 
Papiermaschine auf, die 1914 bei Ausbruch 
des Krieges eben in Betrieb genommen war. 
Auch auf dieser Maschine werden Packpapiere 
erzeugt. Im übrigen wurde die Fabrik mo- 
dern ausgebaut, eine neue Kraftanlage ge- 
schaffen und sämtliche Arbeitsmaschinen 
bekamen elektrischen Antrieb. — 

Die Jahrhundertieier begann am 7. Juli, 
der Betrieb ruhte, und nachdem die Stadt- 
kapelle ein Ständchen gebracht hatte, erschie- 
nen der gesamte Magistrat, Vertreter der 
Oberpostdirektion, der Eisenbahndirektion, 
der Handelskammer, die Belegschaft, Be- 
kannte und Freunde zur Gratulation. Der 
Bürgermeister überreichte ein künstlerisch 
ausgeführtes Diplom. Weiter wurden herr- 
liche Geschenke von Freunden und Bekannten 
dargebracht. 

Für den Abend hatte Herr Seydel mit 
Gattin die Belegschaft der Fabrik und die 
Spitzen der kommunalen und kirchlichen Be- 
hörden zu einem Festessen in das Schützen- 
haus eingeladen. 

Nach dem Vortrag zweier Festsprüche, 
von denen der erste vom Sänger unseres Pa- 
pierfaches, Herrn Direktor H. Castorf in 
Weimar, verfaßt war, der auch noch ein 
Festlied der feiernden Familie widmete, 
sprach Herr Seydel in schlichten, zu Herzen 
gehenden Worten seinen Dank aus. Er hob 
vor allem das herzliche und vorbildliche Ver- 
hältnis zwischen Arbeitgeber und Arbeit- 
nehmer hervor und sprach weiter den 
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Wunsch aus, daß es auch in Zukunft so 
bleiben möge, man wolle eine Familie sein 
und bleiben. 

Er dankte besonders seinen ältesten 
Mitarbeitern, Herrn Werkmeister Gottlieb 
Hermann und Herrn Holländermüller Carl 
Brehme, die über 40 Jahre im Dienste des 
Unternehmens stehen und unter seinem ver- 
storbenen Vater schon eingetreten sind. 
Beide wurden mit goldenen Uhren beschenkt 
und ihnen die goldene tragbare Ehren- 
medaille der Handelskammer und Ehren- 
diplomen des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten verliehen. Weiter begrüßte er be- 
sonders den Betriebsleiter, Herrn J. Bro- 
nold, der in über 20jähriger Tätigkeit das 
richtige Bindeglied zwischen Besitzer und 
Belegschaft war und das Vertrauen von Chef 
und Belegschaft besitzt. Auch ihm über- 
reichte Herr Seydel eine goldene Uhr sowie 
die tragbare silberne Ehrenmedaille der Han- 
delskammer und ein Ehrendiplom des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. 

Außerdem erhielten goldene Uhren für 
längere Dienstzeit die Herren Hofmeister Carl 
Berninger und Roller Hermann Wohl- 
lebe. Weiter wurde noch die silberne Me- 
daille der Handelskammer verliehen an die 
Herren: Hofmeister Carl Berninger i 
Holländermüller Otto Dittrich, Maschi- 
nist Albin Heinze, Hilfsschlosser Gustav 
Kramer, Roller Hermann Wohllebe, 
Fahrstuhlführer Fritz Wolfr am, Schlosser 
Albert Wünsche. 

Ehrendiplome des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten wurden im ganzen 43 Stück 
verteilt. 

Herr Seydel hatte ferner der ganzen Be- 
legschaft doppelten Lohn ausgezahlt. 

Nachdem noch der Herr Bürgermeister, 
der Herr Superintendent und andere Herren 
gesprochen hatten, dankte der Betriebsleiter 
Herr Bronold in launiger Rede, sprach 
den Dank der Belegschaft aus und versprach 
weiter mit dieser treu, wie immer, zur Firma 
Seydel zu halten in guten und bösen Tagen. 

Hierauf übergab er das Jubiläumsgeschenk 
der Belegschaft, eine große Fabrikuhr mit 
Schlagwerk, die man auf der Bühne verdekt 
aufgestellt hatte. 

Nachdem das schöne Festessen beendet 
war, wurde von jung und alt fleißig bis zur 
frühen Morgenstunde dem Tanze gehuldigt. 

Jeder aber, der das 100jährige Jubiläum 
der Firma C. P. Seydel mitmachen durfte, 
schied befriedigt mit dem Gefühl, daß hier ein 
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besonders vorbildliches Verhältnis zwischen 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer besteht zum 
Segen der Firma, zum Segen der Belegschaft 
und der Stadt Bad Tennstedt. W. 


Festspruch zum 100jährigen Jubiläum der Papieriabrik 
C. F. Seydel in Tennstedt am 8. Juli 1928. 


1. Ein Willkomm' hier zur frohen Feierstunde, 
Der warm und hell die Freudensonne scheint. 
Ein Willkomm' allen, die im trauten Bunde 
Der Werkgenossen sind zum Fest vereint, 

Zum Fest, das Ehre gibt der Hand voll Schwielen, 
Das Ehre gibt der Arbeit und dem Fleiß, 

Zum Fest, das uns im Innersten läßt fühlen, 

Daß Segen immer noch der Mühen Preis! 


2. Ein volles Säkulum ist heut entflogen, 
Seit hier gegründet sich ein froh’ Geschick! — — 
Dem Strebemut gesellt, der nie getrogen, 
Zog ein mit rüst'gem Schaffen hier das Glück! — — 
Was einst des Ahnherrn wack’'re Art begonnen 
In Haynsberg früh schon an der Bütte Rand, 
Was dann die Technik uns'rer Zeit ersonnen, 
Es ist im Werke Tennstedt nun gebannt. 


3. Heut surren rastlos der Maschinen Räder, 
Wo Meister und Gesellen einst „mit Gunst“ 
Noch mit der Hand „geschöpft“ und emsig jeder 
Geübt des alten Handwerks edle Kunst. 
Im Zeitenlauf war Stein aui Stein gerücket, 
Und steter Fortschritt segensvoll gedieh 
So wie ihn unser Auge heut erblicket 
Im Dienste des Papiers als Industrie. 


4. Heil drum dem Werke, das mit treuen Sinnen 
Man hier erstehen ließ am. Schambachstrand! 
Mit seiner Esse, seiner Dächer Zinnen 
Schaut stolz es heut hinaus ins weite Land. 
Ein heller, froher Dank sei zugemessen 
Dem, der vertraut der Furche einst die Saat! 
Auch derer sei beim Fest heut nicht vergessen, 
Die hier gewirkt mit nimmermüder Tat! 


5. Und ob die neue Zeit uns auch gebrochen 
Die Blüte des Erfolgs nach langem Krieg: 
Wo mannlich noch treudeutsche Herzen pochen, 
Vertrau'n sie fest auf uns’rer Arbeit Sieg! 
Klirrt in der Welt auch heut noch Stahl und Eisen, 
— ne bess’re Zeit folgt der von rauhem Erz, 
Und zu dem Heil, daß Hoffnung uns verheißen, 
Kämpft sich hindurch ein tapf'res deutsches Herz! 


6. Noch klingt des Hammers Wucht in starken Händen 
In deutschen Gauen hell wie Lerchenschlag, 
Wir wissen auch: es wird sich alles wenden, 
Auf jede Nacht folgt sonnenheller Tag! 
Auch hier am Werke möge redlich schaffen 
Allzeit ein arbeitsfreudiges Geschlecht! — 
Mit hohen Strebens blanken Friedenswaffen 
Tu’ jeder seine Pilicht nach Fug und Recht! 


7. Auf Fleiß und Treue ist das Werk geschichtet, 
Auf Fundamenten, quaderfest versenkt, 
Für alle Zukunft sei es aufgerichtet 
Im Schutze dessen, der die Sterne lenkt! 
Im Grundstein seines Baues ruh’ ein Segen, 
Ob Sturm auch draußen weht im wilden Lauf: 
Dem Werke Heil für jetzt und allerwegen 
Und der Familie Sey de! ein „Glück auf“! 


Castorf. 
———ñññññ— 


pieriabrii 
28. 
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Eduard Raithelhuber 7. 


Eduard Raithelhuber, der verstorbene 
Senior- Gesellschafter der Firma Raithelhuber 
& Co. G. m. b. H. in Gemmrigheim a. Neckar, 
hat im Jahre 1854 in Duisburg das Licht der 
Welt erblickt. Nach dem Besuch des Gymna- 
siums bis zur Prima machte er sich zunächst 
heimisch im Kaufmännischen sowohl im 
Hause seines Vaters als in der Papierfabrik 
Friedenau und in der von seinem Onkel 
Albert Bezner in Gemmrigheim betriebenen 
Holzschleiferei. Das unverhoffte Ableben die- 
ses Mannes rief den Vater Raithelhuber, der 
bis dahin ein Kolonialwarengeschäft in Duis- 
burg betrieben hatte, zur Fortführung und 
zum Ausbau dieses Unternehmens auf den 
Plan. Nachdem schon unter Bezner die An- 
schaffung einer gebrauchten Papiermaschine 
bewerkstelligt worden war, ergab sich, daß 
Eduard Raithelhuber als der zweite Sohn 
zur praktischen Erlernung der Papiermacherei 
bestimmt wurde. Dies wurde ihm in dem 
Unternehmen des damaligen Kommerzienrats 
Albert Niethammer in Kriebstein ermöglicht. 
Dank dem hochherzigen Entgegenkommen 
dieses hervorragenden Fachmannes hat Rai- 
thelhuber sich einen reichen Schatz prakti- 
scher Kenntnisse in der Papiermacherei ver- 
schaffen dürfen, so daß er dem Ruf seines 
Vaters, die technische Leitung der Gemmrig- 
heimer Fabrik zu übernehmen, nach drei 
Jahren Folge leisten konnte. 

Mit glühendem Eifer hat er deren 
Weiterentwicklung durch alle Jahre seines 
Wirkens als aktiver Leiter verfolgt, und es 
ist sein Verdienst, daß er der Firma Raithel- 
huber & Co. in technischer Hinsicht einen 
weithin geachteten Namen verschafft hat. Aus 
der fremden Maschine sind im Laufe der Zeit 
drei von der Firma J. M. Voith, Heidenheim, 
erstellte Papiermaschinen geworden, zusam- 
men mit hinreichenden Hilfsmaschinen. Der 
Ausbau des Geschäfts wurde unentwegt fort- 
gesetzt, wozu im Jahre 1903 die Wasserkraft 
eine vollständige Erneuerung erfuhr. 

Ein durch alle Jahre hindurch reichlicher 
Absatz der Erzeugnisse, besonders in den 


sehr anerkannten Tapetenpapieren der Firma, 
hat die Mühe des unermüdlichen technischen ` 
Leiters reichlich belohnt und die Weiterent- 
wicklung des Unternehmens auch für die 
Zukunit sichergestellt. 

Die Häufung und der Drang in den Aus- 
bauarbeiten mochten für den tatendurstigen 
Geist nicht selten zuviel geworden sein, so 
daß die Gesundheit darunter empfindliche 
Einbuße erlitt und die Elastizität der Nerven 
mit der immer größer gewordenen Aufgabe 
nicht mehr Schritt hielt. So folgte im Sommer 
1914 sein Rücktritt als aktiver Geschäfts- 
führer. Doch war sein Gedankengang nach 
wie vor dem Unternehmen zugewandt, auch 
nachdem jüngere Kräfte in seine Aufgabe sich 
einlebten. 

Mit dem ihm eigenen lebhaften Geist und 
Humor begegnete er allen in der Fabrik wir- 
kenden Mitarbeitern mit Wohlwollen, so daß 
das richtige Band der Zusammengehörigkeit 
alle umschlang. Er hat dies bis zu seinem 
Lebensende festgehalten. 

Seine reichliche Betätigung in gemein- 
nützigem Sinne ist dankbar in der Gemeinde 
und weit darüber hinaus anerkannt worden. 
Seines Namens wird als dessen eines ausge- 
zeichneten Mannes, eines glühenden Vater- 
landsfreundes und eines besonders gesegne- 
ten Familienvaters (6 Söhne, 4 Töchter, alle 
glücklich verheiratet, und 35 Enkel betrauern 
den Verblichenen) stets gedacht werden. 

Die Beerdigung des Verstorbenen fand am 6. Juli 
unter außerordentlich großer Beteiligung statt. Nach 
der Einsegnung durch den Ortsgeistlichen sprach als 
Vertreter des Gemmrigheimer Geschäfts Herr Fabri- 
kant P. Breuninger Worte des Dankes für die 
treue Mitarbeit durch mehr als 50 Jahre hindurch und 
für seine selbstlose, opferbereite Gesinnung, Wie sie 


dem Bestand des Werkes für alle Zeit unentbehrlich 
sei. Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikan- 


-ten legte Herr Direktor Moritz, Salach, einen 


Kranz nieder. Weiter folgten Vertreter der Beamten 
und Angestellten und der Arbeiterschaft mit Worten 
des Dankes gegenüber dem stets liebevollen und 
freundlichen Vorgesetzten. 

Auch wir verlieren in dem Dahingegangenen 
einen treuen Freund, dessen Andenken wir stets in 
Ehren halten werden. 


EEE 
Pressa in Köln. 


Das Wochenblatt für Papierfabrikation ist in der Pressa zweimal vertreten, 
und zwar zum ersten bei der Ausstellung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten, dessen amtliches Organ das Wochenblatt seit 56 Jahren ist, und zum 
Zweiten in einem Sonderstand Nummer 249, I. Stock. Ausgestellt sind an beiden 
Stellen eine Reihe unserer Verlagswerke, insbesondere das Werk von Geh. Baurat 
Fr. Müller: „Die Papierfabrikation und deren Maschinen” Band I. und Il., 
unser Adressbuch, das Musterbuch der Deutschen Papierindustrie, Fest- 
nummern, sowie stets die neueste Nummer unseres Blattes. 
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Geschäftsberichte. 


t 
Simonius’sche Cellulosefabriken Aktiengesellschaft 
in Fockendorf (Thüringen). 1927. 

Es war uns möglich, unsere Betriebe das ganze 
Jahr über voll zu beschäftigen und die in Ausführung 
begriffenen Um- und Neubauten der Zellstoffanlage in 
Wangen und der Papierfabrik in Fockendorf zu Ende 
zu führen, so daß wir nunmehr über neuzeitlich ein- 
gerichtete moderne Werke verfügen. 

Nach Abzug der vertrags- und Satzungsgemäß:n 
Vergütungen verbleibt ein Reingewinn von R.-M. 
118 405, hierzu Vortrag von 1926 R.-M. 3348, so dab 
der Generalversammlung R.-M. 121 753 zur Verfügung 
stehen. Wir beantragen, diese auf neue Rechnung 
vorzutragen. 


Hannoversche Papleriabriken Alfeld-Gronau A.-G. 
Wie schon in der letzten Nummer mitgeteilt, haben 
die Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau be- 
antragt, das Kapital von R.-M. 2.5 Mill. auf R.-M. 10 
Mill. zu erhöhen. Der Konzern besteht aus den Pa- 
pierfabriken Köslin (Kapital R.-M. 3 Mill.), Alfeld- 
Gronau (Kapital R.-M. 2,5 Mill.) und Rube & Co. 
A.-G., Pergamentpapierfabrik in Weende bei Göttingen 
(Kapital R.-M. 600 000). Es ist in erster Linie beab- 
sichtigt, die Hannoversche Fabrik wesentlich auszu— 
bauen. Es besteht ein Bauprogramm, für das etwa 
R.-M. 3,5 Mill. notwendig sein werden. Vor allem 
ist in Aussicht genommen, im Interesse der Fracht- 
ersparnis die bisher in Köslin betriebene Rohstoff— 
fabrikation für die erfolgreiche Cöttinger Pergament- 
herstellung, nach Hannover zu übernehmen. Ferner 


soll der 50prozentige Anteil der Göttinger Gesell- 
schaft, der bisher noch im Privatbesitz der Familie 
Rube war, übernommen werden. Auch hierfür sollen 
Mittel aus der Kapitalerhöhung von Alfeld-Gronau 
entnommen werden. Durch die geplanten Erweite- 
rungen will man die Gesamtgruppe auf eine Kapazität 
bringen, die sich in den Rahmen der größeren Unter- 
nehmungen der deutschen Papier- und Zellstoffindu— 
strie schon weitgehend einordnet. Bei allen drei 
Fabriken zusammen soll die Tageskapazität an Papier 
ven 140 auf 250 t und an Zellstoff von 60 auf 110 t 
gebracht werden. Außerdem besteht bekanntlich in 
Köslin eine sogenannte Zellulongarn-Spinnerei mit 
einer Kapazität von 100 t im Monat. (Fftr. Zig.) 


Die Firma Wiggins, Teape & Co. hielt Mitte Mai 
ihre Generalversammlung ab. Nach dem Geschäfts- 
bericht verfügt die Gesellschaft über 16 Papier- 
maschinen in ihren Werken Buckland. Glory. wo 
photographisches Rohpapier hergestellt wird, Devon 
Valley und Withnell Fold sowie in der von ihr 
kontrollierten Firma Alex. Pirie and Sons Ltd. mit 
7 Papiermaschinen. Für Reparaturen und Erneuerun- 
gen wurden insgesamt £ 65 334 ausgegeben. Der 
einheimische Absatz, welcher gegen das Vorjahr eine 
Steigerung von 9% aufweist, wird ats befriedigend 
bezeichnet. Der Export hat im Vergleich 29 1926 um 
4% % zugenommen. Es wird vorgeschlagen, £ 50 000 
auf das Reservekonto zu übertragen, das sich somit 
auf £ 125000 erhöht, und eine Dividende von 6% zu 
verteilen. S. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Krampe A.-G. in Krampe bei Grün- 
berg (Schlesien). Sämtliche Aktien der Gesellschaft 
— Papierfabrik seit 1681 — sind in den Besitz des 
Fabrikbesitzers Herrn Kar I Eichhorn, Leipzig- 
Leutsch, übergegangen. In der ordentlichen General— 
versammlung vom 19, Juni 1928 trat der bisherige 
Aufsichtsrat zurück. Die neuen Mitglieder der Ver- 
waltung sind nunmehr: Aufsi chtsrat: Herr 
Fabrikbesitzer Karl Eich horn, Leipzig-Leutzsch, 
Vorsitzender, Frau Martha Eichhorn, Leipzig- 
Leutzsch, stellv. Vorsitzende, Herr Kaufmann Georg 
Enders, Berlin; Vorstan d: Herr Direktor 
Fer d. Kiesewetter, Krampe bei Grünberg 
i. Schlesien. Zur Aktiengesellschaft gehören zwei 


Werke, nämlich ein eigenes in Krampe bei Grünberg 


i. Schlesien, Anschrift: Papierfabrik Krampe Aktien- 
gesellschaft, Krampe bei Grünberg i. Schlesien; ein 
gepachtetes in Wernigerode — frühere Papierfabrik 
Gebr. Marschhausen —, Anschrift: Papierfabrik 
Krampe Aktiengesellschaft, Werk Il Wernigerode, 
Brockenweg 9. Fernanschrift für das Kramper Werk: 
Papierfabrik Sawade. Fernanschrift für das Wernixe- 
roder Werk: Papierfabrik Krampe. Wernigerode. 
Fernsprecher für das Kramper Werk: Grünberg j. Schl. 
Nr. 645. Fernsprecher für das Wernigeroder Werk: 
Wernigerode Nr. 953. Der Sitz der Gesellschaft und 
ihrer Leitung befindet sich in Krampe bei Grünberg 
i. Schlesien. In dem Kramper Werk werden erzeugt: 
hauptsächlich Rohdach- und Wollfilzpappen, außerdem 
— für eine Arbeitsbreite von 100—125 cm passend, 
im Gewicht nicht unter 90 gam — mittlere Pack-, 
Tauen-, tieffarbige Dekorations- bzw. Kino-, schwarze 
und Wollmusterpapiere, in dem Wernigeroder Werk: 
ausschließlich Rohdach- und Wollfilzpappen. 


Freiberger Papierfabrik zu Welßenborn. Dem 
Betriebsleiter Ludwig Peter Gun ke! wurde Prokura 
erteilt. 

Papierfabrik Großenhain A.-G., Großenhain l. Sa. 
Diese früher Muldentalwerke A.-G. firmierende Ge- 
sellschaft hat das im Verfolg der Sanierung still- 
gtlegte Werk Freiberg nunmehr an die Maschinen- 
großhandlung Max Straub. Karlsruhe, abgestoßen. 

Neue Papierfabrik in der Schweiz. 
Unter der Firma Papierfabrik Laufen A.-G. ist in 
Laufen (Berner Jura) von einigen Großverbrauchern 
des Druckereifaches (Conzett & Cie in Zürich und 
Birkhäuser & Cie. in Basel) die Gründung einer 
neuen Papierfabrik veranlaßt worden. Die neue Fa— 
brik wird unweit der 1913 gegründeten Papierfabrik 
Zwingen errichtet und soll vorzugsweise Rollen- und 
Flachdruckpapier herstellen. Das Aktienkapital be- 
trägt 550.000 Franken, eingeteilt in 550 Aktien auf 
den Namen zu je 1009 Franken. Dem Verwaltungsrat 
gehören an die Herren: Dr. Huber-Conzett, 
Zürich, Albert Birkhäus er, Basel, Otto Erzer, 
Alt-Direktor, Basel, Otto Kunz, Kaufmann, Basel. 
Geplant ist die Aufstellung einer Papiermaschine und 
Holzschleiferei (Stetigschleifer). Die maschinelle Ein- 
richtung liefert die Maschinenfabrik J. M. Voith in 
Heidenheim. Als Energiequelle wurden zwei Kraft- 
zentralen der B.K.W. (Bernische Kraftwerke A.-G.) 
erworben und außerdem besteht die Absicht, den Be- 
trieb bereits 1929 aufzunehmen. Ein schon vorhande— 
ner Geleise-Anschluß wird verlängert und das Werk 
mit der Eisenbahnlinie Basel-Lauien-Delsberg verbin- 
den. Damit dürfte der schweizerische Papierkonsum 
auf Jahre hinaus gedeckt sein und sehr wahrscheinlich 
ein vermehrtes Ueberangebot eintreten. E. J. 


Ä 
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Auszeichnungen. Anläßlich des 50jährigen 
Bestehens der Papierfabrik Gauting Dr. Haerlin & 
Söhne, Gauting bei München, wurde den beiden In- 
habern und Leitern des Betriebes, den Herren Kom- 
merzienrat Hermann und dessen Bruder Otto 
Haerlin von seiten des Bayerischen Industriellen- 
Verbandes die Goldene Verdienstmedaille und deren 
Gattinnen Laura und Alice die Silberne Ver- 
dienstmedaille des Verbandes überreicht. Die gleiche 
Auszeichnung in Gold erhielt der langjährige Fuhr- 
mann Peter Brückl, während die Mitarbeiter 
Joh. Lallinger und Johann Hausler die 
Silberne Verdienstmedaille erhielten. 

80jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
schr angesehene und in der Fahrkartenindustrie füh- 
rende Firma H. Laakmann Komm.-Ges., Langenberg 
(Khld.), feierte am 8. Juli der Zeit entsprechend in 
aller Stille ihr 80jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
Arbeiter wurden aus diesem Anlaß‘ mit Geldspenden 
bedacht. 

Stiftung. Frau Geheimrat Voith in Heiden- 
heim hat anläßlich ihres 80. Geburtstages eine Stif- 
tung von A 10 000 gemacht. 


Erweiterung der Kunstseidefabrikation bei der 
I. G. Farbenindustrie. Die Abteilung Kunstseidefabri- 
kation der I. G. Farbenindustrie in Dormhagen bei 
Köln hat umfangreiche Betriebserweiterungen vorge- 
nommen, die in allernächster Zeit in Betrieb kommen 
können. Dadurch wird eine Erhöhung der Belegschaft 


um etwa 1000 Mann eintreten. 


7 Herr Ludwig Kraus, Werkführer in Bautzen, ist 
nach schwerem Leiden am 5. Juli im Alter von 


57 Jahren gestorben. 


Herr Andr& Scherb, Papierfabrikbesitzer und Bür- 
© germeister von Türckheim (Elsaß), ist am 4. Juli 
im 65. Lebensjahr gestorben. 


Nachruf! 


Plötzlich und unerwartet ereilt uns die tief- 
traurige Nachricht, daß unser lieber Kollege, 


Herr Alfred Greiner 


auf der Rückfahrt eines Ausfluges infolge Zu- 
sammenstoßens seines Motorrades mit einem 
andern Kraftfahrzeug am Sonntag, den 30. Juni 
ds. Js. durch den Tod aus unserer Mitte ge- 
schieden ist. 

Wir verlieren in dem Verstorbenen eines 
unserer besten Mitglieder; er hat sich durch 
sein lauteres Wesen und seinen aufrichtigen 
Charakter die Herzen aller erworben, die ihn 
kennen lernten. Ein treuer Anhänger unseres 
Verbandes, der jederzeit gern an den Aufgaben 
und der Entwicklung des Verbandes mitgear- 
beitet und sich dadurch ein bleibendes An- 
denken erworben hat. Ä 

l A. H. V. 
der Paplermacher- Tafelrunde Altenburg / Thür. 


dete Kunstdruckpapier von 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 
Neue Mitglieder: 
Kirsten, Richard. Remse / Mulde. 
Thomas, Bruno, München, Gabelsbergerstraße 76. 
Adressenänderungen: 

Barth, Johannes, Antonsthal bei Schwar- 
zenberg i. Sa. 
von Gonzenbach, Oskar, Elbemühl, 

Wels (Oesterreich). 
Guder, Walter, Düren (Rhld.). i. Fa. 
Schoeller & Hoesch. 
Ir misch, Gustav, Glückstadt i. Holstein. 
Am Hafen 26. 
Kindermann, Gregor, Berlin, Hinden- 
burgdamm 8 {bei Jenteen). 
Kullerkann, Hans, Direktor in Türgel. 
AH 79 Lechthaler, Robert, Leer (Ostfriesid.). 
AH 39 Lenk, Emil, Direktor, Antonsthal i. Erzgb. 
AH 150 Meißner, Hans Ulrich, Papierfabrik Nol- 
densmühle. Plaidt bei Andernach. 
AH 163 Opelt, Willy, Spechthausen bei Ebers- 
walde (Mark). 
AH 250 Schmucker, Ernst, Emmendingen (Ba- 
den), Neustraße $jl. 
Schreiter, Albin. Altdamm bei Stettin, 
Stargarderstraße 42. 
AH 26 Zier, Karl, Heidenau-Süd bei 
Verlängerte Schillerstraße. 
Um Adressenangabe wird gebeten von: 
AH 1855 Mosimann, Walter, bisher Juliette, P.Q. 
(Kanada). 
AH 57 Reinhold, Kurt, bisher Wilkau i. Sa. 
Schutt, Hans, bisher Apenrade bei Ton- 
dern (Schleswig-Holstein). 
AH 161 Vogel, Carl, Emmendingen (Baden), i. Fa. 
Sonntag, bisher. 

Belträge 1928. Der Beitrag für 1928 in Höhe von 
10 R.-M. ist nach Ablauf des ersten Halbjahres fällig 
und bitten wir, solchen auf unser Postscheckkonto 
Leipzig Nr. 80026 zu überweisen. Sofern die Ein- 
zahlung bis 31. Juli nicht erfolgt bzw. Stundung nicht 
vorliegt, erfolgt der Einzug unter Zuschlag der ent- 
standenen Portospesen durch Nachnahme. 

Gruppe Südwestdeutschland. Wir haben dieser 
Tage allen Mitgliedern dieser Gruppe die Aufforderung 
zu einer Gruppentagung unter dem Obmann AH Ru- 
dolf Richter, Mannheim, Luisenweg 6/ll, zugehen 
lassen. auf welcher als Hauptpunkt der Tagesordnung 
eine Besprechung für das Programm unserer nächst- 
jährigen Hauptversammlung in Frankfurt a, Main 
gestellt ist, und wir erwarten, daß an den Obmann 
jeder persönlich Vorschläge bezüglich dieser Gruppen- 
tagung einsendet. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 

Neuweistritz, im Juli 1928. 

A. H. v. der Paplermacher-Tafelrunde Altenburg/Thür. 
Der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


AH 45 
AH 253 
AH 209 
AH 73 
AH 233 


AH 25 


AH 30 
Dresden, 


Berichtigung. Das zu den Anzeigenseiten 
41--48 unserer diesjährigen Sondernummer verwen— 
Wiede's Papier- 
fabrik G. m. b. H., Rosenthal- Reuß, ist 
nicht „holzfrei“, sondern „holzhaltig“. 


Beilagen-Hinweis, 
Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Amme-Luther Werke, Braunschweig, über 
„Holzschleifer“ bei, den wir der Aufmerksamkeit un- 


serer Leser empfehlen. 
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Sonderausstellung Papier und Pappe 
im Württ. Landesgewerbemuseum Stuttgart. 


Die vom „Haus für Technik und Industrie‘ im 
Württ. Landesgewerbemuseum in Stuttgart durchge- 
führten Sonderveranstaltungen haben sich bereits gut 
eingeführt und finden in steigendem Maße das Inter- 
esse der Fachkreise aus Industrie und Handwerk. 
Vom 22. Juli bis 6. August findet im Rahmen dieser 
Sonderausstellungen eine solche von Maschinen für 
die Verarbeitung von Papier und Pappe sowie von 
Verpackungsmitteln statt. 

Bei jeder Ware macht ja die Verpackung einen 
wesentlichen Bestandteil im Preise aus, und es ist 
eine der wichtigsten Maßnahmen zur Erhöhung der 
Wirtschaftlichkeit der Betriebe, die Verpackungsfrage 
auf Möglichkeiten der Verbesserung und Verbilligung 
zu untersuchen. Es handelt sich vor allem darum, 
die Formen der Verpackung auf ihre Sicherheit gegen 
Beschädigung der Ware und auf ihren mehr oder 
weniger günstigen Einfluß in bezug auf Verkäuflichkeit 
der Ware zu untersuchen. Ebenfalls wichtig ist, daß 
die Verpackung möglichst rasch und fließend gestaltet 
werden kann. 

Die Sonderausstellung „Papier und Pappe“, cic 
am 22. Juni durch einen Vortrag von Professor Dr. 
Sachsenberg von der Technischen Hochschule Dres- 
den eröffnet wurde, behandelt dieses Thema an Hand 
einer guten Auswahl vorbildlicher Verpackungsmittel 
aus Papier und Pappe und außerdem eine reiche Aus- 
wahl von betriebsfertigen Papierverarbeitungsmaschi— 
nen für die Herstellung der verschiedenen Kartonna— 
gen- und Buchbinderarbeiten. 

Besonders bemerkenswert ist die Anregung, die 
in bezug auf die Aufstellung der Maschinen dadurch 
gegeben wird, daß mittelst roter und blauer Linien 
der Arbeitsfluß für die Fabrikation einer einfachen 
Faltschachtel, einer Festkartonnage und eines Buches 
und einer Broschüre angezeigt wird. Das Interesse 
der Besucher wird dadurch auf die besondere Auf- 
stellungsart der Maschinen und damit auf die Wich- 
tigkeit einer fließenden Gestaltung des Fabrikations- 
prozesses hingelenkt. 

Eine brennende Tagesfrage wird also hier in der 
besonders eindrucksvollen Form der unmittelbaren 
Anschauung behandelt und weitere Kreise der Indu- 
strie und des Handwerks werden angeregt, sich so- 
wohl mit dem Problem der Verpackung wie dem- 
jenigen der Fließarbeit näher auseinanderzusetzen. 
Jeden Sonntag Vormittag von 11--1 Uhr finden Vor- 
führungen an sämtlichen ausgestellten Maschinen 
statt. die zugleich einen Einblick in die Wirkungs- 
weise der Fließarbeitsgruppen geben und bei denen 
dem Besucher jede gewünschte Auskunft erteilt wird. 
Auch zu den normalen Oeffnungszeiten ist technisch 
geschultes Personal zur Stelle, das auf Wunsch die 
Maschinen vorführt. l 

Es ist erfreulich, daß das bisher in Deutschland 
noch wenig bearbeitete Gebiet des wirtschaftlichen 
Verpackens und der rationellen Herstellung von Ver- 
packungsmitteln durch die rührige württembergische 
Gewerbeförderung auf diese praktische Weise ange- 


fat wurde. 


Frankfurter Herbstmesse. 

Die Frankfurter Herbstmesse findet vom 30. Sep- 
tember bis 3, Oktober 1928 statt. Sie wird die ein- 
zige Herbstmesse des Westens sein, da die dies- 
jührige Kölner Herbstmesse mit Kücksicht auf die 
Internationale Presse-Ausstellung ausfallen wird. 


Die 38. Hauptversammiung des Deutschen Wasser- 
wirtschafts- und Wasserkraitverbandes tagte vom 
13.—16. Juni 1928 In Dresden, 

Am Begrüßungsabend in der Dresdener Kauf- 
mannschaft, wo die Verbandsmitglieder Gäste des 
Verbandes Sächsischer Industrieller waren, sprach 
Professor Heiser über die Aufgaben und Ziele der 
deutschen Wasserwirtschaft. 

Die Verhandlungen in der Aula der Technischen 
Hochschule am 14. und 15. Juni befaßten sich nach 
den Eröffnungs- und Begrüßungsansprachen haupt- 
sächlich mit besonderen Fragen der hochentwickelten 
sächsischen Wasserwirtschaft. Ministerialrat Sor- 
ger von der sächsischen Wasserbaudirektion sprach 
über die Wasserwirtschaft in Sachsen, mit besonderer 
Berücksichtigung des Hochwasserschutzes. Professor 
Heiser von der Technischen Hochschule Dresden 
über die Fragen der Wasserversorgung in Sachsen. 
und Regierungsbaurat Rudolph über die Wasser- 
kraftwirtschaft Sachsens unter besonderer Berücksich- 
tigung des Pumpspeicherwerkes Niederwartha, dessen 
Baustellen anschließend von zahlreichen Festteilneh- 
mern mit Kraftwagen besucht wurden. 

Der letzte Tag führte die Teilnehmer zu den 
Baustellen der Massarykstufe in der Elbe am Fuße 
des Schreckenstein oberhalb Aussig. Die Rückfahrt 
mit Sonderdampfer durch die schönsten Teile des 
Elbsandsteingebirges beschloß die wohlgelungene Ta- 
gung des Deutschen Wasserwirtschafts- und Wasser- 
kraftverbandes. 

Im Jahre 1929 wird der Verband seine Tagung 
in München abhalten. 


Exportverbot für finnisches Paplerholz? 


Nach einer Meldung aus Helsingfors hat die finn- 
ländische Papierindustrie die Ausfertigung eines 
Exportverbotes oder eines effektiven Exportzolles auf 
Papierholz, um die Konkurrenzfähigkeit der einheimi- 
schen Papierindustrie mit dem Auslande zu stärken, 
verlangt. Die Landwirtschaft und die Waldbesitzer 
haben sich gegen diesen Vorschlag aufgelehnt. Die 
momentane Agrarregierung hat jedoch beschlossen. 
im Prinzip die Forderungen der Papierindustrie zu 
unterstützen, und hat den finnischen Repräsentanten 
auf dem in Genf zurzeit stattfindenden Kongreß be- 
auftragt, diese Frage dort zur Sprache zu bringen und 
die erforderlichen Vorbereitungen zum Zustandekom- 
men eines Exportzolles oder Exportverbotes auf 
finnisches Papierholz zu treffen. D, 


Verzugszinsen. 


Von diesem Artikel in Nr. 18, Seite 482, haben 
wir noch einige hundert Sonderdrucke vorrätig, die 
wir, soweit der Vorrat reicht, zum Preise von & 3.40 
für 100 Stück portofrei abgeben. 

Wochenblatt für Papierfabrikation 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 


Erfahrener, umsichtiger, arbeitsfreudiger 


Werkfü 
erkführer 
von einer Fabrik, die hauptsächlich dünne, bessere 


Papiere herstellt, zu baldigem Eintritt gesucht. 
Bewerbungen unter T. 785 an die Oesch. d. Bl. 
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Auslands-Rundschau. 


Schwedens Waldbestand. 

Das bisherige Ergebnis der seit dem 
Jahre 1923 im Gange befindlichen schwedi- 
schen Reichswaldtaxierung, eine Arbeit, die 
in ihrer Art wohl als die größte jemals vor- 
genommene zu betrachten ist und die bis 
heute etwa 85% des gesamten Landareals 
erfaßt und im Jahre 1930 fertig sein wird, 
kann als ein äußerst günstiges betrachtet 
werden, indem sich gezeigt hat, daß sich ent- 
gegen den von Fachleuten gemachten Ab- 
schätzungen in den bisher untersuchten 15 
Län (Regierungsbezirken) 1445 Millionen cbm 
Holz vorfinden, das sind 380 Millionen cbm 
oder 30% mehr als man angenommen hatte. 
Auch der jährliche Zuwachs in den 15 Län 
übertrifft um 12 Millionen cbm (einschließ- 
lich Rinde) die frühere Zahl von 33,5 Mil- 
lionen cbm. Der jährliche Zuwachs beträgt 
also 45,5 Millionen cbm, ein Resultat, über 
das man nicht nur in Schweden, sondern 
auch auf dem ganzen europäischen Kontinent, 
wo man einer Zeit der Holzverarmung ent- 
gegenzugehen glaubt, erfreut sein kann. Da- 
bei ist zu bedenken, daß der jährliche Nach- 
wuchs per Hektar in vielen Gebieten äußerst 
unbefriedigend ist und durch Steigerung der 
Cüte des vielfach stark versumpften und ver- 
armten Waldbodens auf ein besseres Niveau 
gebracht werden kann. In Nordschweden 
beträgt der Zuwachs pro Jahr und Hekiar 
1,55 cbm, in Mittelschweden 250 und in 
Südschweden 2,63 cbm. Die taxierten Gebiete 
sind mit 39,7% Kiefer, 40,9% Tanne und 
19,4% Laubwald, vornehmlich Birke, bewach- 
sen. Interessant ist die Verteilung der beiden 
Nadelholzarten in den verschiedenen klima- 
tischen Zonen des Landes. Das nördlichste 
Schweden (Norrland) hat 38,6% Kiefer 
43,2% Tanne und 18,6 % Laubwald, Mittel- 
schweden (Svealand) 47,3 % Kiefer, 41,5 % 
Tanne und 11,2% Laubwald, Südschweden 
(Götaland) 45,7 % Kiefer, 32,5 % Tanne und 
21,8% Laubwald. In den südlicheren Län 
tritt also die Tanne mehr und mehr in den 
Hintergrund, eine Erscheinung, die auf die 
Entwicklung der Sulfitzellstoffindustrie in 
diesen Gebieten von Einfluß sein müßte, wenn 
nicht der Ausfall durch größeren Zuwachs 
pro Hektar und Jahr zu einem Teil wett— 
‚macht würde. Zum Unterschied von Nor- 
wegen, wo die Tanne der Kiefer stark über- 
legen ist, und von Finnland, wo das Umge- 
kehrte der Fall ist, also die Kiefer dominiert, 


liegt in Schweden das Vorkommen beider 
Holzarten durchschnittlich auf gleicher Höhe. 
Von der durch die Taxierung geleisteten 
Arbeit kann man sich ein Bild machen, wenn 
man hört, daß 34,7 Millionen Hektar Land 
untersucht und bearbeitet worden sind. Die 
Kosten pro Hektar betrugen 3 Oere. Das 
Taxationspersonal hat bis heute eine Gesamt- 
strecke abgegangen, die etwa der Länge des 
Aequators gleichkommt. S. W. 


Frankreich. 

Die neue Fabrik, die Papierstoff 
aus Leinstroh herstellen wird (siehe 
Nr. 22, S. 619), wird in Rethel, Arden- 
nen, erbaut. Die Fabrik bedeckt ein Gelände 
von 60 000 qm, sie wird direkten Anschluß 
an die Bahnlinie Reims—Charleville erhalten. 
Sie soll täglich 32—35 Tonnen Leinstroh ver- 
arbeiten und daraus mindestens 10 Tonnen 
Papierstoff herstellen. Der nach dem neuen 
Verfahren von Berge hergestellte Stoff soll 
von guter Qualität sein und billiger als ein 
anderer Papierstoff. Ag. 


Vereinigte Staaten. 


Die International Paper Com- 
pany hat von der Southern Paper Company 
die Fabrik in Moss Point im Staate 
Mississippi gekauft. Die International Paper 
Company besitzt außerdem drei Kraftpapier- 
fabriken im Süden: zwei in Batprop, Loui- 
siana, und eine in Camden, Arkansas. Mit 
dem Erwerb dieser Fabrik erhöht sich die 
Tagesproduktion der Gesellschaft auf 530 
tons Kraftpapier und Pappe. 

W. R. Hearst verklagte neun kanadi- 
sche Papierfabriken und die Canadian Paper 
Sales Ltd. wegen angeblichen Kontraktbruchs 
(Nichtlieferung) und fordert im ganzen einen 
Schadenersatz von £ 24 740 000. H. 8. 


Die Crown-Zellerbach Corpo- 
ration in San Francisco hat für ihre neue 
Fabrik in Port Townsend im Staate 
Washington eine große Papiermaschine 
hauptsächlich zur Herstellung von Kraftpapier 
in Auftrag gegeben. Es ist eine schnell 
laufende Maschine von 248 Zoll Breite mit 
44 Trockenzylindern von 60 Zoll Durchmes- 
ser. Sie erhält elektrischen Einzelantrieb. Die 
Crown-Zellerbach Corporation ist kürzlich 
durch Vereinigung der Crown-Willamette Pa- 
per Co. und der Zellerbach-Interessengruppe 
gebildet worden. H. S. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Zur Technologie der Strohzellstofferzeugung in den letzten 
| 25 Jahren. 


Die Ausführungen des Herrn Dr. Schacht 
in Nr. 22 des „Papier-Fabrikant“ und Nr. 21 
des „Wochenblattes für Papierfabrikation“ 
veranlassen mich, zu der Frage des Mono- 
sulfitaufschlusses von Stroh nochmals Stellung 
zu nehmen, da sie eine ganze Reihe von un- 
zutreffenden Behauptungen und Angaben 
enthalten, die nicht unwidersprochen bleiben 
können. 

In der Patentsache ist zu bemerken, daß 
Herr Braun nicht nur das D.R.P. 388 998 
besitzt, das rein aus dem Umstande heraus, 
daß bei der Anmeldung zufällig zuerst das 
Wort „Textilfasern“ genannt ist, in die Textil- 
gruppe kam, sondern auch das D. R. P. 400 858 
in Klasse 55b, das solche Vorteile ergeben 
hat, daß es in der Hauptsache zur Anwen- 
dung gekommen ist. 

Würde man aber in patentrechtlicher Hin- 
sicht den Standpunkt des Herrn Dr. Schacht 
gelten lassen, so ist auch er nicht der erste 
gewesen, der Monosulfitlaugen zur Herstel- 
lung von Zellstoff aus Faserpflanzen ange- 
wendet hat, denn, wie in Schwalbes Chemie 
der Cellulose zu lesen ist, sind Aufschlüsse 
pflanzlicher Rohstoffe bereits in den 70er 
Jahren mit Hilfe von Monosulfitlaugen durch- 
geführt worden. 

So, wie die verschiedenartige Anwendung 
der Aetzalkalien für die Zellstoffindustrie zu 
zahlreichen Patenterteilungen geführt hat, 
obwohl der Kern der Sache längst bekannt 
war, so sind auch auf die Benützung des 
Monosulfits in verschiedenen Laugenzusam- 
mensetzungen und Anwendungsformen nach 
dem Schachtschen Patente andere gekommen. 

Man muß sich unwillkürlich fragen, was 
Herr Dr. Schacht mit seinen Angriffen be— 
absichtigt. 

Aus einem Briefe vom 11. 12. 1927 an 
Herrn Braun, in dem Herr Dr. Schacht 
wörtlich schreibt: „Sie wollen mir gefl. mit— 
teilen, in welcher Art und Weise Sie zurück- 
wirkend und zukünftig meine Prioritätsrechte 
in der Angelegenheit wahren wollen, da ich 
weder Ihr bisheriges Vorgehen, noch das des 
Herrn Odrich in der Sache weiter hinnehmen 
werde“, könnte man fast zu der Auffassung 
kommen, daß es sich hierbei für Herrn 
Schacht um eine reine Geldangelegenheit 


handelt. 


Erneut bringt Herr Schacht die Unrenta- 
bilität und den Zusammenbruch der Märki- 
schen Papierindustrie in Treuenbrietzen mit 
dem Braunschen Monosulfitverfahren in Zu- 
sammenhang, obwohl ich in meinen Aus 
führungen vom 26. 2. 1928 in Heft 9 des 
„Papier-Fabrikant“ keinen Zweifel darüber 
gelassen habe, daß dieses gar nichts damit zu 
tun hatte. Durch die Bemerkung, daß Treuen- 
brietzen mehrfach in Schwierigkeiten geriet, 
soll der Eindruck erweckt werden, als ob 
auch bei den nachfolgenden Besitzern dieser 
Fabrik das Verfahren versagt hat. Hierzu ist 
zu bemerken, daß nach dem Zusammenbruch 
der Märkischen Papierindustrie bis vor kur- 
zem in der Fabrik Packpapier erzeugt wor- 
den ist. 

Wenn Herr Schacht ferner erwähnt, daß 
ein „Fachmann“, der das Werk Treuen- 
brietzen kürzlich besichtigte, nicht günstig 
berichtet habe, so erklärt uns die jetzige 
Besitzerin, daß nach ihrer Kenntnis außer 
ihr und uns nahestehenden Kreisen, von 
denen solch ein Urteil nicht stammt, kein 
Strohstoffachmann das Werk betreten hat. Es 
möge dem Urteil aller rechtlich Denkenden 
überlassen bleiben, ob eine derartig öffent. 
liche Kritik an einem nach langem Stillstand 
und nach vorausgegangener Packpapierfabri- 
kation erst vor wenigen Monaten wieder in 
Betrieb gegangenen Werke zulässig ist. 

Geradezu scherzhaft mutet die Bemerkung 
des Herrn Dr. Schacht hinsichtlich meiner 
Unkenntnis der Nutzbarmachung der Abfall- 
laugen der Kunstseidenindustrie an, wenn 
man seine Ausführungen im Jubiläumsheft 
des „Papier-Fabrikant“ Seite 95 daneben be- 
trachtet. Dort führt nämlich Herr Schacht 
aus, daß diese Abfallaugen immer mehr 
Interesse finden, und daß die Nachfrage die 
Preise beträchtlich gesteigert hat usw., und 
sagt schließlich: „Die wirtschaftliche Seite 
des Monosulfitaufschlusses unter Verwendung 
von Natronabfallaugen ist somit auf die 
Dauer unsicher.“ Auch zu meiner Zeit sind 
in Treuenbrietzen diese Abfallaugen ver- 
wendet worden, doch standen die momenta- 
nen Vorteile, die sich daraus ergaben, in 
keinem Verhältnis zu anderen Faktoren. 

Was Herr Dr. Schacht hinsichtlich der 
Wirkungsweise der Monosulfitlaugen und IM 
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Zusammenhang damit über die Kocherfüllung 
und die Verwendung von Stampfern sagt, sind 
Binsenweisheiten, die jeden Fachmanne, der 
nicht mit Scheuklappen vor den Augen in 
seinem Berufe steht, ebensogut bekannt sind 
wie ihm. Jedenfalls sind die von mir für die 

Kocherfüllung beim Monosulfitverfahren ge- 
nannten Zahlen zutreffend und zweckentspre- 
chend und haben, entgegengesetzt der 
Meinung des Herrn Schacht, auch bezüglich 
Stoffqualität, Ausbeute und Bleichbarkeit 
durchaus zufriedenstellende Ergebnisse ge- 
zeitigt. Herrn Schachts Kenntnisse und Er- 
fahrungen in allen Ehren! Aber es gab vor 
ihm und gibt neben ihm auch noch Fachleute, 
die einen guten Strohzellstoff erzeugten und 
erzeugen und wird auch nach ihm solche 
geben. 

Der Redaktion werden hier beiliegend 

Proben eines Monosulfit-Strohzellstoffes aus 
Venette, Köslin und Treuenbrietzen und Pa- 
pier mit 50—80 % Strohstoff Braun aus Kös- 
lin und Treuenbrietzen sowie ein in Wertheim 
mit 80% Strohstoff hergestelltes Papier- 
muster überreicht, die ohne weiteres die 
Behauptungen des Herrn Schacht, daß mit 
unserem Verfahren minderwertige Stoffquali- 
täten erzeugt würden, widerlegen. Dabei 
ist besonders zu berücksichtigen, daß das 
Werk Treuenbrietzen erst seit wenigen Mo— 
naten wieder im Betriebe ist. 

Was Herr Dr. Schacht bezüglich der Ren- 
tabilität des Monosulfitverfahrens und hin- 
sichtlich der Selbstkosten für den Monosullit- 
stoff sagt, entspricht ebenfalls nicht den 
Tatsachen. Er zeigt damit nur, daß er eben 
das Braunsche Verfahren nicht kennt und 
seine Gestehungskosten auf Grund des Che- 
mikalienverbrauches nach seinem eigenen Ver- 
fahren errechnet. 

Da also Herr Schacht trotz seinei soge- 
nannten Gewährsmänner nicht weiß, wie 
und mit welchen Erfolgen wir arbeiten, fehlen 
ihm auch die erforderlichen Unterlagen für 
seine Angaben und Berechnungen, von wel- 
chen besonders die hinsichtlich des Kohlen- 
verbrauches scherzhaft anmutet. 

Es erübrigt sich, auf diese Zahlen näher 
einzugehen, da Herr Dr. Schacht darüber so 
absurde Vergleichswerte bringt, daß wohl 
jeder Fachmann den Kopf geschüttelt hat beim 
Lesen dieses Artikels. 

Auf der einen Seite ist Herr Schacht nicht 
in der Lage, die Vorteile des Monosulfitver- 
fahrens zu bestreiten und so sucht er diese 
auf der anderen Seite durch alle möglichen 
angeblichen Nachteile zu verwischen. Sehr 
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zu Unrecht benützt er dazu auch die Ab- 
laugenfrage. Es sei nur darauf hingewiesen, 
ual gerade bei der Anlage in Venette die 
französiche Regierung außerordentlich scharf 
und eingehend die Frage der Ablaugeneinlei- 
tung in die langsam fließende Oise geprüft 
und alle möglichen Kontrollen vorgenommen 
hat. Es ergab sich keinerlei Anlaß zu Be- 
anstandungen, weder in bezug auf Geruchs- 
belästigungen noch auf eventuelle Schaum- 
bildung, noch hinsichtlich schädlicher Einwir- 
kung auf den Fischbestand. 

Bei dem Monosulfitverfahren nach Dr. 
Schacht, das aus wirtschaftlichen Gründen 
mit einer Salzwiedergewinnung arbeiten 
mußte, lag die Sache erheblich anders. Tat- 
sächlich waren die Geruchsbelästigungen bei 
der Wiedergewinnung der Natronsalze aus 
den Monosulfitablaugen derartig große, daß 
er von dem Verfahren wieder abgehen mußte, 
wie dies den älteren Fachleuten sehr wohl 
noch bekannt ist. Schacht gibt dies mit 
seinem Schreiben vom 19. 10. 1925 an Herrn 
Braun auch zu, wo er wörtlich sagt: „Bei 
der Verarbeitung der Ablauge haben sich 
damals Schwierigkeiten ergeben, die aber in- 
zwischen durch besondere Arbeiten der 
Metallbank in Frankfurt a. M. vollständig 
gelöst sind.“ 

Diese seinerzeitigen Schwierigkeiten ga— 
ben den Anlaß, daß Dr. Schacht sein eigenes 
Sulfitverfahren wieder verlassen hat. Hieran 
ist nichts zu deuteln und nicht zu bemänteln. 


Dr. Schacht hatte die günstigste Laugen- 
zusammensetzung nicht gefunden und nicht 
erkannt, daß man dadurch die aufzuwenden- 
den Chemikalienmengen so außerordentlich 
verringern kann, daß eine Wiedergewinnung 
der Salze sich erübrigt. Dies hat ein ihm 
sehr nahestehender Fachmann dadurch be- 
stätigt, daß er äußerte: „Schacht hat mit 
einem Mehrfachen der Braunschen Chemika. 
lienmengen gearbeitet“, und auch Dr. Schacht 
selbst bezweifelt ja heute noch die Aufschluß- 
möglichkeit mit den von Braun angegebenen 
Monosulfitmengen. 

Die Behauptung, daß wir Propaganda für 
das Verfahren gemacht haben, ist unwahr, 
obwohl sie bei einer so guten Sache unser 
Recht wäre. Wir haben nirgends unser Ver- 
fahren angepriesen, sondern nur jenen Fir- 
men, die an uns herangetreten sind, sach- und 
fachgemäße Angaben und Vorschläge ge- 
macht, ohne daß wir irgendwelche Anzah- 
lung, Entschädigung oder sonstige Zahlungen 
gefordert haben vor Erfüllung aller von uns 
gegebenen Garantiewerte, obwohl wir selbst 
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sehr große Summen an Geld, Mühe und Ar- 
beit aufgewendet haben, um das Verfahren 
auf den heutigen Stand zu bringen. 

Wir werden auf weitere Angriffe des 
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Herrn Dr. Schacht nicht mehr eingehen, viel- 

mehr unentwegt unser Verfahren fördern und 

ausbauen zum Nutzen der Papierindustrie. 
G. Odrich, Berlin. 


— . —— 


Die Schwefelkiesvorräte der Erde. 


Aus Anlaß des XIV, internationalen Geo- 
logenkongresses in Spanien im Jahre 1926 
hat, allerdings erst im vergangenen Jahr, 
dessen Organisationskomitee die für diese 
Zusammenkunft geplante ausführliche Aufstel- 
lung über die Schwefelkiesvorkommen der 
Erde nunmehr vollendet. Sie ist in zwei in 


Madrid herausgekommenen Bänden, betitelt 
„Les reserves mondiales en Pyrites“ ver- 
öffentlicht und enthält neben X+703 Seiten 
Text zahlreiche Tabellen und Karten. 

Das Endergebnis sei in folgender Tabelle 
zusammengefaßt: 


Durch geologische R 7 i 
Untersuchungen Approximativ FEY 
Cand konstat. abschätzbare festerellbare Summe 
Vorkommen in 1000 Tonnen 


in 100 Tonnen 


Spanie a 272.731 
Nur wegen 40,473 
Europäisches Rußland 9,339 
Italie 8.904 
Poriugalww . 7.091 
Deutschland dada 3.192 
Schweden i 1,581 
Runänien . 2 2 2 2 20. 4,253 
Frankreich . ß | 4,519 
Griechenland daga 2,500 
// A. a‘ — 

Oesterreich ß | 500 
Finnland . » o e so 2. % | = 

Polen . #5 % & 2 8 | 700 
Tsch: chi | große 
Europa .. = ons 355,783 
Japan s s o 8 93,338 
Sibirien | 8.195 
Holl. Indiend i — 

Asien > 2: 2 rn ne. 101.533 
Afrika N — 

Amerika a, 1,550 
Australien RL 6.235 
Insgesamt . 2 2: 22... | 465.101 


Die Aufstellung enthält sämtlichen Schwe— 
felkies mit einem Mindestgehalt von 35% 
und Vorkommen nicht unter 1000 m Tiefe. 

Die Tabelle hinterläßt den Eindruck einer 
stark dominierenden Stellung Spaniens in 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energie wirtschaft 
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erbeten. 


in 1000 Tonnen 


147,562 | 65.000 485.293 
15,715 a 85055 56.188 
25.077 | 550 35.966 
10.204 | 920 19.928 
_ | 15,000 22,091 
= | 14,000 17,192 
14.870 i — 16.451 
6.464 — 10.717 
2.750 — 7,269 
2,298 966 5,764 
5,000 5,000 
2.200 — 2.700 
2.200 = 2,200 
= kleine 700 
234,140 97,336 687,239 
56,651 | a 149,989 
1.270 | 5,800 15,265 
120 1,700 1.820 
58,041 7,500 167,074 
— 1.700 1,700 
32,000 | 10.000 43,550 
933 | 1.000 8.168 

325,114 | 117,536 | 907.751 


bezug auf Schwefelkiesvorkommen. Es birgt 
in seinen Grenzen 58,6% der geologisch 
konstatierten Schweſelkiesfunde der Erde. In 
weitem Abstand folgt Norwegen mit 8,7% 
an zweiter Stelle in Europa. 8. W. 
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Patent-Berichte. 


Lager mit Oelfangvorrichtung für die 
mittleren Kalanderwalzen. 
Linke-Hofmann-Werke A.-G. 
Abteilung Füllnerwerk, in Warm- 
brunn (Schlesien). 

Kl. 55e. D. R. P. 458 468 (vom 11. 12. 26 ab). 
Zus. z. Pat. 361 477. 


Patent-Anspruch. Lager mit Oelfangvor- 
richtung für die mittleren Kalanderwalzen nach Patent 
361 477, dadurch gekennzeichnet, daß außer dem 
inneren Ende der Lagerschale auch deren äußeres 
Ende mit einer abdichtenden Oelschutzhaube ver- 
sehen ist und das von beiden Lagerseiten abtropfende 
Schmieröl durch eine gemeinsame, abnehmbare Rohr- 
leitung zum nächsttieferen Lager geführt wird. 


N 

x 
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Die im Hauptpatent geschützte Lageraus- 
bildung ist insofern noch nicht ganz voll- 
kommen, als das Oel, das sich in der hauben- 
artigen Erweiterung der Lagerschale sammelt, 
offen in gußeiserne Oelfangschalen abtropft, 
die auf dem darunterliegenden Lager befestigt 
sind. Hierbei kann leicht Staub und Schmutz 
sich dem Oel beimengen, wodurch die weiter 
unten befindlichen Lager verunreinigt oder 
gefährdet werden. Ferner kann das am 
äußeren Ende der Lagerschale abtropfende 
Oel durch Herausspritzen zur Verunreinigung 
der Maschine führen. Diesen Nachteilen soll 
die Zusatzerfindung abhelfen. 


Elektrischer Einzelantrieb für Walzen mit 
veränderlicher Achsenhöhe, insbesondere für 
Kalanderwalzen. 

Siemens - Schuckertwerke A.-G. 
in Berlin-Siemensstadt. 


Kl. 55e. D. R. P. 457 846 (vom 24. 10. 26 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Elektrischer Einzel- 
antrieb für Walzen mit veränderlicher Achsenhöhe, 
insbesondere für Kalanderwalzen, dadurch gekenn— 
zeichnet, daß der Antriebsmotor von der Walze ge- 


tragen wird und der nicht umlaufende Teil des 
Motors mit einem längs einer ortsfesten Gleitschiene 
beweglichen Gleitstück verbunden und somit an der 
Drehung verhindert ist. ; 

2. Walzenantrieb nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das umlaufende Gehäuse des Mo- 
tors an der Walze angeflanscht ist. 

3. Walzenantrieb nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das umlaufende Gehäuse des An- 
triebsmotors in die Walze eingebaut ist. 

4. Walzenantrieb nach Anspruch 1—3, dadurch 
gekennzeichnet, daß zwischen Motor und Walze ein 
vom Motor bzw. der Walze getragenes Planeten- 
getriebe angeordnet ist. 

5. Walzenantrieb nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Sonnenrad des Planetengetrie- 
bes auf dem umlaufenden Gehäuse und die Zapfen 
der Planetenräder an der Walze sitzen, während 
Zahnkranz und Motoranker mit dem Gleitstück fest 
verbunden sind. 

6. Walzenantrieb nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das mit der Walze verbundene 
Gehäuse und der das Sonnenrad des Planetengetriebes 
tragende innere Teil des Antriebsmotors in entgegen- 
gesetzter Richtung umlaufen, wobei die Planetenräder 
sich um mit dem Gleitstück verbundene Zapfen drehen 
und in einen mit dem umlaufenden Gehäuse ver- 
bundenen Zahnkranz eingreifen. 

7, Walzenantrieb nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Teil des Planetengetriebes 
elastisch mit dem Motor oder dem Gleitstück ver- 
bunden ist. 

8. Walzenantrieb nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß mehrere oder alle Walzen des 
Kalanders einen elektrischen Einzelantrieb erhalten. 


Durch die Erfindung wird also eine be- 
sondere Nachstellung des Antriebes dadurch 
vermieden, daß der mit der Walze kraft- 
schlüssig verbundene Antrieb von der Walze 
selbst getragen wird, so daß er beim Heben 
oder Senken der Walze von selbst die einge- 
leitete Bewegung mitmacht. Um zu vermei- 
den, daß sich Walze und Antrieb frei im Raum 
drehen, wird ein Teil des Antriebs durch ein 
in einer vertikalen Führung bewegliches 
Gleitstück an der Drehung verhindert, wobei 
die in einem ortsfesten Gestell angebrachte 
Führung das Reaktionsdrehmoment auf— 
nimmt. Der Motor kann dabei für beliebige 
Stromarten gebaut sein. 


Verfahren zur Herstellung von Kohle- und 
Durchschreibepapier. 

Dipl.-Ing. Edmund Schnabel in Düren. 

Kl. 55f. D. R. P. 458 744 (vom 3. 2. 25 ab). 


Patent-An spruch. Verfahren zur Herstel 
lung von Kohle- und Durchschreibepapier, gekenn- 
zeichnet dadurch, daß den Lösungs- bzw. Suspensions- 
mitteln der aufzubringenden Farbstoffe verdickte Oele 
zugesetzt werden, die entweder durch Behandeln der 
Oele mit Schwefelchlorür oder durch Polymerisation. 
z. B. durch Voltolisiereu der Oele, hergestellt werden. 
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Beispiel. Es wurde ein Kohlepapier 
hergestellt unter Verwendung von Voltolöl in 
der Weise, daß die anderthalbfache Menge 
Methylviolett mit Voltolöl angerieben und auf 
der Dreiwalzenmühle sechsmal gemahlen 
wurde. Die auf diese Weise gewonnen? 
Farbe wurde in etwa 40% ihres Eigen- 
gewichtes ausmachende heiße Wachsschmelze 
eingerührt und nach ein- bis zweistündigem 
Rühren nochmals auf einer Mühle gemahlen, 
geschmolzen und in Formen gegossen. (3 Bei- 
spiele.) 


Verfahren zur Herstellung von Kunstmassen 
aus Phenol-Aldehyd-Kondensationsprodukten 
und zellulosehaltigem Füllstoff. 


William Tod Junior and Comp. 
(1923) Limited in Polton, Schottland. 


Kl. 39b. D. R. P. 458 105 (vom 11. 5. 24 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung von Kunstmassen aus Phenol-Aldehyd-Kon— 
densationsprodukten und zellulosehaltigem Füllstoff. 
dadurch gekennzeichnet, daß als Füllstoff Zellulosegut 
verwendet wird, das vorher mit Kalziumhypochlorit 
(Chlorkalk) behandelt ist und daher neben Oxy- 
cellulose auch noch Kalk und Chlorverbindungen in 
jein verteiltem Zustande enthält. 

2, Veriahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn. 
zeichnet, daß die in den Abwässern von Chlorkalk 
benutzenden Papierfabriken (insbesondere Esparto— 
papierfabriken) suspendiert enthaltenen Fasern nach 
Trocknen und Feinstvermahlen mit Formaldehyd un! 
Phenol in den erforderlichen Mengenverhältnissen 
vermischt und auf etwa 50° erhitzt werden, um eine 


Vorkondensation bis zur Bildung eines körnigen 
Produktes zu erzielen. worauf das entstehen qe 


Produkt fein gemahlen und in bekannter Weise in 
Formpressen unter Erhitzen und Druck gepreßt wird. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 8b. 19. W. 74 200. Ernst Werner, Oberlangen- 
bielau, Schlesien. Kalander mit mehrjiuchem Waren- 
gang. 13. 11. 26. 

Kl. 8m, I. J. 27120. I. G. Farbenindus: rie A.-G., 
Frankiurt a. Main. Verfahren zum Färben von Ceilu— 
loseestern und -äthiern. 31. 12. 25. 

Kl. 121i. 21. D. 54 828. Dr.-Ing. Alois Danninger. 
Steyrermühl. Oberösterreich, und A. Porr. Betonbau— 
Unternehmung G. m. b. H.. Wien. Absorptlonsturm 
für Gase, insbesondere zur Herstellung von Sulfit- 
lauge. 24. 1. 28. 

Kl. 55h. 2. K. 98 082. Georg Paul Kropp. Dres- 
den-A. 24, Münchnerstraße 5. Kocher, insbesondere 
tür Zellstoff, mit kreisförmiger Umlaufbahn der Koch- 
flüssigkeit. 10. 5. 26. 

Kl. 55d. 9. D. 50 287. Christian O. Dubielzik, 
Chemnitz-Ebersdorf, Mittweidaerstraße. Flächenstrahl— 
Spritzvorrichtung an der oberen Gautsch- oder Preg- 
Walze von Fapiermaschinen. 23. 4. 26. 

Ki. 55d. 30. A. 43 104. Eugen Alfred Albrecht, 
Zürich. Fördereinrichtung, insbesondere zum Troxk- 
nen von Papier in Bogenform. 24. 9. 24. 
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Nr. 28 1928 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55e. 4. 462 392. Karl Rud. Dienes, Vilkerath, 
Aggertal. Vorrichtung zum Befestigen der Messer 
von Vielfachkreisscheren auf ihren Achsen. 1. 9. 26. 
D. 51 159. 

Kl. 55e, 5. 462634. Sächsische Cartionnagen- 
Maschinen-A.-G., Dresden-A., Blasewitzerstraße 21 
Maschine zum Schneiden schmaler Streifen odei 
Zargen aus Papier, Pappe o. dgl., bei der das zu 
zerschneidende Gut in senkrechter Richtung von oben 
her zugeführt wird. 11. 8, 26. S. 75 673. 

Kl. 35e. 9. 462 635. Krausewerk Akt.-Ges., Leipzig, 
Zweinaundorferstraße 59. Verfahren und Vorrichtung 
zum Führen von den auf Kreisscheren aus dem 
Bogen geschnittenen Streifen zu weiteren Bearbei- 
tungsstellen. 5. 10. 26. K. 100 993. 

Kl. 55e. 5. 463 023. Firma Georg Spieß, Leipzig- 
Plagwitz, Zschochersche Straße. Steuerung einer auf 
verschiedene Stapel umschaltbaren Bogenablegevor- 
richtung für Querschnelder, Sortiermaschinen usw. 
25. 4. 26. S. 74 263. 

Kl. 552, 9. 462695. Otto H. Hösel, Eisleben. 
Vorrichtung zum Entrollen aufgewickelten band- 
förmlgen Guts. 4. 6. 27. H. 111 639. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55b, 1. Sch. 69046. Verfahren zur Au- 
schlieBung verholzter pflanzlicher Fasern mit Hilfe 
alkalischer Laugen und Chlor zwecks Gewinnung von 
Zellstoff. 9. 4. 25. 


Patent-Löschungen. 


Kl. 55b: 364 563. 
Kl. 55b: 400 524. Kl. 55c: 394 350 396 072. Kl. 55f: 


221 108, 
Kl. 55b: 286074. Kl. 55d: 414221. Kl. 55f: 
388 101 379 472. 
Gebrauchsmuster. 
Kl. Sk. 1031753. Heinrich Odenthal, Köln- 


Ehrenfeld. Eichendorffstraße 1. Mit Zellulose präpa- 
rer: er Stoff. 30. 3. 25. O. 16 705. 

Kl. 55c. 1 035 928. Anton D. J. Kuhn, Bad Lic- 
benwerda. Haube für Auflöse-, Mahl- und Sortler- 
holländer mit mechanischer Reinigung der Sortier- 
bleche. 30. 5. 28. K. 118 901. 

Kl. 55d. 1035 778. Wilhelm Brozler, Wächters- 
bach, H.-N. Knotenfänger für die Papierfabrikation. 
bei dem die in einem Behälter angeordneten Knoten- 
fangplatten gegen die Mitte zu geneigt sind. 29. 5. 28. 
B. 128 989. 


Ausländische Patente. 


Verfahren zum Aufschließen von zellulose- 
haltigem Material. 

Englisches Patent 279036 von 1928. l. G. 

Far benin dustrie Akt. -Ges. in 
Frankfurt a. Main. 

Dieses Verfahren stellt eine Verbesserung des 
durch das brit. Patent 274 892 geschützten Verfahrens 
dar. gemäß welchem das Material, z. B. Holz oder 
Stroh, mit Luft, die mit Salpetersäure beladen ist. 
behandelt wird. Nunmehr wird das Material zuerst 
mit Luft, die mit Stickoxvden beladen ist. z. B. bei 
40- 50° C, behandelt, wobei innerha!b des Materials 
Salpetersäure gebildet wird. worauf eine mehrstün- 
diee Behandlung mit Luft allein erfolgt. 


NIEREN a a 


28 10% 


Nr. 28 1928 
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ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis" 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
—— He ee a 


Frage Nr. 3754. Entrinden von Pappelholz. 
Welche Schälmaschine hat sich für die Entrindung 
von gekrümmtem Pappelholz am besten bewährt? 
Länge der Holzrollen 2 m, Durchmesser über 13 cm. 

C. 

Frage Nr. 3755. Verschmutzen des Papler- 
maschinensiebes. Bei der Herstellung von weißen, 
harzgeleimten, holzfreien Papieren von ungefähr 
45 g/qm auf einer Langsiebmaschine von 360 cm 
Arbeitsbreite, verschmutzt das Metalltuch Nr. 70 
Stark, was uns zwingt. dasselbe mehrmals täglich zu 
reinigen. Nach unseren Untersuchungen bestehen die 
Unreinigkeiten aus schwefelsauren Tonerdeteilchen. 
die sich in den Metalltuchmaschen absetzen und das 
Tuch verstopfen. 

Auf anderen Papiermaschinen, wo ähnliche Metall— 
tücher laufen und gleiche Papiere mit gleicher Harz— 
leimung hergestellt werden, tritt die Verschmutzung 
nicht ein. 

Was müssen wir tun, um diesen Uebelstand zu 
vermeiden? G. 

Frage Nr. 3756. Packkreppapier. Im W.f.P. 
Nr. 26 lesen wir zwei Antworten bezüglich der Fabri- 
kation von Packkreppapieren, welche jedoch unserer 
Ansicht nach nicht den Kern der Frage beantworten. 
Unserer Ansicht nach liegt der größte Wert bei Krepp- 
pack außer der Festigkeit in der hohen Dehnung. und 
es interessiert uns die Stellungnahme von Fach- 
kollegen, wie man auf der Papiermaschine vor der 
Trockenpartie eine hohe Dehnung für Kreppapiere von 
100—320 g/qm erreichen kann. Hier spielt die ver- 
schiedene Stärke des Schabers eine Rolle und die 
Schwierigkeiten bei Erhalt starker Kreppung infolge 
schwächeren Schabers an den Trockenzylindern. In- 
folge des hohen Eigengewichtes dehnt sich dann in 
den Zügen zwischen dem Zylinder das Papier, und es 
entstehen in kurzer Zeit direkte Wulste, wodurch 
das Papier abreißt. Geht man dann in der Kreppung 
wieder zurück, so behebt man diesen Uebelstand, die 
Dehnung ist aber eine bedeutend flachere und ge- 
ringere, Eine stärkere prozentuale Verwendung von 
Zellulose hat in angemessenen Grenzen keinen Einfluß 
auf bessere Dehnung. M. 


Stoflänger für Feinpaplerfabriken. 
Antwort auf Frage Nr. 3742 in Nr. 24. S. 675. 
(Siehe auch Nr. 27, S. 758.) 

IV. Für Ihre Zwecke eignet sich ein Abwasser- 
Zellenfilter (R. Wolf A.-G., Magdeburg-Buckau) we- 


öfters entleeren müssen. 


Finnisches Papierholz 


sentlich besser als ein Trichter, da Sie bei dem meist 
häufigen Sorten- und Nüuncenwechse! den Trichter 
Das Zellenfilter hat nur 
einige Kubikmeter Inhalt und kann daher sehr schnell 
einem eventuellen Farben- oder Sortenwechsel folgen. 
Die Rückgewinnung an Fasern ist etwa 90—95 %, 
der Trocke gehalt des zurückge wonnenen Stoffes 
etwa 10%. Der rückgewonnene Stoff ist rein und 
vollwertig. Die so unangenehme Schleimbildung ist 
bei dem Zellenfilter ausgeschlossen. Beco. 


V. Auch in Feinpapierfabriken werden Trichter- 
stoffänger mit Erfolg angewendet, jedoch ist ihre Ver- 
wendungsmöglichkeit beschränkt. Jedenfalls müssen 
bei der Konstruktion cines solchen folgende Anfor- 
derungen genau berücksichtigt werden: 

1. Die Leitungen sind weit im Durchmesser und 
möglichst kurz zu halten; 

2. dem leichteren Zusammenballen des Lumpen- 
stoffes ist dadurch entgegenzutreten, daß die 
Ausflußröhren und Verteiler groB angelegt wer- 
den, um einfachste Reinigung zu ermöglichen; 

3. der Ueberlauf des sogenannten „Reinwassers“ 
sowie die gesamte Ableerung des Filters ist 
möglichst auf einen tieferstehenden Trommel- 
stoffänger abzuleiten; 

4. der Trichterstoffänger ist größer zu bauen, als 
für die Quantität der Stoffabwässer berechnet. 
Unter diesen Umständen ist ein Trichterstoffänger 

anzuraten. Er wird bei wenig Fabrikationswechsel 
am besten arbeiten. Das Empfehlenswerteste jedoch 
ist. denselben mit einem Trommelstoffänger zusam- 
menlaufen zu lassen. so daß der eine bei farbigen 
Posten, je nach Belieben und Bedarf, ausgeschaltet 
werden kann, ohne daß größere Stoffverluste oder 
Farbschwierigkeiten auftreten. Die Trommelstoffänger 
sind jedenfalls in Feinpapierfabriken trotz der größe- 
ren Sorgfalt und Bedienung, die ihnen zugewendet 
werden muß. immer noch praktisch und je nach 
örtlichen Verhältnissen von nicht zu unterschätzender 
Brauchbarkeit. E. 


VI. In einem modernen Betrieb kann man nicht 
mehr ohne Stoffänger auskommen. Welche Art Trich- 
ter zu wählen ist, kommt auf den Betrieb an. Diese 
Trichter sind aber ungeeignet, wenn in der betreffen- 
den Fabrik farbige Papiere gearbeitet werden oder 
solche mit schwankender Zusammensetzung. 

Trommel-Stoffänger ermöglichen es, Sorte und 


und alle anderen Provesionses. 


LF. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


HOFFMANN-Kollergang 
D. Kk. P. 1000 kg Entf es 
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Farbe für sich zu lassen und später den Holländern 
oder Bütten zuzuführen. 

Bei Feinpapierfabriken soll man letzten Schleim 
ruhig laufen lassen, da derselbe nur eine Quelle der 
Verunreinigung ist. 

Das Ideale ist nach meiner Erfahrung die Ver- 
wendung von Trichtern und Trommelstoffängern 
nebeneinander, und Ausschaltung je nach Bedarf. 
Trommelfänger haben den Vorteil für sich, daB die 
Platzirage leichter lösbar ist. Das Ideale bleibt Auf- 
stellung derselben unmittelbar oberhalb der Holländer 
und Bütten. Selbstverständlich müssen Trommel-, 
fänger richtig dimensioniert sein, für jede Maschine 
einen, auch müssen dieselben pfleglich behandelt 
werden, d. h. regelmäßig in bestimmten Abständen 
gesäubert werden, ferner muB die Siebnummer Jer 
Abwässermenge und Fasermenge entsprechen. Auch 
Spritzrohr und Drehgeschwindigkeit müssen den Ver- 
hältnissen angepaßt sein. 

Vorteilhaft sind die Trommelfänger von Hermann 
Wangner. Reutlingen, da die Teilfelder ein beduemeres 
und schnelleres Reinigen ermöglichen. H. W. 

VII. Zylinderfilter kann man wirtschaftlicher ge- 
stalten, wenn man ein scharf spritzendes Spritzrohr 
auflegt und Sonntags mit dünner Aetznatronlauge 
wäscht. Trichterfilter können verwendet werden. Die 
Hauptfrage ist hierbei, ob der Fangstoff als Zusatz 
in die Bütte oder den Sandfang verwendet werden 
kann. Bei wirklichem Feinpapier ist dies zu ver- 
neinen. denn es bildet sich Lette im Stoffänger und 
den Leitungen. die große Oberiläche der Trichter ist 
für Unreinheiten aller Art ein Anziehungspunkt. und 
dieses gibt Veranlassung zu Ausschuß, dessen wirk- 
liche Ursache selten mit Bestimmtheit festzustellen 
und noch seltener zu beseitigen ist. 

In einer großen Feinpapierfabrik hatte man die 
gleichen Befürchtungen wegen der Unreinheiten. 
Darum stellte man für mehrere Päapiermaschinen 
einen großen Stoffänger System Kropp auf. Den 
Fangstoff, der recht unrein war, verarbeitete man auf 
einer kleinen Rundsiebmaschine zu nassen Paketen. 
etwa wi Holzschliff. Diesen Fangstoff teilte man bis 
zu 35 % dem Stoff zu. aus dem das eigene Pack- 
papier gemacht wurde. Auch wurde solcher Fangstoff 
sehr günstig an Hartpappenfahriken verkauft. da er 
ja sehr stark geleimt war. Das Ueherlaufwasser war 
sehr klar. 

Das Sieb auf dem Rundsieb muß natürlich feiner 
mit dem die Papiermaschinen aus- 


— 8 — 


sein als dasjenige. 
gerüstet sind. 
Stoffverlust bei holzfreiem Schreibpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3743 in Nr. 24. S. 675. 
(Siehe auch Nr. 27. S. 758.) 
IV. Der Stoffverlust bei holzfreien Schreihpapie— 
ren darf höchstens 4-5 % betragen, durch geeignete 


Nr. 28 1928 


Stoff-Filter kann dieser Verlust auf etwa 2% herab- 
gemindert werden. Ing.-Chem. O. K ü ck. 


V. Wenn das Sieb- und Saugerwasser nicht im 
Kreislauf unterhalten wird, kann der Stoffverlust bis 
20 % betragen; wird dagegen eine sachgemäße Wie— 
dergewinnungseinrichtung angewendet, so vermindert 
sich derselbe auf die normale Höhe von etwa 3%. 

H. Post!. Mödling b. Wien. 


VI. Bei holzfreiem Schreibpapier müssen Sie 
mit einem Stoffeintrag von 112—116 kg trocken ge- 
dacht gebleichter Zellulose rechnen. E. 


Sturzkocher. 
Antwort auf Frage Nr. 3745 in Nr. 24. S. 675. 

I. Baumwollhadern sollen weder in Sturz- noch 
Kugelkochern gekocht werden, weil sie sich durch 
die rollende Bewegung, der sie in denselben ausge- 
setzt sind, zu sehr verspinnen. 

Das Kochen und Bleichen von Baumwollhadern 
sowie Baumwollhalbstoff sollte ausschließlich, wie dies 
in anderen Industrien. in denen alte und neue Baum- 
wolle zu Nitrierstoff, Filtermasse, Watte, Garne u. dgl. 
aufgearbeitet wird, geschieht, in stehenden Behältern 
erfolgen. H. Post!, Mödling b. Wien. 


II. Vor- und Nachteile der Sturzkocher sind erst 
kürzlich an dieser Stelle erörtert worden. 

Sturzkocher sind aus verschiedenen Gründen vor- 
zuziehen. doch erfordern sie bei einem Personal, 
welches mit Kugelkochern zu arbeiten gewohnt ist. 
aufmerksumste Bedienung, besonders auch in der 
Beschiekung und Ueberwachung des Kouchprozesses 
und der Laugenzusammensetzung. Nach einer gewis- 
sen Vebergangszeit wirken sich dann dis Vorteile 
aus. Bei Neuanschaffung sollte den Sturzkochern der 
Vorzug gegeben werden, denn sie sind rationeller. 

H. W. 

III. Die Vorteile des Kugelkochers gegenüber 
dem Sturzkocher bei der Kochung von Baumwoll— 
hadern liegen erstens einmal darin, daß die Kugel- 
kocher in bezug auf die Festigkeits-, d. h. Druck- 
beanspruchung des Kochermatcerials die größere 
Sicherheit bieten. Dann ist aber die Raumausnützung 
beim Kuxelkocher viel günstiger, denn die Kugel ist 
in der größte Raum mit kleinster Oberfläche: die 
Kugeliorm bietet eine Materiulersparnis, und damit 
verbunden ist die Wärmeersparnis durch geringere 
Ausstrahlung der Wärme. Ein Sturzkocher von 10 chm 
Kocherinhalt hat eine um mehr als 20% größere 
Oberfläche als ein Kugelkocher von gleichem Raum- 
inhalt, und die Strahlungsverluste wachsen ja mit der 
Oberflache in viel stärkerem Maße. 

Das hüften und Leeren ist beim Kugelkocher viel 
bheduemer als beim Sturzkocher. Aus diesen Grün- 
den sind erstere daher für Lumpen weitaus am meisten 
im Betrieb. Dipl.-Ing. J. H. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE v x patent 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stiraräder mit Schneckengetrlebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter 011 

Aus wechselbarer Zahnkranz aus S. M.-Stahl und Stahlgetriebe im Olbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema daes. 
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Marktberichte. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Anfang Juli 1928. 


Papier. Es kommt jetzt die Zeit, wo das Ge- 
schäft normalerweise sehr still ist. Bei der günstigen 
Lage der Papierfabriken, die meistens über einen 
beträchtlichen Auftragsbestand verfügen, sollte diese 
stille Zeit jedoch keinen Einfluß auf die Preise haben. 
Es dürfte keine Schwierigkeiten machen, die gegen- 
wärtigen Exportpreise zu halten, andererseits ist 
natürlich auch mit Preiserhöhungen nicht zu rechnen. 
Der Exportmarkt ist lebhaft, und in Kraftpapier, Sulfit- 
packpapier und Zeitungsdruckpapier sind eine statt- 
liche Anzahl Verkäufe in den letzten 14 Tagen abge- 
schlossen worden. Der Markt für Fettdicht und feine 
Papiere ist stiller. Die Preise sind im ganzen un- 
verändert. Auf dem einheimischen Markt ist das Ge- 
schäft normal, besonders der Feinpapiermarkt ist seit 
einigen Wochen sehr lebhaft. Auch der einheimische 
Pappenmarkt ist fest und der Umsatz groß. 


Zellstoff. Der Sulfitzellstoffmarkt war in den 
letzten zwei Wochen ziemlich still. Die Verkäufe 
für dieses Jahr beliefen sich nur auf etwa 12 000 
tons. Das Hauptinteresse konzentriert sich allerdings 
auf das nächstjährige Geschäft, da die diesjährige 
Produktion so gut wie ausverkauft ist. In der Preis- 
frage gehen die Ansichten auseinander, die Käufer 
möchten die Preise wieder auf den Stand herunter- 
Jrücken wie vor der Aussperrung, die Erzeuger kön— 
nen dagegen keine Ermäßigung gewähren. wegen der 
gestiegenen Herstellungskosten. Die kleinen Mengen 
Stoff, die bis jetzt für 1929 verkauft sind, geben noch 
keinen sicheren Anhalt für die Preisbewegung. Die 
großen Druckpapierfabriken in Kanada und Groß- 
britannien halten mit neuen Käufen von Sulfitzellstoff 
zurück, da sie zuerst ihre Abschlüsse in Zeitungs- 
druckpapier machen wollen. 

Die Preise für Lieferung 
sunzen unverändert. Es notieren 
päischen Markt: 

Gebleichter Sulfitzellstoff 


dieses Jahr sind im 
auf dem euro- 


£ 10.10. — bis 17.10. - 


leichtbleichbarer Sulfitzellstoff „ 12.10. - „ 12.12.6 
starkfaseriger Sulfitzellstoff „ 11.10. „12.9. 
per ton cif nerdeuropäische Häfen. 
Markt werden 


Auf dem amerikanischen 
für die gleichen Sorten notiert: $ 3.75 4 bzw. $ 2.85 
bis 2.90 bzw, $ 2.65 2.80 per 100 Ibs ex Dock. 


Der Sulfatzellstoffmarkt ist weiter in 
xuter Lage. Die Verkäufe in den letzten 14 Tagen 
belaufen sich auf rund 20 000 tons. davon 12 000 tons 
zur Lieferung in 1929. Der Verbrauch in den kon- 
tinentalen Ländern. besonders Frankreich und 
Deutschland, zeigt eine ständige Zunahme. 

Die Notierungen für Kraftzellstoff sind 
ändert, nämlich auf dem amerikanischen Markt $ 2.50 
bis 2.75 per 100 Ibs ex Dock. und auf den europäischen 
Märkten £ 11.10.- bis 12.10.— per ton cif. 

Holzschliff. Die Nachfrage war während 
der letzten zwei Wochen normal. Es sind nur noch 
kleine Mengen Stofi von der diesjährigen Produktion 
unverkauft. Einige größere Verkäufe zur Lieferung 
im nächsten Jahr sind zu erhöhten Preisen abge- 
schlossen worden. 

Trockener Holzschliff notiert gegenwärtig K 110 
bis 115 netto fob Gothenburg und K 102 108 netto 
fob Bottnischer Meerbusen. A g. 


unver- 


Die Lage in Kanada. 

Günstige Ernteaussichten haben das Geschäft in 
Kanada im allgemeinen sehr vorteilhaft beeinflußt, 
und die Vergrößerung oder Neueinrichtung von Fabri- 
ken gefördert. Das hinderte aber nicht, daß der 
Rückschlag in Wallstreet seine Wirkung auch in 
Kanada äußerte. Die Ueberlegung, daß die Papier- 
produktion dem Bedarf stark vorauseilt und die Aus- 
sicht auf einen Preiskrieg mag dabei mit von Einfluß 
gewesen sein. Die Canadian Newsprint 
Company, die bisher den Vertrieb des von den 


größten Werken gelieferten Papiers in der Hand 
hatte und dadurch die Preise stabilisieren konnte, 
wird ihre Tätigkeit Ende dieses Jahres einstellen. 


und einige Fabriken haben sich schon vom Verband 
getrennt. Es werden Versuche gemacht, die Pro— 
duktion einzuschränken und einen Preisdruck zu ver- 
meiden, aber Erfolge sind bisher nicht erzielt worden. 


V. 


Papiermarkt in Neuseeland. 


Die Konsolidierung der neuseeländischen Wirt— 
schaft hat auffällig günstige Ergebnisse auf die Kauf- 
Kraft und damit auf die Aufnahmefähigkeit der neusce- 
ländischen Märkte für europäische Industrieprodukte 
ausgeübt. Infolge einer grundlegenden Umstellung der 
nationalen Wirtschaft nach modernen europäischen 
Grundsätzen steigern sich die Ansprüche an die 
Einfuhrmärkte für Papier. Die Aufnahmefähigkeit Neiu- 
seelands verteilt sich dabei heute nahezu auf alle 
Papierarten. Die an sich lebhaft geförderte heimische 
Papierindustrie ist nicht in der Lage, einmal mengen- 
mäbig den örtlichen Bedarf aus eigener Kraft zu 
decken, weiter bleibt sie qualitativ hinter den Lei- 
stungen des ausländischen Wettbewerbs erheblich 
zurück und schließlich vermag sie für neuzeitliche 
Aufgaben geeignete Schreib- und Druckpapiere noch 
nicht herzustellen. Für die einheimische Erzeugung 
von Druckpapier usw. müssen bedeutende Mengen an 
Papiermassce aus dem Ausland eingeführt werden, die 
dann mit dem am Orte hergestellten Halbstoff ver- 
mischt werden. 

Das Schwergewicht der Einfuhr liegt in Rück- 
sicht auf die Entwicklung der neuseeländischen Druck- 
industrie auf dem Import von Zeitungsdruckpapieren. 
Die Einfuhr umfaßte hier im Jahre 1927 nahezu 
25 00 t im Werte von etwa 450000 £. Sehr auf- 
nahmefähig ist im übrigen auch der Markt für andere 
Druckpapiere. Auch hier erreichten die auf den 
Außenmärkten eingehandelten Mengen durchschnitt- 
lich im Jahr 65 000- -75 000 t im Werte von etwa 
225 000 250 000 K. Der Einfuhrbedarf an anderen als 
den oben erwähnten Papieren geht im Jahr auch 
bereits über einen Wert von von 550 000 € hinaus. 

In Rücksicht auf die zolltarifliche Regelung ge- 
meßt der englische Papierhandel in der Einfuhr nach 
Neuseeland naturgemäß eine starke Bevorzugung. Der 
englische Handel hat namentlich eine führende Stel- 
lung in der Versorgung Neuseelands an Druckpapit- 
ren, anderen als Zeitungsdruckpapieren. Hier kam 
ctwa 85 % der gesamten Einfuhr aus Großbritannien. 
Die Lieferung von britischen Schreibpapieren nach 
Neuseeland ist ebenso beträchtlich. Trotz alledem 
sind die Aussichten für andere ausländische Papiere 
bei geeigneter Propaganda, die wirksam erst Im 
letzter Zeit eingesetzt hat, günstiger. Der britische 
Handel hat auch bereits erkannt, welche Gefahr ihm 
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von anderer Seite aus droht, und versucht mit allen 
Mitteln, die aufkommende Konkurrenz wirkung anderer 
Industriestaaten zu verhindern. Ein Sonderinteresse 
verdienen im übrigen in erster Linie Rollenpapiere, 
die im wesentlichen als Verpackungsmittel Verwen- 
dung finden sollen, ferner auch Pergament- und Per- 
Laminpapier. Eine Untersuchung dieses Marktgebietes 
hat ergeben, daB im Augenblick in der Versorgung 
Neuseelands, hier Deutschland, Schweden, Belgien 
und Norwegen mit etwa gleichen Anteilen die führen- 
den Lieferanten sind. Im letzten Jahr hat sich aller- 
dings auch bereits der Anteil Großbritanniens hier 
wesentlich gehoben. Es wird sich entschieden emp- 
fehlen. eine umfassende Propagandaarbeit besonders 
für diese entwicklungsfähigen Papiereinfuhrgruppen zu 
organisieren. r. 


Vom Papierholzmarki. 
Hannover, den 7. Juli 1928. 

Die Gesamtlage des Marktes ist ohne nennens- 
werto Aenderungen geblieben. Das Angebot des 
Waldbesitzes hatte zuletzt nur geringe Ausdehnung 
und beschränkte sich auf einige wenige Verkäufe, die 
zudem auch mengenmäßig nicht sehr ins Gewicht 
fallen. Den Bestrebungen der forstseitigen Verkäufer. 
den Preisstand zu verbessern, ist ein Erfolg auch 
jüngst versagt geblieben, und man ist mit den Erlös- 
möglichkeiten nach wie vor nicht recht zufrieden. Es 
erscheint zunächst aber wenig wahrscheinlich. daß 
die Durchführung von Preisaufbesserungen möglich 
sein wird. Die Ankünfte in finnischem Schleiiholz 
nehmen jetzt gröberen Umfang an, und auch aus 
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Polen kommen laufend größere Posten herein, so daß 
im Hinblick auf die ohnehin durchweg gut aufge- 
füllten Vorräte der Verarbeiter Materialverknappung 
nicht zu befürchten ist. 

InOberbayern verkaufte das Forstamt Fall 
etwa 3000 rm zu 98 % der süddeutschen Landesgrund- 
preise von 17, 14 und 11 Æ für entrindetes Holz, 
15, 12 und 9 / für Holz mit Rinde 1.—3. Kl. je rm 


ab Wald). Ebenda sind verkauft worden vom Forst- 


amt Tegernsce ab Lagerplätzen am See 2133 rm aus 
Fällung Sommer 1927 zu 97% gleicher Sätze. Das 
oberfränkische Forstamt Steben erlöste für 
eine Verkaufsmenge von etwa 320 rm 115 bzw. 118 % 
derselben Grundpreise. Bei Verkäufen aus den ba- 
dischen Staatsforsten sind erzielt worden: im 
Forstamt Herrenwies für 354 rm 107% der vorge- 
nannten süddeutschen Landesgrundpreise, im Forst- 
amt Kandern für 488 rm (meist Tanne) 95 %, Forst- 
amt Bonndorf für 563 rm (meist Tanne) 103 %, Forst- 
amt Schluchsee für 1317 rm (meist Tanne) 100 % 
gleicher Sätze. Ein Posten von 510 rm 1.—3, Kl. aus 
dem Stadtwald Bräunlingen in Baden brachte 15 A 
je rm. ein Posten von 133 rm aus dem Gemeinde- 
wald Bad Peterstal 14.70 J. Aus den württem- 
bergischen Staatsforsten sind nur unbedeutende 
Mengen zum Verkauf gekommen, die zwischen 108 
bis 115% der süddeutschen Landesgrundpreise bce- 
wertet wurden. 


Im Lande Preußen bezahlte man bei Juni- 
Verkäufen in der Provinz Schlesien 11.72--13.50 A, 
in der Provinz Hannover 11.93—11.99 A, in der 
Provinz Hessen-Nassau 13 A. alles je rm ab Wald. 


„Steinmayer-Siebe“ 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
| liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen wartemberg 


Einfach u. doppelt drilllerte Metall- dende be 
tücher für Zeilulose-Entwässerung. fur More i — 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland; Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutschland; Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
Generalvertreter tür die Tschecho-Siowaket: 
Ing. Alb, Roeder, Troppau, Olmäützesstr. 13. 
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Rieſen - Erſparniſſe 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 


Eingang verschafften. | 
Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung lauf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Waizen-Bezüge 


lieferten. Ä 
Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 
Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 


Gebiete unübertroften geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 


Bezügen den Vorzug geben. 
Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentfabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Ternsprecher 26223 und 26434. degr. 1886. Drahtanschrift: Gummibrösel. 
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Der tschechostowakische Markt be- 
wahrte seine bisherige Festigkeit. Mit Unterbietungen 
der verhältnismäßig sehr hoch gehaltenen Forderungen 
war auch jüngst nicht viel auszurichten. Man sah 
Angebote, die von etwa 20.50 / aufwärts ausfuhr- 
frei Frachtbasis Tetschen gingen; auf Frachtbasis 
Reitzenhain/Eger lagen die Forderungen zumeist um 
21.50—22 A je rm, deutscherseits unverzollt. In den 
Forderungen für polnische Ware zeigten sich 
auch jüngst größere Verschiedenheiten. Ausfuhrfrei 
Grenze Bentschen gingen die Forderungen von etwa 
3.75 $ aufwärts bis zu 4,3 $; Sätze über 4 $ dürften 
aber in den seltensten Fällen zu erzielen sein. Die 
Papierholzeinfuhr Deutschlands betrug im Monat Mai 
1928 75 718 t. In der Zeit von Januar bis einschließlich 
Mai sind insgesamt 574460 t eingeführt worden 
gegenüber 474780 t im gleichen Zeitraum 1927, was 
einer Steigerung in 1928 gegenüber dem Vorjahre um 
reichlich 20% entspricht. Im Monat Mai lieferten 
Polen 43739 t, Tschechoslowakei 17822 t, Oester- 
reich 8905 t, Litauen 4682 t. | K. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 

Die Preise auf den österreichischen Rohhok- 
märkten sind Ziemlich stabil, obgleich der Umfang 
des Geschäftes mit fortschreitender Saison kontinuier- 
lich abnimmt. Das ausländische Kaufinteresse, wel- 
ches in den ersten Monaten des Jahres eine hier 
ungewohnte Intensität erreichte, hat sich in den 
letzten Wochen sichtlich abgeschwächt. Insbesondere 
Sägeblochen und Langhölzer werden von deutscher 
Seite stärker vernachlässigt und es besteht nur mehr 
ein einigermaßen lebhafteres Geschäft in Schleif- 
hölzern und schwachen Bauhölzern (unter 30 cm 
Mittendurchmesser) nach Sachsen, welches durch die 
günstigen tschechoslowakischen Transittarife weit- 
Lehendst gefördert wird. Passau und Salzburg liegen 
stärker vernachlässigt und auch die Ausfuhr auf dem 
Donauwege hat nur geringeren Umfang. Zahlenmäßig 
stellt die gegenwärtige österreichische Rund- und 
Schleifholzausfuhr nach Deutschland (und den anderen 
Absatzmärkten) nur mehr einen Bruchteil der Export- 
mengen in den Winter- und Frühlingsmonaten dar. 
Wenn sich aber trotzdem die Preise auf der damaligen 
Höhe behaupten konnten, so liegt dies einerseits an 
der unverändert großen Aufnahmefähigkeit der inlän- 
dischen Papier, und Holzindustrie, welche nahezu in 
allen Teilen des Landes ungenügend mit Rundhölzern 
eingedeckt ist, und andererseits an dem geringen erst- 
und zweithändigen Angebote. Die Forstwirtschaft 
hat schon in den Kampagnemonaten ein Groß des 
Wintereinschlages an deutsche Verbraucher und Grot- 
händler abgeschlossen, und der inländische Zwischen- 


Casein una 
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ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamborg . 


handel ist bei den meisten Versteigerungen und Ver- 
käufen leer ausgegangen, so daß von dieser Seite 
keine nennenswerten Angebote mehr am Markte 
liegen. Insbesondere am Schleifholzmarkte wurde der 
Zwischenhandel systematisch ausgeschaltet und wurde 
im heurigen Jahre nahezu der gesamte Verkehr zwi- 
schen den Produzenten und den inländischen und 
deutschen Verbrauchern auf direktem Wege abge- 
wickelt. Frei niederösterreichischen Aufladestationen 
notieren Fichtenschleifhölzer in marktgängiger Quali- 
tät um 27 Schill. je cbm, Fichten- und Tannenlangholz 
von 25—35 cm stark 10—20 m lang 31—27 Schill. 
Fichten- und Tannenlanghölzer 12---19 cm stark 10 
bis 17 m lang von 28--30 Schill. und Sägebloche von 
20 cm aufwärts stark 4 und 6 m lang von 28—34 
Schill. je cbm. Frei sächsisch-böhmischen Grenz- 
stationen werden für österreichische Schleifhölzer 20 
bis 21 & je rm vergütet, während Sägerundhölzer 
20—24 cm stark in la. Qualität mit 40—42 <A je cbm 
ausfuhrfrei bezahlt werden. Frei Salzburg und baye- 


. rischen Grenzplätzen werden seitens deutscher Ver- 


braucher die Limite um 0.50—1.50 % je ebm herunter- 
gesetzt. Die österreichische Papier- und Zellstoff- 
industrie ist andauernd günstig beschäftigt und wirkt 
sich das Exportübereinkommen mit der tschecho- 
slowakischen Industrie in finanzieller Beziehung weiter 
günstig aus. Nach Ausschaltung der tschechoslowaki- 
schen Konkurrenz ist es insbesundere gelungen, das 
Preisniveau am inländischen Markte zu heben. W. O. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Keltin g G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
SR Hamburg, den 7. Juli 1928. 
Die Ernte ist auch im Juli wesentlich kleiner ge- 
wesen als im letzten Jahre. Die offiziellen statisti- 
schen Zahlen geben das folgende Bild: Die Zufuhren 
ab 1. April (Beginn der Saison) bis 30. Juni betrugen 
an den drei Hauptstapelplätzen Savannah, Jackson- 
ville, Pensacola): in dieser Saison 334 200 Faß, da- 
gegen im Jahr 1927 432 500 Faß, im Juni 1928 148 000 
gegen Juni 1927 mit 173 400 Faß. 
Der Markt bleibt in Amerika mit kleinen Schwan- 
kungen fest und stetig. Savannah notierte am 
30. Juni für B $ 8.25, J $ 8.45, WW $ 10.10, am 
6. Juli für B $ 8.30, J $ 8.37. WW $ 10.10. 
Die Märkte in Frankreich, Spanien und Portugal 
bleiben unter dem Einfluß Amerikas fest und sind die 
dunklen und mittleren Oualitäten wesentlich teurer 
als amerikanisches Harz. 
Wir hatten hier recht lebhaftes Geschäft. speziell 
in prompt ankommender Ware, so daß die Loko- 
Vorräte in allen Qualitäten sehr beschränkt sind und 
hierbei weiter Prämien bezahlt werden. 
Wir notieren heute freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, Juli/August-Abladung 
von Amerika: F 4.83%, G 4.85. H und J 4.864, 
Newport-Wurzelharz 4.10, Konnossemente à 50 Faß. 
cif Hamburg, Cif-Konditionen; 

französisches Harz, per Juli/August-Liefe- 
rung: fg 9.70, hi 9.75. km 9.80, wg 10. , ww 10.10. 
2A 10.25. 3A 10.50, 5A 10.75, 6A 11.—. 7T 11.50. 
ww 5A und 6A (soweit vorrätig) auch loko gleich- 
preisig. 

Alles bei Posten von mindestens 10 000 kg. per 
100 kg netto. 
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ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —. 20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebühren nach Zuschriſteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


1/1 Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75X240 mm RM 70.— 
½ Seite 80x 150 mm oder 75x160 mm RM 47.— 
½ Seite 60x 150 mm oder 75x 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 


6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20% 
52 Anzeigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 
Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streiſbandzusendung RM 5.—. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Wurttbg.) 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Paplerstoff- Industrie 
mit der monatlichen Beilage: 
„Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“. 
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Ausnahmetarife. 


l. Ausnahmetarif 159. 
Mit Gültigkeit vom 12. September 1928 wird im Ausnahmetarif 159 (Papier- 


usw. zur Ausfuhr) die Station Ullersdorf (Queis) als Versandstation gestrichen. 


2. Aus nahmetarif Ir. 
Mit Gültigkeit vom 16. Juli 1928 wird im Ausnahmetarif Ir für Scheit-, Rollen- 


und Prügelholz usw. die Station Eibau als Empfangsstation mit den nachstehenden 
Frachtsätzen nachgetragen: 


Eisenstein Ludwigsthal Zwiesel 


Hauptklasse | 10 t 


= 10 t 
| 139 149 


Hauptklasse Hauptklasse | 10 t 


Postbestellung für August und September 1928. 
Das „Wochenblatt für Papierfabrikation“ kann auch für die Monate August und 


September bestellt werden. Die Bezugsgebühr beträgt R.-M. 3.—. Die Bestellung 
bei der Post muß sofort erfolgen. Die Bezieher erhalten die monatliche Beilage 
„Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation“ kostenlos mitgeliefert. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Aus der Niederschrift über die 47. Genossenschaftsversammlung am 12. Juni 1928, 


1214 Uhr, in Triberg, Schwarzwald-Hotel. 


Der Vorsitzende des Genossenschaftsvor- 
standes, Herr Kommerzienrat Steinbock, 
eröffnet die Versammlung mit begrüßenden 
Worten und stellt fest, daß die Einladung 
durch die Sektionen sowie im Reichsanzeiger 
und in den Fachblättern ordnungsmäßig und 
rechtzeitig erfolgt ist. Das RVA. habe auf 
die Einladung mitgeteilt, daß es wegen der 
augenblicklichen Geschäftslage einen Vertre- 
ter nicht entsenden könne. | 

Zu Beisitzern beruft er sodann die Herren 
Direktor Karl Huntemüller, Weißen- 
born, und Direktor Oskar Moritz, Salach, 
während er die Geschäftsführung mit der 
Führung der Niederschrift beauftragt. 


1. Erstattung des Verwaltungsberichts 
für 1927. 

Der Verwaltungsbericht ist wie in frühe- 
ren Jahren allen Mitgliedern im Abdruck 
zugegangen. 

Herr Dr. Meesmann hebt die wich- 
tigeren Zahlen des Berichts hervor. Die Zahl 
der Versicherten sei um 7%, die Summe der 
Löhne um 14% gestiegen. Die Zahl der an- 
gemeldeten Unfälle zeige eine bedeutende 
Steigerung, die aber offenbar nicht auf eine 
Erhöhung der Unfallgefahr, sondern darauf, 
daß jetzt auch die geringfügigsten Verletzun- 
gen gemeldet werden, zurückzuführen sei, 
denn gleichzeitig sei die Zahl der erstmals 
entschädigten Unfälle nicht nur relativ, son- 
dern auch absolut gefallen, nämlich von 973 
auf 924 oder auf 1000 Versicherte berechnet 
von 9,32 auf 8,28. Um ein richtiges Bild zu 
gewinnen, dürfe man aber nicht einzelne 
Jahre vergleichen, sondern etwa fünfjährige 
Perioden, wie er dies in einem Aufsatz in 
der Zeitschrift „Die Reichsversicherung“ ge- 
tan habe. Dann ergebe sich für die Perioden 
1904/08, 1909/13, 1914/18, 1919/23 und 
1924/26 folgendes Bild: 


Versicherte in Erstmals entschädigte Unfälle 
000 auf 1000 Versicherte 


Maschinen- andere 


1 
Jahre Jahres- 


durchschnitt en Unfälle Unfälle 
1904/08 401 9,6 53 4,3 
1909/13 455 9,1 4,8 4,3 
1914/18 375 100 5,7 43 
1919/23 537 6,4 36 28 
1924/26 323 69 33 36 


Diese Zahlen, die nur für die Kriegszeit 
eine Erhöhung aufwiesen, seien außerordent- 
lich günstig und zeigten zugleich die gute 
Wirkung der unfallverhütenden Tätigkeit der 
Berufsgenossenschaft. In dieser Tätigkeit 


fahre die B.G. fort. Neben der Betriebs- 
besichtigung, der Verbreitung von Unfall- 
bildern und Unfallkalendern usw. habe die 
B. G. auch in diesem Jahre wieder einen Wett- 
bewerb für Schutzvorrichtungen erlassen. 
Von den eingegangenen 54 Preisarbeiten seien 
12 mit Preisen im Gesamtbetrag von 2000 A 
ausgezeichnet worden. 

Was die Beiträge betreffe, so sei nach dem 
starken Ansteigen des Durchschnittsbeitrags 
im Vorjahr auf 20.05 4 für 1000 „ Lohn in 
diesem Jahre eine Senkung auf 17.50 4 ein- 
getreten. Die Verwaltungskosten seien fast 
unverändert geblieben und betrügen für Ge- 
nossenschaft und Sektionen zusammen 8,4 % 
der Umlagesumme. Von den gesamten sozia- 
len Lasten machten die Unfallversicherungs- 
beiträge nur einen verhältnismäßig geringen 
Teil aus. 

Im Anschluß hieran berichtet Herr Dipl. 
Ing. Becker über die unfallverhütende 
Tätigkeit der Genossenschaft, deren Erfolge 
nur aus den Ergebnissen größerer Zeit- 
abschnitte entnommen werden könnten. Im 
Berichtsjahr wurden 63 % der Betriebe, in 
denen 77 % der Versicherten beschäftigt 
waren, revidiert und hierbei 3375 Anordnun- 
gen getroffen. Sodann bespricht er die wich- 
tigeren Anordnungen, wobei er empfiehlt, bei 
Beschaffung neuer Aufzugsanlagen sich nicht 
in erster Linie vom Preis, sondern der Wirt- 
schaftlichkeit und techn. Ausgestaltung be- 
stimmen zu lassen und nur Aufzüge mit 
Treibscheiben zu wählen, wie sie in Amerika 
wegen ihrer größeren Wirtschaftlichkeit und 
Betriebssicherheit allein noch verwendet 
würden. Weiter sollten zur Vermeidung von 
Unfällen durch schadhafte Armaturen statt 
der gewöhnlichen elektrischen Handlampen 
Handleuchter - Transformatoren verwendet 
werden. Unfallschutzkommissionen, bestehend 
aus dem Betriebsleiter, einem Ingenieur, 
einem Reparaturschlosser und einem Betriebs- 
ratsmitglied, die monatlich oder vierteljähr- 
lich die Betriebe auf fehlende oder mangel- 
hafte Schutzvorrichtungen untersuchen und 
bei der nächsten Besichtigung die Beseitigung 
der früher festgestellten Mängel kontrollieren. 
seien in manchen Großbetrieben schon mit 
gutem Erfolg eingeführt; sie bedeutelen 
nebenbei eine außerordentliche Entlastung 
für die Betriebsleitung. In kleineren Betrie 
ben genüge es, wenn zwei Leute, der Be 
triebsleiter und der Unfallvertrauensmann, 
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regelmäßig den Betrieb begehen. Eine emp- 
fehlenswerte Maßnahme sei auch, die Schmie- 
rer aus den Reparaturschlossern zu entneh- 
men, wodurch etwaige Mängel im Entstehen 
entdeckt würden und an Reparaturkosten 
wesentlich gespart werde. Besondere Auf- 
merksamkeit habe die Genossenschaft im ab- 
gelaufenen Jahr der Sicherheit der Zellstoff- 
kocher gewidmet, und es bestehe begründete 
Hoffnung, daß durch ein neues Sicherheits- 
ventil, das bereits vier Monate im Betrieb 
praktisch erprobt sei, eine wesentlich größere 
Sicherheit gegen Kocherexplosionen geschaf- 
fen werden könne. Weiterhin werde durch 
die Unfallverhütungspropaganda in Form von 
Unfallbildern und Unfallverhütungskalendern 
auf die Versicherten im Sinne der Unfallver- 
hütung eingewirkt. Der Unfallverhütungs- 
kalender werde in diesem Jahr nach Beschluß 
des Vorstandes den Mitgliedern in solcher 
Zahl zugehen, daß er allen Arbeitern zuge- 
stellt werden kann. Ueber die Schaffung neuer 
Vorschriften und Sicherheitsmaßnahmen seien 
mit anderen Verbänden vielfach Verhand- 
lungen geführt worden. 

Herr Direktor Moritz verweist auf eine 
Neuerung bei elektrischen Aufzügen, die 
Feineinstellung, die in den Motor eingebaut 
werde und durch die es möglich sei, den Auf- 
zug so einzustellen, daß der beladene wie 
der unbeladene Fahrkorb genau auf der ge- 
wünschten Stelle hält. | 

Der Herr Vorsitzende stellt hiernach 
den Jahresbericht zur Besprechung; derselbe 
wird ohne weitere Erörterung einstimmig 
genehmigt. 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung 
für 1927. 

Der Herr Vorsitzende legt die 
Jahresrechnung für 1927 vor und gibt Kennt- 
nis von dem Vermerk des Rechnungsprüfungs- 
ausschusses und des Verbandsrevisors über 
die Prüfung und den Richtigbefund der 
Rechnung. 

Die Genossenschaftsversammlung erteilt 
hiernach dem Genossenschaftsvorstand und 
der Geschäftsführung einstimmig Entlastung 
und genehmigt gleichzeitig die bei den Spal- 
ten 38, 39, 40 und 41 vorgekommenen Kredit- 
überschreitungen. 

3. Aufstellung des Voranschlags für 1929. 
Der Entwurf eines Voranschlags für 1929, 
der mit einer Gesamtsumme von 102500 M 
abschließt, wird vom Geschäftsführer verlesen 
und in den einzelnen Spaltensummen erläu- 


tert. Die Genossenschaftsversammlung ge- 


nehmigt denselben einstimmig. 
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4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. 
Der Rechnungsprüfungsausschuß, bestehend 
aus folgenden Herren: 
Mitglieder: 
1. Wilh. Euler, Bensheim, 
2. Adolf Glatz, Neidenfels, 
3. Adolf Hoffmann, Mainz-Kostheim; 
Ersatzmänner: 
1. Dr. Bloch, Okriftel, 
2. Dir. W. Bracht, Aschaffenburg, 
3. Ing. O. Küstner, Hanau, 
wird nach Vorschlag des Herrn Vorsitzenden 
mit dem Ausdruck des Dankes für die seit- 
herige Tätigkeit einstimmig wiedergewählt. 


5. Nachprüfung des Gefahrentarifs. 

Herr Dr. Meesmann verweist auf den 
allen Mitgliedern mit dem Verwaltungsbericht 
für 1927 zugegangenen Bericht über die 
zwecks Nachprüfung des Gefahrtarifs aufge- 
stellte Statistik. Dieselbe umfaßt gemäß dem 
Beschluß der vorjährigen Genossenschafts- 
versammlung die Zeit von 1897—1926 unter 
Ausschaltung der Inflationsjahre 1920—1924, 
d. h. es sind sämtliche in den Jahren 1897 
bis 1919 und 1925—1926 zur Umlage heran- 
gezogenen Löhne den in den gleichen Jahren 
für Unfälle aus der Periode 1897 — 1926 ge- 
zahlten Entschädigungen gegenübergestellt 
worden. Die Statistik ergibt mit der üblichen 
Umrechnung für die Papier- und Pappen- 
fabriken die Ziffer 10, für die Holz- und 
Strohzellstoffabriken die Bel.-Ziffer 9,98 und 
für die Holzschleifereien die Bel.-Ziffer 11,91, 
so daß sich unter entsprechender Abrundung 
die Ziffern 10, 10 und 12 für den neuen Ge- 
fahrtarif ergeben würden. Neben der Statistik 
für 1897—1926 ist auch noch eine Statistik für 
die fünf Jahre 1917—1919, 1925 und 1926 
aufgestellt worden, die für die drei Gruppen 
die Ziffern 10, 11,42 und 11,37 ergeben hat. 
Diese Statistik zeige also ein Ansteigen der 
Ziffer für die Zellstoffabriken und einen 
Rückgang der Ziffer für Holzschleifereien. So 
interessant dieses Ergebnis an sich sei, so 
könne demselben doch nach Ansicht des Vor- 
standes keine maßgebende Bedeutung zuge- 
sprochen werden, da der Zeitraum von fünf 
Jahren für eine Unfallstatistik, zumal eine 
solche, die sich in der Hauptsache auf Renten- 
zahlungen stützt, also auf Zahlungen, die sich 
erst in der weiteren Zukunft auswirken, viel 
zu kurz sei, um ein richtiges Bild über die 
Gefahrverhältnisse zu geben. Deshalb müsse 
die Statistik für 1897—1926 zugrunde gelegt 
werden. Hierbei sei aber im Vorstand die 
Frage erörtert worden, ob man nicht dem im 


796 


Vorjahr ausgesprochenen Wunsch der Ver- 
treter der Holzschleifereien entsprechen und 
die Ziffer für diese Betriebe ebenfalls auf 10 
festsetzen könne. Der Vorstand habe sich 
einstimmig für Berücksichtigung dieses Wun- 
sches erklärt, weil erstens der Gefahrtarif 
dadurch außerordentlich vereinfacht werde, 
zweitens die vielen kleinen, veralteten und 
unfallgefährlicheren Holzschleifereien zum 
großen Teil eingegangen seien und drittens 
eine Herabsetzung der Ziffer wegen des 
geringen Umfangs der Gruppe „Holzschleife- 
reien“ für die anderen, viel größeren Gruppen 
nur eine ganz geringfügige Erhöhung der 
Beiträge zur Folge haben werde. Der Vor- 
stand beantrage also, die Ziffer für sämtliche 
Hauptgewerbszweige auf 10 festzusetzen, im 
übrigen den Gefahrtarif in seiner bisherigen 
Fassung bestehen zu lassen. 

Nach Befürwortung dieses Vorschlags 
durch den Herrn Vorsitzenden wird 
derselbe von der Versammlung einstimmig 
genehmigt. 


6. Vermögensauseinandersetzung bei Ueber- 
weisung von mit Unfällen belasteten Be- 
trieben. 

Beim Uebergang eines mit Unfällen be- 
lasteten Betriebs auf eine andere B.G. hat 
diese nach § 673 RVO. Anspruch auf einen 
entsprechenden Teil der Rücklage der ab- 
gebenden B.G. Dieser Teil ist nach einem 
Durchschnittssatz zu berechnen, den das 
RVA. — für gewerbliche und landwirtschaft- 
liche Berufsgenossenschaften getrennt — fest- 
setzt. Laut Bekanntmachung des RVA. vom 
24. 2. 1912 betrug dieser Durchschnittssatz 
für die gewerblichen Berufsgenossenschaften 
3 M, die landwirtschaftlichen Berufsgenossen- 
schaften 0.60 4 für je 1 % des Jahresbetrags 
der übergehenden Rentenlast. Mit Rücksicht 
auf die durch den Währungsverfall erfolgte 
Entwertung der Rücklagen hat das RVA. 
durch Bekanntmachung vom 28. 3. 1928 den 
Durchschnittssatz neu festgesetzt, und zwar 
für die gewerblichen Berufsgenossenschaften 
auf 0.28 ‚A, für die landwirtschaftlichen Be- 
rufsgenossenschaften auf 0.07 M für je 1 4 
des Jahresbetrages der übergehenden Renten- 
last. Da das geldliche Ergebnis der Ver- 
mögensauseinandersetzung vielfach nicht im 
Verhältnis zu dem durch sie bedingten Ver- 
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waltungsaufwand steht, hat das RVA. emp- 
fohlen, allgemein auf die Durchführung un- 
erledigter Abrechnungen hinsichtlich der in 
der Vergangenheit liegenden Betriebsüber- 
gänge gegenseitig zu verzichten. 

Nach Vorschlag des Vorstandes beschließt 
die Versammlung einstimmig, auf die Durch- 
führung unerledigter Abrechnungen gegen- 
über solchen Berufsgenossenschaften, die den 
gleichen Beschluß fassen, zu verzichten. 


7. Dienstordnung für die Angestellten der 
Berufsgenossenschaft. 


Der Herr Vorsitzende gibt eine ein- 
gehende Darlegung der Angelegenheit und 
stellt dann die Frage, ob der Standpunkt des 
Genossenschaftsvorstandes geteilt und der 
vorliegenden Dienstordnung einschließlich 
der Gehaltsregelung nach dem Tarifüberein- 
kommen zugestimmt werde. Er stellt fest, 
daß dies der Fall ist und die Zustimmung 
einstimmig erteilt wird. 

Schließlich teilt der Herr Vorsitzende 
noch mit, daß er aus gesundheitlichen Grün- 
den das Amt als Vorsitzender der Genossen- 
schaft habe niederlegen müssen und an seiner 
Stelle in der vorausgegangenen Vorstands- 
sitzung Herr Direktor Greulich, Cosel- 
Oderhafen, als Vorsitzender gewählt worden 
sei. Er dankt gleichzeitig Herrn Greulich für 
die Uebernahme des Amtes. 

Herr Direktor Prölß, Penig, gibt dem 
Bedauern der Genossenschaftsversammlung 
über den Rücktritt des Herrn Kommerzienrat 
Steinbock und zugleich dem herzlichen Dank 
für seine langjährige, aufopferungsvolle Tätig- 
keit Ausdruck mit dem Wunsch, daß auch 
unter dem neuen Vorsitzenden das gute Ver- 
hältnis zu den Mitgliedern fortbestehen möge. 


Herr Direktor Greulich versichert, 
seine ganze Kraft für eine zufriedenstellende 
Ausfüllung des aus guten Händen übernom- 
menen Amtes einzusetzen und bittet, ihm 
hierbei wie seinem Vorgänger die Unter- 
stützung des Vorstandes und der Genossen- 
schaftsverwaltung zuteil werden zu lassen. 

Herr Kommerzienrat Steinbock dankt 
seinerseits für die Anerkennung seiner Tätig- 
keit, die ihm durch zuverlässige Mitarbeiter 
so leicht wie möglich gemacht worden sei. 
(Schluß der Versammlung 1 / Uhr.) 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papiertabrikation“ 
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Etwas über Patente. 


Welcher Papiermacher, Betriebsleiter, 
Werkführer, Maschinenführer oder auch Ar- 
beiter hat nicht schon einmal den Gedanken 
gehabt, eine neue Maschine oder ein Arbeits- 
verfahren zum Patent anzumelden, und davon 
geträumt, dadurch sein Glück zu machen und 
zu Ansehen und Kapital zu kommen. Diese 
Ansicht findet eine Stütze in den Berichten 
über erfolgreiche Erfinder und Riesensum- 
men, die eine Erfindung gebracht hat. Es 
tauchen auch immer neue Konstruktionen von 
Maschinen und Apparaten auf, die durch 
Patente geschützt sind. Erfolgreiche Erfinder 
bringen manchmal alle Jahre etwas Neues 
heraus. In der Papierindustrie seien nur die 
Namen Füllner, Vickery, Heeß, Kittner ge- 
nannt, ganz abgesehen von den Patenten der 
Maschinenfabriken und den Erfindungen auf 
chemisch-technischem Gebiete. Und in jeder 
Nummer der Fachblätter kann man von neuen 
Erfindungen und Patenten lesen! 

Nichts liegt näher, als daß sich der viel- 
praktische Papiermacher sagt: 
„Warum soll ich es nicht auch einmal ver- 
suchen?“ Eine Erfindung liegt wohl häufig 
vor, oder wenigstens der Gedanke einer neuen 
Maschine oder Einrichtung oder einer we- 
sentlichen Verbesserung einer alten. In der 
Tat, der Gedanke kann manchmal ganz gut 
sein und jeder kritischen Prüfung standhalten. 
Aber ehe er nicht verwirklicht ist, bleibt er 
eben nur ein Projekt, und derartigen Ge- 
danken und Projekten gegenüber steht immer 
das aus Erfahrung geborene Mißtrauen der 
Fabrikanten. Andererseits ist es natürlich 
nicht so einfach, eine neue Maschine oder 
auch nur einen kleinen Apparat auszuprobie- 
ren. Das kostet viel Geld und dabei ist weiter 
die Gefahr, daß der Erfindungsgedanke 
abgeguckt und dann in etwas anderer Form 
von anderer Seite als Neuheit herausgebracht 
wird. Die Herren Patentanwälte empfehlen 
deshalb, schon den Gedanken an eine Erfin- 
dung zum Patent anzumelden und die Erfin- 
dung während der Zeit des Patentverfahrens 
praktisch auszuführen und zu erproben. Man 
kann darüber verschiedener Ansicht sein, und 
manchmal ist vielleicht das eine, ein andermal 
das andere zweckmäßig. Ich für meinen Teil 
halte die Gefahr, daß eine Erfindung entwen- 
det und von anderer Seite ausgenützt wird, 
für nicht so groß und empfehle, ehe man sich 
dazu entschließt, eine Patentanmeldung ein- 
zureichen, die Erfindung wenigstens von 
einem objektiven und erfahrenen Fachmann 
prüfen zu lassen, ob Aussicht besteht, damit 


Geld zu verdienen. Die Erfahrung lehrt, daß 
die meisten Gedanken längst nichts neues 
mehr sind, und daß schon andere denselben 
Weg vorher gegangen sind. Solch eine Prü- 
fung durch einen uneigennützigen älteren 
Fachmann schadet der Neuheit der Sache 
nichts. Man kann selbst vor der Patent- 
anmeldung die Maschine bauen und aus- 
probieren und muß dabei nur den Beteiligten 
Verschwiegenheit zur Pflicht machen, damit 
nicht Einzelheiten der Erfindung vorzeitig in 
Druckschriften veröffentlicht werden oder 
dritte Personen mit der Anmeldung des 
Patentes zuvorkommen. 

Also wie gesagt, ich halte es für richtig 
und notwendig, sich vor einer Patentanmel- 
dung über die Aussichten der Erfindung 
gründlich zu unterrichten. Dazu gehört auch, 
daß man in den Lehrbüchern und Fachblät- 
tern, besonders in den Patentberichten nach 
schon vorhandenen oder vorgeschlagenen 
ähnlichen Maschinen und Einrichtungen 
sucht. Mancher denkt vielleicht: „Meine Er- 
findung ist neu, denn ich kenne ja die 
gebräuchlichen Einrichtungen für den be- 
stimmten Zweck aus meiner langen Praxis 
in vielen Fabriken, so etwas gibt es noch 
nicht.“ Das genügt nicht. Das Patentamt 
verlangt, daß die betreffende Einrichtung in 
den öffentlichen Druckschriften der letzten 
100 Jahre nicht beschrieben ist. Nun kann 
natürlich der Erfindungsgedanke schon früher 
einmal zum Patent angemeldet worden sein 
oder sonstwo in Druckschriften vorgeschla- 
gen, aber nicht ausgeführt worden sein oder 
die Konstruktion ist wieder in Vergessenheit 
geraten. Besonders bei mechanischen Vor- 
richtungen ist die Wahrscheinlichkeit, daß 
die gleiche oder eine ähnliche Konstruktion 
schon besteht, außerordentlich groß. Die 
Erlangung eines Patentes macht dann sehr 
große Schwierigkeiten und Kosten, von dem 
Aerger ganz zu schweigen, und zieht sich 
jahrelang hin. Wer schon selbst mit dem 
Patentamt zu tun gehabt hat, der wird ein 
Lied davon zu singen wissen, für junge Fach- 
kollegen wird es aber vielleicht interessant 
und nützlich sein, etwas mehr über den Gang 
einer Patentanmeldung zu erfahren, als in 
Patentgesetz und Büchern zu finden ist. 
Vorher noch einige statistische Zahlen als 
Beweis für das soeben Gesagte: Im Jahre 
1927 gingen beim Deutschen Reichspatentamt 
fast 68 500 Patentanmeldungen ein, im Jahre 
1926 64400. Dagegen wurden 1927 15 200 
Patente erteilt, das sind, wenn man die Zahl 
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der Anmeldungen von 1926 in Vergleich 
zieht, noch nicht 25 % oder ein Viertel der 
Anmeldungen. 

Die Anforderungen an eine Patentanmel- 
dung sind im Deutschen Patentgesetz vom 
7. April 1891, abgeändert durch Gesetz vom 
27. Juni 1922, niedergelegt, das in einer 
billigen Ausgabe in Reclams Universal-Biblio- 
thek zu erhalten ist.” | 

Zunächst: Patente werden erteilt auf neue 
Erfindungen, welche eine gewerbliche Ver- 
wertung gestatten, ausgenommen sind Erfin- 
dungen von Nahrungs-, Genuß- und Arznei- 
mitteln sowie von Stoffen, welche auf chemi- 
schem Wege hergestellt werden. Hier kann 
nur ein bestimmtes Verfahren zur Herstellung 
der Gegenstände angemeldet werden. 

Die Anmeldung geschieht schriftlich bei 
dem Patentamt. Die Anmeldung muß den 
Antrag auf Erteilung des Patentes enthalten 
und in dem Antrag den Gegenstand, welcher 
durch das Patent geschützt werden soll, 
genau bezeichnen. In einer Anlage ist die 
Erfindung dergestalt zu beschreiben, daß dar- 
nach die Benutzung derselben durch andere 


Sachverständige möglich erscheint. Am 


Schlusse der Beschreibung ist dasjenige an- 
zugeben, was als patentfähig unter Schutz 
gestellt werden soll Patentanspruch). Auch 
sind die erforderlichen Zeichnungen, bild- 
lichen Darstellungen, Modelle und Probe- 
stücke beizufügen ($ 20). Dazu hat das 
Patentamt durch eine Bekanntmachung vom 
22. November 1898 nähere Bestimmungen 
über die Erfordernisse einer Patentanmeldung 
erlassen, die in der genannten Ausgabe von 
Reclams-Universal-Bibliothek enthalten sind. 
Die Beschreibung und die Zeichnungen müs- 
sen in zwei Ausfertigungen eingereicht wer- 
den. Für die Hauptzeichnung ist weißes, 
glattes und starkes Zeichenpapier, für die 
Nebenzeichnung Zeichenleinwand zu ver- 
wenden. Die für die Veranschaulichung der 
Erfindung bestimmten Modelle und Probe- 


stücke brauchen dagegen nur in einer Aus— 


führung eingereicht werden. 

Gleichzeitig mit der Anmeldung ist die 
Anmeldegebühr von M 25 an die Kasse des 
Patentamtes zu zahlen. Der Eingang der 
Anmeldung wird dem Anmelder bestätigt, 
wenn er eine vorbereitete Empfangsbestäti- 
gung beilegt. 

Ein Patentanwalt verlangt für die Aus- 
arbeitung und Einreichung der Anmeldung 


e Vom Verlag des „Wochenblattes für Papier- 
fabrikation“ Buchabteilung zu beziehen zum Preis 
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mindestens A 100, meistens mehr (ohne amt- 
liche Anmeldegebühr). Dafür fertigt er 
natürlich nicht nur eine formgerechte An- 
meldung an, sondern gibt der Anmeldung 
auch den Wortlaut, den er auf Grund seiner 
Erfahrungen für zweckmäßig hält. Das ist 
besonders für die Patentansprüche wichtig. 

Nun erfolgt die Prüfung durch den Vor- 
prüfer der betreffenden Klasse und Gruppe. 
Die Prüfung erfolgt nach der Reihe des Ein- 
ganges, der Anmelder kann zunächst nichts 
tun, als abwarten. Nach 6—9 Monaten, je 
nach der Inanspruchnahme des Vorprüfers, 
erhält der Anmelder einen ersten Bescheid, 
der etwa folgendermaßen lautet: „In Sachen 
der Patentanmeldung betreffend. . . ein- 
gegangen am 30. September 1926. Nach- 
stehend wird das Ergebnis der Prüfung mit 
der Aufforderung mitgeteilt, binnen 3 Mona- 
ten sich zu äußern, falls die Anmeldung auf- 
rechterhalten wird. Der der Anmeldung Zu- 
grunde liegende Gedanke erscheint gegeben 
durch die deutsche Patentschrift NTT. j 
englische Patentschrift Nr. „amerikani- 
sche Patentschrift Tr. Sollte bei diesem 
Stande der Technik die Anmeldung aufrecht- 
erhalten werden, so ist an neuen, mit Rück- 
sicht auf das Bekannte scharf abgegrenzten 
Unterlagen darzutun, was noch als patent- 
fähig angesehen wird und warum dies der 
Fall sein soll.“ 

Meistens sind es Patentschriften, die ent- 
gegengehalten werden, vielfach ausländische 
und besonders amerikanische und englische. 
Der Anmelder muß sich also jetzt Abschriften 
der entgegengehaltenen Patentschriften besor- 
gen, um diese zu studieren und den Vorprüfer 
widerlegen zu können, bzw. um ihm aus- 
einanderzusetzen, in welcher Hinsicht seine 
Erfindung doch neu ist. Die Beschaffung der 
Patentschriften wird ihm schon einige Schwie- 
rigkeiten machen, wenn er keinen Patent- 
anwalt hat. Sie aus dem Auslande von den 
betreffenden Patentämtern zu beziehen, ist 
umständlich und erfordert Zeit, besonders bei 
amerikanischen Patentschriften. Noch größer 
ist die Schwierigkeit, die fremdsprachliche 
Patentschriften zu lesen, wozu schon etwas 
mehr gehört, als die üblichen Schulkenntnisse 
in den betreffenden Sprachen. Schließlich 
steht der unerfahrene Anmelder vor der 
Frage: „Was nun? Soll ich auf die weitere 
Verfolgung der Angelegenheit verzichten, 
oder was soll ich dem Patentamt schreiben A 
In dieser Verlegenheit wird ihm selten ein 
anderer Ausweg bleiben, als sich doch noch 
an einen Patentanwalt oder einen Patent- 
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ingenieur zu wenden. Der Patentanwalt ver- 
langt auch dann, wenn er die Anmeldung 
bearbeitet und eingereicht hat, für jede Be- 
arbeitung der Bescheide des Vorprüfers einen 
Kostenvorschuß oder eine sogleich zu be- 
zahlende Pauschalsumme, die sich einschließ- 
lich der Besorgung der entgegengehaltenen 
Patente in Abschrift oder photographischer 
Kopie in der Regel auf 4 40—50 belaufen 
dürfte oder mehr, wenn die Sache schwierig 
ist. Das ist verständlich, denn gerade diese 
Antwort an den Vorprüfer will reiflich über- 
legt sein. Da die Patentanmeldung gewöhn- 
lich sehr weit gefaßt ist und die Ansprüche 
viele Ausführungsmöglichkeiten umfassen, 
kann man oft auf einige Ansprüche verzichten. 
Es gilt vor allem, den Kern, das Wichtigste 
der Erfindung gegenüber den Einwendungen 
des Vorprüfers als neu hervorzuheben und 
zu verteidigen. Dabei zeigt sich jetzt, wie 
wichtig eine geschickte Fassung der Ansprü- 
che schon bei der Anmeldung ist, denn 
schließlich kommen unter Umständen jetzt 
Ansprüche heraus, die eine ganz andere Er- 
findung zu betreffen scheinen und deshalb 
vom Patentamt abgelehnt werden können. Ich 
habe einmal gelesen, daß das Patentamt bzw. 
der Vorprüfer unerfahrenen Anmeldern, die 
direkt anmelden, bei der Ausarbeitung der 
Ansprüche behilflich sei. Ob das in der Tat 
geschieht, weiß ich nicht, ich möchte es aber 
bezweifeln, da es nicht die Aufgabe des viel- 
beschäftigten Vorprüfers sein kann. 

Es ist auch notwendig, eine Zeichnung 
einzureichen, die die Erfindung darstellt, 
wenn es sich um eine Maschine oder einen 
Apparat handelt. Ich erhielt einmal als ersten 
Bescheid die Aufforderung, eine Zeichnung 
einzureichen, weil der Anmeldungsgegenstand 
aus der eingereichten Beschreibung nicht klar 
erkennbar sei. Allerdings reichen auch die 
Patentanwälte nicht immer gleich eine Zeich- 
nung ein, besonders wenn die Anmeldung 
sehr allgemein gehalten ist, obwohl es sich 
ja meistens nur um eine beispielsweise Aus- 
führung der Erfindung handelt. Jedenfalls 
kann dadurch eine Verzögerung entstehen. 
Von der Zeichnung wird außerdem verlangt, 
daß sie mit dem Text übereinstimmt. So 
wurde ich auch aufgefordert, irgendwelche 
nebensächlichen Teile, die aber in einem 
Unteranspruch erwähnt waren, auf einer 
neuen Zeichnung einzuzeichnen. 

Schließlich kommt es bei den Bescheiden 
und Antworten, da schon ähnliche Apparate 


patentiert sind, in vielen Fällen darauf hinaus, , 


daß irgendwelche Nebensachen zur Haupt- 
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sache gemacht werden und ein Patent ent- 
steht, das nur eine bestimmte Einzelheit eines 
Apparates betrifft. Ein solches Patent hat 
dann auch keinen großen Wert, da die Kon- 
kurrenz in der Lage ist, eine dem gleichen 


Zweck dienende, nicht durch Patent ge- 


schützte Maschine oder Apparat zu bauen, 
die den einen kleinen Vorzug nicht hat, dafür 
aber billiger geliefert werden kann. 

In allen solchen Fällen ist der Rat eines ge- 
schickten und erfahrenen Patentanwaltes fast 
nicht zu entbehren. Das beste und einfachste 
für den Erfinder wäre wohl, wenn er sich mit 
dem Vorprüfer an einen Tisch setzen und ihm 
seine Idee und die Vorteile der Erfindung 
auseinandersetzen könnte, um sich schließlich 
nach gründlicher Aussprache mit ihm über die 
Fassung der Ansprüche zu einigen. Ein 
Patentanwalt, den ich aufforderte, sich mit 
dem Vorprüfer mündlich zu verständigen, 
äußerte sich dahin, dazu sei es noch nicht an 
der Zeit, zunächst müßte der Bescheid 
schriftlich beantwortet werden. 

Es ist schließlich auch die Möglichkeit 
vorhanden, ein Patent auf eine Vereinigung 
bekannter Einzelheiten zu erhalten, wenn ein 
neues Ganzes oder ein neuer Zweck damit 
erreicht wird. Aber ein solches Patent durch- 
zudrücken, erfordert viel Zeit und Geld. Ich 
möchte hier beispielsweise an den bekannten 
Füllner-Filter erinnern, der nichts anderes 
darstellt, als ein Rundsieb von doppeltem bis 
dreifachem Durchmesser, bei dem der Filz 
anstatt um eine Gautschwalze um das Rund- 
sieb selbst läuft. Die Neuheit einer solchen 
Erfindung nachzuweisen, verlangt die zähe 
Arbeit eines erfahrenen Patentanwaltes, Vor- 
führung vor Kommissionen usw. Das kostet 
alles viel Geld. Nur eine Firma, die von vorn- 


herein weiß, daß sie mit dem Patent ein 


glänzendes Geschäft machen wird, kann sich 
das leisten. 

Für die Antwort auf den Bescheid des 
Vorprüfers hat der Erfinder drei Monate Zeit. 
Wenn ihm daran liegt, bald ein Patent zu 
erhalten, wird er die Antwort möglichst be- 
schleunigen, denn die Antworten werden im 
Patentamt der Reihe nach, wie sie eingehen, 
bearbeitet. Nun kann es wieder 6—9 Monate 
dauern, bis der Erfinder Antwort erhält, je 
nach der Beschäftigung des Vorprüfers, und 
das Spiel wiederholt sich. Selbst wenn der 
Erfinder seine Ansprüche möglichst einge- 
schränkt hat, darf er kaum auf eine glatte 
Bewilligung rechnen. Es ist auch nicht aus- 
geschlossen, daß der Vorprüfer neues, in- 
zwischen gefundenes Material entgegenhält. 
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Drei Monate hat der Erfinder wieder Zeit zur 
Antwort, und damit ist gewöhnlich wieder 
ein Jahr seit der letzten Antwort herum. 

Es bleibt immer weniger von der Erfin- 
dung übrig, und es ist sehr schwierig, das 
Wesentliche zu verteidigen und zu retten. 
Wenn man die ausländische Patentliteratur 
verfolgt, und liest, auf welche bekannten 
Sachen oder Konstruktionen in Amerika Pa- 
tente erteilt werden — ich erwähne beispiels- 
weise aus neuerer Zeit ein amerikanisches 
Patent auf einen Saugkasten aus Aluminium 
und ein weiteres amerikanisches Patent auf 
die alte Spiralwalze zur Filzstreckung mit 
einem Gummischlauch darüber —, so kann 
man sich des Eindrucks nicht erwehren, daß 
die bekannte Gründlichkeit des deutschen 
Michels hier nicht angebracht ist. Dabei soll 
in Amerika die Prüfung auf Neuheit auch 
streng sein. Man sollte da etwas großzügiger 
sein und z. B. den neuen Zweck der mit be- 
kannten Mitteln oder Kombinationen davon 
durchgeführt wird, mehr als Erfindung gelten 
lassen, denn es ist fast unmöglich, immer 
neue Mittel und Wege zu finden, ganz abge- 
sehen davon, daß die bekannten und erprob- 
ten Mittel vielfach die besten sind. 

Ich sprach vorhin davon, daß der Erfinder 
ein Interesse daran hat, daß sich das Patent- 
verfahren nicht zu weit hinauszieht, sondern 
daß das Patent bald erteilt wird. Allerdings 
läuft der Patentschutz vom Tag nach der An- 
meldung, kann aber erst vom Tage der 
Erteilung an geltend gemacht werden. Die 
Maschinenfabriken bringen auch ihre Ma- 
schinen schon vor der Patenterteilung mit 
„D.R.P. angem.“ heraus. Und wer seine Er- 
findung im eigenen Betriebe verwertet, wird 
damit natürlich nicht warten, bis das Patent 
endlich erteilt ist. Das ist bei dem Privat- 
erfinder, der seine Erfindung verkaufen oder 
in Lizenz geben will, anders. Es kauft sie 
ihm kein Mensch ab, ehe das Patent erteilt 
ist, und auch Lizenzen kann er vorher nicht 
vergeben oder nur bedingungsweise, aber 
jedenfalls bekommt er vorher kein Geld. Eine 
Firma kann natürlich auch ihre Patentrechte 
lediglich auf Grund der Anmeldung mit ganz 
anderem Nachdruck verteidigen, als ein 
Privaterfinder, der zur Sicherung seiner 
Erfindung mit der Verwertung in der Regel 
warten muß, bis das Patent erteilt ist. 

Ist es nun endlich so weit, daß die Er- 
findung als neu anerkannt ist und der Wort- 
laut der Anmeldung und der Ansprüche ge- 
nehmigt ist, so erfolgt die Bekanntmachung 
der Anmeldung im Patentblatt (früher auch 
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im Reichsanzeiger) und die Auslegung der 
Anmeldung im Patentamt, und damit ist 
Interessenten Gelegenheit gegeben, in die 
Erfindung Einblick zu nehmen und dagegen 
Einspruch zu erheben. Das ist eine neue 
Klippe für den Erfinder, an der die Patent- 
erteilung noch scheitern kann. Gerade gegen 
wirtschaftlich wertvolle Erfindungen wird 
öfter Einspruch erhoben, während andere, 
die nicht wichtig sind, unbeanstandet bleiben. 
Dafür haben die Interessenten einen scharfen 
Blick. Die Maschinenfabriken, chemischen 
Fabriken u. dgl. lassen sich nämlich von allen 
Anmeldungen der Klassen, die in ihr Fach 
schlagen, Auszüge kommen und prüfen diese 
nun daraufhin, ob ihnen das Patent unbequem 
werden kann. Der Einspruch kann nur auf 
die Behauptung gestützt werden, daß der 
Gegenstand nicht patentfähig sei oder daß 


der wesentliche Inhalt der Anmeldung ent- 


wendet ist. 

Sind nun auch die zwei Monate der Aus- 
legung der Patentanmeldung abgelaufen, ohne 
daß Einspruch erhoben wurde, so beschließt 
das Patentamt über die Erteilung eines Pa- 
tentes. Im anderen Falle wird dem Erfinder 
von dem Einspruch Kenntnis gegeben, und 
er aufgefordert, sich dazu zu äußern. 

Gegen den Beschluß, durch welchen die 
Anmeldung zurückgewiesen wird, kann der 
Patentsucher innerhalb eines Monates nach 
der Zustellung Beschwerde einlegen. Gleich- 
zeitig sind A 20 an die Kasse des Patent- 
amtes zu zahlen. Näher darauf einzugehen, 
hat hier keinen Zweck. Ohne Patentanwalt, 
der sich natürlich seine Tätigkeit entsprechend 
bezahlen läßt, ist hier wenig zu machen, un 
wenn nicht eine besonders wertvolle, wirt- 
schaftlich große Erfolge versprechende Erfin- 
dung vorliegt, so wird sich das Risiko 
der Kosten des Beschwerdeverfahrens nicht 
lohnen. 

Vor der Erteilung des Patentes ist auch 
die erste Jahresgebühr, das sind 0, Zu 
zahlen. Mit Beginn des zweiten und jeden 
folgenden Jahres der Dauer des Patentes ist 
eine weitere Jahresgebühr zu entrichten. Da 
das Patent vom Tage nach Eingang der An- 
meldung läuft, sind unter Umständen noch 
eine oder zwei Jahresgebühren fällig. Diese 
betragen für das zweite bis vierte Jahr Æ 30, 
dann 4 50, 75 und weiter steigend bis 
‚4 1200 im letzten (18. Patentjahr). (Gesetz 
vom 26. Mai 1926.) l 

Ist die Erteilung des Patentes endgültig 
beschlossen, so erläßt das Patentamt darüber 
durch das Patentblatt eine Bekanntmachung 
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und fertigt demnächst für den Patentinhaber 
eine Urkunde aus. Der glückliche Erfinder 
und Patentinhaber kann sich nun, ohne auf 
die Urkunde zu warten, in voller Oeffentlich- 
keit der Verwertung des Patentes widmen. 
Besser ist es allerdings, er hat schon einen 
Käufer oder Lizenznehmer, denn die Verwer- 
tung einer Erfindung ist meistens noch 
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schwieriger als die Erreichung eines Patentes 
und bringt häufig nur eine Reihe von Ent- 
täuschungen. Daß Erfinder selten die Früchte 
ihrer Arbeit ernten und der Löwenanteil des 
Gewinns aus einer guten Erfindung in der 
Regel in die Tasche anderer fließt, ist ja 


bekannt genug und als Erfinderlos populär. 
Togo. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßzesetzliche Verantwortung. 


Kreiselpumpen. 
Eine betriedsiechnische Studie von Obering. Paul Ferd. Streitel. 


Der Wasserbeschaffung und der 
Wasserförderung gehört vielfach ein 
Großteil der Sorgen der Betriebsleitungen in 
den Zellstoff-, Papier- und Pappenfabriken. 
Jedes Versagen der Pumpen legt unweiger- 
lich binnen kürzester Frist die Betriebe lahm. 

Pumpen brauchen viel Kraft und verlangen 
daher Konstruktionen, welche die vollste 
Gewähr höchster Wirtschaftlich- 
keit bei größter Betriebssicher- 
heit bieten. 

Es ist keineswegs richtig, daß die in den 
Fabriken anzutreffenden Pumpen zumeist 
diese Forderungen erfüllen. Das Gegenteil 
ist richtig. Man findet zumeist Pumpen, 
welche zwar die nötige und vielleicht auch 
die garantierte Wassermenge liefern, die aber 
bei einer exakten Messung ihres Kraftbedarfes 
die Unwirtschaftlichkeit ihres Betriebes klar 
zutage treten lassen. Wie viele Betriebsleiter 


sind jedoch in der Lage, in bequemer Weise - 
solche regelmäßigen Kontrollmessungen an 


ihren Pumpen vorzunehmen? Die allerwenig- 
sten! Die Wasserpumpen werden am aller- 
meisten beansprucht und sind das A der 
Betriebe. Deshalb lohnt es sich sehr, sie ein- 
gehend zu studieren. 

Als ich in die Praxis trat, waren für die 
Wasserförderung in den genannten Betrieben 
fast überall noch Kolbenpumpen in der 
Ausführung von Ein- und Mehrplunger- 
pumpen in Benützung. Um ihre Leistung zu 
erfand seinerzeit Professor Dr. 
Riedler in Berlin-Charlottenburg die gesteuer- 
ten Klappenventile und erzielte damit einen 
großartigen Erfolg. 

Dann kamen die Zentrifugalpum- 
pen. Anfangs nur für die Förderung großer 
Wassermengen auf kleine Druckhöhen ver- 
wendet, brachen sie sich auf Grund der 
Entwicklung des Wasserturbinenbaues sehr 
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Abb. 1. SEE für Riemenantrieb. 


Abb. 2. Rotationspumpe für Elektroantrieb. 


schnell Bahn und verdrängten die Kolben- 
pumpen aus den Betrieben fast gänzlich. Die 
bequeme Möglichkeit einer direkten Kupp- 
lung mit Elektromotoren und Dampfturbinen, 
ihre größere Wirtschaftlichkeit und ihre stets 
verbesserte Betriebssicherheit geben neben 
dem verringerten Raumbedarf und den ver- 
billigten Beschaffungskosten den Ausschlag 
bei den Bestellungen. Eine Besonderheit des 
Pumpenbaues sind die Drehkolben- 
oder Rotationspumpen nach Abb. I 
und 2 für Wassermengen bis zu 12 000 Liter 
pro Minute und Förderhöhen bis zu 25 
bzw. 60 m. 
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Es sind durchweg langsam laufende Pum- 
pen. Ihr Kraftbedarf bzw. ihre Arbeits- 
leistung N zum Heben einer Wassermenge 
Q cbm/sek. auf eine Förderhöhe von h m, 
berechnet sich theoretisch nach der Formel: 


N _ 100. Q.h ps. 
75 
Tatsächlich ist der Kraftbedarf größer. 
Der Gesamt wirkungsgrad, welcher sich aus 
dem hydraulischen und dem mechanischen 
Wirkungsgrad zusammensetzt, beträgt je 


nach Größe und Ausführung: 
y 0,35 bis 0,78. 
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Die Zentrifugalpumpen sind gegen sand- 
haltige Wässer bei weitem nicht so empfind- 
lich wie die Drehkolbenpumpe. Um den Ver- 
schleiß zu mindern, werden die Innenteile 
(Rad, Dichtungsringe usw.) aus entsprechen- 
dem Material, wie Stahlbronze, Stahlguß 
usw., angefertigt. Ein weiterer Vorteil ist 
die schnelle und einfache Auswechslung der 
dem Verschleiß unterliegenden Teile, wodurch 
die Pumpe ihre frühere Leistungsfähigkeit 
bei bestem Wirkungsgrad wieder erhält. 

Die Anschaffungskosten sind geringer als 
bei einer Rotationspumpe. Die Wartung be- 
schränkt sich auf die Lager. Durch Verstellen 


Abb, 3. Zentrifugalpumpe mit Elektromotor direkt gekuppelt. 


Die effektive Arbeitsleistung Ne beträgt 


demzufolge: 
Me I pS: 

Die außerordentlich hohe 
Betriebssicherheit gerade dieser 
Pumpen, welche fast gar keiner Wartung 
bedürfen, ihr guter Gesamtwirkungsgrad und 
ihre große Wirtschaftlichkeit läßt sie für die 
Zwecke der Wasserförderung in den 
Zellstoff-, Papier- und Pappenfabriken als 
besonders angebracht erscheinen, und in 
meiner langen Praxis konnte ich diesen 
Pumpen nur das beste Zeugnis ausstellen. 

Die Zentrifugalpumpen nach 
Abb. 3 werden normal bis zu 60 000 Liter 
pro Minute Förderleistung und bis zu 100 m 
Förderhöhe gebaut. Ihre hohen Drehzahlen 
lassen sie als zur direkten Kupplung mit 
Elektromotoren besonders geeignet erscheinen. 


DDS 


des Druckschiebers läßt sich die Leistung von 


0 bis Voll-Leistung regulieren, ohne daß 


selbst bei geschlossenem Schieber gefährliche 


Drucksteigerungen eintreten. 
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Abb. 4. Schnitt durch eine Zentrifugalpumpe. 
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Nur eines ist wohl zu beachten, und zwar 
die Tatsache, daß eine Rotationspumpe als 
zwangläufig arbeitende Maschine entspre- 
chend ihrer Bestelldaten fast ohne Mengen- 
änderung bei gleichbleibender Tourenzahl 
sowohl auf I m als auch auf die maximal zu- 


lässige Höhe fördert. Dabei steigt der Kraft- 


bedarf ungefähr im proportionalen Ver- 
hältnis. 

Anders verhält sich eine Zentrifugalpumpe, 
die für eine bestimmte Menge bei festgelegter 
Gesamtförderhöhe und Tourenzahl aufge- 
stellt ist. Hier steigt die Wassermenge bei 
kleinerer als normaler Förderhöhe an, bei 
stark zunehmendem Kraftbedarf. Umgekehrt 
verringert sich die Menge, wenn die Förder- 
höhe größer wird, bzw. die Förderung hört 
ganz auf, wenn die Vergrößerung der Höhe 
bei der Aufstellung bzw. Pumpenbestellung 
nicht berücksichtigt wurde. Besonders bei 
direktem Antrieb durch Drehstrommotoren 
hat man dann infolge der konstanten Dreh- 
zahl keine Möglichkeit, sich zu helfen. Bei 
regulierbaren Gleichstrommotoren ist durch 
Veränderung der Tourenzahl, ebenso wie bei 
Riemenantrieb durch Auswechseln der Schei- 
ben eher ein Anpassen an die wirklichen Ver- 
hältnisse möglich. Die Fördermenge steigt 
und fällt proportional der Drehzahlen, die 
Förderhöhe dagegen im Quadrat derselben. 
Der Kraftbedarf ändert sich dagegen in der 
dritten Potenz, also auf Stärke der Antriebs- 
kraft achten. | 

In Abb. 4 gebe ich einen Schnitt durch 
die in Abb. 3 dargestellte Zentrifugalpumpe. 

Eine Spezialpumpe stellt die heute sehr 
oft verwendete Tiefbrunnenpumpe 
Abb. 5 dar. 

Sie dient zur Wasserförderung aus 
größeren Tiefen und wird an das Druckrohr 
montiert, in den Brunnenschacht eingehängt. 
Der Elektromotor wird auf Trägern über 
Tag montiert und ist mit der Pumpenwelle 
direkt gekuppelt. Für besonders große 
Tiefen und für Mehrstufenanordnung kom- 
men für die Laufräder Bronzelegierungen zur 
Verwendung. 

Eine betriebs wichtige Gruppe von Zentri- 
fugalpumpen stellen die Turbopumpen 
vor, welche in erster Linie für Kesselspeise- 
Zwecke verwendet werden. Abb. 6 zeigt eine 
Turbopumpe mit einer Dampfturbine direkt 
gekuppelt und in Abb. 7 ist der Pumpenteil 
im Schnitt dargestellt. Diese Pumpen eignen 
sich für Heißwasser bis zu den praktischen 
Temperaturgrenzen und für höchste Drücke. 
Diese betragen bei den neuesten Benson- 
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Abb. 5. Tiefbrunnenpumpe in Ansicht und 
Schnitt (rechts). 
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Abb. 6. Turbopumpe mit Dampfturbine direkt gekuppeit. 


Kesseln bereits 225 atü und das Speisewasser 
erreicht 200° C und mehr. Bei den Pumpen 
für solche hohen Drücke und Wassertempe- 
raturen bedarf es besonderer Vorkehrungen 
in bezug auf die Stopfbüchse der Druckseite. 
Es muß dafür gesorgt sein, daß sich im 
Saugraum kein Dampf ansammeln kann; 
denn bei der hohen Speisewassertemperatur 
würde das auf die hydraulische Entlastungs- 
scheibe (Position 23 und 24 in Abb. 7) wit- 
kende Preßwasser sofort verdampfen, wenn 
man es nicht daran hinderte. Dies erfolgt 
durch eine Kühleinrichtungfür das 
Preßwasser der Entlastungs- 
scheibe. Käme es zu einer Dampfbildung, 


>>) Lu. 


so wäre dies gleichbedeutend mit einem Ver- 
sagen der Pumpe, auch würde solcher Heiß- 
dampf die Stopfbüchsenpackung der Druck- 
seite empfindlich schädigen. Turbopumpen 
für die Drücke von 225—230 atü werden mit 
zwei Druckteilen zu je 9 und mehr Stufen 
gebaut und erreichen Drehzahlen bis zu 5000 
je Minute. 
Ehe man eine Drehkolben- oder eine 
Zentrifugalpumpe beschafft, muß man sich 
über folgende Punkte vollständig klar sein: 
1. Wie groß ist die zu fördernde Wasser- 


menge in cbm / min.? N 
2. Ist das Wasser rein, sandig oder 


schlammig? 
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Abb. 7. Längsschnitt durch den Pumpentell. 


0 10 


— 


Nr. 29 1928 


3. Ist das Wasser gashaltig? 

4. Ist das Wasser salzig oder sauer? 

5. Welche Temperatur hat das Wasser? 
6. Wie groß ist die geodätische Förderhöhe 


in m? 


7. Wie groß ist die senkrechte Saughöhe 


12. 


vom niedrigsten Wasserspiegel bis 
zur Mitte der Pumpe? 

Hierzu bemerke ich, daß die mano- 
metrische Saughöhe mit Zunahme der 
Wassertemperatur sinkt. Sie beträgt für 


Wasser von: 
0°C theoret. 10,00 m, prakt. 7,50 m 


745% „ 9,00 m, „ 
60° C 7?) 8,00 m, „ 
70° C L 7,00 m, „ 
78% H „ 5,50 m, „„ 
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13. Wie groß ist der Druck und die Wasser- 
menge, welche diese vorhandenen Pum- 
pen fördern? 

14. Welcher Antrieb soll gewählt werden 
(Riemen, Motor, Turbine)? 

Ich bemerke, daß es sehr wichtig ist, 
Punkt 12 und 13 genau festzustellen. 

Für den praktischen Betrieb ist neben der 
guten Kenntnis von Bau und Wirkungsweise 
die Kenntnisder Betriebsstörun- 
gen von Wasserpumpen und 
deren Behebung von außerordentlicher 
Wichtigkeit, was mir wohl jeder erfahrene 
Papiermacher bestätigen dürfte. Man wird 
gerufen, weildiePumpe überhaupt 
nicht fördert. Gründe: 

1. Die Pumpe saugt nicht an. Es kommt 


Abb. 8. Kiappdeckel-Zentrifugalpumpe. 


Es muß also bei einer Wassertempe- 
ratur von über 70°C das Wasser der 
Pumpe zulaufen. 


Um wieviel Meter wechselt die Saug- 


höhe? 


Läuft das Wasser unter Druck zu 


(Gefälle in m)? 


In welchen Grenzen ändert sich die 


geodätische Förderhöhe? 


Wie groß ist die manometrische Förder- 


höhe in m Wassersäule (WS)? 

(Zu deren genauer Bestimmung ist 
ein Rohrplan mit Anschrift der l. W. der 
Rohre, der Längen, Krümmer usw. wegen 
des Reibungswiderstandes nötig.) 
Fördern in die vorhandene Rohrleitung 
noch andere bereits vorhandene Pumpen 
und in welcher Weise, gleichzeitig oder 
abwechselnd ? 


also zu keinem Vakuum in der Saugleitung. 

Weshalb nicht? 

a) Entweder ist die Pumpe nicht voll oder 
das Saugrohr ist undicht. Falsch wäre 
es, wenn im Pumpensumpf ein 
Vakuum entstände, denn die Luft 
muß ja auf den Wasserspiegel drücken. 
Füllen der Pumpe und Saugrohr nach- 
sehen! 

b) Die Drehzahl ist zu niedrig. Man prüft 
mit Drehzahlzähler die Aufschrift auf 
dem Leistungsschildchen und sorgt für 
die richtige Drehzahl. 

c) Die geodätische Förderhöhe ist zu groß, 
weil sich der Saugwasserspiegel senkt. 
Man muß stärkeren Zufluß und vielleicht 
höhere Drehzahl herbeiführen. 

2. Läßt die Pumpe im Betriebe 
in der Leistung nach, so wird Luft 


in das Saugrohr gerissen. Durch Drosse- 


A Frischwasserpumpe N 
. Y Abwasserpumpe 


ti i 
1 m 
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Abb. 9. Die Zentrifugalpumpe in der Schleiferel mit Abwasserverwertung (Klappdeckelpumpen). 
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Abb. 10. Die Zentriiugaipumpe In der Paplerfabrik mit Abwasser-Wiederverwendung nach dem System | 
Müller (Klappdeckelpumpen). 
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lung am Druckschieber stellt man 
das Gleichgewicht zwischen Zu- und Abfluß 
wieder her. 

3. Die Laufräder der Pumpe erweisen sich 
als festgebremst und verstopft. Oeffnen und 
gründliches Reinigen. 

Dieser Fall kommt überaus häufig 
in Holzstoffabriken vor, wo die 
Pumpen durch Splitter zupacken. Es ist dort 
nur die Klappdeckel-Zentrifugal- 
pumpe nach Abb. 8 zu verwenden, und 
rate ich aus Erfahrung sehr zu deren Be- 
schaffung. 

Für die saueren Wasser von Braunholz- 
stoffabriken werden diese Pumpen in sä u re- 
festem Eisen-Siliziumguß geliefert. Sie 
eignen sich auch vorzüglich für die Abwässer 
von Holzstoff- und Papierfabriken. 

Als solche müssen sie jedoch wegen 
der Schaumbildung mit niedri- 
ger Drehzahl laufen. Ihre Einschaltung 
in den Kreislauf der Betriebe zeigen Abb. 9 
und 10. 

4. Der Kraftbedarf an der 
Pumpe ist zu hoch und der Antrieb 
ist diesem nicht mehr gewachsen (Abfallen 
der Riemen, Durchbrennen der Sicherungen, 
Versagen der Turbine). Man muß die Dreh- 
zahl messen und sie mit der auf dem Liefe- 
rungsschildchen vermerkten vergleichen. Bei 
steigender Drehzahl steigt nämlich der Kraft- 
bedarf in der dritten Potenz, so daß also 
eine Kreiselpumpe, die bei 1000 Uml. / Min. 
6 PS braucht, bei 1500 Uml./ Min. nicht 9, 
sondern 27 PS erfordert. 

5. Bei alten Kreiselpumpen kommt es vor, 
daß die Einbauteile stark abgenutzt sind, und 
dies hat zur Folge, daß der Gesamtwirkungs- 
grad und mit ihm die Leistung stark sinkt. 

Nur mit Hilfe eines den effektiven 
Wattverbrauch anzeigenden Watt- 
meters kann man bei elektrischem Antriebe 
den Kraftbedarf genau messen. 

Soll de Leistung einer Kreisel- 
pumpe genau festgestellt werden, wie dies 
von Zeit zu Zeit im Betriebe durchgeführt 
werden sollte, so ist folgendes zu wissen 
nützlich: 
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1. Wie groß ist die manometrische Förder- 
höhe, welche man an einem verläßlichen 
Manometer abliest, den man zwischen 
Pumpe und Schieber anzubringen hat? 

2. Wie groß ist die manometrische Saug- 
höhe, welche man an einem am Saug- 
rohre der Pumpe anzubringenden Va- 
kuummeter abliest? 

3. Wie groß ist die Differenz der Höhen 
zwischen Mano- und Vakuummeter ? 
4. Wie groß ist die Drehzahl der Pumpen- 
welle, welche man mit einem Tachometer 

mißt? 

5. Wie groß sind Stromstärke und Span- 
nung vor dem Motor und in der 
Zentrale? 

6. Wie groß ist die Leistung in Kilowatt 
am Motor? 

7. Wie groß ist die geförderte Wasser- 
menge in Litern je Minute? 

Alle Messungen sind möglichst gleich- 
zeitig vorzunehmen, Es ist dann die effektive 
Motorleistung Ne am Wellenende der Pumpe: 


Ne — Q- 1000-y-H PS, 


60 75 · 

Hierbei ist 

Q = die zu fördernde Wassermenge in 
ebm / min., 

H m / man. — die manometrische Gesamt- 
förderhöhe in m WS, 

y = das spezifische Gewicht der geförder- 
ten Wassermenge, zumeist — 1, 

n = der mechanische Wirkungsgrad der 
Pumpe. 

Neue Kreiselpumpen haben einen Wir- 
kungsgrad von 70—75 %. 

Normal wählt man den Motor um 10 % 
stärker, als der Kraftbedarf am Wellenende 
der Pumpe beträgt. 

Es sei hier noch bemerkt, daß die Kreisel- 
pumpen mit zunehmender Fördermenge ihren 
Wirkungsgrad verbessern. 

Anmerkung. Alle hier gebrachten Abbildun- 
gen verdanke ich dem Entgegenkommen der Firma 


Carl Enke G. m. b. H., Spezialfabrik für 
Pumpen und Gebläse in Schkeuditz 


bei Leipzig. 
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Das Delthirna-Leimverfahren | 
der Société d’exploitation de Brevets et Procédés P. N. Lyon. 


Auf meinen diesbezüglichen Aufsatz in 
Nr. 11 Ihres geschätzten Fachblattes erwi- 
derte ein Herr Gyllenhoff in Nr. 23, und will 
ich im Nachfolgenden dazu Stellung nehmen. 

Der Artikelschreiber negiert grundsätzlich 
alles, was ich über die Delthirna-Methode 
gesagt habe, und sonstige gebrachte Tat- 
sachen ohne Gegenbeweis zu erbringen. 
Vor allem die Arbeits- und Dampfersparnis. 
Man braucht für 100 kg Harz nach meinem 
Stufendruckverfahren zu Harzleim verarbeitet 
70 kg Dampf, mithin bei einem Durchschnitts- 
verbrauch von 2% Harz für ganzgeleimte 
Papiere noch nicht 1⁄4 Pfennig pro 100 kg 
Papier, so daß die Dampfersparnis praktisch 
keine Rolle spielt. Eine Arbeitsersparnis tritt 
ebenfalls nicht ein, da auch bei der Delthirna- 
Methode Arbeiter und Betriebsbeamte ihre 
Aufmerksamkeit der Durchführung des Ver- 
fahrens widmen müssen. Mein Druckverfah- 
ren und mein Emulgator arbeiten automa- 
tisch. Gewichtsverluste treten bei der Her- 
stellung von Harzleim in geschlossenem Ge- 
fäß nicht ein, auch können flüchtige Bestand- 
teile nicht verlorengehen. Die Farbe des 
Harzes dunkelt bei der Harzleimbereitung in 
indifferenter Atmosphäre im Autoklaven nicht 
nach, da eine Oxydationswirkung der Luft 
ausgeschlossen erscheint. In Hofmanns Hand- 
buch sind unter anderem meine Kühlmetho- 
den erwähnt. Siehe auch meine Entfärbungs- 
patente. Meine Freiharzmilch ist im Gegen- 
satz zum braunen D.-Leim schneeweil3 und 
beeinflußt die Tönung des Papiers günstig. 
Auch die Ausfällung mit Alaun ist schnee- 
weiß und sind die Farbenunterschiede zwi- 
schen dieser und der D.-Leimfällung ganz 
erheblich. 

Daß es sich bei der von mir angedeuteten 
Bildung von sauren Salzen um Vorgänge bei 
der Leimung im Holländer handelt, und das 


Y 


erbeten. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Paplerindustrie insbesondere durcb rationelle 
- Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 
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freigewordene Älkali wieder anderweitig ge- 
bunden wird, sollte beim Lesen meines Auf- 
satzes jedem Fachmann klar sein. Siehe 
meinen Vortrag vom 2. Dezember 1927, wo 
die Leimungsvorgänge im Holländer erklärt 
werden.“ | 

Nach der Theorie von Svante Arrhenius 
zerfällt nicht nur das harzsaure Natron beim 
Lösen im Wasser, sondern auch das Aetz- 
natron wird als starke Base gleichfalls disso- 
ziiert (Lorenz). Prof. Dr. Klemm sagt dar- 
über in einer Abhandlung: „Die Reaktion 
zwischen den festen basischen Ausscheidun- 
gen und dem Alaun verläuft nur sehr träge 
und ist sehr vom Ueberschuß an Alaun ab- 
hängig. Die Zersetzung der Resinate erfolgt 
auch nur bei genügendem Ueberschuß an 
Alaun gründlich, wird aber leicht gehemmt, 
wenn noch andere Alaun verzehrende Ein- 
flüsse mitwirken.“ 

Demgegenüber behauptet der Gegner, daß 
das überschüssige Alkali nicht neutralisiert 
zu werden brauche. 

Vertreter der D.Co., welche nach Oester- 
reich kamen, waren aufrichtig genug zu 
sagen: „Für den Alaunverbrauch übernehmen 
wir keine Garantie“, und ein schweizerischer 
Fachmann schreibt mir aus Paris: „Doch 
halte ich dafür, daß sich die D.-Leimung 
nicht billiger stellt als Ihre Leimung, auch 


sind große Quantitäten von schwefelsaurer 


Tonerde nötig, um den Ueberschuß an Alkali- 
nität zu neutralisieren“. 


Es wurde in verschiedenen Laboratorien 
festgestellt, daß der D.-Leim neben vollstän- 
dig verseiftem Harz noch freies Alkali enthält. 


Köln-Kalk, am 10. Juli 1928. 
Fritz Arledter. 


* Referat im W. f. P. Nr. 49, Jg. 1927. 
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André Scherb 5. 


Am 4. Juli verschied der Papierfabrikant 
Herr André Scherb, Chef der Papierfabrik 
gleichen Namens in Türckheim (Elsaß). 

Er wurde 1863 geboren und übernahm im 
Jahre 1900 die von seinem Vater gegründete 
Papierfabrik. Sein arbeitsamer und fachlicher 
Sinn ließ ihn nicht ruhen, bis er die väterliche 
Fabrik auf das beste und allen Fortschritten 
der Zeit entsprechend ausgebaut hatte. Im 
Jahre 1925 wandelte er seine Firma in eine 
S.à r. J. um, gleichzeitig entschloß er sich, 
eine zweite moderne Papiermaschine in ganz 
neuen Gebäulichkeiten aufzustellen, die letztes 
Jahr mit bestem Erfolg in Betrieb gesetzt 
wurde. 

Von einer Bescheidenheit, wie sie nur 
selbstsicheren Persönlichkeiten eigen ist, von 
schlichtem und edlem Charakter, genoß der 
Verstorbene größte Achtung von allen, die 


mit ihm in irgendwelcher Beziehung standen. 
Seinen Arbeitern war er ein aufrichtiger 
Führer, stets hilfsbereit, wenn es galt, ihr 
Los zu bessern oder irgendeine Not Zu 
lindern. 

Auch außerhalb seiner Firma war der 
Verstorbene überaus tätig. Zahlreichen Ehren- 
ämtern widmete er einen guten Teil seiner 
Zeit. Bürgermeister von Türckheim von 1910 
bis 1919 und von 1924 bis zu seinem Tode 
wußte er während der Kriegs- und Nach- 
kriegszeit mit seinem ihm eigenen vornehmen 
Takt manch schwierige Situation zu lösen. 

Sein imposantes Leichenbegängnis, wie es 
seit Menschengedenken nicht in Türckheim 
gesehen worden ist, zeigte am besten, welch 
große Sympathie der Verstorbene von seinen 
Bekannten, Arbeitern und Mitbürgern genoß. 

Ehre seinem Andenken! | 


Geschäftsberichte. 


Königsberger Zellstoff-Fabriken und Chemische Werke 
Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin. 
1. Juli 1926 bis 30. Juni 1927. 

Wenn wir in unserem letzten Geschäftsbericht 
feststellen mußten, daß die Aufnahmefähigkeit des 
deutschen Papiermarktes für unser Hauptprodukt 
„Zellstoff“ durch die seinerzeitige Lage der Papier- 
industrie ungünstig beeinflußt war, so hat der weitere 
Verlauf gezeigt, daß in dieser Hinsicht inzwischen 
eine erfreuliche Wandlung zum Besseren einge- 
treten ist, 

Im verflossenen Jahre fand unsere erhöhte Pro- 
duktion, wovon auch — wie in den Vorjahren — ein 
beträchtlicher Anteil seinen Weg ins Ausland nahm, 
zu zufriedenstellenden Preisen geregelten und vollen 
Absatz. Auch gelang es, die Erzeugnisse unsere; 
übrigen Werke ohne nennenswerte Stockungen ab- 
zusetzen. Die Beschaffung unseres umfangreichen 
Bedarfes an Papierholz brachte keine sonderlichen 
Schwierigkeiten mit sich. 

Die Holzpreise haben zu Anfang dieses Jahres 
eine Erhöhung erfahren; fast gleichzeitig setzte am 
Zellstoff-Weltmarkte eine scharfe Preissenkung für 
unsere Fertigfabrikate ein, die in erster Linie auf die 
unter weit günstigeren wirtschaftlichen Bedingungen 
produzierende Auslandkonkurren: — vornehmlich in 
den nordischen Staaten — zurückzuführen ist. Beide 
Momente müssen sich im neuen Geschäftsjahre natur— 
gemäß ungünstig auf die Gewinnerträxnisse aus- 
wirken. 

Fortgesetzte technische Vervollkommnung. ratio— 
nellste Arbeitsweise, und nicht zuletzt eine einsichtige 
Einstellung der maßgebenden Organe für die B-- 
urtejlung der Tragfähigkeit der Industrie an steuer- 
lichen und sozialen Lasten berechtigen allein zu der 
Hoffnung, den Wettbewerb auf die Dauer gegen die 
ausländische Konkurrenz erfolgreich aufnehmen zu 
künnen. 


ols früher unsere Produkte 


Die Gewinn- und Verlustrechnung weist ein- 
schließlich des Gewinnvortrages von «A 53 455.55 aus 
dem Vorjahre laut nachstehender Bilanz einen Rein- 
gewinn von & 2792114.29 auf. Wir schlagen vor. 
denselben wie folgt zu verteilen: 14% Gewinnanteil 
auf «# 17600 000 Aktien einschließlich Kapitalertrags- 
steuer Á 2710400, Vortrag auf neue Rechnung 


MH 81 714.29. 

Stettiner Papier- und Pappenfabrik vorm. Schrödter 
& Rabbow Aktiengesellschaft, Stettin. 1927/28. 
Die für das abgelaufene Geschäftsjahr bei seinem 

Beginn erwartete Besserung auf dem Baumarkte ist 

nur bis zu einem gewissen Grade eingetreten. Der 

im Osten überaus früh und sehr hart einsetzende 

Winter hat die Abrufe der Dachpappenfahriken im 

vergangenen Jahre frühzeitiger und nachhaltiger als 

in den Vorjahren zur Einstellung gebracht. Dazu kam 
die durch schlechte Ernte und mißliche wirtschaftliche 

Lage der Landwirtschaft stark herabzeminderte Bau- 

lust der landwirtschaftlichen Betriebe, die sonst in 


den Herbstmonaten normalerweise durch gute Auf- 


träge an die Dachpappenfabriken auch uns nochmals 
eine Belebung des Geschäfts bringen. Infolge dieser 
Umstände konnten sich die für die Rohpappenfahr:- 
kation günstigeren Sommermonate nicht voll im Ge— 
samtergebnis auswirken. 

Die Beschäftigung in der Packpapieranlage war 
durchweg zufriedenstellend. Leider konnte die Preis- 
entwicklung auch in diesem Jahre nicht befriedigender 
gestaltet werden. Die übergroße Konkurrenz ins- 
besondere auf dem Schrenzpapiermarkt und die 
schlechten Verdienstmöglichkeiten eines großen Teiles 


der in Betracht kommenden Abnehmer wirkten hem- 


mend auf die inländische Preisentwicklung und Ah— 
satzmöglichkeit. Wir mußten in größerem Umfanc. 
im Auslande absetzen. 
Aver die erheblichen Frachtkosten und die fremden 
Zölle lieben uns auch bei diesen Geschäften keine 
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befriedigende Verdienstmöglichkeit, so daB die Pack- 
papieranlage trotz ihres guten Beschäftigungsgrades 
richt das wünschenswerte Ergebnis erzielen konnte. 

Für die im Vorjahre begonnene Modernisierung 
unserer Fabrikations- und Kraitanlagen mußten Wir 
weitere Mittel aufwenden, um durch Rationalisierung 
des Betriebes und Vervollkommnung der Anlagen 
Verdienstmöglichkeiten zu schaffen, die uns die 
allgemeine Marktlage und die Preisentwicklung nicht 
zukommen ließen. Wir haben im letzten Jahr insze— 
samt R.-M. 58 737.05 für derartige Arbeiten und An- 
echaffungen investieren müssen. Hiermit ist aber die 
Modernisierung des Betriebes nicht zu Ende geführt; 
es wird auch in Zukunft weiterer Aufwendungen 
bedürfen, um die Fabrik gegenüber der Konkurrenz 
leistungsfähig zu erhalten und ihre Rentabilität zu 
steigern. 

Leider kam die bisher durchgeführte Rationalis'e- 
rung des Betriebes und die durch sie hergeigeführte 
Herabsetzung der Unkosten nur zu einem Teile den 
Gesamtergebnis zugute. Durch die wiederholte Her- 
aufsetzung des Bankzinssatzes im Laufe des Jahr23 
konnten wir trotz laufender Verminderung der in 
Anspruch genommenen Kredite wesentlich: Erspar— 
nisse nach dieser Richtung nicht erzielen. Ein großer 
Teil der durch die Rationalisierung ersparten Löhne 
kam durch die gleich zu Beginn des Jahres erfo'gte 
Heraufsetzung der Lohn- und Gehaltstarife nicht zur 
Auswirkung. Auch wurde di: Steuerlast im abge- 
laufenen Jahre gegenüber dem Vorjahre größer, wenn- 
gleich dieses in der Bilanz nicht voll zum Ausdruck 
kommt, weil uns ein Teil zuviel gezahlter Voraus- 
zahlungen aus dem Vorjahre zurückvergütet wurde. 

Trotz dieser Beschränkungen der Verdienstmög— 
lichkeit gelang es uns, einen Ueberschuß von 
R.-M. 82 596.91 auszuweisen, durch den sich der vor— 
getragene Verlust von R.-M. 114 898.58 auf 32 301.67 
vermindert. Wir schlagen vor, diesen Betrag auf 
das neue Jahr vorzutragen. 

Die Aussichten für das neue Geschäftsjahr sind 
nicht ungünstig zu beurteilen, obwohl es den Anschein 
hat, als ob die Ausführung einer ganzen Reih: ge— 
planter grölerer Bauvorhaben aufgeschoben worden 
ist. Durch die bestehende Arbeitsgemeinschaft mit 
der Aktien-Gesellschaft für 
Berlin und der Rohpappenfabrik A.-G. Worms in 
Worms wird aber der Rohpapperanlage voraussicht- 
lich ein Beschäftigungsgrad gewährleistet, der eine 
einigermaßen rentable Ausnutzungsmöglichkeit zuläßt. 
Die Packpapieranlage wird nicht ungünstiger als in 
Vorjahre beschäftigt sein. Bei weiterer Durchführung 
der Rationalisierung des Betriches steht daher zu 
erwarten, daß auch das laufende Geschäftsjahr der 
Fabrik Verdienstmöglichkeit bringt. 


Gißler & Paß, Paplerlabrik A.-G., Jülich. Bei 
R.-M. 78 076 (69 640) Abschreibungen und einschließ- 
lich R.-M. 5894 Gewinnvortrag verbleibt für 1927 ein 
Reingewinn von R.-M. 47 612 (40 894), aus dem 6 % 
(4%) Dividende verteilt werden. 


Papierfabrik Perlen in Perlen h. Luzern (Schweiz). 
Die Generalversammlung vom 22. Juni genehmigte 
die Jahresrechnung und die von der Verwaltung be— 
antragte Gewinnverteilung. Aus dem Jahresüberschuß 
von Fr. 507 163 werden Fr. 262 223 auf den Anlage- 
konten abgeschrieben und 7% Dividende (wie im 
Vorjahre) verteilt. Das abgelaufene Jahr brachte mit 
der allgemeinen Festigung der Wirtschaftslage auch 


Pappen-Fabrikation in 


der Papierindustrie eine erfreuliche Zunahme der Be— 
schäftigung. Das Unternehmen fand für seine Er- 
zeugnisse im In- und Auslande wesentlich vermehrten 
Absatz und die gesteigerte Produktion schaffte ein 
Gegengewicht gegen die teilweise Erhöhung der Roh- 
stoffkosten. Der Bericht der Verwaltung gedenkt 
zweier verdienter Mitglieder, welche der Rat im 
Berichtsjahre verlor, der Herren W. Naef sen. 
und J. Schmid-Blanchenay. An die eine 
vakante Stelle wurde von der Versammlung W. 
Naef jun. gewählt. 


Di: Hermanetzer Papierfabriks-A.-G. (Tschecho- 
slowakei) war It. Mitteilung in der Generalversamm- 
lung in 1927 befriedigend beschäftigt, doch litt das 
Ergebnis durch einen großen Brand und Material- 
schaden, so daß nur ein Reingewinn von Kc 107612 
erzielt werden konnte, der ganz auf neue Rechnung 
vorgetragen wurde. Es wurden große Beträg? zur 
Stärkung der Reserven und für Neuinvestitionen 
reserviert. Die Abschreibungen betrugen insgesamt 
Kc 1062 220. Wo. 


Die Papierfabriks-A.-G. in Siavosovce (Tschecho- 
slowakei), welche zum Konzern der Mährischen Bank 
gehört, schließt das Geschäftsjahr 1927 mit einem 
Verlust von Kc 72206 ab, welcher Betrag auf neue 
Rechnung vorgetragen wurde. Die vom Staate ge— 
geben: Anleihe von Kc 10 Millionen ist zu Investa- 
tionen und zur Modernisierung der veralteten Betriebe 
verwendet worden. Gegenwärtig sind die Zellstoff- 
und Rotationspapierfabriken voll beschäftigt, doch 
muß der größte Teil der Produktion nach Ungarn und 
Jugoslavien ausgeführt werden. Wo. 


Die Silleiner Zellstoffabriks-A.-G, in Siilein (Zi- 
lina), Tschechoslowakei, faßte auf ihrer letzten aufer- 
ordentlichen Generalversammlung den Beschluß einer 
Kapitalerhöhung von Kc 6 auf 12 Millionen durch 
Neu:mission von 30 000 Aktien im Nominalwerte von 
Ke 200. Davon sind 15000 Stück für die alten 
Aktionäre bestimmt, während die restlichen 15 600 
Stück von einem Syndikate übernommen werden. 

Wo. 

Die A.-G, Pabjanicer Papierfabrik Robert Saenger, 
Verwaltung in Warschau, hat ihr Geschäftsjahr rer 
31. 12. 1927 mit einer Dividendenausschüttung von 
12% bei einem Aktienkapital von 16 000 090 Zloty 
abgeschlossen. Der Gewinn für 1927 betrug 4 262 10! 
Zloty. Die Firma ist Besitzerin der Papierfabriken in 
Wloclawek und Pabjanice und der Zellstoff. 
fabrik in Wloclawek. (Papier-Ztg.) 


Die Galicyjska Fabryka Papleru Sp. Akc., przed- 
tem Bracia Fijalkowsscy (Galizische Papierfabrik 
A.-G. vorm. Gebr. Fialkowski) hat ihr Ges.näftsjahr 
per 31. 12. 1927 mit einem Reingewinn von 21597 
Zloty bei einem Anlag:kapital von 300 000 Zloty un 
66 000 Zloty Rücklagen abgeschlossen, (Papier-Ztg.) 


C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz. Die im Fa- 
milienbesitz befindliche Maschinenfabrik erzielte 1m 
Geschäftsjahr 1927 nach Abschreibungen von 458 958 
(925 985) R.-M. und Rückstellungen von 63825 
(138 904) R.-M. für zweifelhafte Forderungen einen 
Reingewinn von 655 449 (1 074 233) R.-M. Di» Bilanz 
verzeichnet u, a. 1076848 (2021031) R.-M. Wert- 
papiere, 2045804 (1671385) R.-M. Vorräte und 
3 528 342 (2 416 501) R.-M. Außenstände einschließlich 
Bankguthaben: andererseits 2 756 668 (2 400 622) R.-M. 
Gläubiger einschlieflich Anzahlungen und 35981 
(106 550) R.-M. Akzepte. (L.N.N.) 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Schlesische Celiulose- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft in Cunnersdorf i. Rsgb. Die Gesamt- 
prokura des Herrn Paul Heyne ist durch dessen 
Tod erloschen. Den bisherigen Handlungsbevollmäch- 
tigten Fritz Hayer und Paul Gottwald ist Ge- 
samtprokura erteilt worden. Jeder der beiden Herren 
ist befugt, die Firma gemeinsam mit einem Vorstands- 
mitglied oder einem anderen Prokuristen rechtsver— 


bindlich zu zeichnen. 

Hans Relsert & Co. Aktiengesellschalt, Köin- 
Braunsfeld. Das seither als Kommanditgesellschaft 
auf Aktien geführte Unternehmen ist mit Wirkung 
ab 5. April 1928 in eine Aktiengesellschaft unter 
obiger Firma umgewandelt worden. Im übrigen wei- 
den die Geschäfte unverändert weitergeführt. Die 
seitherigen persönlich haftenden Gesellschafter der 
Kommanditgesellschaft auf Aktien, die Herren Franz 
Daeschner und Hans Reisert in Köln, sind 
in den Vorstand der Gesellschaft eingetreten. Ferner 
ist der langjährige Prokurist, Herr Dr. Ferdinand 
Blumenthal in Köln, zum weiteren Vorstands- 
mitglied bestellt worden. Dem Herrn Paul Dan- 
kelmann in Köln ist Prokura erteilt worden. 


Ein Kontinentaler Rekiame-Verband ist Ende Mai 
in Paris unter Beteiligung von 15 kontinental-euro- 
päischen Ländern gegründet worden. Die deutsche 
Delegation unter der Fülırung des 1. Vorsitzenden des 
Verbandes Deutscher Reklamefachleute E. V., Direk- 
tor Riesebrodt, fand überall die herzlichste Aufnahme 
und konnte viele ihrer Wünsche und Anträge durch— 
setzen. Behandelt wurden Fragen der Einordnung 
des Werbewesens in Ausstellungen, des Unterrichts 
im Werbewesen und besonders die Auflagenkontrolle 
bei Zeitungen und Zeitschriften. Der nächste Kongreß 
des Kontinentalen Reklame-Verbandes findet 1929 in 


monatlicher Krankheit im Krankenhaus zu 


Berlin statt. unter Umständen sogar der Weltreklame- 
kongreß 1929. 


Herr Fritz Payer, Prokurist der Nürnberger 
Filiale der Firma Hartmann & Mittler, Papier- 


großhandlung in Augsburg, ist am 9. Juli nach mehr- 
Nürnberg 


gestorben. Er war nahezu 25 Jahre bei der Firma 


tätig. 
Frachtraten-Aenderung. 

Mitgeteilt von der Firma Paul Weidlich, 
Spedition, Hamburg 8. Bei den Mühren 74/75. 
Die Konferenz-Reedereien, die den Verkehr nach 

Südamerika unterhalten. haben die Fracht für 
Druck papier und Packpapier in Ballen 
und Rollen nach Rio de Janeiro auf sh 27/6 
per 1000 kz. nach Santos auf sh 30/— per 1000 kg 
plus 10% Primage. abzüglich 10% Rabatt, laut 
Konierenzbedinzungen, ermäßigt. Diese Raten haben 
Gültigkeit bis 30. September d. J. 


Verzugszinsen. 

Von diesem Artikel in Nr. 18, Seite 482, haben 
wir noch einige hundert Sonderdrucke vorrätig, die 
wir, soweit der Vorrat reicht, zum Preise von AM 3.40 
für 100 Stück portofrei abgeben. 

Wochenblatt für Papierfabrikation 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Carl Enke G. m. b. H., Schkeuditz b. Leipzig, 
über Kreiselpumpen, Kesselspeise- 
pumpen usw. bei. den wir der Aufmerksamkeit 


unserer Leser empfehlen. 


Es obliegt uns heute die überaus traurige Pflicht, Sie von dem 
Ableben unseres verdienten Prokuristen der Nürnberger Filiale 


Herrn Fritz Payer 


der nach mehrmonatiger Krankheit unerwartet Montag früh im Kranken- 
haus zu Nürnberg verschieden ist, in Kenntnis zu setzen. 

Seit nahezu 25 Jahren in unserer Firma tätig, verlieren wir mit 
ihm einen vorbildlich tüchtigen und treuen Mitarbeiter mit hervor— 
ragenden Fachkenntnissen, dem wir unser dauerndes dankbares An— 


denken bewahren werden. 


Die Einäscherung fand am 11. Juli 1928 im Krematorium Nürn— 


berg statt. 
Nürnberg, II. Juli 1928. 


Hartmann & Mittler, Papiergrohhandſung. 


Zweiggeschäft Nürnberg, Stammhaus Augsburg, Zweiggeschäft München. 
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Auslands-Rundschau. 
Italien. Bevölkerung nur 9,47 kg, während die U.S.A. 


In einer Sitzung des Ausschusses, der mit 
der Schaffung des italienischen Pappelverban- 
des betraut ist, wurde durch den technischen 
Ausschuß der in bezug auf die Po-Ebene 
ausgearbeitete Plan betrefiend Pappel- 
anpflan zungen vorgelegt. Es ergibt 
sich hieraus, daß die gesamte Wasserpolitik 
Italiens geändert werden müsse, wenn die 
Anpflanzung von Pappeln erfolgreich sein 
solle. Das Gesamtproblem müsse intensiver 
behandelt werden. Der Ausschußsitzung 
wohnten Vertreter der Papierindustrie, des 
Verbandes der Pappelpflanzer, der Holzindu- 
strie sowie der Leiter der papierindustriellen 
Versuchsstation in Mailand neben Vertretern 
des Wirtschafts-, Finanzministeriums und des 
Ministeriums der öffentlichen Arbeiten bei. 

L 2. 


Die italienische Papierindustrie. 

Ingenieur Nodari hielt in der Mailän- 
der Sektion des Rotary-Klubs einen beachtens— 
werten Vortrag über die italienische Papier- 
industrie, die ihren Ursprung im 12. Jahr- 
hundert genommen hat, in den Jahren der 
Umstellung in großmaschinelle Betriebe, d. h. 
zwischen 1840 und 1880, jedoch infolge der 
Befreiungskämpfe bzw. der auf diese folgen- 
den Zeit der Erschlaffung den Anschluß an 
die Entwicklung verpaßt hat. Italien mußte 
mit vieler Mühe die Fortschritte der anderen 
Papier erzeugenden Länder einholen, es leidet 
aber heute mehr denn je unter seinem Roh- 
stoffmangel, da es einzig Pappelzellulose 
selbst herstellen kann, die sich nicht ohne 
weiteres und für alle Zwecke der Papier- 
erzeugung gebrauchen läßt. Der Maschinen- 
park, der 1862 59 Maschinen gezählt hatte, 
beträgt jetzt rund 600 Maschineneinheiten. 
Von 280 papierindustriellen Unternehmungen 
werden 400 Werke betrieben, in den insge- 
samt 27500 Personen Beschäftigung finden. 
Mit einer Produktion von 3 635 700 dz nimmt 
Italien den siebenten Platz unter den Papier 
erzeugenden Ländern der Welt ein. Der 
Verbrauch Italiens an Papier ist relativ sehr 
niedrig; er beträgt pro Jahr und Kopf der 


beispielsweise einen Jahresverbrauch von 
62 kg pro Kopf haben. In den letzten vier 
Jahren wiesen Ein- und Ausfuhren folgende 
Durchschnittswerte auf: Die Einfuhren 
schwankten zwischen 348 000 und 425 000 dz 
im Werte von 90—100 Millionen Lire, die 
Ausfuhren betrugen 170 000—200 000 dz, die 
einen Wert von 65—80 Millionen Lire auf- 
wiesen. Italien führt aus Deutschland meis: 
Zeitungspapier, aus Oesterreich zumeist 
Pappe und aus der Schweiz sowıe den skan- 
dinavischen Ländern andere Papiersorten ein, 
während die nach Lateinamerika, der Türkei, 
Aegypten sowie den Ländern des fernen 
Ostens gehende Ausfuhr meist aus feinen 
Papiersorten, Zigarettenpapier, Papier für 
Wertpapierdruck usw. besteht. Die Passivi- 
tät weist also im Durchschnitt einen Wert 
von etwas über 20 Millionen Lire auf. Lz. 


Syrien. 

Aus den nunmehr von der Generalzoll- 
direktion des unter französischem Mandat 
stehenden Gebietes Syrien und Klein-Libanon 
veröffentlichten Außenhandelsangaben des 
verflossenen Wirtschaftsjahres ist zu entneh- 
men, daß die industrielle Entwicklung dieses 
Gebietes nicht ohne Auswirkung auf den 
Einfuhrbedarf von Papier und Karton geblie- 
ben ist. Für das letzte Quartal liegt ein 
Marktbericht vor, der den Schluß des letzten 
Jahres als besonders günstig für den Papier- 
handel bezeichnet, auffällig steigert sich die 
Nachfrage nach Zeitungsdruckpapier. 

Im letzten Quartal 1927 bestand die Pa- 
pier- und Kartoneinfuhr aus nachfolgenden 
Sorten: 


Wert in 
syr. Goldpiaster 

Packpapier. . 313 727 kg 687 864 
Druckpapier . „ 02 C51 250 156 
Briefpapier . . 22... 96 765 374 362 
l.öschpapier, Filtrierpapier 1743 „ 13 236 
Schmirgelpapier „ #6 4030 „ 23 947 
Kohlepapier 2 2 . .. 25 108 „ 66 496 
Zigarettenpapier . . .. 37 161 „ 628 607 
Papier für Geschäftsbücher 4353 .. 28 697 
Gewöhnl. Karton u. Pappen 48 246 „ 283 403 
Feine Kartonsorten . . 5 „ 330 
Ipu. 


—— .. ä ö᷑—ͤ—PMmT . ᷑ ———.. — —....—.—.——. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis M 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


| Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib-n unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 


156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
— —— Fr er 
i Ver- 


Frage Nr. 3757. Verpacken der Riespakete 
mit Asphalt- und Teerpapler. Zum Schutz des Pa- 
pieres gegen das Eindringen von Luftfeuchtigkeit ver- 
wende ich seit einiger Zeit Teer- bzw. Asphaltpapier 
in der Weise, daß die in einem Ballen enthaltenen 
Riespakete mit Teer- bzw. Asphaltpapier umhüllt 
werden. Trotzdem werden, wie das bei Ballenpackung 
unvermeidbar ist, hin und wieder kleinere Teile der 
obersten und untersten Ballenriese wellig. Einer 
meiner Abnehmer führte letzthin das Welligwerden 
auf die Verwendung von Teerpapier zurück, welches 
im Gegensatz zu Asphaltpapier Feuchtigkeit anzöge. 
Ist diese Ansicht begründet? Welche Erfahrungen 
sind anderweitig beim Verpacken mit Teerpapier und 
mit Asphaltpapier gemacht worden? C. 

Frage Nr, 3758. Luftblasen auf dem Siebe 
bei dünnen Papieren. Auf einer unserer Selbst- 
abnahmepapiermaschinen entstehen bei der Herstel- 
lung von 16/17 g/qm maschinenglatten Zellulose- 
seidenpapieren Luftblasen auf dem Siebe. Sie scheinen 
mit der Masse in den Auflauf zu kommen und platzen 
gern auf dem Siebe oder in der Nähe von der 
Gautsche mit der Folge, daß das Papier löcherig 
wird. Wir haben diesen Uebelstand auf keiner anderen 
unserer Papiermaschinen. Wie kann derselbe be- 
seitigt werden? Es wird mit etwa 60—70 m/min. 
gearbeitet. P. 

Krepp-Papier. 


Antwort auf Frage Nr. 3736 in Nr. 21, S 
ı "widerung auf Antwort V. 


VI. In Nr. 27, S. 757, tritt de „Vasanta“ 
Maschinenfabrik A.-G. meiner Antwort in Nr. 24, 
S. 676, schroff entsegen, obgleich ich deren Krepp- 
maschinen mit keinem Worte nahetrat. Wenn diese 
Firma tatsächlich 30Ugramige Packpapiere 
naß korrekt zu kreppen vermag, so kann ich sie dazu 
nur beglückwünschen, und es sollte mich freuen, 
wenn mir diese Firma ein solches Kreppmuster des 
rein sachlichen Interesses wegen übermitteln würde. 
Daß ich die Wirkung einer Trockenkreppung von 
derjenigen der Naßkreppung zu unterscheiden vermag, 
sagen doch die letzten drei Zeilen meiner Antwort 
in Nr. 21. 

Nachdem nun die Herstellung von so schwerem 
Naßkrepp tatsächlich gelingt, eröffnet sich der Ver- 
packungskartonnagenindustrie ein großes Absatz— 
gebiet, welches zurzeit noch restlos von der Well- 
pappe beherrscht wird. Es ist dies die Glüh- 


588.) 


lampenverpackung! Diese kann bei 

wendung von Naßkrepp genügender Stärke, wie sie 
bereits 300 g/am vorstellen, vollautomatisch 
erfolgen, was eine beachtenswerte Verbilligung der 
Verpackungskosten erzielen ließe. Eine sehr große 
Elektrizitätsfirma, welche für die Verpackung eines 
anderen Massenartikels außerordentliche Mengen von 
Wellpappe benötigt, würde sicherlich gleichfalls nach 
dem schweren Naßkrepp greifen, wenn man ihr Pro- 


ben davon vorlegen könnte. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Warmschliff für die Erzeugung von Braunpappe. 

Antwort-auf Frage Nr. 3747 in Nr. 26, S. 731. 
J. Der Vorteil, welchen die Erwärmung des 
Stoffes unter den Steinen zur Folge hat, besteht in 
größerer Festigkeit der Pappe. die aus solchem Stoff 
erzeugt sind. Derartige Pappe ist klangvoller, spaltet 
sich nicht und ist für Zieh- bzw. Prägezwecke gut 
geeignet. 
Die zum Erwärmen des Stoffes in Anwendung 
kommende Temperatur soll 50° C nicht übersteigen. 
Der Mehrbedarf an Kraft gegenüber Kaltschliff ist un- 

bedeutend. H. Postl, Mödling b. Wien. 


ll. Unter Braunpappe versteht der Fragesteller 
wohl braune Buchbinderpappe und nicht Lederpappe. 
Der Warmschliff gibt eine etwas voluminösere Pappe, 
die auch etwas zäher ist. Nachteile sind bei seiner 
Verwendung nirgends zu erwarten, besonders dann 
nicht, wenn der Holzschliff dem Holländer zugeteilt 
wird. Der Krafthedarf beim Schleifen steigt um 
maximal 15%. und als Temperaturoptimum empfehle 
ich 70° C. Der Kraftbedarf beträgt, ohne für die 
Richtigkeit Verbindlichkeit zu übernehmen, da er von 
Eigenarten der Fabrikanlagen und dem 
Erzeugnis abhängt, für die Schleifarbeit 7,5 PS, für 
die Kollergangarbeit 8 PS, für die Holländerarbeit 
10 PS, für die Pappenmaschinenarheit 1 PS, für die 
Pressenarbeit % PS, auf 100 kg lufttrockene Pappe 
berechnet. Ob die Qualitätsverbesserung der Pappe 
die Verwendung von Warmschliff empfiehlt, ent- 
scheidet ihre Verwendungsmöglichkeit. Humulus. 


III. Man hat beim warmen Verschleifen von ge- 
dämpftem Holz den Vorteil schmierigeren 
Stoffes bei höherer Zellschleimbil- 
dung. Als Nachteil kommen ein um etwa 20% 
höherer Kraftverbrauch und starke Schaumbildung in 
Betracht. Letztere bekämpft man heute mit viel 


zu vielen 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenlenzen. 


J. F. Mü iller & Sohn A.-G., Hamburg 277 
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Erfolg mit dem Schaumöl der Firma F. Schacht in 
Braunschweig. Bezüglich der Steine empfehle ich für 
ein Optimum von 100° C nur Herkulessteine, weil 
diese gegen das gefürchtete Zerknallen besten Schutz 
bieten, da sie durch cin System von Rund- und 
Quadrateiseneinlagen dagegen gesichert sind. Auf 
die Unterlagen der Steinrosetten ist bei Warm- und 
Heißschliff aufzupassen, damit sie genügend dick und 
elastisch genug bleiben, um das Ausdehnen und Zu- 
summenziehen der Welle ohne Schaden zu ertragen. 
Ing. VDIBelani, Villach, Tyrolerstraße 23, 


IV. Warmschliff hat bei der Erzeugung von 
Lederpappe keinen Zweck, wenigstens sind alle meine 
diesbezüglichen Versuche resultatlos verlaufen. Pro- 
fessor Kirchner erklärte bekanntlich die Vorteile des 
Warmschliffes damit, daß durch die Stofferwärmung 
beim Schleifen ein Teil der Inkrusten in Lösung geht, 
wodurch dann ein besserer Stoff erzielt wird. Wenn 
diese Theorie richtig ist, ist natürlich das Warm- 
schleifen des bereits gekochten Holzes zwecklos, im 
Gegenteil führt dieser Prozeß zu unnötigen Kraftver- 
lusten. Ing.-Chem. O. K ü ck. 


Guter Griff und Klang von Zellulose-Packpapleren. 
Antwort auf Frage Nr. 3748 in Nr. 26, S. 731. 
l. „Das Papier wird im Holländer gemacht“, ist 
eine alte Regel. Alle Beigaben und Zusätze zum Stoff 
sind nicht nötig, auch nicht Erwärmung der Hol- 
ländermasse. Die Zellulose ist nur lange und vor- 
sichtig im Holländer zu mahlen, damit der Stoff 
schmierig und schleimig wird. Leichte Neigung zur 
Transparenz und wolkige Durchsicht schaden dem 
Aussehen des Packpapieres ja nicht. Starker Alaun- 
zusatz im Holländer ist jedoch erforderlich. Der 
klangvolle Griff kommt dann von selbst. 
Humulus. 


II. An dem zu geringen Griffe und Klange Ihrer 
Packpapiere dürfte die Temperatur des Stoffes nicht 
viel ändern, wohl aber die Qualität der Zel- 
lulose und die Art der Mahlung. Beschaffen 
Sie sich einen Mahlungsgradprüfer von Louis Schopper 
in Leipzig und Sie werden damit sowohl die Unter- 
schiede in den Zellstoffen als auch in der Mahlung 
sehr bald herausfinden, wenn Sie Konkurrenzfabrikate 
vom gewünschten Griff und Klang daraufhin unter- 
Suchen. 

Da einseitigglatte Stoffe zumeist rösch gemahlen 
werden, kann darin leicht ein „Zuviel“ den Schaden 
bringen. Ohne Vorlage von Mustern hält es eben 
schwer, etwas Genaueres zu sagen. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

III. Guten Griff und Klang von Zellulose-Pack.- 
papieren von 16—30 g/ am auf einer Einzylinder- 
Selbstabnahmemaschine erzielen Sie am besten aus 
Mitscherlich-Zellstoff, der schmierig gemahlen wird. 


"ERNST gegen NIEDERSCHLEMA 


Die Zellulose soll niemals in heißes Wasser einge- 
tragen und gemahlen werden. Es gibt auch ver- 
schiedene Chemikalien, die man dem Stoff anstatt des 
Harzleims zusetzt, doch wird das Papier dadurch zu 
teuer ausfallen. Man kann auch Strohstoff, vorher 
gekollert, dem Holländer zuteilen. F. G. 


IV. Ob Sie den Stoff im Holländer mit kaltem 
oder warmem Wasser behandeln, ist für die Qualität 
des Papieres ziemlich belanglos. Dagegen würde es 
für die Papierqualität von sehr großem Vorteil sein. 
wenn der Zellstoff in einem Kollergang mit heißem 
Wasser zerfasert würde, wodurch dem Holländer die 
Arbeit erleichtert wird. Wenn der Zellstoff gut ist. 
kann der Fehler nur in der Holländerarbeit zu 
suchen sein: anscheinend ist der Stoff nicht schmie— 
rig senug. Um ein genaues Urteil abgeben zu können, 
müßte man die Konstruktionsdaten und Arbeitsweise 
des Holländers kennen. Irgendwelche Zusätze zum 
Stoff haben wenig Wert, vorausgesetzt, daß Sie dem 
Stoff außer Harzleim auch die entsprechenden Mengen 
Alaun zugesetzt haben. Versuchen Sie Zusätze von 
Wasserglas oder Stärke; großer Erfolg ist hiervon 
aber auch nicht zu erwarten. Ing.-Chem. O. K U c k. 


V. Um den Zellulose-Packpapieren guten Griff 
und Klang zu geben, setzt man dem Rohstoff etwa 
10 % Wasserglas und die gleiche Menge schwefel- 
saure Tonerde zu. R. E. 


Kollergang. 
Antwort auf Frage Nr. 3750 in Nr. 26, S. 731. 

I. Wir führen dünnwandige Behälter und Wan- 
nen seit 20 Jahren als Spezialität in Eisenbeton aus. 
So haben wir auch vor sechs Monaten eine halbe 
Koller gangschale in Beton an eine bestehende Schale 
aus Eisen angepalt. Diese dünnwandigen Schalen 
werden in hochwertigem Edelbeton aus Spezial- 
zementen unter Verwendung von Druckluft hergestellt 
und besitzen ein äußerst festes Gefüge. Die oben- 
erwähnte Schale wurde für die Hirschberger Papier- 
fabrik G. m. b. H., Hirschberg i. Rsgb., Zapfenstraße, 
ausgeführt und bewährt sich bestens. Vorstehende 
Firma ist gern bereit, nähere Auskunft zu erteilen. 
Auch die Linke-Hofmann Werke A.-G. Abt. Füllner- 
werk, Bad Warmbrunn, wollen hiernach zur Aufstel- 
lung von Kollergängen aus Beton übergehen. Wir 

sind zu weiteren Angaben gern bereit. 
Botonbauunternehmung Paul Conrad & Co., 

Bad Warmbrunn i. Rsgb. 


Nachschleifen eines Trockenzylinders. 
Berichtigung zu der Antwort III auf Frage 
Nr. 3734 in Nr. 27, S. 757. 

ln dieser Antwort soll die 5. Zeile von unten 
richtig lauten: Bei verschiedenen Trocken- 
zylindern kommt dies nicht vor, da die Deckel stramm 
eingepaßt sind usw. 


D. R. Patente. 


KOLLERGAÄNGE 
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Von unserem Bücherlisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Hilhrock: Organisation und Preisgestaltung auf dem 
deutschen Papiermarkt unter besonderer Be- 
rücksichtigung der Gegenwart. 

Wie der Werkverfasser im Vorwort anmerkt, 
war diese Abhandlung ursprünglich nur als Disser- 
tation zur Erlangung der Doktorwürde rer. pol. an- 
gelegt, die Fülle des ihm aus seiner langjährigen 
Praxis im Papierfach zuströmenden Stoffes ließ diese 
Arbeit dann aber weit über die anfänglich beabsich— 
tigte Ausdehnung hinauswachsen, und so ist schließ- 
lich dann ein 198 Druckseiten umfassender Band in 
blendender Ausstattung — die Liebhaberexemplare auf 
echt Zerkall-Bütten gedruckt — daraus geworden. 

Der Verfasser des Werkes hat sich die Aufgabe 
gestellt, mittelst einer wirtschaftswissenschaitlichen 
Untersuchung eine gut orientierende Darstellung des 
Kreislaufes der deutschen Papierwirtschaft zu geben 
und über alle Fragen schlüssig zu werden, welche mit 
dem Papiermarkt als seinem unpersönlichen Organi— 
sator und, zugleich als dem Regulator für Angebot 
und Nachfrage zusammenhängen. Er gibt der Fach- 
welt damit ein Werk in die Hand, das die Verbin- 
dungslinie zwischen der papierfachlichen Vergangen- 
heit mit der Gegenwart aufzuzeichnen sich bemüht, 
die der Fachliteratur entnommenen Forschungsergeb- 
nisse in klarer und ansprechender Schreibweise ver- 
knüpfend mit der aus neuzeitlicher, eigener Praxis 
geschöpften Erfahrung und Beobachtung. 

Von der stabilen Basis der Vorkriegszeit aus- 
gehend, versucht der Autor, über die Entwickelung 
des Papiermarktes unter Berücksichtigung der wäh- 
rend des Weltkrieges und der Inflation eingetretenen 
Wandlungen im Wirtschaftsgefüge unserer Zeit eine 
Uebersicht zu gewinnen, und man darf anerkennen, 
dab ihm das gut gelungen ist. 

In bezug auf die geschichtlichen Grundlagen der 
Papiertechnik alter Zeit wäre allerdings zu erwähnen, 
daß die auch hier — Seite 30 — mal wieder auf- 
tauchende Fabel vom Baumwollpapier der Alten nach 
Professor Ernst Kirchner durch die streng wissen- 
schaftlichen Untersuchungen des bedeutendsten For- 
schers in der Geschichte unseres Faches, des C. M. 
Rriquet in Genf, und des auf dem gleichen Gebiete 
hervorragenden Professors Dr. Julius Wiesner in 
Wien längst gründlich widerlegt wurde. Im übrigen 
aber verdient auch dieser Abschnitt des Buches mit 
den fleißig und übersichtlich zusammengetragenen Da- 
ten über die historische und technische Entwickelung 
der Papiererzeugung wohlverdiente Würdigung. 

Folgen alsdann tiefgründige Untersuchungen über 
Entstehung und Fortentwickelung des Papiermarktes, 
angefangen vom ursprünglichen unmittelbaren Verkehr 
des Erzeugers zum Verbraucher bis zur Einschaltung 
des Zwischenhandels, welcher den Fabrikanten nach 


Das Vollkommenste 


der merkantilen Seite mehr und mehr entlastete und 
solcherweise, die Güterverteilung vom Herstellungs- 
orte zur Verbrauchsstelle übernehmend, gegenüber 
den Bedürfnissen einer neuen Zeit zum gewichtigen 
Faktor wurde. Wenn der Autor es aber als Irrtum 
bezeichnet, daß die gesamte Fachliteratur das Auf— 
kommen eines Papiergroßhandels erst in die Wende 
des 18. zum 19. Jahrhundert verlegt, so ist ihm 
entgegenzuhalten, daß sein Nachweis einer Papier- 
einfuhr und eines Papierhandels von grauer Vorzeit 
bis zum Mittelalter, von den in Aegypten ansässig 
gewesenen griechischen Kaufleuten bis zu den Groß- 
importeuren der Hanseatenzeit mit dem heutigen Be— 
griff eines Papiergroßhandels nichts gemein hat. Jene 
waren Importeure, die neben Papier mit allen nur 
erdenklichen Erzeugnissen des Orients und der Süd- 
europaländer Handel trieben, sich also ebensowenig 
wie unsere heutigen Ein- und Ausfuhrhändler auf den 
Artikel Papier beschränkten; sie als Papiergroßhänd- 
ler im heutigen Sinne anzusprechen, wäre also ver- 
fehlt. Uebrigens hätte, neben den vom Verfasser 
angeführten, heute noch bestehenden ältener Papier- 
großhandlungen, welche ihre Aufgahe darin erblicken, 
von ihren Lägern dem Verbraucher jederzeit jede 
gefragte Papiersorte zur Verfügung zu stellen oder 
doch in kürzester Zeit und auf dem schnellsten Wege 
zu verschaffen, die wahrscheinlich allerälteste mit- 
genannt werden müssen, nämlich die Braunschweiger 
Firma Bollmann Wwe. & Sohn, deren Gründungsjahr 
auf 1772 zurückweist. 

Leider ist es bei dem zur Verfügung stehenden 
Druckraum nicht ausführbar, hier näher einzugehen 
auf die anmerkungswerten Kapitel von den Grund- 
gesetzen der Preisbildung beim Erzeuger sowohl als 
auch bei der Händlerkalkulation, von den Roh-, Hilfs- 
stoff- und Frachtenmärkten, von der Organisation und 
sich auswirkenden Gestaltung des Papiermarkte; 
gegenüber den Kartellbindungen, von Normalisierung 
und Typisierung, vom EinfluB des Marktes auf die 
Sortenspezialisierung, von der Statistik des Papier- 
außenhandels, von Anfertigungs- und Lagergeschäften 
und anderen Fachfragen mehr. Der Hinweis möge 
genügen, daß eine Fülle des Wissenswerten hier 
zusammengetragen ist zu Nutz und Frommen aller, 
welchen sich die Zeit bietet, das Buch mal vorzuneh- 
men und sich in seinen Inhalt zu vertiefen. 

So möge denn des Buchverfassers Leitgedanke in 
Erfüllung gehen, dem alterfahrenen Fachgenossen mit 
einem willkommenen Nachschlagewerke zu dienen, 
dem jüngeren Nachwuchs des Papiergroßhandels nütz- 
lich zu sein und allen jenen Obliegenheiten gerecht 
zu werden, die dem Werke von seinem Urheber zu- 


gesprochen und mit auf den Weg gegeben wurden. 
H. C. 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste S E 1 D E N * R 1 E M E N, 


Antriebe eignen sich: 
die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 


Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 
außerordentliche Geschmeidizkeit. 


Pernsprecher Nr. Schmidt 8 Brösel, Halle (Saale) 


26 223 und 26 434. 
Gexr. I 


Drahtanschrift: 
Gumm:brösel. 
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Getriebe und Getriebemodelle. Herausgegeben vom 
AWF, Ausschuß für wirtschaft- 
liche Fertigung. Rund 20 Seiten mit 
174 Abbildungen, Preis R.-M. 6.-- Beuth-Ver- 
lag. Berlin S 14. und Verlag Julius Springer, 
Berlin W 9, 

Wenn unter dem Begriff „Getriebe“ alles das 
mit erfaßt wird, was dazu dient, innerhalb einer 
Maschine bestimmt: Bewegungen zu erzielen, gleich- 
gültig, ob dies mit Hilfe von Hebeln, Rädern, Kurven. 
scheiben geschieht. oder ob die erforderliche Kraft 
durch Flüssigkeiten, Luftdruck, Riemen- oder Ketten- 
übertragung oder sonstwie hervorgerufen wird, so ist 
ohne weiteres einleuchtend, welche außerordentlich 
Lrobe Rolle in der gesamten Technik alle diese Mittel 
zur Bewegungsübertragung spielen. Das vorliegende 
Buch zeigt in Gruppen geordnet die verschiedenen 
Arten der Getriebe und die zahlreichen Möglichkeiten 
zur Erzielung einer bestimmten Bewegung. Das Buch 
ist im wesentlichen als Bilderbuch anzusprechen und 
bietet gerade darum durch die groBe Zahl der meist 
als Photographien gexebenen Bilder dem Techniker 
ein außerordentlich wertvolles Hilfsmittel. Es enthält 
vielerlei Anregungen für alle Industriezweige und ist 
schr gut dazu geeignet, allen denen, die in der Praxis 
mit Getrieben zu tun haben, die Kenntnis dieser 
wichtigen Bauglieder und ihrer mannigfaltigen An- 
wendungsmöglichkeit schnell und ohne viel Mühe zu 
vermitteln. Der im verhältnis zum Umfang und zur 
Ausstattung bescheidene Preis wird auch zur starken 
Verbreitung des Buches beitragen. 


Taschenkommentar der Zivilprozeßordi:.ng mit Ge- 
richtsverfassungsgesetz und den wichtigsten 
Nebengesetzen. Von Dr. Adolf Baum- 
bach, Senatspräsident beim Kammergericht 
a. D. Vierte. wesentlich veränderte und ver— 
mehrte Auflage, 28.—33. Tausend. 1392 Seiten, 
Dünndruckpapier, Taschenformat. 1928. Verlag 
Otto Liebmann. Berlin W 57. In Ganzleinen 
gebunden 21 A. | 

Wenn von einem juristischen Buche in knapp 

vier Jahren 33 000 Exemplare aufgelegt werden muß- 
ten. so ist das der beste Beweis für seine Güte. 
Baumbach hat es wie kein anderer verstanden, Jieses 
schwierige Gesetz im Telegramnıstil zu erläutern, 
und mit wenigen Worten, fast schlagwortartig, viel 
zu sagen. Seine Autorität ist von Wissenschaft und 
Praxis gleichmäßig anerkannt worden. Der Baum- 
bachsche Kommentar wird überall benutzt, bei Ge- 
richten wie von Rechtsanwälten, in Industrie und 
Handel ebenso wie in allen xrößeren Betrieben. Die 
vierte Auflage ist in allen Teilen neu bearbeitet und 
neu durchdacht, aber auch Lanz erheblich vermehrt 
worden; alle Ergebnisse von Wissenschaft und Praxis 
ind berücksichtigt. Druckanordnung und Dünndruck- 
papier haben dem Werke den Charakter als Taschen- 
kommentar bewahrt. Die Baumbachsche Ausgabe, die 
überall mitgeführt werden kann, ersetzt nunmehr auf 
kleinstem Raum einen groBen Kommentar. Der Preis 
ist für das Gebotene äußerst mäßig. Wer irgendwie 
mit der ZivilprozeßBordnung zu tun hat, kann ohne 
den neuen Baumbach nicht auskommen. 


— 


-Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzer in destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim z 
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Ulrich A. Wagenburg: Der Weg zum Kapital. Das 
System des Geschäftserfoigs. 5. Auflage, Or- 
ganisator-Verlag Emil Abigt, Leipzig. Gebunden 
R.-M. 6, Leinenband R.-M. 7.50. | 


„Ein zuverlässiges System des Geschäftserfolgs“ 
wird der Inhalt des Buches genannt. Trotz anfäng- 
licher Bedenken gegen diese Bezeichnung muß mit 
allem Nachdruck festgestellt werden, daß mit Hilfe 
der in dem Buche empfohlenen organisatorischen Maß- 
nahmen tatsächlich ein System der größten Ueber- 
sichtlichkeit geschaffen werden kann. Uebersicht als 
Grundlage der Beschlüsse: der in einigen Minuten 
bis zum letzten toten Konto völlig kontrollierte 
Geschäftsbetrieb läßt sich so leicht denken, daß ein 
Miberfolg nahezu ausgeschlossen ist. Die Buchhaltung 
ist zwangsläufig auf dem laufenden und ebenso 
zwangsläufig fehlerfrei. Je nach dem Ergebnis ge- 
nauer Statistiken kann ein nicht ganz erfolgreiches 
Unternehmen während seiner Entwicklung eingestellt 
oder aber anders aufgezogen werden. Betriebskon— 
trolle sorgfältiger Art wird durch verblüffend einfache 
Mittel erreicht. Das Ergebnis: der Mann wird von 
allem Mechanischen befreit und zur schöpferischen 
Tätigkeit geführt. 5 

Mit dem Kauf des Buches wird das Recht cr- 
worben, die Einrichtungen Wagenburgs zu benützen. 

B. 


Dr. A. Schirmer: „Bessere Briefe — Bessere Ge- 
schäfte“. Verlag für Wirtschaft und Verkehr, 
Stuttgart. Ganzleinen, 470 Seiten, mit 250 Bei- 
spielen und Mustern sowie mit 140 Abbildungen. 
Format 15,5X21 cm. Preis R.-M. 15.—. 


Das vorliegende Buch will den Handelsbrief- 
wechsel, der vielfach zu einer bloßen Technik erstarrt 
war, wieder zu einer beseelten Kunst erheben. Sein 
Verfasser hringt keine Lehren vom grünen Tisch. 
Auch keine selbsterfundenen Musterbriefchen „über 
alle Vorfälle der Kontorpraxis“ zum bequemen Ab- 
schreiben. Er hat vielmehr lange Jahre hindurch die 
besten Beispiele aus der Praxis des neuzeitlichen 
Briefverkehrs gesammelt und gesichtet. Dazu hat er 
ganze Bänderreihen deutscher und ausländischer Lehr- 
bücher des Handelsbriefverkehrs durchgeprüft. Das 
brauchbare Gute aus fremden Beispielen für deutsche 
Verhältnisse zurechtzumachen, erschien ihm als ein 
wesentlicher Teil seiner Aufgabe, J. H. F. 


Sondernummer von Pappers- och Trävarutidskriit 
tor Finland, 


Am 2. Juli feierten der finnische Zellstoffverband 
und der finnische Papiermacherverein ihr zehnjähriges 
Bestehen. Aus diesem Anlaß ist die vorliegende 
Sondernummer der Finnischen Papier- und Holz- 
zeitung erschienen. Dieselbe enthält auf 90 Seiten 
Text unter anderem eine interessante Geschichte der 
ſinnischen Zellstoff— und Papierindustrie. Die Ausgabe 


ist reich illustriert mit Photographien der führenden - 


Männer und vielen Ansichten. Besonders reizvolf 
wirkt sie durch ihren aus gebleichter stark gepreßtàr 
und geriffelter Zellulose hergestellten Schutzumschlag. 

H. S. ; 


Telegramme: Fauthco 
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Sonder-Festnummer 1928. 


Ueber die anläßlich der Papiermachertage in Konstanz sowie zu der Sommer- 
versammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure in 
Heidelberg erschienene Sonderfestnummer unseres Blattes sind uns zahlreiche An- 
erkennungen zugegangen, von denen nachstehend einige folgen: 

„Ich habe das Heft mit großem Interesse durchgesehen und sowohl 
an dem Inhalt wie an der Ausstattung den hohen Stand des Fachzeitschriften- 
wesens in der Papierindustrie erneut mit Freude festgestellt.“ Lammers. 


„Die Festnummer macht Ihrem Verlage alle Ehre. Die Austattung ist 
erstklassig, die Aufsätze sehr interessant.“ Dr. K. 


„Für die persönliche Uebereignung der äußerlich und inhaltlich wieder 
so prächtig ausgestatteten und wertvollen Sondernummer danke ich ganz 
verbindlichst und verbinde gleichzeitig damit den Wunsch und die Hoffnung, 
daß Ihr vorbildliches und vorwärtsstrebendes Unternehmen auf diesem Wege 


immer zum Vorteil unserer deutschen Papierindustrie weiter arbeiten möchte.“ 
| W. Fabrikdirektor. 


„Die mit Spannung von mir erwartete Festnummer 1928 Ihres hoch- 
geschätzten „Wochenblattes für Papierfabrikation“, traf soeben ein und 
überraschte mich abermals durch ihre außerordentlich geschmackvolle 
Aufmachung sowohl, als auch durch ihren vorzüglichen redaktionellen 
Inhalt, der mit seinen hochinteressanten und lehrreichen Aufsätzen einen 
wertvollen Baustein für meine fachliche Bibliothek bildet. Was die Anzeigen 
anbelangt, so begrüße ich deren unübertrefflich gute und wirkungsvolle 


drucktechnische Anordnung und Ausführung.“ B., Ing. V. D. I. 


„Nach Prüfung Ihrer Festnummer können wir sagen, daß solche 
wiederum in jeder Hinsicht als eine Glanzleistung angesprochen werden kann. 
Der Textteil ist von außerordentlicher Reichhaltigkeit; besonders kenn— 
zeichnend für die Wertschätzung, welche Ihre Sonder-Nummern genießen, 


ist jedoch der umfangreiche Inseratenteil. 
Wir werden Ihnen unsere Aufträge für Ihre Sonder-Nummern auch 


weiterhin regelmäßig überschreiben.“ Metalltuchfabrik. 


„Heute bestätigen wir Ihnen noch gern, daß das diesjährige Festheft 
unseren vollen Beifall gefunden hat. Es entspricht in äußerer sowie inhalt- 
licher Beziehung dem, was man erwartete und wird von Fachleuten sicher- 
lich gern zur Hand genommen werden. Filztuchfabrik. 


Die 302 Seiten starke Sonderfestnummer enthält 112 Seiten redaktionellen 
Text mit 90 Abbildungen, darunter zahlreiche Autotypien und 48 Seiten Selbstdar- 
Stellungen, sowie ein Aubelbild einer Papiermaschine der Firma Linke-Hofmann-Werke 
Aktiengesellschaft Abteilung Füllnerwerk, Bad Warmbrunn, Schlesien. Beziehern 
unseres Wochenblattes in Deutschland und Oesterreich stehen weitere Exemplare 
zu dem billigen Preis von RM. 2.— portofrei zur Verfügung. Für das Ausland be- 
trägt der Preis bei portofreier Zusendung RM. 3.—. Wir ersuchen, uns Bestellungen 
baldigst aufzugeben und die Beträge auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu 


überweisen. Vom Ausland bitten wir mit Scheck oder Banknoten zu bezahlen. 
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Marktberichte. 


Die gegenwärtige Weltproduktion von 
Zeitungsdruckpapier. 

Nach einer von „Pulp and Paper Magazine of 
Canada“ publizierten Statistik ist die im letzten 
Jahre auf der ganzen Welt hergestellte Menge Zei- 
tungsdruckpapier auf rund 6 314 000 tons (short ton 
= 907,18 kg) zu veranschlagen. Von dieser Produk- 
tion entfallen allein 90 % auf neun Länder, die somit 
als die wichtigsten Zeitungsdruckpapierproduzenten 
bezeichnet werden können. Diese Länder nahmen an 
der letztjährigen Weltproduktion dieses Papieres wie 
folgt teil: 


Kanada . 2087000 tons. 
Vereinigte Staaten 1485 000 „ 
England 600 000 „ 
Deutschland 550 000 „ 
Finnland 210 000 „ 
Schweden 240 000 „ 
Neufundland 200 000 „ 
Japan 250000 „ 
Norwegen 170 000 „ 


Diese Statistik veranschlagt ferner 14 080 tons 
für Mexiko und rund 500 000 tons für alle übrigen 
Länder. 

Kanada ist nicht allein der Produzent, der am 
meisten Fortschritte in den letzten Jahren erzielte, 
die Produktion der Vereinigten Staaten übertraf und 
seitdem und für die nächsten Jahre ohne Zweifel 
stets weiter an der Spitze aller Produzenten steht, 


es ist auch das Land, das die größte Ausfuhr. 


von Zeitungsdruckpapier aufweist. Im 
letzten Jahre exportierte Kanada rund 90% seiner 
Erzeugung, während die skandinavischen Länder als 
die nächstgrößten Exporteure mit 85% ihrer Erzeu- 
gung den zweiten Platz einnehmen. Die übrigen 
Fabrikanten sind bei weitem nicht so sehr auf das 
Exportgeschäft eingestellt, vielmehr wird ihre Pro- 
duktion zu einem überwiegenderen Teil im Lande 
selbst benötigt. England und Deutschland führen im 
Durchschnitt 25—30 % ihrer totalen Erzeugung von 
Zeitungsdruckpapier aus. Dabei nimmt England noch 
insofern eine eigentümliche Stellung ein, als es gleich- 
zeitig groBe Mengen Zeitungsdruckpapier selbst .ein- 
führt. 

Die Vereinigten Staaten stellen den wichtigsten 
Exportmarkt dar. Sie besitzen den größten Ver- 
brauch, der weit die eigene Produktion übertrifft. 
Das Verhältnis von Eigenproduktion und Einfuhr 
war im letzten Jahre wie folgt: Eigenproduktion 
1485 000 tons. Einfuhr 1 984 000 tons. Daß der Ver- 
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brauch von Zeitungsdruckpapier in den Vereinigten 
Staaten un verhältnismäßig schneller ansteigt als die 
Produktion, geht aus dem Vergleich obigen Verhält- 
nisses mit dem Jahre 1917 deutlich hervor. Während 
in diesem zehnjährigen Zeitraum die Produktion um 
126 000 tons zunahm, stieg die Einfuhr in der gleichen 
Zeit um 1 425 000 tons. 

In den letzten drei jahren waren die Lieferanten 
dieses großen Marktes für Zeitungsdruckpapier (in 
tons): 


1927 1926 1925 
Kanada . 1 774 961 1656 858 1 295 323 
Neufundland 87 850 93 890 20 080 
Schweden 66 717 46 020 65 518 
Finnland 29 329 34 292 21 683 
Norwegen 16 796 6 176 17 563 
Deutschl .ınd 7 095 12 884 25 864 
andere I änder 1442 554 22 392 

: Ipu. 


‘ 


Die Lage der italienischen Papierindustrie 
im Jahre 1927. 

Nach den Angaben im Jahresbericht der Banca 
d'ltalia war das Jahr 1927 noch schlechter als das 
Vorjahr. Die Nachfrage sank weiter unter dem Ein- 
fluß des schlechten Standes des gesamten industriellen 
Lebens der Apenninen Halbinsel, trotzdem die Ver- 
kaufspreise der Papierindustrie weiter in einer Weise 
gesenkt wurden, die stärker war, als die Senkung 
der Rohstoffpreise sowie der Arbeitslöhne. Die italie- 
nische Papieridustrie hatte durch die Lirastabilisation 
zu leiden, die Exporte gingen zurück und der innere 
Markt wies erst gegen Jahresende eine leichte Besse- 
rung auf. Lz. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende Juni 1928. 

Der Papiermarkt ist in die Ferienzeit und 
somit in ein ruhiges Stadium eingetreten. Die Preise 
für Zeitungsdruckpapier sind zurückgegangen. Ein 
Hauptereignis auf dem Papiermarkt ist der Rückgang 
der Preise für südliches Kraftpapier um etwa $ 10 
pro ton. Dies hatte auch einheimisches Kraftpapier 
Nr. 2 in Mitleidenschaft gezogen, das ebenfalls eme 
Abschwächung erfahren hat. Es notieren Kraftpapier 
aus dem Süden $ 3.75—4, einheimisches Kraftpapier 
Nr. 2 $ 4—4.25. 

Holzschliff, 


Die Nachfrage ist nicht be- 


sonders lebhaft. Die Preise sind im allgemeinen un- 
verändert, nur bei größeren Aufträgen wurde etwas 
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Die Werke der 


Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


nd die besten 


D. 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


Patent-Manchon „ADOF“" Kombination von Filz und Gewebe, 
Sp 74 jalftäten: * Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 


die höchsten Ansprüche V Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrzlyinder- 
maschinen ~ Markierobertücher und Markiersteigfilze - Siebe aus erstklassigen 
Drähten 7 Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier 7 Extra starke 


geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 
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zugegeben. Es notieren: Importierter Holzschliff, naß 
$ 30—31.25, trocken $ 32—34 pro ton ex Dock, ein- 
heimischer $ 26—29 ab Fabrik. 

Zellstoff. Der Markt zeigt einen festen 
Unterton. Sowohl die einheimische als die ausländi- 
sche Produktion ist auf längere Zeit hinaus verkauft. 
Besonders fest liegt gebleichter Sulfitzellstoff, die 
besseren Sorten hievon sind für dieses Jahr fast ganz 
verkauft. Es notieren: Importierter gebleichter Sulfit- 
zellstoff $ 3.65—4.25, leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
$ 2.70—2.90, Kraftzellstoff Nr. 1 $ 2.60—2.75, ge- 
bleichter Sulfatzellstoff $ 3.75—3.85 pro 100 Ibs ex 
Dock, einheimischer gebleichter Sulfitzellstoff $ 3.40 
bis 4.75, leichtbleichbarer Sulfitzellstoff $ 2.60—2.75 
ab Fabrik. H. S. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 14. Juli 1928. 

Zu Anfang der Woche hatten wir in Amerika 
einen festen Markt bei anziehenden Preisen, nachdem 
schon der Sonnabendmarkt höhere Preise gebracht 
hatte. Savannah notierte am Montag, den 9. Juli, für 
B $ 8.50, J $ 8.57, WW $ 10.20. Der Markt konnte 
sich jedoch wegen großer Zufuhren nicht auf dieser 
Höhe halten und gingen die Notierungen mit Schwan- 
kungen zurück und lauteten am 13. Juli für B $ 8.30, 
J $ 8.32, WW $ 10.10. Wir hatten hier in amerika- 
nischem Harz sowohl in prompter Lieferung aus 
schwimmenden Dampfern, wie auch auf Abladung bis 
Mitte der Woche ein lebhaftes Geschäft. 

In Frankreich ist der Markt fest und stetig bei 
unveränderten Preisen, so daß die dunklen und 
mittleren Qualitäten viel zu teuer sind gegenüber den 
amerikanischen Preisen. Frankreich hat genügend 
Absatz dieser Qualitäten im eigenen Lande, kann 
deshalb auf Preis halten. 

Der Markt in Spanien und Portugal ist stetig bei 
unveränderten Preisen. 

Wir notieren heute freibleibend für am erika- 
nisches Harz, per Juli/August-Lieferung von 
Amerika: F und G $ 4.72%, H und J $ 4.75, Wurzel- 
harz $ 3.85, Konnossemente à 50 Faß, cif Hamburg, 
Cif-Konditionen. 


Herkuies-Harz, 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, 
Hamburg, sind für die laufende Woche nachstehende 
Preise gültig: Herkules-Harz FF M 35.05, Herkules- 
Harz Nr. 11 & 36.05, beide per 100 kg ab Lager 
Hamburg, mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 
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Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 14. Juli 1928. 

Argentinien. Die Preise für Säurekasein 
sind unverändert mit £ 57 im Durchschnitt. 
Frankreich. Die Erzeuger machen keinerlei 
Konzessionen. Die Notierungen sind fest; für Säure- 
kasein £ 59--60, Labkasein entsprechend höher. 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Car! Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 14. Juli 1928. 
R.-M. für 100 ke 


Aetznatron 125/8 27.25 
Antichlor crist. 18.— 
ši Perlform 20.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 49.— 59.— 
> 40 Vol. 7 67.— 78.— 
Glaubersalz crist. 4.30 
„ calc. 8.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.75 
Schwefelnatrium 9 19.— 
Soda calc. 96,8% 14 50 


„ crist. 8.50 


Tonerde schwefels. 14/5 11.50 
2 i 17/8 13.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 11.— 
» s 58/60 16.— 
Knochenleim i. Tafeln RÆ 116.— (—.-) 
i i. Perlen 114.— (—.—) 
Lederleim 131.— (—.—) 
Hautleim 155.— 
Harz amerik. F$ 9.60 


HJ $ 9.70 K 8 10.— 
WG $ 11.10 WW 811.60 
Tendenz unverändert fest. 
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Württembergische Papiergeschichie 
von Fr. v. HößBle. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen, 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bel 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 0.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


kád 90 


FLACH, MITHER & 


Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSRR TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


CO., HAMBURG | 


ttaße 11. 


l Herausgeber: Güntter-Stajb Verlag, Bi ; 

a Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrj ch Kirchner „Chemiker er De VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Go y in Biberach; Chem. Teil: Dr. He f m. Wenz in Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 gam von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 

Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höh nu Biberach-Riß (Württ.) 
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FACHZEITJCHRIFT FÜR DIE GE/AMTE PAPIER-UND PAPIER/TOFF-INDUSTRIE 


59. Jahrgang 28. Juli 1928 


INHALT S VERZEICHNIS 


Nummer 30 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion X 82 
Handelspolitik 822 
Frachtbriefmuster ; ; a r . 822 
Verein der Zellstoff. u. Papier- Chemiker und Ing. 822 
Holzdaubenrohre in der Papier-, Pappen- u. Holz- 

stoff-Industrie. Von Dipl.-Ing. H. Rabovsky 823 
Schreibzeug und Schreibmaterial. Von P. Freye 828 
Transportmittel in der Zellstoffbereitung . A 830 
Smith u. Meynier Papierfabrik A.-G., Susak, 1827 
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Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung . 839 
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ANZEIGENPREISE.: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 
Chiffregebühren nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 

1/1 Seite 150 X 240 mm RM 140.— 


½ Seite 120x150 mm oder 75 * 240 mm RM 70.— 


½ Seite 80x 150 mm oder 75x 160 mm RM 47.— 
/ Seite 60% 150 mm oder 75%x120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 


6 Anzeigen 3%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20° 


52 Anzeigen pro Jahr 30°/,. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


0 


P ostbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streiſbandzusendung RM 5.—. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
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Biberach-Riß (Württbg.) 
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Wochenblatt für Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie 
mit der monatlichen Beilage: 
„Technologie und Chemie der Papier- und Zelistoff-Fabrikation“. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzsteti-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
9 Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Paplerfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
ee der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschait und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papieringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier- Chemiker u. -Ingenieure. 
Herausgeber: Gäntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 


Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
Fernsprecher Nr. 32. Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß. 


‚ Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und mit vollständiger 
Quellenangabe anderweitig veröffentlicht werden. 


59, Jahrgang. 28. Juli 1928. Nummer 30. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion X. 


Sektionsversammlung am Freitag, den 17. August 1928, mittags 12 Uhr in 
Stettin, Hotel „Preußenhof“, Luisenstraße. 


Tagesordnung: 

Bericht über das Jahr 1927, sowie geschäftliche Mitteilungen. 

Prüfung .und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten für 1927. 
. Endgültige Aufstellung des Voranschlags der. Verwaltungskosten für 1928. 
b. Vorläufige Feststellung des Voranschlags der. Verwaltungskosten für 1929. 
Ne des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungskosten 
ür 1928. 
Fragen der Unfallverhütung, Bericht des technischen Aufsichtsbeamten. 
Laufende Verwaltungsangelegenheiten u. Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen; vorherige Anmeldung 


erwünscht. 
Berlin-Charlottenburg, den 20. Juli 1928. 


Neue Grolmanstraße 5/6. 
Der Vorstand der X. Sektion der Paplermacher-Beruisgenossenschaft. 


Kommerzienrat Fritz Steinbock, Vorsitzender. 
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Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Polen. 
Eine polnische Verfügung bestimmt, daß 
gewisse Waren bei der Einfuhr nach Polen 
in der Zeit vom 8. Juli 1928 bis einschließ- 
lich 31. Oktober 1928 mit Genehmi- 
gung des Finanz ministeriums 
nur 20% des normalen Zolles zu tragen 
brauchen. Hierunter fallen auch einige Pa- 
pierpositionen, und zwar die Tarifnummern 
177 Z. 6 b III sowie Z. 11 a und b (Veröffent- 
lichung des polnischen Zolltarifes mit Nach- 
trägen erfolgte in Nr. 48/1925 und 52/1925 
und Nr. 8/1928 dieses Blattes). 
Hiernach gelten auch für deutsche Waren 
der betreffenden Positionen unter vorgenann- 
ten Bedingungen bei der Einfuhr nach Polen 
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genannten, weiß oder in der Masse ge 
färbt, ohne Verzierungen und Wasser- 
zeichen, auch mit einheitlicher blauer oder 
grauer Heftliniatur versehen, ohne Holz- 
massegehalt oder mit einem Holzmasse- 
gehalt von 30 % und darunter im Quadrat- 
metergewicht über 90 g zur Herstellung 
von lichtempfindlichem Papier: für 100 kg 
Z1. 11.70.“ 
Tarifnummer 177 Z. 11: 

„Papier, gummiert, oder nicht in der 
Masse, sondern auf der Oberfläche gefärbt, 
im Quadratmetergewicht über 28 g, zur 
Herstellung von lichtempfindlichem Papier: 
a) gummiert oder ein- bzw. zweiseitig mit 

weißer Farbe gefärbt: für 100 kg 


folgende Sätze: ZI. 23.40; 
Tarifnummer 177 Z. 6 b III: b) mit anderen Farben gefärbt: für 100 kg 
„Papier aller Art, außer den besonders Zl. 31.20.“ v. W. 
l — ͤ—.— — 
Frachtbriefmuster. 


In Nr. 26/1928 dieses Blattes wurde dar- 
auf hingewiesen, daß die Aufbrauchsfrist für 
die jetzt gültigen deutschen Frachtbriefmuster 
mit dem 31. Dezember dieses Jahres abge- 
laufen sei. Inzwischen bestimmt eine neue 
Verordnung des Herrn Reichsverkehrsmini- 
sters vom 4. Juli 1928, daß die jetzt zuge- 
lassenen Frachtbriefe und Frachtbriefduplikate 


über diesen Termin hinaus noch bis zum 
31. März 1929 verwendet werden dürfen. 
Nach dem 30. September 1928 dürfen jedoch 
nur solche Frachtbriefe und Frachtbriefdoppel 
hergestellt werden, die den Bestimmungen 
der am 1. Oktober 1928 in Kraft tretenden 
neuen Eisenbahn-Verkehrsordnung entspre- 
chen. v. W 


eao- 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure. 
An unsere Mitglieder! 
Hierdurch erlauben wir uns, unsere verehrten Mitglieder, die bisher ihren Bei- 


trag für 1928 nicht bezahlt haben, an Einsendung desselben zu erinnern. 


für Einzelmitglieder . 
„ Firmenmitglieder 
„ Studenten. 


Wir bitten um Einsendung des Betra 


Er beträgt 
Mk. 20.— 
„ 100.— 
2.— 


ges an den Schriftführer Direktor Richard 


Schark, Berlin NW 7, Friedrichstr. 100, bzw. um Ueberweisung auf das Postscheck- 


konto des Vereins, Berlin Nr. 28885. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Iugenleure. 
a —— 


Als neue Mitglieder sind dem Verein beigetreten: 
Herrmann, Otto. Dr.-Ing., Kalle & Co., Wies- 
baden-Biebrich. 
Berl, Ernst. Prof. Dr., Darmstadt, Wilhelmstr, 40. 
Papierfabrik Scheufelen. Oberlenningen- 
Teck. 

Brand, Philibert, Dr., 
Siıgismundstraße 10. 
Bhargava, M. P., Forest Research Institute. 

Dehra Dun (Vorderindien). 
Krempel. Walter. Dr.-Ing., Bad. Holzstoff- und 
Pappenfabrik, Obertsrot im Murgtal (Baden). 


Generaldirektor, Berlin W. 


Schöngut, Josef, Zivilingenieur, Wien VI, Gum- 
pendorferstraße 30. 

Pohl, Josef, Ingenieur, Papierfabrik Krappitz. O.-S. 

Schweizer, Siegfried, Dr.-Ing., Papierfabrik Hed- 
wigsthal, Raubach (Westerwald). 

Vereinigte Strohstoff-Fabriken Cos- 
wig , Bez. Dresden. 

Wittmer, Hermann, Ingenieur und Fabrikdirektor. 
Rheindürkheim (Rheinhessen). 

Konrad, Wilhelm, Dipl.-Ing. und Fabrikdirektor. 
Dohna i. Sa. 

Linke, Paul, Obe ring., Kötitz/ Coswig. Bez. Dresden. 
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Papierfabrik Wilhelmsthal Caesar & 
Co., Krebsöge (Rhld.). 

Riemersma, M. J., Dipl.-Ing., Hercules Powder 
Company, Rotterdam P. O. Box 752. 

Linhart, Direktor, Ing., Neusiedler Aktiengesell- 
schaft für Papierfabrikation. Wien VI, Getreide- 
markt 1. 

Bauer, Hans, Dipl.-Ing., Chromopapier- und Karton- 
fabrik vorm. Gustav Najork A.-G., Leipzig W 31, 
Postschließfach 1. 

Göransson, Gustaf, Düsseldorf, Schäferstraße 43. 

Abelsdorff, Rolf-Helmut, Dr. Chemiker, Cassel- 
B., Station Papiermühle, Leipzigerstraße 229, 

Busch, Hedwig, Frl. Dr., Zellstofffabrik Waldhof, 
Mannheim-Waldhof. 

Houdek, Otomar, Direktor der Slovakischen Pa- 
pierfabrik A.-G., Ruzomberok (C.S.R.). 

Klein, Hand G., stud, ing., Cöthen/Anhalt, Bern- 
burgerstraße 13. 

Kornblüh, Arnold, Direktor der Saybuscher Pa- 


pierfabrik Zywiec. 


Adressenänderungen: 

Moerbeek, Chef-Chemiker, früher Amsterdam 
Zuid. jetzt Hilversum. 

König, Max, Dipl.-Ing., früher Maxau, jetzt Bom- 
litz-Walsrode (Hannover). 

Schmid, Hans, Dr., früher Kalety, jetzt Cellulose- 
und Papierfabrik Pöls (Steiermark). 

Johansson, Sivert, früher Kenora, jetzt Algon- 
quin Paper Corp., Ogdensburg, N.Y. 

Engel, Kurt, früher Hanau a. Main, jetzt Fürth 
(Bayern), Hornschuchpromenade 24/1V. 

Lang, Richard, früher New York, jetzt Maschinen- 
fabrik J. M. Voith. Heidenheim a, Brenz. 

Furiakovics, W. A., früher Petrifalau, jetzt 
Papierfabrik Lenzing b. Vöcklabruck (Oberösterr.). 

Lehmann, Arndt, früher Darmstadt, jetzt Zellstoff- 
fabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof. 

Funcke, Julius C., früher Hawkesbury. jetzt 
American Glanzstoff Corp., Elizabethton, Tennessee, 
U. S. A. 


Holzdaubenrohre in der Papier-, Pappen- und Holzstoff- Industrie. 


Vortrag, gehalten auf der gemeinsamen Tagung des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabr‘- 
kanten E.V. und des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten E. V. am 15. Mai 1928 in Jena 
von Regierungsbaumeister Dipl.-Ing. H. Rabovsky, Schwarzenberg i. Sa. 


Die holzverarbeitenden Industrien haben 
sich seit Menschengedenken in der unmittel- 
baren Nähe der Rohstoffe, also der Wälder, 
angesiedelt. Als Kraftquelle dienten damals 
wie heute die Wasserkräfte der Gebirgsbäche 
und Flüsse, wobei bei geringer Wassermenge 
aber starken Talgefällen Hochdruckanlagen, 
bei großen Wassermengen, aber geringen 
Talgefällen Niederdruckanlagen entstanden. 
Beiden Arten ist gemeinsam, daß die Anord- 
nung der Wasserkraftanlagen tunlichst raum- 
sparend errichtet wurden. Während für 
Hochdruckanlagen schon von jeher Rohr- 
leitungen für die Wasserzuführung verlegt 
werden mußten, kam für die Niederdruck- 
anlagen ein oft kilometerlanger Obergraben 
in Frage, der mehr oder minder allen Boden- 
ausformungen des Tales folgen mußte. 

Um den Fabrikationsbetrieb rentabler zu 
gestalten, wird oft ein Umbau der bestehen- 
den Wasserkraftanlage erforderlich sein, sei 
es, daß die Wasserzuführung durch Anlagen 
geringsten Druckverlustes ersetzt werden 
muß, sei es, daß zur Erzielung größerer 
Lagerplätze eine Berohrung des Obergrabens 
erforderlich wird, oder anderes mehr. 

Dieser Vortrag soll Sie, meine Herren, 
auf ein Bauelement hinweisen, das für manche 
geplante oder auszubauende Wasserkraft- 


* Eingehende Darstellung: Rabovsky, Her- 
bert. Dipl.-Ing.: Holzdaubenrohre. Ein Beitrag zur 
Baustoffkunde und Hydraulik von Rohrleitungen für 
Wasserkraft-, Wasserversorgungsanlagen usw. VDI- 
Verlag, Berlin 1926. 


anlage erst die Ausführungsmöglichkeit 
schafft, und zwar auf die Holzdauben- 
rohre. 

Ihnen allen sind die primitivsten Holz- 
rohrkonstruktionen bekannt, die Deicheln. 
Es sind ausgebohrte Holzstämme, die durch 
Aneinanderfügen zu einer Leitung zusammen- 
gestellt werden. Um höheren Druckbean- 
spruchungen zu genügen, finden wir sie oft, 
namentlich an den Enden, mit Flacheisen 
armiert. Daß hier nur geringe Durchfluß- 
größen erzielt werden konnten, leuchtet ein. 
Es war ein bedeutender Schritt, als die Wan- 
dungen, um größere Lichtweiten herzustellen, 
in einzelne, jedoch trapezförmige Lameilen 
aufgelöst wurden, die nun durch Bandeisen 
zusammengehalten wurden. Der Nachteil 
dieser Bauweise besteht darin, daß die Rohre 
im Längsschnitte konische Form aufweisen, 
ein Umstand, der zwar ein leichtes Zusam- 
mensetzen der einzelnen Rohrschüsse erlaubt, 
aber auf die Wasserführung durch die Wirbel- 
bildungen an den Rohrstößen äußerst kraft- 
verzehrend einwirkt. Immerhin bedeutete 
diese Rohrgattung eine gewaltige Bereiche- 
rung der damaligen Baustoffe. Kannte man 
doch weder Guß- noch schmiedeeiserne 
Rohre! Die technische Entwicklung des Holz- 
rohrbaues wurde in Europa durch das Auf- 
kommen eiserner Rohrformen unterbrochen, 
jedoch namentlich in den holzreichen, aber 
eisenarmen Oststaaten von Nordamerika in 
hervorragender Weise weiterentwickelt. 

Ueber diese bedeutungsvolle Weiterent- 
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wicklung und den heutigen Stand der Tech- 
nik der hölzernen Rohrleitungen habe ich die 
Ehre, Ihnen heute, meine Herren, einen, wenn 
auch kurzen Einblick zu geben. 

Der den konischen Rohren anhaftende 
Nachteil übergroßer, die Durchflußgröße 
herabmindernder Turbulenzen an den Rohr- 
stößen wurde in der Mitte der vierziger Jahre 
des vorigen Jahrhunderts durch die Herst:l- 
lung im Grundrisse rechteckiger Dauben 
überwunden, die in jedem Querschnitte die 
gleiche Form aufweisen. Für den Bau dieser 
Rohre, der Holzdaubenrohre, ist ein Holz 
erforderlich, das fest, dicht, astrein, ohne 
Trockenfäule und Brüche ist. Diese Anfor- 
derungen wird im allgemeinen ein gesunde; 
Holz erfüllen, das wenig Frühholz, dagegen 
breites Spätholz angesetzt hat. Verwachsene 
Aeste sind ohne Bedenken, wenn sie höch- 
stens ein Drittel der Daubenbreite einnehmen. 

Kommt, wie in den meisten Fällen, Weich- 
holz zur Verarbeitung, so ist, je nach der 
Beanspruchung, dem Zwecke und der Art 
der Rohrleitung eine mehr oder minder harz- 
reiche Holzart zu wählen, deren Raum- 


Abb. 1. Maschinengewickeltes Holzrohr „Deuhrag‘“. 


Abb. 2. Maschinengewickeltes Holzdaubenrohr. 
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gewicht (Dichte) im Vergleiche mit den 
anderen Weichhölzern etwa proportional 
deren Harzgehalte ist. 

Oft habe ich hören müssen: Ja, die Ame- 
rikaner können Holzrohre bauen, die haben 
das vortrefflichste Holz, die Pechkiefer! Den 
ist aber nicht.so! Der mit den Wäldern ge- 
triebene Raubbau führte zu einer enormen 
Preissteigerung für die Pechkiefer, so daß 
die amerikanischen Holzrohrwerke fast aus- 
schließlich yellow-pine oder Douglastanne 
verarbeiten, die an Harzgehalt und spezifi- 
schem Gewichte von den europäischen Kie- 
fernhölzern, teilweise sogar den Tannen- 
hölzern, übertroffen werden. Ich nenne Ihnen 
die Durchschnittswerte an Harzgehalt und 
Raumgewicht der hauptsächlichsten Weich- 
hölzer: 

Deutsche Hölzer : 


Harzgehalt Raumgewicht 
| :g/cbm 
Deutsche Kiefer 
(pin. silv. L.) 18,7—19,6 0,506—0,463 
Lärche (larix europ. 
D. G.) 17,4—18,8 0, 626—0, 463 
Fichte (picea excel. 
LK) .... 35—66 0,400 —0,412 
Weißtanne (abies 
pectinata D.C.) 3,1—8,2 0,373 —0,423 


Amerikanische Hölzer" 
Pechkiefer (pin. palustr.) —61, 
Weymuthkiefer (pin. 

strob. L.) 
Douglastanne (pseu- 
dotsuga Douglasii) 


—0,700 


16,7—21,1 0,343—0,386 

—9,2 —0, 476 
Die Dauben werden auf 
einer vier- oder sechs- 
seitigen Hobelmaschine 
bearbeitet, daß die In- 
nen- und Außenflächen 
dem der Lichtweite des 
Rohres zugehörenden 
Kreissegmente entspre- 
chen und die Seiten- 
flächen im Radius der 
Rohrquerschnitte liegen. 

Zwei Arten von Holz- 
daubenrohren sind nun 
zu unterscheiden: 

1. Fabrikrohre oder 
(maschinen) gewickelte 
Rohre und 

2. endlose Rohre (kon- 
tinuierliche). 


1 Entnommen: Ra bo v 
sk y, Holzdaubenrohre. Ber- 
lin 1926. 
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Die erste Art bis 
etwa 600 mm Lichtweite 
kommt von den Her- 
stellungswerken verle- 
gungsiertig zum Ver- 
sande (Abb. 1 und 2). 
Die Dauben werden zur 
Rohrform zusammenge- 
stellt und auf einer 
eigens für diesen Zweck 
konstruierten Wickelbank 
mit Draht spiralig um- 
sponnen. Drahtstärke 
und Abstand der Wicke- 
lung sind von der be- 
absichtigten Beanspru- 
chung abhängig. Die 
Armierung wird also 80 
gewählt, daß kein Bau- 
stoff in größerer Menge 
eingebaut wird, als sta- 
tisch erforderlich ist. 
Für normale Fälle besteht die Bewehrung 
aus feuerverzinktem Eisendrahte, nur aus 
besonderen Gründen wird Kupfer- oder 
Aluminiumdraht Anwendung finden. 

Als Rohrstoß verbindung der gewickelten 
Rohre findet sich heute fast ausschließlich der 
Manschettenstoß. Beide Rohrenden 
werden sauber abgedreht und darüber eine 
Manschette, ein zweites, im Lichten entspre- 
chend größeres Rohr gesteckt. Eine beson- 
dere Dichtung des Rohrstoßes entfällt; allein 
durch das Quellvermögen des Holzes tritt 
nach kurzer Bewässerung der Leitung die 
völlige Dichtung ein. 

Rohre mit größerer Lichtweite als 600 mm 
werden erst an der Baustelle zusammenge- 
fügt. Diese, die endlosen Rohre, erhalten 


keine spiralige, sondern eine ringförmige 


Bewehrung aus Rundeisen, die mit Spann- 
schuhen aus getempertem Gußstahle ange- 
spannt werden (Abb. 3). Auch hier bestimmt 
sich die Rundeisenstärke und der Abstand der 
Ringe nach statischen Grundsätzen. Ueber- 
steigt die Reibung zwischen Holzrohrwan- 
dung und Spannringen die zum Anspannen 
der Bewehrung vorhandene Kraftwirkung 
eines etwa 250 mm langen Schlüssels, müssen 
die Spannringe in zwei oder mehr Teile mit 
entsprechender Anzahl Spannschuhen aufge- 
teilt werden. Ein durchgehender Rohr- 
stoß ist beim endlosen Rohre nicht vor- 
handen. Die Stoßstellen der einzelnen Dau- 
ben liegen in einem Rohrabschnitte von etwa 
1—2 m Länge verteilt. Namentlich bei offener 
Verlegung der Leitung finden sich an dieser 
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Abb. 3. Endloses Holzdaubenrohr, 2750 mm l. W. Klein-Wöhlen (Böhmen). 


Stelle Zusatzspannringe. Den Dauben- 
stoß deckt ein Dübel aus Metall oder Holz 
von etwa 2 mm Stärke, etwa 30—40 mm 
Breite und einer Länge von Daubenbreite 
+3 mm, so daß dieser Dübel noch in die 
beiden seitlichen Dauben, wenn auch nur um 
ein geringes, eingreift. 

Eine Imprägnierung, Kyanisierung oder 
dergleichen erhalten die zum Baue verwen- 
deten Hölzer nicht, es sei denn, daß es sich 
um Abwasser- oder Freispiegelleitungen han- 
delt, für die eine Tränkung des Holze; mit 
Schwerölen der Petroleumdestillation zweck- 
mäßig erscheint. Unter Druck stehende Holz- 
daubenleitungen erhalten ihren besten Schutz 
durch das Eindringen des Wassers in die 
Holzwandungen. Es ist Ihnen allen bekannt, 
meine Herren, daß dauernd im Wasser liegen- 
des Holz nicht verdirbt, sondern dadurch 
eine unbegrenzte Lebensdauer erhält. Gegen 
äußere Einwirkungen animalischer und che- 
mischer Art erhalten die Rohre einen 
bituminösen Anstrich, der zugleich die Be- 
wehrung schützt. | 

Eingehende Untersuchungen des Ameri- 
kaners Fred C. Scobey, veröffentlicht durch 
das U. S. Departement of agriculture in Bul- 
letin Nr. 376, ausgeführt an amerikanischen 
Holzdaubenrohrleitungen, beweisen, daß das 
Alter von Holzdaubenrohren keinen Einfluß 
auf das Abführvermögen des Rohres ausübt, 
im Gegensatz besonders zu Eisenleitungen, 
die infolge der bereits nach kurzer Zeit sich 
bildenden Inkrustationen und Sinterbildungen 
ganz erheblich in ihrem Wasserführungsver- 
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tigkeiten der Leitung 
führen. 

Die Linienführung von 
Holzrohrleitungen hängt 
im wesentlichen von drei 
Punkten ab: den Krüm- 
mungen, der hydrostati- 


J) 


Z 


{ ali A < \ schen Druckhöhe und der 
/ Verlegungsart. Scharfe 
Krümmungen sollten ver- 


mieden werden. Lassen 
sie sich nicht umgehen, 
schaltet man guß- oder 
schmiedeeiserne Bogen- 
stücke ein (Abb. 4). Die 
mancherorts ausgeführ- 
ten hölzernen Bogen- 
stücke stellen einen 
krampfhaften Versuch, 
„stilecht sein zu wollen“, 
dar, d. h. keinen fremden 
Abb. 4. Anschlußkrümmer der Turbinenleitung der Baustoff in eine Holz- 
Pölser Papierfabrik (1300 mm l. W.). daubenleitung einzu- 
bauen. Es ist technisch 
mögen einbüßen. Mit Ausnahme der alkali- richtiger, wenn es angeht, scharfe Krümmun- 
schen Einflüsse widersteht das Holz den gen bei endlosen Rohren zu vermeiden und 
chemischen Angriffen. Dies ist besonders für nur solche mit einem Halbmesser von der 
Sie, meine Herren, wichtig, weil Ihre Fabri- 60fachen Größe des Rohrdurchmessers anzu- 
ken fast durchweg in Gebirgen liegen, deren ordnen (Abb. 5), während bei gewickelten 
Wässer einen verhältnismäßig starken Be- der Halbmesser von der Länge der einzelnen 
standteil an freier und aggressiver Kohlen- Rohrschüsse abhängig ist. Wie ich bereits 
säure haben, Säuren, die besonders zu einer ausführte, hängt die Lebensdauer von der 
Auflösung des Zementbetons führen können. Durchtränkung der Holzwandung mit Was- 
Trotz aller Vorkehrungen führt Ihr Betriebs- ser ab. Allgemein wird heute eine hydro- 
wasser Sande und an- | 


dere ausschleifende Bees — TE 
standteile mit sich. Wäh- | I , 75 * 
rend die Sohle eiserner e HA | 
Leitungen schon nach N n 


kurzer Zeit die Wirkung Rn < 
der Ausschleifarbeit er- 1 
kennen läßt, finden Sie 
das Holzdaubenrohr 
noch in unversehrtem 
Zustande Die Gefahr 
des Einfrierens einer 
Holzrohrleitung kann, 
da Holz ein schlechter 
Wärmeleiter ist, als fast 
ausgeschlossen bezeich- 
net werden. Auch erträgt 
eine Holzdaubenleitung 
infolge ihrer Elastizität 
Lageveränderungen, die 
bei anderen Rohrbau- 
stoffen zum Bruche oder 


! i Abb. 5. Krümmung eines endlosen Rohres (Anlage 
zu erheblichen Undich- Klein-Wöhlen i. Böhmen, 2750 mm l. W.). 
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statische Druckhöhe von 
4,0 m verlangt, um diese 
Bedingung zu erfüllen. 
Der dritte Punkt ist die 
Art der Verlegung: ober- 
irdisch oder unterirdisch. 
Die Lösung dieser Frage 
entscheiden in den mei- 
sten Fällen die Rücksicht 
auf die Sicherheit der 
Rohrleitung, die Gelände- 
verhältnisse und die 
Raumfrage. Die Vorteile 
einer offenen ‚Verlegung 
liegen in der dauernden 
Kontrolle und damit der 
sofortigen Schädenbesei- 
tigung, als Nachteile sind 
zu buchen: mutwillige 
Beschädigungen, Gefah- 
ren des Baumfalles u.a. 
m. Bei der Eindeckung 
im Boden verlegter Lei- 
tungen sind alkalihaltige und lehmige Erden 
auszuschließen, ebenso grober Kies oder 
anderes porös lagerndes Material; hingegen 
bieten tonige Erden für die Lebensdauer 
Vorteile. Zu meiden ist jedoch unbedingt 
eine in den Erdboden halbversenkte Lagerung 
einer Holzdaubenleitung. 

Erlauben Sie mir, noch kurz auf die wirt- 
schaftlichen Vorteile des Holzrohres einzu— 
gehen. Das Eigengewicht dieser Rohre ist 
erheblich geringer als das eiserner. Wiegt 
doch ein gewickeltes Rohr etwa das in Kilo- 
gramm, was es in Zentimetern im Lichten 
mißt. Dieser Umstand spiegelt sich auch im 
Eisenbahn- und Kraftwagentransport wider. 
Sowohl die lichten Lademaße, als auch die 
Ladegewichte des Eisenbahnwagens lassen 
sich voll ausnutzen, wodurch die Transport- 
kosten ganz erheblich herabgemindert wer- 
den. Berücksichtigen Sie weiter, daß die 
Rohrleitungen oft in großer Entiernung von 
den bestehenden Verkehrswegen errichtet 
werden, also noch schwierige Antransporte 
durchgeführt werden müssen, so werden Sie 
erkennen, daß die Baukosten erheblich von 
den Transportkosten beeinflußt werden, und 
Ihnen bei der Verwendung von Holzdauben- 
rohren auch in dieser Beziehung Vorteile er- 
wachsen. Bei den endlosen Rohren gestaltet 
sich dieser Vorteil noch einleuchtender. Las- 
sen sich doch die erforderlichen Baustoffe in 
55 beliebig kleine Menge aufteilen und mit 
en jeweilig vorhandenen Transportmitteln, 
sogar durch einzelne Träger, der Baustelle 


Vochenblattfür Papierfabrikatien 


827 


Abb. 6. Halbkreis-Gerinne in Steyrling. 


zuführen. Die Kosten der Holzdaubenrohre 
selbst liegen je nach dem Vergleichsbaustoffe 
mindestens 25 % unter den der eisernen Lei- 
tungen. Metallrohre erfordern eine Ver- 
legung in frostfreier Tiefe, also von etwa 
1,30 m; für Holzrohre genügt, falls sie nicht 
oberirdisch verlegt werden, eine Ueber 


Abb. 7. Tank Egestorfishall. 
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deckung von rund 0,4 m, wodurch an Erd- 
arbeiten weitere Einsparungen gemacht wer- 
den. 

Zum Schlusse meiner Ausführungen möchte 
ich Ihre Aufmerksamkeit noch besonders auf 
zwei spezielle Anwendungsgebiete der Holz- 
daubenkonstruktionen lenken. Nicht überall 
bilden Rohrleitungen die Lösung des Pro- 
blems der Wasserförderung. Häufig müssen 
offene Gerinne gewählt werden, die sich 
ebenfalls in Holzdaubenkonstruktionen als 
(halbkreisförmige oder elliptische) Gerinne 
ausbilden lassen (Abb. 6). Auch diesen 
Bauformen sind die eben geschilderten Vor- 
teile eigen. Nach den gleichen Grundsätzen 
wie die endlosen Holzdaubenrohre mit Spann- 
ringkonstruktionen sind die hölzernen Tanks 
und Bottiche ausgebildet, die in beliebiger 
Lichtweite und Höhe geliefert werden 
(Abb. 7). 

Meine Herren! Ich glaube Sie mit dem 
heutigen technischen Stande der Holzdauben- 
konstruktionen vertraut gemacht und freue 
mich, bei Ihnen ein solch reges Interesse ge- 
iunden zu haben. Besonders freuen würde 
ich mich, wenn Sie sich gegebenenfalls dieses 
alten, heute technisch hochentwickelten Bau- 
stoffes erinnerten. — 


An der folgenden Aussprache beteiligten 
sich eine Anzahl Herren. Herr Otto 
Kienzerle in Firma Kienzerle & Kie., 
Lederpappenfabrik in Oberau, Bayern, machte 
insbesondere darauf aufmerksam, daß die 
Holzrohre immer gefüllt sein müssen, damit 
sich im Innern keine Fäulniserreger ansetzen 
können. Er beschrieb den Fall aus seiner 
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Praxis, wie er eine etwa 30 m lange Holz- 
rohrleitung mit 400 mm lichter Weite anlegte, 
die zur Förderung von Wasser dient unter 
einem Druck von etwa 21, Atm. Insbeson- 
dere gab er noch Aufschluß über den Außen- 
schutz der Holzrohre, der zweckmäßig mit 
asphaltierten Jutestreifen vorgenommen wird. 
Die Montage der Leitung in einer Gebirgs- 
schlucht war sehr einfach und leicht, ebenso 
der Transport in dem schwierigen Gelände. 
Die Muffenverbindung dieser Rohrleitung ist 
mit Manganesitkitt gedichtet und hat nach 
wenigen Betriebsstunden vollkommen wasser- 
dicht gehalten. Die Leitung hat sich für die 
beschriebene Anwendung bis jetzt sehr gut 
bewährt und ist von der Firma Steinbeis & 
Consorten, Rosenheim, Oberbayern, angefer- 
tigt und montiert worden. Die Montage ist 
einfach und leicht und kann durch unsere 
Fabrikzimmerleute usw. ohne weiteres in 
einwandfreier Weise nach einmaliger Vorfüh- 
rung ausgeübt werden. 

Er bemerkt noch, daß er diese Leitungen 
für Holzstoff, Zellulose, Papierstoff usw., 
Frisch- und Abwasser, sehr geeignet halte, 
immer unter der Voraussetzung, daß sie nicht 
längere Perioden trocken stehen wegen der 
sonst eintretenden Fäulnisgefahr. Auch für 
Wasserkraftanlagen eigneten sich diese Rohre 
ganz vorzüglich, wenn es auch Sonderfälle 
gebe, wo wegen hohen Druckes, schwieriger 
Leitungsführung usw. einer schmiedeeisernen 
genieteten Leitung, wie im Oberauer Fall, 
der Vorzug zu geben ist. — 

(Die Abbildungen wurden von der Deut- 
schen Holzröhren-Aktiengesellschaft „Deuh- 
rag“ in Hannover zur Verfügung gestellt.) 


Schreibzeug und Schreibmaterial. 
Eine geschichtliche Studie. 


Bei den ältesten Völkern, bei den Sume- 
rern, Assyrern und Babyloniern im Euphrat- 
und Tigristale, bei den Aegyptern, Indern 
und Chinesen, kannte man frühzeitig eine 
Schrift. Uralt sind auch die Schriftzeichen 
der Maya-Völker, der Azteken und Peruaner 
im alten Amerika, jener zivilisierten Nationen, 
deren Kultur von den spanischen Eroberern 
so gründlich vernichtet wurde, daß diese 
Schriftzeichen bis heute von unseren Gelehr- 
ten nicht entziffert werden konnten. 

Verschiedenartig waren die Schreibinstru- 
ment. So malten die altägyptischen Schrei- 
ber ihre Hieroglyphen mit einem Griffel auf 
Papyrusstreifen. Im alten Indien dagegen 
wurden die Sanskritbuchstaben mit einem 


scharfen Stilus in Palmblätter eingeritzt. 
Darauf rieb man die Ritzstellen mit Tusche 
nach und die Buchstaben erschienen schwarz. 
In Hinterindien, so z. B. in Kambodscha und 
in Siam, wurden schon in alter Zeit soge- 
nannte Harmonika-Klappbücher aus einem 
sehr guten Papier hergestellt, das aus der 
gekochten und dann zu Flächen ausgewalzten 
Rinde des dort wachsenden Papierbaumes 
(Trophis aspera) bereitet wurde. Als Schreib- 
instrument diente ein gelber Stift, dessen 
Farbe auf dem schwarz gefärbten Papier fest 
haften bleibt. Solches Papier wird übrigens 
heute noch in Hinterindien für buddhistische 
Tempelbücher, die häufig schön gemalte 
Bilder aufweisen und harmonikaartig Zu- 
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sammenfaltbar sind, verwendet. Es enthält 
überhaupt keinen Leim oder anderen Zusatz 
und braucht um schreibfertig zu sein, nur 
mit Hilfe einer glatten Muschel blank poliert 
zu werden. Es ist hochklassiges Büttenpapier 
und erzielte auf verschiedenen Ausstellungen 
erste Preise. 

Uralt sind auch die z. B. schon im alten 
Phönizien und Judäa verwendeten Schreib- 
flächen aus Pergament, das aus Tierhäuten 
hergestellt wurde. In der griechisch-klein- 
asiatischen Stadt Pergamon wurde dieses 
Schreibmaterial verfeinert hergestellt, daher 
auch sein Name. Es wurde in Griechenland 
und Rom sowie später noch lange Zeit im 
Mittelalter zu Urkunden und Büchern ver- 
wendet. Noch heute sogar braucht man es 
gelegentlich zu Ausgaben ganz wertvoller 
Werke, da es außerordentlich dauerhaft ist. 

Papyrus aus Aegypten war überall im 
nahen Orient sowie auch im alten Rom be- 
liebt. Zu kurzen Mitteilungen benutzten aber 
die Römer gern eine Wachstafel, auf die sie 
die Buchstaben mit einem Stilus einritzten. 

Das erste, künstlich aus organischen Stof- 
fen, wie Baumrinde, Gräsern, Bambus, ver- 
fertigte Papier kam wohl im 2. vorchristlichen 
Jahrhundert in China auf, von wo es seinen 
Weg nach Japan, Hinter- und Vorderindien 
sowie schließlich auch über Samarkand nach 
dem westlichen Asien fand, wo besonders 
seit dem 8. Jahrhundert die Papierfabrikation 
in Bagdad und Damaskus aufblühte. Von 
dort gelangte die Kenntnis der Fabrikation 
nach den westislamitischen Ländern bis zum 
maurischen Spanien. Schließlich begann auch 
im christlichen Europa etwa seit dem 12. Jahr- 
hundert von den Arabern in Spanien über- 
nommen, die Papierherstellung. Sie ver- 
drängte, besonders nach Einführung der 
Buchdruckerkunst, überall das Pergament. 

In der jetzigen Aera des zu höchster Höhe 
entwickelten Zeitungs- und Buchwesens, des 
gewaltigen Schriftverkehrs aller Länder ist 
das Papier vielleicht im Kulturleben das für 
die Menschheit wichtigste Material geworden. 
Leider ist aber auch gerade in unserem Zeit- 
alter das Wort nur allzu wahr: „Papier ist 
geduldig!“ Und trotzdem kann man auch 
mit Goethe sagen: „Denn, was man schwarz 
auf weiß besitzt, kann man getrost nach 
Hause tragen !“ 

Neben den schon eingangs erwähnten 
Arten von Schreibzeug ist auch die Gänse- 
feder seit langem bekannt und geschätzt. 
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Noch kürzlich wurde eine von Goethe be- 
nutzte Gänsefeder zu hohem. Preise verkauft. 
Metallfedern für Schreibzwecke sind schon 
im 16. Jahrhundert in Nürnberg aufgekom- 
men. Die ersten wurden aus Messing her- 
gestellt. Aber alle diese Versuche gerieten 
bald in Vergessenheit. Die Stahlfeder in ihrer 
jetzigen Form wird auf den Amerikaner 
Josiah Mason (gestorben 1881) zurückge- 
führt. Der englische Fabrikant Perry nutzte 
dann diese Erfindung aus und gründete die 
erste Stahlfedernfabrik in Birmingham, der 
bald in England, Amerika und Deutschland 
weitere Gründungen folgten, die heute zum 
Teil riesige Werke der Großindustrie dar- 
stellen. 

Der erste Füllfederhalter wurde übrigens 
schon bedeutend früher von einem Spanier 
Francisco de Paulo Marti angefertigt. Schon 
im Jahre 1803, also 32 Jahre vor Herstellung 
der ersten Füllfederhalter durch Schaeffer 
und Parker in England, schildert dieser 
Spanier in einer Abhandlung über spanische 
Kurzschrift seine Füllfeder. Marti ist auch 
der Verfasser einer Musik-Kurzschrift sowie 
eines ausgezeichneten Alphabets für Taub- 
stumme. Kürzlich hat man in der spanischen 
Presse den hundertsten Todestag dieses Er- 
finders der ersten Füllfeder gefeiert. 

Geradezu umwälzend im ganzen Schrift- 
wesen und im Briefwechsel hat die Schreib- 
maschine gewirkt. Auch sie wird noch 
dauernd vervollkommnet. So kam neuerdings 
ein Patent heraus, das das Farbband durch 
einen kleinen, automatisch wirkenden Typen- 
färber ersetzt. 

Das Telephon von Reis, Edisons Grammo- 
phon und dann das Radio und der Laut— 
sprecher sowie die fast schon vollkommege 
Fernphotographie mit dem bald auch zu 
erwartenden Radiospiegel, der uns auch die 
entferntesten Vorgänge in weit entlegenen 
Gegenden wie im Kino zeigen wird, haben 
in der Uebertragung von Nachrichten wie- 
derum weiteste Möglichkeiten eröffnet. 


Wird die Zeit kommen, da statt der Stenc- 
typistin eine automatische Schreibmaschine, 
ein Diktograph, alles Gesprochene tadellos 
niederschreibt und Feder, Füllfeder, Bleistift, 
Schreibmaschine der Rumpelkammer ver- 
fallen? | 

Heutzutage liegt auch das ohne Frage 
wohl im Bereiche der Möglichkeit. 

P. Freye. 


— . — 


830 Wochenblatt für Tapierflabrikation Nr. 30 1928 


Aus Industrie und Praxis. 


Pür diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Transportmittel in der Zellstoffbereitung. 


Durch die Mechanisierung der Zufuhr 
der Rohstoffe und Fortbewegung der Masse 
im Herstellungsprozesse, schließlich der Sta- 
pelung und Verladung des fertigen Erzeug- 
nisses kann bei der Bereitung von Zellstoff 
heute noch in den meisten Betrieben eine 
wesentliche Herabsetzung der Gestehungs- 
kosten erzielt werden. 


der Fall ist. Durch den dichten Verschluß 
wird das Entweichen der in der Kochermasse 
enthaltenen Schwefligsäuredämpfe nach dem 
Arbeitsraum verhindert. Die Dämpfe ziehen 
durch einen besonderen Lüftungskanal ab. 
Zum Baggern werden die Deckel aufgeklappt. 

In die hinterste offene Grube ist der Zell- 
stoffbagger eingesenkt, der im Bilde 2 in 


Bild 1. Entleerung von Zellstoffjgruben durch fahrbare Bagger und Transportbänder. 


In manchen Betrieben werden immer noch 
die Zellstoffgruben durch mühsame Hand- 
arbeit oder unwirtschaftliche Hilfsmittel ent- 
leert. Der gekochte Zellstoff wird durch ein 
Dutzend Arbeiter etagenweise aus den tiefen 
Gruben geschaufelt. Durch Schichtwechsel 
bei Tag- und Nachtbetrieb vervielfacht sich 
möglicherweise noch diese Zahl. 

Die Abbildungen 1 und 2 zeigen, wie in 
einer bedeutenden Papierfabrik die Ent- 
leerung der Gruben vollkommen mechanisiert 
wurde. Auf dem Bilde 1 sind nebeneinander 
liegend drei Gruben erkennbar, von denen 
die mittelste durch Deckel vollständig ver- 
schlossen ist, wie es während des heftigen 
Ausblasens des Zellstoffes aus den Kochern 


seinen Einzelheiten besser erkennbar ist. Hier 
sieht man den Baggerausleger von vorn, wie 
die mit Zellstoff gefüllten Becher empor- 
steigen. Die untere Umführungswelle des 
Becherwerks ist nach beiden Seiten verlängert 
und trägt sogenannte Zuführungsspiralen, die 
den Zellstofi in der vollen Breite der Grube 
erfassen und dem Becherwerk in der Mitte 
zuschurren. 

Die Baggervorrichtung ist auf einer 
Brücke verfahrbar angeordnet und kann die 
ganze Grundfläche in der Längsrichtung der 
Grube bestreichen. Der Ausleger kann her- 
ausgehoben und nach Verfahren der ganzen 
Brücke in eine andere Grube eingesenkt 
werden. Längs der Brücke läuft ein Förder- 
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band, das dem Becherwerk den geschöpften 
Zellstoff abnimmt und diesen an ein zweites 
Förderband abgibt, das im Bild 1 links vorn 
deutlich zu sehen ist. Auf diesem Wege 
gelangt der Zellstoff zur weiteren Ver- 


arbeitung. 

Zur Wartung und Beaufsichtigung der 
Anlage ist nur ein Mann nötig, der von 
seinem Führerstand aus alle Vorgänge über- 
sehen kann. Die früher eine ganze Anzahl 
Leute erfordernde Arbeit wird durch diese 
Fördereinrichtung allein weit schneller und 
reinlicher geleistet. Die auf den Photogra- 
phien dargestellte Anlage befördert stündlich 
etwa 30 000 kg Zellstoff. 

Die Abbildung 3 zeigt einen nach dem- 
selben Prinzip arbeitenden Zellstoffschlamm- 
bagger, durch den aus zwei nebeneinander 
befindlichen Gruben aus den Abwässern der 
in Form von Schlamm noch mitgeführte 
Zellstoff zurückgewonnen wird, um diesen 
bei der Herstellung billiger, minderwertiger 
Papiere zu verwerten. 

Die Abbildungen 4, 5, 6 zeigen Transport- 
bänder, Stapler und Kreistransporteure, wie 
sie zum Stapeln und Verladen von. Zellstoff- 
ballen im Gebrauch sind. 

In Abbildung 7 hingegen ist ein Rund- 
holztransporteur zu sehen, der Holz von den 
Schälmaschinen zu den Schleifern und Hack- 
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Bild 3. Zellstofischlammbagger. 
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Bild 4. Zellstoffrollentransporteur. 
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Bild 5. Zellstofistapler. 
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Bild 6. Kreistransporteur. 


öffentlichung gelangenden . Bilder wurden 


maschinen führt. Von dort aus geschieht die 
von der Herstellerin der Anlagen, der be- 


Weiterförderung wiederum mittels Becher- 
werken und Bandtransporteuren zu den kannten. Spezialfabrik für Transportanlagen 


Kochern oder den Vorratssilos. Wilhelm Stöhr, Offenbach a. Main, zur Ver- 
Die hier zum Teil erstmalig zur Ver— fügung gestellt. 
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Bild 7. Rundholztransporteur. 
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Smith & Meynier Papierfabrik H.-G., Susak, 1827—1927. 


Im vergangenen Jahre konnte die Pa- 
pierfabrik Smith & Meynier in Su- 
sak (Jugoslavien) auf ihr 100jähriges Be- 
stehen zurückblicken. Die Fabrik ist nicht 
nur eine der ältesten Maschinenpapier- 
fabriken auf dem Kontinent, sondern auch 
eine der bekanntesten. Zur Zeit als die 
übrige Papierindustrie noch in den ersten 
Anfängen stand, hat sie schon einen mäch- 
tigen Aufschwung genommen, und die Er- 
zeugnisse der Firma Smith & Meynier 
waren in der ganzen Welt bekannt. An- 
dererseits ist die Fabrik zu wiederholten 
Malen von schweren Schicksalsschlägen, 
Ueberschwemmungen und Bränden, heim- 
gesucht worden, aber stärker als alle 
Widrigkeiten, stärker als das Mißgeschick 
waren die Zähigkeit, die eiserne Energie 
der Menschen, die unerschöpfliche Lebens- 
kraft der Fabrik, welche es ermöglichten, 
die Schicksalsschläge zu überwinden und 
das Unternehmen in kürzester Zeit wieder 
zu neuer Blüte führten. 

Aus einer uns zugegangenen, anläßlich 
des Jubiläums herausgegebenen, reich illu- 
strierten, auf Kunstdruckpapier gedruckten 
Festschrift entnehmen wir die nachstehen- 
den Angaben aus der sehr interessanten 
Geschichte der Fabrik: 

Vor Gründung der Firma Smith & Mey- 
nier stand zu Beginn des vorigen Jahr- 
hunderts im Rjecinatal, wo die heutigen An- 
lagen des Unternehmens liegen, eine kleine 
Papierfabrik, die im Jahre 1821 durch den 
Fiumer Patrizier Ludwig Andreas Ada- 
mich errichtet und von diesem im Jahre 
1824 an einen Herrn William Moline ver- 
kauft worden war. 

Diese Fabrik, die durch die Wasserkraft 
des Flusses vermittels einer primitiven Ein- 
richtung betrieben wurde, erzeugte in be: 
scheidenem Ausmaße Schöpfpapier und bezog 
das Rohmaterial, welches zu jener Zeit aus- 
schließlich aus Hadern bestand, aus Fiume, 
welches damals ein wichtiger Ausfuhrplatz 
für den Handel mit diesem Artikel war. 

Eine Spezialität von Fiume waren dis 
Sohlen jener Art von Babutschen, welche die 
fast ausschließliche Fußbekleidung der Be- 
völkerung bildeten. Diese Sohlen, aus reinem 
Hanf erzeugt, wurden von den Papierfabriken 
sehr geschätzt, weil sie das beste Rohmaterial 
für die Erzeugung der feinsten Papiersorten 
und besonders von Zigarettenpapier lieferten. 
Der Beamte einer englischen Firma, Herr 
Walter Crafton Smith, der nach 


Fiume entsandt worden war, um an Ort und 
Stelle die Möglichkeit des Rohmaterialbezugs 
zu studieren, erkannte klar die Vorteile, die 
sich durch die Errichtung einer modernen 
Fabrikanlage von großer Leistungsfähigkeit 
hier, wo das Material in reichlicher Menge 
vorhanden war, boten. Auf der Rückreise 
nach England machte er in der Schweiz die 
Bekanntschaft eines Parisers, des Herrn 
Ludwig Meynier, den er für sein Pro- 
jekt interessierte. Das führte dann zur Grün- 
dung der Firma Smith & Meynier. 

Im Jahre 1827 kamen die, Herren Karl 
Meynier, ein Bruder des obengenannten 
Herrn Ludwig Meynier, und Walter Crafton 
Smith nach Fiume, erwarben die Fabrik Ada- 
mich-Moline und gründeten hier am linken 
Ufer der Rjecina im Oktober desselben Jahres 
die neue Fabrik. Das Gründungskapital be- 
trug 14000 Goldfranken, ein für die dama- 
ligen Zeiten gewiß bedeutender Betrag. Die 
Fabrik wurde mit einer aus England 
bezogenen Langsiebmaschine ausgestattet, die 
sich für die Fabrikation aller Papiersorten 
eignete. Der Antrieb dieser Maschine, der 
ersten ihrer Art in der ehemaligen öster- 
reich-ungarischen Monarchie, wurde durch 
einfache Wasserräder besorgt. Das Wasser 
wurde in einem Holzfluter von dem Fiumaner 
Ufer herübergeleitet und ermöglichte es eine 
Energie von 300 PS auszunützen. Die Fabrik 
beschäftigte anfangs etwa 250 Arbeiter. 

Die Erzeugnisse der neuen Fabrik erlang- 
ten schnell einen vorzüglichen Ruf und ver- 
breiteten sich auf dem Weltmarkte, wo Sie 
siegreich mit den besten englischen und fran- 
zösischen Erzeugnissen wetteifern konnten. 
Die Maschinenanlage erwies sich bald als un- 
zureichend, und es wurde deshalb schon im 
Jahre 1834 eine zweite, der ersten identische 
Langsiebmaschine angeschafft. In den folgen- 
den Jahren dauerte der Aufstieg der Fabrik 
an. Seit 1835 nahm sie an den wichtigsten 
Ausstellungen des In- und Auslandes teil und 
erhielt überall Auszeichnungen. 1848 wurde 
eine dritte Langsiebmaschine aufgestellt. 

In den ersten Zeiten waren die technischen 
Leiter der Fabrik Engländer, 1838 übernahm 
ein Franzose Eugen Frémont die tech- 
nische Leitung. Das war ein Mann von unel- 
müdlicher Energie, außerordentlicher Fach- 
kenntnis und Genialität. Unter seiner Leitung 
erreichte die Fabrik ihr goldenes Zeitalter. 
Die rasch ansteigende Entwicklung der Fa- 
brik erfuhr aber am 11. Oktober 1852 eine 
unerwartete Hemmung durch ein Hochwasser 
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der Rjecina, das die Fabrik nahezu vollkom- 
men vernichtete. Auf den Rat und unter der 
Leitung Fremonts wurde die Fabrik neu 
aufgebaut, es wurden große Verbesserungen 
durchgeführt, die die Produktionsfähigkeit 
bedeutend erhöhten. Die alten Wasserräder 
wurden durch Turbinen, das Holzwehr durch 
ein Betonwehr ersetzt, der Berg durchbohrt 
und das Wasser durch einen Tunnel und dann 
durch einen aus Mauerwerk und Eisenplatten 
hergestellten Graben zu den Turbinen ge- 
leitet. Daneben wurden Dampfmaschinen 
aufgestellt, um den ununterbrochenen Betrieb 
der Fabrik auch im Falle der Wasserknappheit 
zu sichern. Durch diese neuen Einrichtungen 
wurde die Betriebskraft auf 600 PS gebracht, 
und auch die Zahl der Arbeiter stieg auf 
etwa 600. Das Gesellschaftskapital wurde 
auf 800 000 österreichische Gulden erhöht. 

Im Jahre 1859 wurde eine vierte, im Jahre 
1867 eine fünfte Langsiebmaschine aufgestellt. 
Gleichzeitig wurde das Kapital auf 1 000 000 
österreichische Gulden erhöht. 

Im Jahre 1860 starb Walter Crafton Smith. 
Ihm folgten als Miteigentümer der Firma sein 
ältester Sohn Edgar Crafton Smith 
und ein Neffe WalterGlennieSmith, 
welche beide seit ihrem 18. Lebensjahr im 
Dienst der Fabrik waren. 1872 wurden 
neuerliche Verbesserungen durchgeführt durch 
ein weiter stromaufwärts in der Rijecina- 
Schlucht errichtetes neues Wehr und einen 
neuen Tunnel wurde die Wasserbetriebskraft 
auf 1200 PS gebracht. Die Arbeiterzahl nahm 
auch ununterbrochen zu und erreichte in den 
Jahren 1885 bis 1914 etwa 1000. 1875 schie- 
den die Herren Edgar Crafton Smith und 
Walter Glennie Smith aus dem Unternehmen 
und kehrten nach England zurück. Das Jahr 
darauf starb der zweite Gründer der Firma 
Karl Meynier, der 49 Jahre dem Unter- 
nehmen vorgestanden hatte. Nach seinem 
Tode blieb sein Neffe und Erbe Heinrich 
Meynier, der Sohn von Ludwig Meynier, 
der einzige Firmeninhaber. Im Jahre 1841 
aus Frankreich gekommen, betätigte er sich 
zuerst als Mitarbeiter seines Onkels, dann 
als offener Gesellschafter und Leiter und 
schließlich als Präsident der Firma. 

Bis zum Jahre 1878 hatte die Fabrik fast 
ausschließlich für den Export nach übersee- 
ischen Ländern gearbeitet, in diesem Jahre 
wurden Vertretungen mit assortierten Lagern 
in Wien und Budapest beschlossen, die recht 
bald eine gute Entwicklung nahmen. Die 
Firma beteiligte sich auch an den öffentlichen 
Ausschreibungen seitens der ungarischen Re- 
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gierung für die Staatsdruckerei und von 
Zigarettenpapier und wußte sich diese Lie- 
ferungen für eine lange Reihe von Jahren zu 
erhalten. Das waren die besten Jahre der 
Papierfabrik. 

Ein Rückschlag trat ein, als nach der 
Erfindung des Holzschliffes und des Zell- 
stoffes die aus diesen Halbstoffen hergestell- 
ten Papiere die Hadernpapiere mehr und 
mehr verdrängten und sich in kurzer Zeit 
den Weltmarkt eroberten. Damit verlor die 
Fabrik den Vorteil, den sie durch eine vor- 
zügliche Rohmaterialienquelle in unmittel- 
barer Nachbarschaft gehabt hatte. 

Im Jahre 1886 starb der technische Direk- 
tor Eugen Fremont an der Cholera. 
Sein Tod bedeutete einen unersetzlichen Ver- 
lust für das Unternehmen, dessen zäher 
Wiedererneuerer er nach dem Unglück von 
1852 gewesen war. Sein Nachfolger in der 
Leitung der Fabrik wurde sein Sohn Karl 
Fremont, der noch heute Mitglied des 
lokalen Exekutivkomitees ist. 

Im August 1887 zerstörte ein Brand den 
„Marganovo“ genannten Teil der Fabrik, 
welcher sofort wieder aufgebaut wurde. Im 
Jahre 1897 wurde eine neuerliche Rekonstruk- 
tion und vollständige Neueinrichtung der 
Fabrik beschlossen. Die neuen Anlagen wur- 
den am 20. September 1898 in Betrieb gesetzt, 
aber schon am 8. Oktober desselben Jahres 
durch eine außerordentliche Ueberschwem- 
mung infolge eines starken Wolkenbruches 
zum großen Teil zerstört, so daß die Fabrik 
viele Monate stillstehen mußte. Dieser 
schwere Schlag wirkte sich in seinen Folgen 
auch in den nächsten Jahren aus und war 
mit Veranlassung, daß das Unternehmen im 
Jahre 1903 in eine Familien-Aktiengesellschaft 
umgewandelt wurde. Die folgenden Jahre 
brachten neue Katastrophen. 1903 zerstörte 
ein Brand ein Gebäude der alten Fabrik und 
im Dezember des folgenden Jahres brannte 
die Hadernabteilung nieder und 1911 zum 
zweiten Mal. 

Bis 1906 blieb das Unternehmen aus- 
schließlich Eigentum der Familie Meynier, 
worauf sich die Erste Ungarische Papier- 
Industrie A.-G. in wachsendem Maße an dem- 
selben beteiligte. Es wurden bedeutende 
Investitionen namentlich für den Ausbau der 
Zigarettenpapier-Fabrikation gemacht. Am 
8. März 1912 starb Heinrich Meynier 
in seinem 90. Lebensjahr bei voller Geistes- 
frische. Er stand volle 71 Jahre im Dienst 
der Firma Smith & Meynier, ihr seine ganze 
Kraft, sein Wissen und Können widmend. 
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Seine Söhne Karl und Felix gehören 
heute noch dem Direktionsrate an, ersterer 
als Vizepräsident des Verwaltungsrates. 


Da die Fabrik in der nachfolgenden Zeit 
unter der Leitung der ungarischen Gesell- 
schaft ausschließlich auf die Herstellung von 
Zigarettenpapier eingestellt wurde, konnte sie 
im Weltkrieg nicht jene Papiersorten erzeu- 
gen, welche trotz des Krieges großen Absatz 
gefunden hätten. In den letzten Kriegsjahren 
wurden die Bauarbeiten für eine neue Was- 
ser-, Dampf- und elektrische Kraftanlage ein- 
geleitet, die nach ihrer Vollendung eine 
Musteranlage darstellt. Dasselbe. gilt für die 
1925 ausgeführte neue Halbzeuganlage. 


Infolge der neuen politischen Gestaltung 
der Nachkriegszeit kam die Fabrik in den Be- 
sitz der Prva hrvatska stedionica 
(der Ersten Kroatischen Sparkasse in Zagreb). 
Der Generaldirektor derselben, Herr Hofrat 
MilivojCrnadak, erkannte den großen 
produktiven Wert der Fabrik und entschloß 
sich, diesem berühmten Unternehmen in der 
nationalen Industrie wieder jene Rolle zuzu- 
teilen, die es in der Vergangenheit mit soviel 
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Ehren zu erfüllen verstanden hatte. So konnte 
die Fabrik die Folgen der Kriegszeit rasch 
überwinden und bald wieder einen normalen 
Betrieb aufnehmen. ‘Die Fabrik wurde mo- 
dernisiert und mit einer weiteren modernen 
Langsiebmaschine ausgestattet. Sie steht un- 
ter den glücklichsten Auspizien für eine dritte 
Periode des Aufblühens. 

Die Fabrik umfaßt heute eine Gesamt- 
fläche von 72 185,6 qm. Die Anlage selbst 
besteht aus vier Hauptteilen, der Abteilung 
für Hadern und Rohstoffe, der alten oder 
Schreibpapierfabrik, der neuen Fabrik für die 
Erzeugung von Seiden- und Zigarettenpapier 
und der Marganovo oder der Packpapier- 
fabrik. Die Fabrikgebäude umfassen zusam- 
men mit dem Bürogebäude und den Beamten- 
und Arbeiterwohnhäusern 66 massive Bauten. 
Die höchste Leistung der Wasserkraftanlage 
beträgt 1300 PS, welche aber nur ein Drittel 
des Jahres zur Verfügung steht. Die Dampf- 
kraftanlage hat eine Gesamtleistung von 
1150 PS. Die Spezialerzeugnisse sind Ziga- 
rettenpapiere, Seidenpapiere, Kopierpapiere, 
Bibeldruck- und Glacépapiere in Gewichten 
von 11—35 g/qm. 


Auslands-Rundschau. 


Oesterreich. 


Der Außenhandel Oesterreichs mit Papier 
und Papierwaren im Kalenderjahr 1927. 


In Oesterreich wurden nach den amtlichen 
Feststellungen im Jahre 1927 161 977 dz 
Papier, Papierwaren u. dgl. im Werte von 
24 975 000 Schill. eingeführt und 2 640 365 dz 
im Werte von 156 853 000 Schill. ausgeführt. 

An der Einfuhr waren folgende Län- 


der beteiligt: 
Pappen, Papier, 


Papierzeug papierwaren 


Menge Wert Menge Wert 
in dz in 1000 8 ia dz in 10008 
Deutschland 15 557 923 49709 13 537 
polen > 150 8 2 310 133 
Tschechoslowakei . 47 956 2503 37376 4 230 
Ungarn : 35 3 290 153 
Belgien 6 1 399 275 
Schweiz — — 1 305 602 
Jugoslavien . > -> — — 2 > = 
Italien — — N = 
Frankreich = 2 8 10 
Schweden 5 165 5 A 2 
Großbritannien .. 1 1 30 z F 
1 1 8 s G 57 
W E A 2 666 312 

* >i i > di t n 5 

Vereinigte Staate 5 i Be pe 


Andere Länder 


Die Ausfuhr setzte sich zusammen aus: 

1116120 dz — 42960000 Sch. Papierzeug, 
387032 dz — 15411 000 Sch. Pappen, 
1 103 660 dz — 84 297 000 Sch. Papier, 

33 553 dz — 14 185 000 Sch, Papierwaren. 


Abnehmer für Papierzeug waren: 


Deutschland. .. mit 113 544 dz = 4 805 000 Sch. 
Italien . 464 847 „ == 17189000 „ 
Polen 41547 „ = 788 000 „. 
Rumänien 2 825 „ = 54 000 „ 
Schweiz . . 46 006 „„ = 237200 „ 
Jugoslavien 3 83 511 „ = 2739000 * 
Tschechoslowakei 13 327 „ = 340 000 « 
Ungarn 28 118 „ = 759 000 « 
Belgien f 2685 „ = 120 000 « 
Frankreich . . . „ 133 645 „ = 6046000 „ 
Griechenland . „ 875 „ = 24 000 œ 
Großbritannien 9006 „ = 400 000 „ 
Holland 5218 . = 94 000 » 
China 2 648 „ = 112 000 
Japan 2 090 „ = 88 000 » 
Argentinien 8552 „ = 336000 . 
Brasilien ’ 2887 „ = 61 000 — 
Vereinigte Staaten 83732 „ = 4073000 . 
Andere l.änder 70521 „ = 2545000 « 
Die wichtigsten Bezieher für Pappen, 


Papier und Papierwaren waren im Jahre 
1927 u. a.: 


Nr. 30 1928 
Pappen Papier Papier- 
waren 
Menge Wert Menge Wert Menge Wert 


dz 1000 8 Jz 100 S de 10078 


Deutschland 8541 287 2496 642 2 034 1473 
Italien 100 573 3245 66 409 4348 2 336 894 


Polen 51 730 1977 52 852 4 545 615 382 
Rumänien 21264 915 55 431 4278 2613 748 
Schweiz 1812 117 13778 1489 589 247 
Jugoslavien 9 566 595 100 480 7 419 3 859 J 728 


Tschechoslow. 3 120 312 5 824 1191 2386 122 
56 274 2 270 283 179 19 361 4 199 1 391 


Ungarn 

Belgien 1658 54 2280 308 278 132 
Bulgarien 12678 535 39 243 2 796 424 102 
Dänemark — — 570 84 363 234 
Frankreich — — 5112 444 270 161 


Griechenland 6213 260 10872 918 758 174 
Großbritannien 19919 841 59 578 5090 795 477 


Holland 2147 68 1539 197 594 230 
Rußland 164 6 1354 238 8 3 
Türkei 18 338 748 47518 3838 2125 548 
Brit.-Indien 3631 185 78 522 5 432 347 127 
China 8641 491 58 277 4353 103 26 
Japan 292 35 3 680 333 1 1 
Aegypten 12 506 467 39415 2 763 1825 460 
Argentinien 8 137 294 29761 1726 172 65 
Brasilien 820 64 4674 59 199 130 


Vereinigte Staaten 88 5 523 132 1329 1c01 
Andere Länder 38 823 1640 140 233 11 778 5 331 2 190 

An die einzelnen Warengrup- 
pen verteilte sich der Außenhandel Oester- 
reichs im Jahre 1927 u. a. wie folgt: 


Einfuhr Ausiuhr 
Menge Wert Menke Wert 
j dz 1000 8 dz 1000 S 
Holzschliff N 168 2 256 479 4750 
Zellulose 63 797 3 436 859427 38 194 
Hadernrohpappe 13 677 656 234 12 
Dachpappe . 8099 394 651 31 
Preßspäne, Hartpappe 454] 739 669 152 
Gewöhnliche Pappen . 985 97 371841 13 619 
Feinpappen . . 1818 280 13 606 1564 
Packpapier 13 750 1058 1646706 11 329 
Löschpapier 892 179 937 168 
Zeichenpapier . . . 666 193 3 096 372 
Oel-, Paus-, Paraffinpapier 56 16 861 323 
Kunstdruck, Chromo- 
papier 12 218 1 548 3522 709 
Bunt-, Gold- und 
Silberpapier eh 2121 1003 20 474 3 438 
Pergamentpapier. . 5783 932 510 95 
Photopapiere e g 2107 1758 107 197 


Andere chem. Papiere 462 323 2011 20:0 


Tapeten a 1547 472 636 209 
Zigarettenpapier 2079 852 2 293 744 
Seidenpapier i 1180 030 28238 5297 
Gewöhnliches Druckpapier 22 1 510 842 25 073 
Anderes Druck- und Schreib— l 
papien 1714 241 363 455 33 350 
B. 


Finnland. 


Anläßlich der Jubiläumsfeier des Finni- 
Schen Zellulosevereins teilte Herr Direktor 
Lagerloef mit, daß seine Firma, die 
Lagerloef Trading Co. Inc. in New York, der 
A.-B. Centrallaboratories eine 
Summe von 100 000 Fmk. gestiftet hat zur 
Förderung der Zellstoff-Forschung. A. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


837 


Frankreich. 

Unter der Firma Société nouvelle 
de Papeterie ist kürzlich mit dem Sitz 
in Paris, 56, Faubourg Saint-Honors, eine 
Aktiengesellschaft mit einem Kapital von 
20 Millionen Franken gegründet worden. 
Die Fabrik dieser Geseilschaft wird in 
Grand-Couronne, direkt an der Seine, 
gebaut. Sie wird eine ganz moderne Zei- 
tungsdruckpapiermaschine erhalten, die Ende 
des Jahres geliefert und im Frühjahr nächsten 
Jahres in Betrieb kommen soll. A. 


Norwegen. 

Auf Grund des Beschlusses, die Produk- 
tion einzuschränken, ist die Holz Sschlei- 
ferei Fritz ö e bei Larvik stillgelegt wor- 
den. Die Wiederinbetriebsetzung dürfte nicht 
vor Mitte Herbst erfolgen. Ag. 


Rußland. 

Zwei Ingenieure und sechs Arbeiter aus 
Rußland haben sich 5 Monate in den Ver- 
einigten Staaten und Kanada aufgehalten, um 
die dortige Papierindustrie kennenzulernen, 
und sind jetzt in ihre Heimat zurückgekehrt. 
Diese Leute sollen in der Wolga-Papierfabrik 
beschäftigt werden, welches die größte Fabrik 
in der Sowjetunion ist und ganz modern 
eingerichtet wird. Dieselbe soll bei vollem 
Betrieb jährlich 50 000 t Zeitungsdruckpapier 
und 25000 t anderes Papier liefern. Ein Teil 
der Einrichtung wurde in den Vereinigten 


Staaten gekauft. H. 8. 


Spanien. 

Die Tätigkeit des spanischen Ausgleichs- 
ausschusses für die Papierindustrie kann als 
tatsächliches Monopol entsprechend dem des 
Petroleums angesehen werden. Der an den 
Volkswirtschaftsrat angeschlossene Ausschuß 
hat es in der Hand, die Vermehrung der Pro- 
duktionsmittel zu gewähren oder zu verbie- 
ten, er hat für die Verteilung der Ausfuhr- 
subventionen zu sorgen und den von den 
Papierfabriken und dem Staat zu gleichen 
Teilen, nach dem Satze von 0,05 Pesetas pro 
kg, aufzubringenden Fonds zu verwalten. 
Selbstverständlich liegt auch in seiner Hand 
die Tarifrevision mit entsprechender Er- 
höhung der Einfuhrzölle. Allerdings sollen 
die Mittel des Fonds nicht restlos für die 
Ausfuhrunterstützungen aufgebraucht wer— 
den, sie sollen daneben auch für die Verbesse- 
rung der Fabrikation dienen, um die spanische 
Papierindustrie leistungsfähiger zu gestalten. 
Das spanische Vorgehen findet besonders in 
Frankreich keine restlose Sympathie. L. 
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Vereinigte Staaten. 

Ein- und Austuhr von Druck- 
papier. Bei einer Einfuhr von 3 984 144 481 
lbs Druckpapier im Werte von 132 000 906 $ 
kamen in den Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika 40697676 lbs im Werte von 
2565 965 $ in dieser Ware zur Ausfuhr. Im 
Jahre 1926 belief sich die Einfuhr auf 
3717 736 627 lbs = 124 808 227 $, während 
die Ausfuhr 56 601 241 lbs S 3 570 893 $ aus- 
machte. Der Hauptanteil der Einfuhr 
von Druckpapier entfiel dabei auf Zeitungs- 
druckpapier, und zwar wurden hiervon 
3973 724 113 lbs im Werte von 131 488 784 $ 
eingeführt gegen 3 701 350 149 lbs = 
123 981715 $ im Vorjahre. Die Einfuhr 
wurde zum größten Teil von Kanada 
bestritten, das allein 3 551 504 615 lbs 
118731 001 $ lieferte. Sonst wurden noch 
größere Mengen aus Neufundland (178501 964 
Ibs S 5 820 991 $), aus Schweden (135 323 951 
lbs = 3857801 $), aus Finnland (59 053 098 
Ibs S 1 678 152 $), aus Norwegen (33 595 321 
lbs S 909028 $) und aus Deutschland 
(13 986 611 lbs — 437 868 $) bezogen. 

Bei der Ausfuhr trafen 24 657 313 lbs 
— 1191033 $ auf Zeitungspapier gegen 
38 516 147 lbs — 1849238 $ im Vorjahre. 
Abnehmer waren u. a. Südamerika mit 
5 955 234 lbs — 263590 $, Philippinen mit 
7 273 679 lbs — 306 062 $, Kuba mit 4 616 006 
lbs S 217306 $, Kanada mit 3 373 085 lbs 
— 211 805 $. B. 


Ein- und Ausfuhr von Papier- 
roh- und Halbstoffen. Die Ein- 
fuhr an Roh- und Halbstoffen zur Papier- 
bereitung belief sich im Jahre 1927 an 
113 632 216 $ gegen 121 505 601 $ im Jahre 
1926. Auf die Hauptgruppen verteilte sich 
der Import wie folgt: 


Papierholz . 1 596 797 lbs S 16 484 345 $ 
Holzschlift . 219285 t — 5961 821 „, 
Sulfitzellstoff: 
ungebleicht . 613856 „ — 34 262 845 „ 
gebleicht 311 130 „ 24 224 626 „ 
Sulfatzellstoff: 
ungebleicht. 341 162 „ — 20 684 298 „ 
gebleicht 10789 „ 708 712 „ 
andere Papiermasse 3348 „ — 243968 „ 


Von dem eingeführten Sulfitzellstoff 
stammten u. a. 350 910 t = 23 397 805 $ aus 
Kanada, 346 244 t — 20 607 401 $ aus Schwe- 
den, 74710 t — 3781 986 $ aus Finnland, 
67 675 t — 5020809 $ aus Norwegen und 
50 828 t — 3589 647 $ aus Deutschland. Die 
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Einfuhr von ungebleichtem _Sulfatzellstofi 
wurde u. a. mit 10 262487 $ oder 176444 t 
von Schweden, mit 9 029 923 $ = 138 660 t 
von Kanada, mit 718894 $ — 14069 t von 
Finnland und mit 579094 $ — 10334 t von 
Norwegen bestritten. 

Die Ausfuhr an Roh- und Halbstoffen 
war nur klein. Im Jahre 1927 wurden ins- 
gesamt nur für 5 412 088 $ Waren dieser Art 
von den Vereinigten Staaten versandt gegen 
4 963 508 $ im Vorjahr, u. a. setzte sich dieser 
Export zusammen aus: 

Papierholz mit 59059 Cord — 484724 $, 
Sulfitzellstoff mit 24 252 t S 1265859 „ 


Sodazellstoff mit 2027 t — 176507 „ 
andere Masse mit 2296 t — 91 264 „ 
B. 
i Kanada. 


Die St. Lawrence Paper Mills 
Company in Montreal, Quebeck, hat 
den Erweiterungsbau ihrer Fabrik vergeben, 
wodurch die Leistungsfähigkeit des Werkes 
von 300 auf 450 tons pro Tag erhöht werden 
soll. Die Erweiterung soll nahezu 3 000 000 $ 
kosten und sofort begonnen werden. 

The Fraser Companies Ltd., 
Neubraunschweig, vergrößert ihr Werk in 
Edmundton, wodurch die Leistungs- 
fähigkeit verdreifacht wird. Außerdem ist der 
Bau einer Sulfitzellstoffabrik in Athol bei 
Campbellton geplant, sowie eines Werkes in 
Millbank. Die Gesamtkosten werden auf etwa 
10 500 000 $ veranschlagt. H. 8. 


Brasilien. 

Nach den nunmehr zur Verfügung gestell- 
ten Statistiken des Außenhandels Brasiliens 
im verflossenen Jahr hat Brasilien für 1927 
eine geringere Papier- und Papier- 
Wareneinfuhr zu verzeichnen als im 
Vorjahre. Dieser Rückgang ist nur zum Teil 
eine Folge der zunehmenden Eigenproduk- 
tion, denn zu einem nicht geringen Prozent- 
satz ist der Importrückgang in Verbindung 
zu bringen mit der letztjährigen allgemeinen 
Wirtschaftslage des Landes. Der Export bei- 
spielsweise wurde durch ungünstige Preise 
in den wichtigsten Exportgütern Brasiliens 
ungünstig beeinflußt. Der Wert der brasilia- 
nischen Ausfuhr senkte sich von E 94 254 000 
auf £ 88 689 000. , 

Die brasilianische Papier- und Papier- 
wareneinfuhr hatte in 1927 einen Umfang 
von 47 721 Tonnen gegenüber 53 918 Tonnen 
im Vorjahr. I pu. 
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Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung 


herausgegeben vom „Wochenblatt für Papleriabrikation“ Güntter-Staib Verlag. 
Biberach-Riß, Wttbg. Ganzleinenband Din-A 4, im Langformat gebunden. Enthaltend 
32 Seiten Register und 538 Papiermusterblätter, Gewicht 4 kg, Preis RM. 18.50 


portofrei, Ausland Doll. 5.—. 


Einige Urteile: 


„Das Buch ist sachlich nach den verschiedensten Richtungen für die 


Papierindustrie zweifellos von erheblichem Wert.“ 


Lammers. 


„Das Musterbuch ist sehr reichhaltig zusammengestellt, und auch die 
Aufmachung ist schön und zweckentsprechend. Das Buch dürfte für 
die papierverarbeitenden Industrien ein sehr willkommenes Nachschlage- 


werk bilden.“ 


„Das von Ihnen herausgebrachte Musterbuch haben wir mit größter 


Wir können Ihnen zu dieser Arbeit nur 


Aufmerksamkeit durchgesehen. 
Glückwünschen. Sie bietet einen hervorragenden Ueberblick über die 


ganze, umfangreiche deutsche Papiermacherei und dürfte vielen Händlern 
und Verbrauchern ein Nachschlagewerk von großem Wert sein. Auch von 


der Werbewirkung des Musterbuches versprechen wir uns viel.“ 


Geschäftsberichte. 


Die Generalversammlung der Stettiner Papier- 
und Pappenfabrik A.-G. genehmigte den Abschluß, der 
eine Verlustminderung auf R.-M. 32 301 (114 898) 
zeigt. Man hoffe, im laufenden Jahr den Verlust 
ganz beseitigen zu können, da die Aussichten günstig 
seien. Durch die Arbeitsgemeinschaft mit der A.-G. 
für Pappenfabrikation in Berlin und der Rohpappen- 
fabrik A.-G. in Worms werde eine rentable Aus- 
nutzungsmöglichkeit erreicht. 


‚ Thode’sche Papierfabrik A.-G., Hainsberg i. Sa. 
Wie der Fitr. Ztg. aus Verwaltungskreisen mitgeteilt 
wird, habe das am 30. Juni abgeschlossene Geschäfts- 
jahr ein befriedigendes Ergebnis (i. V. R.-M. 85 109 
Reingewinn) gebracht, das nach erhöhten Abschrei- 


bungen (i. V. R.-M. 108 145) und Rückstellungen auch 
die Ausschüttung einer erhöhten Dividende (i. V. 6% 
auf R.-M. 1125000 Aktienkapital) gestatten dürfte. 
Das verbesserte Ergebnis sei vor allem auf die Aus- 
wirkung der Rationalisierung zurückzuführen, die auch 
im neuen Jahre fortgesetzt werden soll. 


Papeteries de l'Indochine. Die Gesellschaft 
schließt das Jahr 1927 mit einem Reingewinn von 
Fr. 502 092 ab gegen Fr. 433 318 im Vorjahre. Es 
werden Fr. 35 Dividende auf die Aktie verteilt 
(gegenüber Fr. 50 i. V.) auf das von Fr. 2 500 000 
auf Fr. 5 000 000 erhöhte Aktienkapital. Es wurden 
1945 t Papier hergestellt. 


Die Kursentwicklung der an der Berliner Börse gehandelten Papier- und 
Zellstoff-Industrie-Aktien im Jahre 1928. 


Papier: Dividenden: j 
1926 1927 31. Januar 
A.-G. f. Papp.-F. 0 = 20.25 
Alfeld-Gronau 5 6 121 
Aschaff. Zellst. 10 12 175 
Ammendf. Pap. 15 — 212 
Cröllw. Papier 10 S 149.50 
Dresd. Chromo 8 8 134.50 
Feldmüble Papier 12 12 212.75 
eiden. Papier 0 0 54 
Kart. Qr.-Särch. 5 6 115 
Natron-Zellst. 10 10 150.75 
Reisholz Pap. 12 — 250 
Presp. Unters. 4 — 79.25 
Schles. Cellul. 10 — 134 
Stett. Papier und 
ya appe 0 0 48.50 
a = Pap. 0 6 67.75 
iner Pap. 8 10 145 
Zellstoff- Ver. 10 12 148.25 
Zellst. Waldhof 12 12 254 


Kursentwicklung am 


31. März 31. Mai 30. Juni ; i 
17.5 19 18 E 
119 138 140.50 157.50 
171 208 226.50 221.25 
220.75 220 235 235 
147.75 153 151.25 159.50 
134.75 117 114.50 112 25 
201.25 218 279 253 
52 52 55 53 
148 140 2 = 
140 142 
238.50 246.75 252 7]; > 
76 88 82 81 
136 146 160 155 
54 50 54 
72.50 73 68 59 a 
143 135 145 141.50 
143.50 151 154 147.50 
273 325.25 309 295 
Sch. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papieriabrik Wasungen A.-G., Wasungen a. d. 
Werra. Herr Wilhelm Sachsinger ist nicht mehr 
im Vorstand der Gesellschaft. Alleiniger Vorstand ist 
Herr Dr. Ernst Rudolf Rosenthal. 


Die Papierfabrik Wran ist aus dem Kon- 
zern der Papier-Industrie-Aktien-Gesellschaft Olle- 
schau ausgeschieden und führt ab 1. Juli 1928 den 
Firmentitel Papierfabrik Wran Kommanditgesellschaft 
Schuster & Co. Briefanschrift: Prag VII/516. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Niederschlottwitzer Holzstoff-Fabrik G. m. b. H. in 
Niederschlottwitz, Amtsgericht Dippoldiswalde i. Sa. 
Kaufmann Karl Otto Lohde ist als Geschäftsführer 
ausgeschieden, Kaufmann Karl Otto Schröder in 
Schlottwitz ist zum Geschäftsführer bestellt werde‘. 

F. Schlerath Aktiengeselischaft in Neudorf a. Spr. 
Die Prokuren des Betriebsleiters Otto Standfuß 
und des Kaufmanns Walter Müller sind erloschen, 

Lauensteiner Pappen- und Holzwollewerke Wal- 
ter Kaempie, Lauenstein. Die Firma ist erloschen. 

Elberielder Papler-Manufaktur August Remy, El- 
berfeld. Die Prokura des August Dunnwald ist 
erloschen. 


Papierpreiserhöhungen In Jugoslavlen. 


Nach einer Meldung des Agramer Morgenblattes 
haben die jugoslavischen Papierfabriken im Zusam- 
menhang mit den Zollerhöhungen die Preise für Pack- 
papier um 20 Para und für satiniertes Druckpapier 
ebenfalls um 20 Para per Kilogramm erhöht. In den 
übrigen Papiersorten ist keine Erhöhung eingetreten. 


Errichtung der Holzbörse in Warschau. Die pol- 
nische Holzbörse in Warschau wird voraussichtlich 
noch im Juli d. J. in Tätigkeit treten, da der end- 
gültige Text der Statuten auf einer im Vormonat 
stattgefundenen interministeriellen Konferenz fest— 
gelegt wurde, an welcher neben Vertretern des Finanz- 
und Ackerbauministeriums auch der Präsident der 
polnischen Holzverbände, Dobrovsky, und Delegierte 
der anderen interessierten Kreise teilgenommen 
haben. Die Statuten müssen nur noch die formelle 
Bestätigung des Ministeriums erlangen. Für die pol- 
nische und internationale Holzwirtschaft ist die Er- 
richtung einer allpolnischen Holzbörse von großer 


Bedeutung. W. O. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 

Wir bitten davon Kenntnis zu nehmen, daß die 
Leitung der Abt. Stellennachweis von nun an in den 
Händen des Herrn Richard Schmidt, Neuweistritz bei 
Habelschwerdt i. Schles., liegt. Alle diesbezüglichen 
Zuschriften sind an Herrn Schmidt zu richten. 

Das Vorstandsmitglied P. Bein, Birkixt-Arns- 
dorf i. Riesengebirge, das die Abteilung acht Jahre 
lang geleitet hat, verbleibt nach wie vor im Haupt- 
vorstande und versieht die Redaktion unseres AHV- 
Nachrichtenblattes „Der Altenburger Papierer“. 


Mit Gunst von wegen's Handwerk! 


AHV der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
LV.: Bein. 


Ehrung. Herr Kommerzienrat Max Cassirer, 
stellvertretender Vorsitzender des Vereins Deutscher 
Zellstoff-Fabrikanten E. V., Ehrenbürger von Berlin, 
ist wegen seiner Verdienste als Stadtrat um die 
Städtischen Werke Charlottenburgs auf Antrag der 
Fakultät für Stoffwirtschaft zum Ehrenbürger der 
Technischen Hochschule Charlottenburg ernannt wor- 
den. — 


Jubiläum. Herr Wilhelm Pahl, Seniorchef 
der Dortmunder Gummiwarenfabrik 
Wilhelm Pahl K.-G., Dortmund, begeht 
am 1. August die Wiederkehr des Tages, an dem er 
vor 40 Jahren in das elterliche Fabrikgeschäft, die 
Dortmunder Gummiwarenfabrik, eingetreten ist. Das 
Werk kann in diesem Jahre auf 65 Jahre seines Be- 
stehens zurückblicken. 


Treue Mitarbeit. Der Papiermaschinen- 
führer Ferdinand Kattwinkel konnte am 18. Juli auf 
eine 50jährige ununterbrochene Tätigkeit bei der Firma 
Jagenberg & Co., Solinger Papier- 
fabrik, Papiermühle, zurückblicken. Aus 
diesem Anlaß fand abends eine kleine Feier statt. 
Dem Jubilar wurde für seine treuen Dienste ein An- 
erkennungsschreiben des Reichspräsidenten sowie ein 
Diplom des Vereins Deutscher Papierfabrikanten aus- 
gehändigt; ferner wurde er von der Firma, von den 
Angestellten und der Arbeiterschaft reichlich be- 
schenkt. 


70. Geburtstag. Am 18, Juli feierte in 
Pitten an der Aspangbahn der Seniorchef der Firma 
W. Hamburger, Papier- und Zellulosefabrik in Pitten. 
Herr Adolf Hamburger, seinen 70. Geburtstag und 
gleichzeitig den Tag, an dem er vor 50 Jahren in 
die väterliche Firma eintrat. Zur Erinnerung an den 
Tag haben die öffentlichen Gesellschafter der Firma 
einen Betrag gestiftet, dessen Zinsen als „Adolf Ham- 
burger-Geburtstagsfonds“ zur Unterstützung von AT- 
beitern und Angestellten dienen sollen. 

(Tengers Papier- und Schreibwaren-Ztg., Wien.) 


Herr Dr. phil. Moriz von Rauch, Privatgelehrter 

von Heilbronn, ist am 17. Juli in Heidelberg un- 
erwartet im Alter von erst 59 Jahren an einem Herz- 
schlag gestorben. Er war der einzige Sohn des im 
Jahre 1890 gestorbenen Papierfabrikanten Friedrich 
von Rauch und hatte zunächst die Absicht, später in 
die Fabrik einzutreten, faßte indessen schon in jungen 
Jahren den Entschluß, der Fabrikantenlaufbahn zu 
entsagen und Geschichte zu studieren. An der Uni- 
versität Marburg erlangte er im Februar 1897 die 
Würde eines Dr. phil. und widmete sich alsdann ganz 
der geschichtlich-wissenschaftlichen Tätigkeit, insbe- 
sondere der Erforschung und Darstellung der Ge— 
schichte der Stadt Heilbronn. 


Beilagen-Hinweis, 


l Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Lurgi Apparatebau-Geselischaft m. b. H., Frank- 
furt a. Main, über „Elektro-Gasreinigungs- und Ent- 
stuubungs-Anlagen“ System Cottrell-Möller bei, den 
wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 
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Papiermacher -Ausbildung an der Technischen 
Lehranstalt Bodenbach a. Elbe. 

Die Direktion der Technischen Lehranstalt in 
Bodenbach a. E. (Tschechoslowakei) trägt sich nach 
der Tschechoslowakischen Papierzeitung mit der 
Absicht, der chemisch- technischen Abteilung eine 
Abteilung zur vollkommenen Ausbildung von Papier- 
technikern anzugliedern. Als zukünftiger Vorstand 
der neuen Abteilung ist der ehemalige technische 
Leiter einer namhaften Sulfitzellulosefabrik in Aus- 
sicht genommen. Die chemische Abteilung der 
genannten Anstalt ist durchaus modern eingerichtet. 


Es ist eine zweijährige Ausbildungszeit vorgesehen, 


gegliedert in 6 Trimester, von denen die ersten dem 
jungen Anfänger jene allgemeinen Kenntnisse ver- 
mitteln sollen, welche für eine fruchtbringende fach- 
liche Ausbildung notwendig sind. 


Ist das Arbeitsgericht für den Handelsvertreter 
zuständig? 

Vereinzelt konnten sowohl in der Rechtsprechung 
als auch im Schrifttum Bestrebungen beobachtet 
werden, den Handelsvertreter (Handlungsagenten ge- 
mäß $ 84 HGB.) der Gerichtsbarkeit der Arbeits- 
gerichte zu unterstellen. Diese Bestrebungen stützten 
sich auf den in $ 5 des Arbeitsgerichtsgesetzes ge- 
schaffenen Begriff der arbeitnehmerähnlichen Per- 
sonen. $ 5 des Arbeitsgerichtsgesetzes bestimmt, daß 
den Arbeitnehmern Personen gleichstehen, die, ohne 
in einem Arbeitsvertragsverhältnisse zu stehen, im 
Auftrage und für Rechnung bestimmter anderer Per- 
sonen Arbeit leisten. Der Handelsvertreter leistet für 
die von ihm vertretene Firma aber keine Arbeit in 
dem Sinne, daß er der vertretenen Firma aus dem 
zwischen ihnen bestehenden Vertragsverhältnis Ar- 
beitsleistungen schuldet. 

Entsprechend der im Handelsgesetzbuch ver- 
ankerten Eigenschaft des Handelsvertreters als eines 
selbständigen Kaufmannes hat der Neunte Allgemeine 
Deutsche Handelsvertretertag zu Düsseldorf, die dies- 
jährige große allgemeine Berufstagung der deutschen 
Handelsvertreter, sich einmütig gegen die Bestre- 
bungen gewandt, den Handelsvertreter in Streitfällen 
mit vertretenen Firmen der Gerichtsbarkeit der Ar- 
beitsgerichte zu unterstellen, und eine entsprechende 
Entschließung gefaßt. 


16. Deutsche Ostmesse Königsberg 
11.—14. August 1928. 

Auf der 16. Deutschen Ostmesse ist mit der 
Waren-Mustermesse und der Technischen Messe die 
alljähriche Landwirtschafts-Ausstellung verbunden, 
der Fachausstellungen über Milchwirtschaft, Fischerei, 
Elektrizität und Siedlungswesen angegliedert sind. 
Gleichzeitig finden die von der Ostprexßengruppe des 
Verbandes Deutscher Reklamefa'hleute veranstaltete 
Reklamemesse, die Ausstellung v. Exportwaren der 
Union der sozialistischen Sowjet-Republiken und die 
Sonder-Ausstellung „Die Welt im Spielzeug“ statt. 


Finnisches Papierholz 


Ein Normblatt für Siegellack. 

Die Vielheit der Siegellacksorten und deren zum 
Teil recht geringe Güte gaben zu häufigen Klagen 
Anlaß, da die Siegel oftmals nach Erkalten ohne die 
Papieroberfläche zu verletzen, abbröckelten. Der 
Reichsbund Deutscher Papier- und Schreibwaren- 
händler regte daher die Normung von Siegellack an, 
um eine Handhabe über die Eigenschaften, die ein 
guter Siegellack haben muß, zu schaffen. 

Die Normung ist nunmehr in Gemeinschaftsarbeit 
zwischen Herstellern, Händlern und Verbrauchern 
durch den Reichsausschuß für Lieferbedingungen 
(RAL) beim Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit 
(RKW) erfolgt. Es liegt das Normblatt 


DIN-RAL 932/1, 
„Lieferbedingungen und Prüfverfahren für Siegellack‘“, 


vor. Auf ihm sind zwei Brieflacke und 1 Packlack 
bezüglich der Eigenschaft, Farbe, Form, Abmessun- 
gen, handelsüblichen Mengen und Kennzeichnung 
unterschieden. Einfache Prüfverfahren setzen jeden 
in die Lage, die Güte der Waren nachzuprüfen. Um 
für jedermann den genormten Siegellack sofort kennt- 
lich zu machen, führen die einzelnen Stangen das 
Zeichen „DIN“ und außerdem ebenso wie die Packun- 
gen einen Stempel bzw. eine Banderole, die u. a, das 
Wort „Normal!“ (II und III) tragen. 

Es liegt im Interesse aller Wirtschaftskreise, sich 
bei ihren Ein- und Verkäufen ständig auf die ge- 
normte Ware DIN-RAL 932/1 zu beziehen, um die 
angeführten Mißstände endgültig auszuschalten. 

Das Blatt ist zu beziehen durch den Beuth- 
Verlag, Berlin S 14, Dresdenerstraße 97. 


Insolvenzen im Monat Juni. 

Nach einer Mitteilung des Statistischen Reichs- 
amts hat die Zahl der Zahlungseinstellungen und 
Zahlungsstockungen in der deutschen Gesamtwirt- 
schaft wieder erneut eine Zunahme erfahren. Die 
Gesamtzahl der Insolvenzen, die sich im Mai auf 983 
stellte, hat sich im Juni auf 1014 erhöht. Im Papier- 
gewerbe hat die Gesamtzahl der Insolvenzen in dem 
neuen Berichtsmonat erfreulicherweise einen Rück- 
gang erfahren. da die Zahl der eröffneten Konkurs- 
verfahren unverändert geblieben ist, während sich 
die Zahl der zur Eröffnung gekommenen Vergleichs- 
verfahren von 5 im Mai auf 2 im Juni verringert hat. 


Unregelmäß'gkelten 


in der Lieferung unseres Blattes sind sofort der 
zuständigen Postanstalt zu melden und Nachlieferung 
der nicht erhaltenen Nummern zu verlangen, womit 
keine Kosten verbunden sind. Sollte dies erfolglos 
sein, so ersucht unser Verlag um unverzügliche Mit- 
teilung, damit dieser schnellstens die notwendigen 
Schritte unternehmen kann. 
Wochenblatt für Papierfabrikation. 


und alle anderen Provenlenzen. 


UF. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Briefkas 


ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Pragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn , ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Ointter-Staib's Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3759. Hohe Luftdurchlässlgkeit 
von Papier. Auf welche Weise kann man bei Natron- 
zellulosepapier hohe Luftdurchlässigkeit (400—500 ccm 
in der Minute) erzielen? P 


Frage Nr. 3760. Reinigen von Hanf. Wie 
reinigt man Hanf maschinell von Stroh und allen 
Unreinheiten, um ihn für die Zigarettenpapierfabrika- 
tion verwenden zu können? Wie kocht und bleicht 
man denselben, um ein vollkommen schäbenfreies 
Produkt zu bekommen? A 


Frage Nr. 3761. Gummiwalzen, Wie haben 
sich die in letzter Zeit mehrfach gelieferten schwar- 
zen Para-Glanz-Qualitäten zu Gummiwalzen bewährt? 
Die Walzen sollen in verhältnismäßig kurzer Zeit 
unelastisch geworden sein, und trotzdem der Gummi 
nicht zu weich war, verschoben und verquetscht 
haben. K. 

Stoffänger für Feinpapierfabriken. 
Antwort auf Frage Nr. 3742 in Nr. 24, S. 675. 

(Siehe auch Nr. 27, S. 758, und Nr. 28, S. 787.) 

VIII. Zur Erreichung eines bestimmten Güte- 
grades der Entfaserung von Feinpapierabwässern 
eignen sich meines Erachtens am besten solche Stoff- 
fänger, die zwei oder mehrere Stromkreise haben. 
Das in Heft 24 auf Seite 670 beschriebene neue Stoff- 
fänger-System hat durch die vorteilhafte Strom- 
teilung zwei Stromkreise, die durch den mittleren 
Ueberlauf reguliert werden können, so daß bei ent- 
sprechender Einstellung der Gütegrad der Klärung 
soweit reguliert werden kann, daß die unerwünschten 
schleimigen Rückstände mit dem Reinwasser ab- 
fließen. Da dieses neue System außerdem eine er- 
höhte spezifische Leistung hat, damit also kleinere 
und billigere Apparate bedingt und von einem im 
Stoffängerbau erfahrenen Spezialisten konstruiert 
worden ist, so wird dieses System als Trichterstoff- 
fänger den besten Erfolg erzielen. A. Hap. 

IX. Als Abwasserkläranlage empfehle ich Ihnen, 
sich des bekannten Trommelfilters nach „Patent 
Fuchs“ zu bedienen, welches die Firma Starke & 
Hoffmann in Hirschberg seit vielen Jahren für diese 
Zwecke baut. Diese Einrichtung garantiert Ihnen ein 
absolut klares Rückwasser sowie Rückgewinnung 
sämtlicher im Abwasser enthaltenen Stoffasern und 
sonstigen Bestandteile. 


Zwingen A.-G. 


Holzstoff- und Paplerfabrik 


Dieser Trommelfilter arbeitet nicht wie die son- 
stigen Filter mit Gewebeumspannung bei der Trom- 
niel, sondern es wird für Abwasser- und Frisch- 
wasserreinigung ein besonderes Material als Trommel- 
l:elag verwendet. Durch zweckentsprechende Auf- 
stellung des Apparates machen sich die sonst üb- 
lichen und dazu erforderlichen Vakuumpumpen über- 
j!üssig. Die Bedienung des Apparates fällt weg, da 
čerselbe nach einmaligem Einstellen ununterbrochen 
selbsttätig arbeitet. Die Erbauerfirma dieser Apparate 
wird Ihnen mit geeigneten Vorschlägen bereitwilligst 
Lienen. W. 

Sturzkocher. 
Antwort auf Frage Nr. 3745 in Nr. 24, S. 675. 
(Siehe auch Nr. 28, S, 788.) 

IV. Beim Kochen von Baumwollhadern handelt 
es sich nur darum, die Lumpen von hinzugekommenen 
Fremdstoffen und Appretiermitteln (Stärke, Gummi) 
und Schmutz möglichst restlos zu befreien, nicht 
al er. um die Fasern selbst aufzuschließen. , 

Für das Kochen an und für sich ist es dabei 
gleichgültig, ob man in Zylinder-, Kugel- oder Sturz- 
kochern kocht, aber am wirtschaftlichsten kocht man 
im Kugelkocher. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

V. Sturzkocher verlangen hohe Räume, haben 
aler den großen Vorteil gegenüber den Kugelkochern, 
daß die Fasern mehr geschont werden und dadurch 
auch ein geringerer Stoffverlust eintritt. Eine Isolie- 
rung der Sturzkocher ist leichter als bei Kugel- 
kechern durchführbar, infolgedessen ist der Dampf- 
verbrauch geringer. Ferner geht bei Sturzkochern 
das Füllen leichter, und der Rauminhalt wird besser 
ausgenutzt. Ing.-Chem. O. Kück. 


Welchmachen von Holzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3746 in Nr. 24, S. 675. 
I. Pappe nach dem Trocknen weich zu machen, 
ist nicht möglich. Um weiche Pappe zu erhalten. 
verwendet man zur Herstellung derselben junges, auf 
feuchtem Boden gewachsenes, harzarmes Fichten- und 
Tannenholz, vermischt mit Aspenholz, schleift dieses 
auf scharfen Steinen, sortiert nicht zu fein, beschwert 
eventuell soweit als zulässig, mit Mineralien und läßt 
die Pappen während des Trocknens ausfrieren. 
H. Post l, Mödling b. Wien. 


Firma Erast Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


Zwiogen, den 19. 11. 1927. 


Wir beziehen uns auf Ihre Anfrage vom 17. ds. Mts. und teilen Ihnen gerne 
mit, daB wir mit den von Ihnen im Jahre 1926 gelieferten zwei Kollergängen mit 
500 kg Eintrag sehr zufrieden sind und uns dieselben hinsichtlich Leistung und Aus. 
fubrung vollkommen befriedigen. Die Anlage arbeitet absolut einwandfrei und es 
vermochte dieselbe den inzwischen wesentlich gesteigerten Ansprüchen an Leistung 
in jeder Weise nachzukommen. Hochachtungsvoll 


gez. Holzstofl- und Papier-Fabrik 
Zwingen A.-G. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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II. Nach dem Trocknen weiße Holzpappe weich 
zu machen, ist nicht angängig. Wollen Sie weiche 
und aufsaugefähige Pappe erzielen, so müssen Sie 
den Stoff rösch und nicht schmierig, also mit scharfem 
Stein und unter hohem Druck, kalt und nicht heiß 
schleifen. Der Stoff darf nicht zu dünn auf die 
Pappenmaschinenzylinder laufen, auch erhöht schnel- 
les Trocknen die Saugfähigkeit. 

Ing.-Chem. O. Kück. 
Kollergang. 
Antwort auf Frage Nr. 3750 in Nr. 26, S. 731. 
(Siehe auch Nr. 29, S. 814.) 

II. Betonschüsseln für Kollergänge haben sich 
bewährt. Die Ausführung derselben kann jeder Mau- 
rermeister, der Beton mit Drahteinlage herzustellen 
versteht, besorgen. H. Posti, Mödling b. Wien. 

III. Bei einem alten Kollergang, dessen Schale 
durch das Abgleiten eines Steines völlig in die Brüche 
ging, ließ ich von Fabrikmaurern eine Schale aus 
eisenarmiertem Beton stampfen. Die Betonschale war 
der eisernen ebenbürtig, sah jedoch nicht so gefällig 
aus. Wenn der Fragesteller diese Arbeit nicht selbst 
ausführen lassen will, empfehle ich die Firma Louis 
Mattern in Neustadt a. d. Haardt, die solche Arbeiten 
sehr sorgfältig ausführt. Eine Einschränkung bei 
Verwendung von Betonschüsseln muß ich jedoch 
machen. Es dürfen in den Kollergängen keine sauren 
Stoffe gekollert werden, da die. Schale von Säuren 
angegriffen wird. Humulus. 

IV. Kollergangschalen in Eisenbeton müssen, 
wenn sie sich bewähren sollen, unbedingt mit 
Schmelzbasalt ausgekleidet sein. Schmelzbasalt ist 
reiner, im Gasofen (1100° C) niedergeschmolzener 
Naturbasalt mit einer Druckfestigkeit von 6000 kg/ gem. 
Er ist viel härter als der härteste Granit und nahezu 
unverschleißbar, dabei wasserundurchlässig, hoch 
Säure- und alkalifest und wird mit Spezialkitt ver- 
legt. Sie wenden sich am besten an die Linzer 
Schmelzbasalt A.-G, in Linz a. Rhein, welche 
Ihnen sowohl Kostenanschläge, Schmelzbasaltproben 
und ausführlichen Bescheid in allen Belangen zugehen 
lassen wird. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

Entrosten von Wellen. 
Antwort auf Frage Nr. 3751 in Nr. 26, S. 731. 

I. In erster Linie soll man das Rosten der 
Wellen u. dgl. verhindern, indem man dafür sorgt, 
daB die Luft in den Räumen, in denen sich Wellen 
usw. befinden, trocken ist, bzw. daß ein Abzug für 
die Wasserdämpfe vorhanden ist. 

Den an Wellen vorhandenen Rost entfernt man 
am besten mittels Schmirgelpapier, das man zwischen 
zwei Latten festklemmt. Nach genügendem Abschmir- 
geln klemmt man statt des Schmirgelpapiers geölte 
Filzstreifen zwischen die Latten, poliert damit die 
Wellen und fettet diese schließlich mit Unschlitt ein 
oder aber streicht sie mit einer rostschützenden 
Farbe an. H. Post. Mödling b. Wien. 

II. Ein Ring aus starker Pappe, etwa von 
doppeltem Durchmesser der Welle, wird einmal ge- 
teilt, über die Welle gesteckt, die getrennten Stellen 
wieder gut zusammengebracht, Welle und Ring geölt. 
Während des Betriebes wird sich der Pappring 
ähnlich den Ringschmierlagerringen auf der Welle 
drehen und zwischen den Lagerstellen dauernd hin- 
und herbewegen und mit der Zeit die Welle selbst- 
tätig dauernd blank erhalten. Es gibt nichts für diesen 
Zweck, was einfacher, billiger und gefahrloser en 


IN. Fast jede Farbenfabrik, die Rostschutzfarben 
herstellt, erzeugt auch Entrostungspasten. Ich rate, 
sich dieserhalb an eine solche Fabrik zu wenden, z. B. 
Dr. Schaal in Stuttgart-Feuerbach. Humulus. 
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IV. Mit Schmirgelpapier und nachfolgendem An- 
strich mit einem der vielen Rostschutzmittel, von 
welchen die Antimonpräparate die besten 
sind. Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstrafe 23. 


Farbige Streifen im Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3752 in Nr. 27, S. 757. 
I. Solche Streifen werden entweder durch Auf- 
tragen von Farbe auf einem entsprechend gebauten, 
zwischen die Sauger in der allgemein üblichen Weise 
eingelegten Egoutteur oder durch Auftragen der Farbe 
direkt auf das Papier, wenn dieses um einen Trocken- 
zylinder geführt wird, mittels mit Filz überzogener 
Wälzchen bzw. Scheiben gemacht. 
H. Postl, Mödling b. Wien. 
Entrinden von Pappelholz. 
Antwort auf Frage Nr. 3754 in Nr. 28, S. 787. 
I. Wenn das Holz stark gekrümmt ist, ist es am 
vorteilhaftesten, dasselbe mittels eines Handmessers 
zu schälen. H. Post|, Mödling b. Wien. 
ll. Für die Entfernung der weichen Pappelholz- 
rinde eignen sich die Entrindungstrommeln der Ma- 
schinenbau und Metalltuch A.-G. vor- 
mals Gottl. Heerbrandt bestens, weil sie in 
der Lage sind, selbst das verkrüppeltste Pappelholz 
anstandslos in kürzester Zeit und allerbilligst glatt 
zu schälen. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
III. Schälmaschinen zum Entrinden von Pappel- 
holz sind von uns in den letzten Jahren zahlreich 
geliefert worden. Nähere Erläuterungen und Refe- 
renzen auf Wunsch. 
Heinrich Wigger & Co., Spezialfabrik 
für Papierholz-Aufbereitungsmaschinen, Unna i. Westf. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 
Keine SOz- u. . kein SO,-Verlust. 


20%, efelersparnis 
Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 
und »Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die bierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu ÖOriginalpreisen zu beziehen. 


Herd-Canzler: „Verkaufsbriefen Macht verleihen“. 
460 Seiten mit 164 Abbildungen und 50 original- 
getreu wiedergegebenen Werbebriefen. Ganz- 
leinenband R.-M. 13. Verlag für Wirtschaft und 
Verkehr, Stuttgart. 

Es ist eine dankenswerte Aufgab:, die der be- 
kannte Verlag für Wirtschaft und Verkehr als erster 
in Deutschland durchgeführt hat, einmal ausführlich 
alle Fragen, die für die psychologisch: und techni- 
sche Ausgestaltung des Verkaufsbriefes wichtig sind, 
zusammenzustellen. Nicht zuviel ist es gesagt, wenn 
man das vorliegende, mit zahlreichen Abbildungen 
und Vordrucken versehene Buch als „Handbuch für 
den Werbebrief“ bezeichnet. Uns liegt schon die 
fünfte, von H. Canzler völlig neubearbeitete Auf- 
lage vor. Keine Frage, angefangen von der Adressen- 
beschaffung, der wirklichkeitsgetreuen Vervielfälti— 
gung, der Ausarbeitung. der Erfolgskontrolle und der 
Schriftanordnung bis zur Erörterung der psychologi- 
schen Grundbedingungen, ist außer acht gelassen. 
Ein Anhang von 50 originalgetreu wiedergegebenen 
Werbebriefen bekannter Fachleute vervollständigt Jen 
praktischen Wert des Buches. Die Ausstattung des 
blauen Ganzleinenbandes ist mustergültig. 


Was fordert die Wirtschaft vom neuen Reichstag? 

Das vorliegende Heft 19 der Flugschriften des 
Hansa-Bundes für Gewerbe, Handel und Industrie 
enthält die Reden und Ansprachen auf der kürzlich 
stattgefundenen Hansa-Tagung 1928 von Dr. Hermann 
Fischer, M. d. R., Präsident des Hansa-Bundes, 
Geh. Justizrat Prof. Dr. Rie Ber. Ehrenpräsident 
des Hansa-Bundes, Walter Da uch, M. d. R., E. Mo- 
sich. 

Die Flugschrift kann von Interessenten von der 
Geschäftsstelle des Hansa-Bundes. Berlin NW 7. 
Dorotheenstraße 36, kostenlos bezogen werden. 


The Paper Makers Directory of all Nations. Inter- 
nationales Adrelbuch der Papierfabriken der 
Welt. 1928. 37. Ausgabe. Verlag von Dean 
& Son Ltd., London. 

Die 37. Ausgabe dieses wertvollen Nachschlage- 
werks ist in dem üblichen roten Leinengewand in 
schöner Aufmachung und sauberem Druck heraus- 
xekommen. Im Eingang finden sich die für den 
Papierhandel festgesetzten britischen Handels- 
gebräuche und Normen. die britischen und auslän li- 
schen Fachvereinigungen sowie Maß- und Gewichts- 
tabellen. Der Hauptteil behandelt die Papier-, Papier- 
stoff- und Pappenfabriken der Welt mit ausführlichen 
Angaben über die Lage, Erzeugnisse, Zahl der Ma- 
schinen und Maschinenbrcite, die Art der Kraftduelle 
usw., und zwar im ersten Abschnitt die Papier- und 
Pappenfabriken Großbritanniens und Irlands mit einem 
Verzeichnis der Papier- und Papierrohstoffhändler. 
Im zweiten Teil sind die Papier-, Papierstoff- und 
Pappenfabriken des Auslands in der gleichen Weise 
nach Ländern und innerhalb der Länder alphabetisch 
aufgeführt. Der dritte Teil ist ein alphabetisch ge- 
ordnetes Sortenverzeichnis (mit mehr als 400 Sorten). 
bei jeder Sorte sind den Herkunftsländern nach ge- 
ordnet die erzeugenden Fabriken angegeben. Den 
Schluß bildet ein Verzeichnis der Inserenten und ein 
reicher Anzeigenteil. 

Das Adreßbuch ist von uns zum Preise von 1 24 
zu beziehen. HS. 


Die 53. Ausgabe von Lockwood’s Directory ol 
the Paper and Allied Trades ist erschienen. 

Es ist das Adreßbuch der Papierindustrie und 
der damit zusammenhängenden Gewerbe von Nord- 
und Südamerika. Aus der Fülle des Materials, wel- 
ches auf 1000 Textseiten übersichtlich geordnet ist, 
sei hervorgehoben: Die Namen der Direktoren und 
leitenden Beamten der Papier- und Papiermasse- 
fabriken in den Vereinigten Staaten und Kanada; ein 
nach Ländern und Staaten geordnetes Verzeichnis der 
Papier- und Papiermassefabriken Amerikas mit nähe- 
ren Angaben über ihre Betriebsmittel, Erzeugnisse 
usw.; ein nach Sorten geordnetes Verzeichnis der 
Fabriken in den Vereinigten Staaten und Kanada; 
ein Verzeichnis der Lumpen- und Altpapierhändler in 
den Vereinigten Staaten und Kanada; die Lumpen 
und Altpapier verarbeitenden Fabriken der Vereinigten 
Staaten und Kanadas: die Papierwarenfabriken der 
Vereinigten Staaten und Kanadas nach Ländern ge- 
ordnet; die Papier- und Papierwarenhändler Ameri- 
kas mit Einschluß von Kuba und den Philippinen; eine 
Liste der amerikanischen Wasserzeichen und Waren- 
zeichen und deren Inhaber. 

Die äußere Ausstattung des Buches und der 
Druck sind sehr gut. Der Bezug des umfassenden 
Werkes mit seinem wertvollen Adressenmaterial. das 
dureh die Veränderungen des letzten Jahres auf dem 
Gebiete der Papierindustrie besondere Bedeutung 
gewinnt, kann Interessenten anzelegentlichst emp- 
fohlen werden. H. S. 
Classification and Definitions of Paper. Von Clarence 

J. West. Revidierte Ausgabe. Verlag von 
The Lockwood Trade Journal Co. Inc., New 
York. Preis $ 1.50. 

Es ist ein beachtenswerter Versuch seitens des 
„Committee on Classification of Papers“, die vielen 
Papier- und Pappensorten zu klassifizieren und deren 
Begriffe zu bestimmen. Im ersten Teil werden die 
gesamten Erzeugnisse der Papier- und Pappenin du- 
strie in einem System von vier einander unter- 
geordneten Gruppen untergebracht. Die zehn Haupt- 
gruppen werden durch einstellige Zahlen mit 0 be- 
ziunend bezeichnet, diese zerfallen in Gruppen, welche 
durch die entsprechenden zweistelligen Zahlen be- 
zeichnet werden usw. Die zehn Hauptgruppen lauten: 
D Auisaugende Papiere, 1. Pappen. 2. Baupapier®. 
3. Kartons, 4. Buchdeckelpapiere, 5. Zeitungsdruck- 
papiere, 6. Druckpapiere, 7. Seidenpapiere, 8. Um- 
schlagpapiere, 9. Schreibpapiere. Diese tabellarische 
Uebersicht umfaßt vier Seiten. Der zweite Teil gibt 
auf 98 Seiten in alphabetischer Reihenfolge über 1000 
Papierhegriffsbestimmungen und Hinweise mit Ein- 
schluß der Lumpensorten. Die Erläuterungen sind 1M 
knapper. präziser Form gehalten und bilden eine 
reiche Fundgrube für den Papiertechniker und Expor- 
teur. Das Buch ist geschmackvoll gebunden: dunkel- 
blauer Leineneinband mit rotem Aufdruck. H. S. 


— ||| 
„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 

Von Generaldirektor Strobach. 

Preis broschiert 4 2.50 (ins Ausland + 
Mehrporto). 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß (Württ.). 
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Marktberichte. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Mitte Juli 1928. 


Zellstoff. Während der letzten Tage war 
deutlich eine Belebung des Marktes wahrzunehmen. 
Der Mangel an Interesse, unter dem der Markt seit 
einer Reihe von Monaten leidet, ist kürzlich einem 
stärkeren Umsatz in allen Sorten Zellstoff gewichen. 
Die Verkäufe in der letzten Woche waren allerdings 
noch nicht sehr bedeutend, zeigten aber eine Besse- 
rung. Ob dieser frische Zug anhalten wird und wie 
lange, läßt sich nicht voraussagen. Gegenwärtig be- 
finden wir uns in der stillen Sommer- und Ferienzeit, 
und es ist möglich, daß die Belebung des Marktes 
nur vorübergehend ist. Das sollte jedoch die Ver- 
käufer nicht entmutigen, da ihre Lage für dieses Jahr 
durchaus günstig ist. 

Unter den letzten Geschäften ist eine ganze An- 
zahl Abschlüsse von starkem Sulfatzell-. 
stoff für den amerikanischen Markt zu erwähnen. 
Eine schwedische Fabrik verkaufte u. a. ungefähr 
20 000 tons zur Lieferung in 1929, und zwar ein 
Drittel in den ersten vier Monaten des Jahres zu 
$ 2.75 und den Rest von April bis Dezember 1929 
zu $ 2.60. 

In starkem Sulfitzellstoff wurde ein 
Abschluß über rund 3000 tons zur Lieferung noch in 
diesem Jahre gemacht zu 8 2.70. Für Spezialmarken 
von starkem Sulfitzellstoff wurden bis $ 2.85 gezahlt. 

Der Preis von gebleichtem Sulfitzell- 
stoff betrug $ 3.75—3.85, ein paar tausend Tonnen 
sind zu diesem Preise verkauft worden. 

Holzschliff. In trockenem Stoff sind 
eine Anzahl Abschlüsse zu K 110 netto fob Göteborg 
gemacht worden. 

Der einzige bedeutende Käufer von nassem 
Stoff ist gegenwärtig Frankreich, das in den letzten 
zwei Wochen ungefähr 17000 tons kaufte, davon 
15 000 tons zur Lieferung im Jahre 1929. Der Preis 
ist unverändert, nämlich E 3.—.— bis 3.2.6 per 
ton cif für die diesjährige Lieferung und £ 3.2.6 bis 
3.3.9 für nächstjährige Lieferungen. 

Papier. Die Ferienzeit macht sich 'nun be- 
merkbar, verhältnismäßig ist aber der Umsatz be- 
Iriedigend, und besonders in Kraftpapier und Fein- 
paperen lebhafter als erwartet werden konnte. 
In Zeitungs druckpapier sind die schwe- 
dischen Fabriken im allgemeinen ausverkauft für 
dieses Jahr. Noch verfügbare kleinere Mengen können 
mit Leichtigkeit zu E 12---13 per ton fob für Ro'len- 
papier und E 14 und mehr für Papier in Bogen 
abgesetzt werden. Obgleich es nicht klar ist, wie 
sich der amerikanische Markt entwickeln wird infolge 
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der kürzlichen Ereignisse in Kanada, sind doch An- 
fragen für nächstjährige Lieferung eingegangen, selbst 
von Amerika. Man rechnet mit einem Preise von 
£ 11.15.— bis 11.10.— per ton fob für Rollenpapier 
von 50—52 g/ am. 

In Kraftpapier ist der Umsatz normal und 
die Preise sind im allgemeinen unverändert, nämlich 
£ 20—22 per ton fob für reines Kraftpapier im 
normalen Gewicht. In Sulfitpapieren hat der 
Auftragseingang etwas nachgelassen, die Preise sind 
unverändert. Die Nachfrage nach fettdichten 
Papieren von der Standard-Qualität ist nicht 
besonders lebhaft, aber da die Fabriken noch für 
2—3 Monate Aufträge haben, ist die Lage für sie 
durchaus zufriedenstellend. Die sogenannten imi- 
tiertenfettdichten Papiere erfreuen sich sehr 
guter Nachfrage und die wenigen schwedischen Fa- 
briken, die diese geringen Qualitäten machen, haben 
für dieses Jahr nichts mehr abzugeben. In Fein- 
papieren sind die schwedischen und norwegischen 
Fabriken für mehrere Monate hinaus mit Aufträgen 
versehen. Der internationale Markt scheint auch 
etwas gebessert zu sein, obwohl die Preise noch 


sehr niedrig sind. G. 


Norwegischer Marktbericht. 


Papier. Von Kanada wird berichtet, daß 
einige Fabriken, die der Canadian Newprints Co. an- 
gehört haben, diese Verbindung lösten. Man erwartet 
von diesem Schritt eine scharfe Konkurrenz zwischen 
den verschiedenen Konzernen beim Abschluß der 
neuen Kontrakte und infolgedessen eine Preisreduk- 
tion im nächsten Jahre. Vorläufig ist die Lage auf 
dem europäischen Markt für Zeitungsdruck unver- 
ändert, aber die Lage in Kanada dürfte nicht ohne 
Einfluß in Europa bleiben. 

Auch bei den anderen Papiersorten ist die Lage 
unverändert, in den letzten zwei Wochen sind nur 
wenige Geschäfte abgeschlossen worden. 

Zellstoff. Die Nachfrage ist nicht groß, aber 
ungefähr normal für diese Jahreszeit. Starkfaseriger 
und leichtbleichbarer Stoff haben etwas nachgegeben 
und notieren mit K 190—200 fob und K 200—210 fob. 
Am lebhaftesten ist der Markt in gebleichtem Stoff, 
die Preise halten sich zwischen K 285—300 für ge- 
wöhnliche Sorten und höher für die besten Marken. 
Kraftzellstoff liegt fest bei K 200 fob, für dieses Jahr 
ist nur noch sehr wenig Stoff verfügbar. 

Holzschliff. Der Markt ist flau für Lieferung 
im laufenden Jahr bei einem Preise von K 43-45 fob. 


Für das nächste Jahr werden K 48—49 fob gefordert. 
Ag. 


Z 
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Polnischer Papierholz- und Zellstoffmarkt. 


Die Enquetekommission der polnischen Regierung 
zum Studium der aktuellen Holzwirtschaftsfragen 
setzt sich zum Schutze der polnischen Forstwirtschaft 
für eine sofortige Verminderung der Rundholzeim 
schläge und eine stärkere Verringerung der Rohholz- 
ausfuhr ein, was am leichtesten durch eine ent- 
sprechende Erhöhung der Ausfuhrzölle zu bewerk- 
stelligen wäre. Auch die polnischen Papierfabriken 
beginnen eine neue Propagandaaktion für die Er- 
höhung der Schleifholzausfuhrzölle 
auf 1.30 Zloty für 100 kg. um Holzabkommen mit 
Deutschland sind aber die gegenwärtigen polnischen 
Ausfuhrsätze vertraglich gebunden und wird auch 
von amtlichen Stellen eine Kündigung dieses Ab- 
kommens kaum in Rechnung gezogen, da es einen 
wichtigen Teil des kommenden Handelsabkommens 
vorstellt. Die zum Teil berechtigten ‚Wünsche der 
polnischen Zellstoff- und Papierindustrie sollen nun 
insoweit erfüllt werden, als das Ackerbauministerium 
die Schleifholzproduktion in den staatlichen Forsten 
der nordöstlichen und südlichen Gebiete stärker auf 
Kosten der anderen Sortimente zu erhöhen gedenkt. 
Aus diesen Mehreinschlägen sollen der inländischen 
Zelluloseindustrie laufend die benötigten Rohholz- 
mengen zu billigen Preisen zur Verfügung gestellt 
werden, während die Fabriken gegenwärtig genötigt 
sind, in scharfer Konkurrenz mit den deutschen und 
tschechoslowakischen Verbrauchern, bis 50% höhere 
Preise anzulegen als im Vorjahre. Die Bedeutung 
der polnischen Rohhölzer für die deutschen Verbrau- 
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cher ergibt sich aus den deutschen Holzeinfuhrziffern 
der letzten Monate. Im Monat Mai kamen bei einer 
deutschen Gesamteinfuhr von 20 960 Waggons Rund- 
hölzer 8800 Waggons aus Polen, und auch die ein- 
geführten 7570 Waggonladungen Papierhölzer stam- 
men. zu nahezu 60% (4370 Waggonladungen) aus 
Polen. 

Die Lage auf den polnischen Holzmärkten ist 
gegenwärtig ziemlich ab wartend, da die ausländische 
Nachfrage nach Rund- und Schleifhölzern mit fort- 
schreitender Saison sichtlich geringer wird, während 
die inländischen Verbraucher wegen der übermäßig 
hohen Preise nur das Notwendigste eindecken. Im 
großen und ganzen sind aber die ausschlaggebenden 
Rohholzposten plaziert, so daß sich die Preise in 
allen Teilen des Landes gut behaupten können. 
Fichtenlangholz notiert loko Danzig sh 18—20, Fich- 
tenschleifholz in marktgängiger Qualität um $ 3 je 
cbm. Ab kleinpolnischen Stationen wird Papierholz 
um $ 2.70 gehandelt, während die Holzpreiskommis- 
sion der Lemberger Handels- und Gewerbekammer 
Fichtenstammholz über 26 cm Durchmesser zu 32 
Zloty. Papierholz über 10 cm zu 27 Zloty je cbm 
notiert. Frei tschechisch-polnischen und deutsch- 
polnischen Grenzstationen bewegen sich die Preise 
unverändert auf der Basis des Vormonats. 

Die Zellstoffpreise haben sich in den letzten 
Monaten nicht nennenswert geändert und betragen 
gegenwärtig für ungebleichte Zellulose 555 Zloty und 
für gebleichte Zellulose 740 Zloty je Tonne frei 
Waggon inländischer Bestimmungsstation. Bei Bar- 
zahlung ist 3% Rabatt üblich. W. O. 
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i. Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Zuge 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


1 Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Geur. 1888. Fernsprecher 26223 und 26434. 
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Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Anfang Juli 1928. 


Das Geschäft auf dem Papiermarkt ist an- 
haltend flau. In bezug auf Zeitungsdruck hat sich die 
Lage kaum verändert. Die Preise sind gedrückt und 
bei Aufträgen für das nächste Jahr werden weit- 
gehende Konzessionen gemacht. Der Beschäftigungs- 
grad in den Zeitungsdruckpapierfabriken der Vereinig- 
ten Staaten und Kanadas war in der vergangenen 
Woche durchschnittlich 80 %. 

Holzschliff. Der Markt ist ruhig. Das An- 
gebot ist reichlich und die Preise sind im allgemeinen 
unverändert. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt zeigt eine feste 
Haltung. Sowohl die amerikanischen als auch aus- 
ländischen Fabriken haben einen großen Auftrags- 
bestand, so daß nur wenig Ware angeboten wird. 
Besonders stark gefragt sind amerikanischer und 
ausländischer gebleichter Sulfitzellstoff. H. S. 


Vom Lumpenmarkt. 


Das Geschäft auf dem Lumpenmarkt hat in den 
letzten Wochen etwas nachgelassen. 

Die Exportlage nach den Vereinigten Staaten hat 
sich nur wenig geändert. Wenn auch die letzten 
Monate etwas erhöhte Verschiffungszahlen aufweisen, 
so ist im ganzen der Umsatz nicht gerade erheblich. 
Bedarf in Dachpappenlumpen ist drüben unleugbar 
vorhanden, aber er ist nicht so dringend, daB beson- 
dere Preisaufbesserungen bewilligt zu werden brau- 
chen, zumal von allen Seiten angeboten wird. Die 
nordamerikanischen Exporteure boten für Dunkel- 
kattun mit Schrenz etwa $ 1.55 und für dunkel Halb- 
tuch etwa $ 1.75, alles per 100 lbs cif New York oder 
Philadelphia. Die Nachfrage nach Papiermacherlumpen 
hat etwas nachgelassen, die Preise für diese Sorten 
zeigen eine leichte Tendenz nach unten. Jutelumpen 
sind wenig gefragt. 

Auch das in der letzten Zeit rege Geschäft in 
Papiermacherlumpen nach England hat an Intensität 
eingebüßt. Die englischen Papierfabriken sind teil- 
weise aus dem Markt gegangen. Das Interesse kon- 
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zentr ert sich in der Hauptsache auf Leinenlumpen. 
wie Kragen und Manschetten, sowie Weißleinen | 
und II und neue Sorten, während außer Neuweiß 
die anderen Baumwollsorten nur gelegentlich ge- 
sucht wurden. 

Im Inlandgeschäft herrscht noch immer große 
Ruhe im Verkehr mit den Dachpappenfabriken. 
Dunkelkattun mit Schrenz und Jutelumpen sind nur 
ganz selten unterzubringen, ungetrennte Tuchhalb- 
wolle dagegen findet verschiedentlich zu leidlichen 
Preisen Käufer. Von Papiermacherlumpen werden 
Hosenzeug, Weißleinen I und Grauleinen J gut ge- 
fragt, während Mittelhell- und Blaukattun sowie Hell- 
kattun mehr im Hintergrund liegen. Unsortierte 
Lumpen sind etwas knapper geworden, da die Land- 
bevölkerung bereits mit Landarbeiten stark beschäf- 
tigt ist — eine ganz saisonmäßige Erscheinung. Die 
Preise zeigen leicht steigende Tendenz. 

Die leichte Belebung auf dem Alttauwerkmarkt 
hat angehalten. Von nordamerikanischer Seite liegt 
weiter Interesse für ungeteert Manilatau la vor, wo- 
für etwa $ 2.85 bis 3.— per 100 lbs cif je nach 
Qualität bewilligt werden. Allerdings sind die Quali- 
tätsansprüche drüben sehr groß. Manila-Transmis— 
sionstau ist auch nach längerer Pause wieder im 
Export verkäuflich, während Manilanetze nicht inter- 
essieren. Ungeteert Hanf liegt sehr ruhig und wird 
hauptsächlich aus Frankreich, England und der Tsche- 
choslowakei verlangt. Dagegen liegen für geteert 
Hanf, Sisal- und Jutetauwerk gar keine Bedarfs- 
meldungen vor. H. 


Papierholzpreisstatistik des Reichsforst- 


wirtschaftsrates. 
Juni 1928. 

Nadelpapierholz gemischt, ohne Rinde, in Reichsmark 

je rm: 
Ostpreußen. i ; i 3 : . a —— 
Brandenburg, Pommern. Grenzmark, Schlesien 13.78 
Hannover, Schleswig-Holstein, Prov. Sachsen 13.29 
Hessen-Nassau, Westfalen, Rheinprovinz 14.28 
Braunschweig, Stw. 14.21 
Freistaat Sachsen, Stw. 17.40 
Freistaat Thüringen, Stw. er 
Volksstaat Hessen, Stw. zT 
Bayern: Nordbayern, Stw. 15.64 
18 Mittelbayern, Stw. = 
75 Südbayern, Stw. en 
s Hochgebirge, Stw. 15.62 
77 Bayerischer Wald. Stw. ee 
u Bayerische Piulz, Stw. SEE 
Württemberg, Stw. ; 16.10 
11.94 


Baden, Stw. s f : ; . 0 
(Die Abkürzung Stw. bedeutet Staatswald.) 
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Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstoff-Fabrikation“ Nr. 7. 


Die Studien-Kommission 


—ͤů— 


für das Rechnungswesen. 


Von Generaldirektor W. Wichtrich, Düsseldorf. 


Im Januar 1926 sah sich der Verein Deut- 
scher Papierfabrikanten genötigt, eine außer- 
ordentliche Hauptversammlung einzuberufen, 
weil, wie der Herr Vorsitzende damals aus- 
führte, sorgenvolle Stimmen aus dem Kreise 
der Mitglieder laut wurden, die verlangten, 
daß sich der V.D.P. mit der Notlage der 
deutschen Papierindustrie befasse. Was war 
denn geschehen, das eine so aufergewöhn- 
liche Maßnahme erforderte? Das ersehen 
wir aus der zweiteiligen Entschließung, die 
am 28. Januar 1926 in Berlin gefaßt wurde. 
Der erste Teil wendet sich an den Staat 
wegen allzu großer Belastung der Wirtschalt 
von seiten der öffentlichen Hand; der zweite 
Teil an die Industrie selbst. Er empfiehlt ihr 
den Ausbau der Konventionen, Syndizierung 
der dazu reifen Sorten usw. und last not least 
die Durchführung gesunder, einheitlicher 
Kalkulationsgrundsätze. 

Auch der Gesamtausschuß der Fachgrup- 


pen befaßte sich in der Sitzung vom 29. April 
1926 in Heidelberg mit der Notlage unserer 
Industrie und dem drohenden Zusammen- 
bruch einer großen Anzahl von Konventio- 
nen. Man kam nach eingehender und frei- 
mütiger Aussprache zu der Ueberzeugung, 
daß die künitige Gestaltung der Konventionen 
dahin gehen müsse, sich in absehbarer Zeit 
auf die Preisfindung zu beschränken, ver- 
bunden mit dem Appell an die verantwort- 
lichen Leiter der Fabriken, ihre Preise auf 
Grund einwandfreier Kalkulationen festzu- 
setzen. 

Damit gewann das Bestreben, einheitliche 
Kalkulationen in den Vereinigungen durch- 
zuführen, die allergrößte Bedeutung. Man 
beschloß, gemeinsam mit dem V.D.P. eine 
Kommission zu ernennen, die die Frage ein- 
heitlicher Kalkulationsgrundlagen studieren 


solle. 
Am 8. Mai 1926 hat diese Kommission 
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ihre erste Sitzung abgehalten. Am 17. Juni 
1926 wurde von der Hauptversammlung des 
V.D.P. in Düsseldorf das Programm, das die 
Studienkommission für ihre Arbeiten aufge- 
stellt hatte, genehmigt. Bei der Hauptver- 
sammlung 1927 lag der I. Teil der Veröffent- 
lichung der Kommission „Richtlinien für die 
kaufmännische Normalbuchführung in der 
Papierindustrie“ vor; in diesem Jahre der 
II. und III. Teil „Richtlinien für eine Be- 


triebsbuchhaltung in Papierfabriken“ und 
„Allgemeine Grundsätze der Selbstkosten— 
rechnung“. 


Die Studien kommission hat sich nicht 
darauf beschränkt, die Frage der Schaffung 
von Kalkulationsgrundlagen zu studie- 
ren, denn damit allein wäre der Industrie 
wenig gedient; sie hat vielmehr in ihren 
Veröffentlichungen eine Grundlage geschaffen, 
auf der das gesamte Rechnungswesen unserer 
Industrie einheitlich und zeitgemäß aufgebaut 
werden kann. 

Ich möchte hierbei erwähnen, daß eine 
ganze Reihe von Industriezweigen an der 
Modernisierung und Normalisierung des 
Rechnungswesens arbeitet, und daß unser 
Fach mit zu den ersten gehört, welche einen 
gewissen Abschluß ihrer diesbezüglichen 
Arbeiten erreichten. Diese ganzen Bestre- 
bungen finden tatkräftige Unterstützung beim 
Reichskuratorium für wirtschaftliche Verwal- 
tung, das hierfür einen besonderen Ausschuß 
eingesetzt hat, den Fachausschuß für das 
Rechnungswesen, dessen Obmann Herr Pro- 
fessor Dr. Dr. Schmalenbach ist. 

In der Niederschrift der Tleidelberger 
Sitzung heißt es, daß nach Beendigung der 
Arbeiten der Studienkommission zu prüfen 
sei, ob eine eigene Kalkulationsstelle einge- 
richtet werden solle und wie sie zu orga- 
nisieren sei. 

Die Arbeiten der Kommission, d. h. im 
Rahmen der ihr gestellten Aufgabe, sind be- 
endet. Nunmehr werden der V.D.P. und der 
Gesamtausschuß der Fachgruppen zu be- 
schlieffen haben, ob eine eigene Kalkulations- 
stelle eingerichtet werden soll und wie sie 
zu organisieren ist. 

Wenn auch die Aufgabe, die damals der 
Studien kommission übertragen wurde, als 
erledigt anzusehen ist, nachdem sie eine 
Grundlage schuf, so muß jetzt erst recht 
noch sehr viel Arbeit geleistet werden, wenn 
wir für unsere Industrie, in der die Ver- 
hältnisse der einzelnen Betriebe so außer- 
ordentlich stark variieren, etwas Einheitliches 
schaffen wollen, sowohl in bezug auf die 
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kaufmännische Buchführung als auch auf die 
Betriebsbuchführung und Kalkulation. 

Wir müssen uns immer mehr mit dem 
Gedanken vertraut machen, daß es heißt, 
etwas nachzuholen, was lange Zeit hindurch 
vernachlässigt worden ist. Wir haben ge- 
glaubt, das Schwergewicht unseres ganzen 
Sinnens und Trachtens immer nur auf die 
technische Seite legen zu müssen und haben 
für die kaufmännische Seite wenig getan. 
Nachdem nun aber Wärmewirtschaft, Ratio- 
nalisierung, da und dort vielleicht auch 
Typisierung soweit durchgeführt worden 
sind, wollen wir auch mal in unserem Rech- 
nungswesen nach dem Rechten sehen. Denn 
alle die Erfolge, die wir uns durch die tech- 
nischen Fortschritte in unseren Werken ver- 
sprechen, können nur dann eintreten, wenn 
auch das Rechnungswesen fortschrittlich 
gestaltet wird; wenn wir allmonatlich klar 
und deutlich sehen, was wir verdient oder 
verloren haben; wenn uns die Betriebsbuch- 
führung zeigt, wie der Betrieb als solcher 
marschiert, in welcher Abteilung wir günsti- 
ger oder ungünstiger arbeiten als vordem; 
wenn endlich die Kalkulationen nachweisen, 
welche Sorten unseren Betrieben liegen un] 
welche wir besser anderen überlassen. 

Wenn wir dann später weitergehen und 
in den einzelnen Konventionen Betriebsver- 
gleiche über Selbstkosten- und Erfolgsziffern 
anstellen, dann erst können wir uns auch im 
Hinblick auf den kaufmännischen Teil unserer 
Unternehmungen als zeitgemäße Fabrikanten 
betrachten. 

Es mag vielen Fachkollegen als etwas 
ganz Unglaubliches erscheinen, daß man 
ihnen eines Tages zumuten könnte, ihre 
Selbstkosten und Erfolgsziffern der „Konkur- 
renz“ preiszugeben. Aehnlich erging es vor 
noch nicht allzu langer Zeit, wenn man einem 
Fachkollegen zugemutet hätte, seinem Kon- 
kurrenten den Betrieb zu zeigen, mit ihm die 
Zahlen über Sieb- und Filzverbrauch, Holz- 
ausbeute usw. auszutauschen. Und heute? 
Die Geheimniskrämer sind doch recht selten 
geworden. Wer seinen Betrieb in Ordnung 
hat, zeigt ihn mit innerlichem Stolz gern 
seinem Fachkollegen, wer seinen Kram vel 
steht, scheut sich auch nicht, seine Fabrika- 
tionszahlen auszutauschen. Ist es denn mit 
dem Austausch der Selbstkosten- und Erfolgs- 
zittern so wesentlich anders? 

Wollen wir uns in Deutschland mit un- 
serer Ueberproduktion nicht gegenseitig den 
Markt total ruinieren, müssen wir für Ord- 
nung sorgen. Das können — wie damals in 


9 N 
` x 


— — 


Berlin richtig erkannt wurde — nur fest- 
gefügte Verbände. Solche Verbände aber 
können sich nur dann halten, wenn sie eine 
richtige Preispolitik betreiben. Diese letz- 
tere setzt wiederum die richtige Preisfindung 
voraus. Die richtige Preisfindung ist nur 
möglich, wenn sich die den betreffenden 
Verbänden angehörenden Firmen zu einer 
Kalkulationsgemeinschaft zusammenfinden. 
Die letzten Wahlen gaben uns viel zu 
denken. Wenn wir in der verflossenen Zeit 
schon Nachprüfungen von Büchern, Vor- 
nahme von Kalkulationen durch Revisoren 
des R. W. M. erlebten, wenn besondere Kom- 
missionen eingesetzt wurden, die ganze 
Industriezweige rechnerisch und kalkulato- 
risch überprüften, dann dürfen wir wohl 
annehmen, daß es in nächster Zukunft in 
dieser Beziehung nicht wesentlich anders 
sein wird. Ist es in solchen Zeiten und unter 
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solchen Verhältnissen denn wirklich noch 
angebracht, uns gegenseitig die Türen unserer 
Buchhaltungen und Kalkulationsabteilungen 
zu verschließen? Ist es nicht die allerhöchste 
Zeit, daß wir uns zu Gemeinschaften zusam- 
menschließen, mit den Waffen, die uns das 
moderne Rechnungswesen, die moderne Be- 
triebswirtschaftslehre bieten, für unser gutes 
Recht kämpfen gegen wirtschaftlichen Unver- 
stand und marxistische Utopien? Können 
wir uns heute gegen die Masse und ihre 
Worthelden noch anders wehren als mit 
unumstößlichen Zahlen? Können Zahlen als 
unumstößlich angesehen werden, wenn sie 
bei jeder einzelnen Fabrik anders aussehen 
und auch etwas anderes bedeuten ? 

Die Studienkommission hat der Industrie 
den Weg gewiesen; je schneller und je tat- 
kräftiger wir ihn gehen, desto besser wird 
es für uns alle sein! 


Ausnahmetarife. 


Mit Gültigkeit vom 25. Juli 1928 wird der 
Ausnahmetarif 44c durch folgenden neuen 
Ausnahmetarif ersetzt: 


Ausnahmetarif 44c 
für Papier und Pappe sowie Tapeten 


Klasse A 


KlasseB 


und Tapetenborten aus Papier im 
Wasserumschlagsverkehr nach den Rhein- 
umschlagsplätzen Mannheim Hbf., Ludwigs- 
hafen (Rhein) Hbf., Karlsruhe Hafen und 
Kehl. (Gültig bis auf jederzeitigen Wider- 
ruf, längstens bis 31. Juli 1929.) 


Klasse C 


l. Papier und Pappe, soweit 1. Papier, nicht weiter verarbei-, I. 

| tet, in Bogen oder Rollen, sowei. 

nicht in der Klasse C genannt, 

auch ein- oder zweiseitig ein— 

farbig gestrichen. 

(Papier, das ausschließlich aus Lum- 
pen hergestellt 


nicht in den Klassen B und C. 
genannt. 


Klasse A.) 


| 

Papier, nicht weiterverarbe:- 
tet. in Bogen oder Rollen. fol- 
gendes: 

J. Braunholzpapier, 

2. Schrenz- (Spelt-) Papier, 

3. Strohpapier. 

ist, gehört zur 


2. Pappe. nicht weiterverarbei-]| 2. Pappe, nicht weiterverarbei- 


| 
2. Tapeten und Tapeten- 2 
p tet, in Bogen oder Rollen, fol- 


tet. in Bogen oder Rollen, foi 


borten aus Papier. 
gende: Lende: 
l. soweit nicht in Klasse C ge- l. weiße oder braune Ho'z: 


nannt. auch ein- oder zwei- 
seitig einfarbig gestrichen 


schliffpappe mit Einlagen vo 
Altpapier oder Zusätzen von 
Holzzellstoff, 
Graupappe. auch Schrenz- 
(Spelt-) Pappe, 
. Strohpappe, 
Wellpappe (Wellpapier), 
. Rohldachpappe, Filzpappe. 


to 


11 


(Vulkanfiber gehört zur Klasse A.) 


Anwendungsbedingungen: 

l. Der Frachtbrief muß in der Spalte 
„Inhalt“ mit dem Vermerk „Wasser- 
umschlagsgut“ versehen sein. 

2. Die Güter müssen in unverändertem Zu- 
stande innerhalb 6 Monaten nach dem 
Tage ihrer Aufgabe auf dem Wasserwege 
weiterbefördert werden. 


Geltungsbereich und Fracht- 

berechnung: 

1. Die Fracht wird gemäß § 6 (1) und (3) 
bis (5) der Allgemeinen Tarifvorschriften 
nach den nachstehenden Stationsfracht- 
sätzen berechnet. 

Die Stationsfrachtsätze sind im Tarif- und 
Verkehrs-Anzeiger Nr. 67 vom 20. Juli 1928 
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abgedruckt; er ist gegebenenfalls für Inter- 
essenten durch die Reichsbahn Auskunitei für 
Güterverkehr, Berlin SW 11, Askanischer 
Platz 5, zum Preise von / 0.35 bzw. 0.50 
zuzüglich Porto zu beziehen. 


Ausnahmetarif 1 o. 

Mit Gültigkeit vom 26. Juli 1928 wird im 
Ausnahmetarif 1 o für Scheit- usw. Holz die 
Station Fürsteneck als Versandstation 
nachgetragen. v. W. 


— . —— —— 


Stiftungsfest des Akademischen Papieringenieur-Vereins e. V. 
an der Technischen Hochschule Darmstadt. 


Das diesjährige Stiftungsfest des A. P. V. 
wurde am 7. Juli, vormittags 9 Uhr, durch 
einen Festvortrag in der Techni— 
schen Hochschule eingeleitet. Im Rah- 
men einer Festversammlung hielt zunächst 
Herr Prof. Eberle einen Vortrag über: 
„Die Entwicklungsmöglich- 
keiten der Energie versorgung 
in Zellstoff- und Papieriabri- 
ken“ Der Redner betonte die Wichtigkeit 
einer Anpassungsfähigkeit der Feuerung, er 
führte aus, wie letztere allmählich erreicht 
wurde und kam dann auf den regelbaren 
Dampfkessel zu sprechen. In vielen Licht— 
bildern konnte Herr Prof. Eberle schematische 
Darstellungen zeigen von verschiedenen An— 
lagen, bei denen das Kraft- und Heizdampf- 
problem wirtschaftlich gelöst war. Der Vor- 
tragende sprach dann über Heißwasser- 
heizung in unserer Industrie und deren Aus- 
baumöglichkeiten sowie über den Wirkungs- 
grad der verschiedenen Fleizapparate. 

Nach beendetem Vortrag dankte der erste 
Vorsitzende, Herr cand. Paul Walter, 
Herrn Prof. Eberle für seine sehr lehrreichen 
Ausführungen, die in unseren Reihen sicher 
die entsprechende volle Beachtung finden 
werden. Als nächster Punkt der Tagesord- 
nung war eine von der letzten ordentlichen 
Mitgliederversammlung beschlossene Ehrung 
für Herrn Geh. Baurat Prof. Müller vor- 
gesehen. Im Namen des A.P.V. trug der 
1. Vorsitzende dem Herrn Geheimrat den 
Ehrenvorsitz unseres Akad. Papieringenieur- 
Vereins an. Herr Geheimrat hat ja während 
seiner langjährigen, anstrengenden Lehrtätig- 
keit sein Bestes für uns gegeben, ist trotz 
seines Alters unermüdlich bereit, uns von 
seinen reichen Erfahrungen Mitteilung zu 
machen und hat für jeden seiner Studenten 
und deren Wünsche immer ein warmes Herz 
gezeigt. Ganz besonders aber hat er der 
alten Fachschaft und dem A.P.V. jederzeit 
guten Rat erteilt und für die Bestrebungen 
dieser Körperschaften immer großes Ver- 
ständnis bewiesen. Die Möglichkeit einer 
Ehrung fand daher in aller Herzen freudigen 
Widerhall. Herr Geheimrat dankte herzlich 


für den angetragenen Ehrenvorsitz und nahm 
ihn mit der Versicherung an, den jungen 
Papiermachern auch fernerhin all das zu bie- 
ten, was in seinen Kräften stände. Nachdem 
noch einige A. H. einstimmig in den A. P. V. 
aufgenommen wurden, schloß der 1. Vor- 
sitzende die Festversammlung. Die meisten 
Herren hatten nun Gelegenheit, noch der 
Liebig-Wöhler-Feier in der Otto Berndt-Halle 
beizuwohnen. 

Abends gegen 7 Uhr füllten sich allmäh- 
lich Saal und Terrasse des Kurhauses Traut- 
heim, wo der Festabend stattfand. Nach 
dem inoffiziellen Abendessen auf der Terrasse 
eröffnete der 1. Vorsitzende Herr Paul 
Walter um 8.30 Uhr den Festkommers und 
gab seiner Freude Ausdruck, diesmal auch 
mehrere Alte Herren des A.P.V. begrüßen zu 
dürfen. Sein besonderer Gruß galt unserem 
A.H. Kommerzialrat Mahler aus Traun in 
Oesterreich, der den weiten Weg nicht ge- 
scheut hatte, um seine Zugehörigkeit zu den 
Darmstädter Papiermachern, zum A.P.V., und 
aufs neue die engen Beziehungen zwischen 
deutschen und österreichischen Papiermachern 
zu beweisen. Herr cand. Walter führte aus, 
wie der A.P.V. das Sommerfest der ehemali- 
gen Fachschaft übernommen und zu seinem 
Stiftungsfest gemacht habe, so sei die Ge- 
schichte der Darmstädter Papiermacher nun 
gleichzeitig die Geschichte unseres A. P. V. 
geworden; auf eine mit großem Beifall auf- 
genommene Anregung hin soll im Jahre 1930 
mit dem 25jährigen Bestehen der Abteilung 
ein Wiedersehensfest aller Darmstädter Pa- 
piermacher verbunden werden. Im weiteren 
Verlauf seiner Rede gab der 1. Vorsitzende 
einen kurzen Ueberblick über das abgelaufene 
Vereinsjahr, in welchem 6 Exkursionen und 
> Vorträge abgehalten wurden. Bei all diesen 
Veranstaltungen sei erkannt worden, welche 
Bedeutung darin liegt, verschiedene Anlagen 
kennenzulernen oder über Neuerungen aus 
dem Mund führender Ingenieure unterrichtet 
zu werden. Schließlich hob der Redner noch 
den kameradschaftlichen Geist hervor, der im 
A.P.V. herrsche, der sich auch noch im Spä- 
teren Leben auswirken werde. Dem Wachsen, 
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Blühen und Gedeihen des A.P.V. galt ein 
donnernder Salamander. 

Nachdem Herr Geh. Baurat Prof. Fr. 
Müller, der zu unserer großen Freude 
auch erschienen war, den A.P.V. beglück- 
wünscht und auf dessen Wohlergehen ge- 
trunken, ergriff A.H. Dipl.-Ing. Fritz H öf- 
fer aus Neustadt a. d. Haardt das Wort. Er 
sprach den Dank der Alt-Herrenschaft aus 
und gab seiner Freude darüber Ausdruck, daß 
die aktiven Mitglieder dem Herrn Geheimrat 
Müller den Ehrenvorsitz übertragen haben. 
Der Redner als A.H. des A.P.V. konnte ver- 
sichern, daß gerade die in der Praxis Stehen- 
den den Wert der Darmstädter Ausbildung 
ermessen könnten und ganz besonders die 
Lehrtätigkeit des Herrn Geheimrat zu schät- 
zen wüßten. 

Von einer guten Kapelle begleitet klangen 
die fröhlichen Studentenlieder in die sommer- 
liche Nacht hinaus, und die Stunden bis zum 
Aufbruch, verkürzt durch launige Vorträge 
und allerhand Scherze, vergingen nur zu 
rasch. 

Am Sonntag, den 8. Juli, traf man sich 
vormittags 11 Uhr zum Frühschoppen 
im Hannibal und nachmittags 2 Uhr im Kaffee 
Herrngarten; hier wurde der Ausflug be- 
schlossen. Man fuhr im Autobus nach 
Jugenheim und bald war wieder fröh- 
lichste Stimmung erreicht. Als man nach dem 
Abendessen in Seeheim a. d. Bergstraße die 
Rückfahrt nach Darmstadt antrat, bedauerte 
wohl ein jeder das Ende der zwei prächtigen 
Festtage und jeder fühlte sich durch diese 
schöne Erinnerung noch näher mit dem 
A.P.V. verbunden. Die A.H. aber hatten 
wieder den Anschluß an ihre Jugendzeit ge- 
funden und waren froh, in unseren Reihen 
noch etwas vom alten Papiermachergeist fest- 
stellen zu können. Wir aber hoffen, daß im 
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nächsten Sommer noch viel mehr unserer 
Alten Herren unserer Einladung Folge leisten 
werden, so daß es bald gelingen möge, die 
Reihen der in unserem A.P.V. Zusammen- 
geschlossenen noch fester zu binden. — 

Das Semester schloß für den A.P.V. mit 
der Generalversammlung am 
13. Juli im Cellulose-Institut. Die Neuwahl 
des Vorstandes ergab: 

1. Vorsitzender: Herr Roland Müller, 

2. Vorsitzender: Herr Herbert Theyson, 
1. Schriftführer: Herr Hans Scheerer, 

2. Schriftführer: Herr Robert Glatz, 
Kassenwart: Herr Willi Euler, 
Bibliothekar: Herr Heinz Brackmann. 

Der neue Vorsitzende, Herr Roland Mül- 
ler, entlastete den alten Vorstand durch 
einen ausführlichen Kassenbericht und wies 
auf eine Notiz in Nr. 26 des W.f.P. hin, die 
das beste Zeugnis dafür gibt, daß der alte 
Vorstand die Interessen des A.P.V. in richtiger 
Weise wahrgenommen hatte; sein besonderer 
Dank galt dem bisherigen ersten Vorsitzen- 
den, Herrn cand. Paul Walter, der in her- 
vorragender Weise allen Anforderungen die- 
ser Stellung gerecht worden war. Sodann 
berichtete Herr R. Müller über die Konstanzer 
Tagung des V.D.P. mit besonderem Hinweis. 
auf den Bericht über die Wirtschaftslage un- 
serer Papierindustrie und die anschließende 
Aussprache. 

Nach einigen Neuaufnahmen schloß der 
1. Vorsitzende die Generalversammlung mit 
dem Wunsche für einen schönen Verlauf der 
Rheinlandexkursion und gab der Hoffnung 
Ausdruck, daß jeder, der sich in den kommen- 
den Ferien praktisch betätigt, mit neuen 
Erfahrungen und voller Befriedigung Ende 
Oktober auf unsere Hochschule zurückkehren 
möge. Roland Müller. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 
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Fachvereinigung für Papiertechnik, Köthen. 


Rheinlandexkursion. Schon auf 
der Hauptversammlung des Stiftungsfestes im 
Wintersemester 1927/28 wurde die Frage er- 
örtert, wohin uns die diesjährige Exkursion 
führen soll. Herr Professor Dr. von Pos- 
sanner schlug vor, das Rheinland zu be- 
suchen. Dieser Vorschlag wurde verwirklicht. 
Am 1. Juli fuhren 22 Mann der Fachvereini- 
gung von freundlichem Wetter begleitet in 
das schöne Rheinland, und zwar zuerst nach 
Köln. Dort angekommen bezogen wir die 
von der Stadt Köln in entgegenkommender 
Weise zur Verfügung gestellten Quartiere. 


Am Montag, den 2. Juli besuchten wir 
die „Pressa“, die auf die einzelnen Herren 
einen starken Eindruck machte, zumal die 
Maschinen, Gebäude und Anlagen außer- 
ordentlich instruktiv wirkten. Besonders für 
die Papiermacher waren wieder Maschinen 
aufgestellt, die lebhaftes Interesse erregten. 
Am selben Nachmittage wollten dann noch 
einige Exkursionsteilnehmer, die noch nicht 
im Rheinland waren, die nähere Umgebung 
von Köln kennenlernen, wozu ein Ausflug 
nach Bonn, Königswinter, Godesberg Ge— 
legenheit gab. 


Am Dienstag, den 3. juli, besuchten wir 
die Kölner Tapetenfabrik vorm. 
Josef Chrysanth Klein, Köln— 
Nippes. Dort bekamen wir ein sehr gutes 
Bild von der Herstellung der einfachen und 
mehrfarbigen Tapeten, ebenfalls wurde uns 
sehr gut Aufklärung gegeben über die Farben- 
zusammenstellung der Tapeten und über die 
Nummerierung der einzelnen Muster, die 
bekanntlich eine monatelange Arbeit erfor- 
dert. 

Am selben Nachmittage besuchten wir 
dann noch die Papierfabrik J. W. 
Zanders,Bergisch-Gladbach, für 
die man sehr großes Interesse hatte, weil es 
sich um eine der größten Feinpapierfabriken 
handelt, die wir in Deutschland haben. Auch 
hier wurden uns wieder gut die einzelnen 
Fabrikationsvorgänge gezeigt. Besonders 
wurde der Handschöpfraum bewundert. Dort 
sah man handgeschöpfte Papiere mit wun- 
derbaren Wasserzeichen. Auch die Streiche- 
rei-Anlage ist sehr modern angelegt, Sehr 
gut fanden die Zunftbrüder den Papiersaal. 
Abends fuhren wir dann nach Köln zurück, 
wo wir noch vergnügte Stunden verlebten 
und gleichzeitig den Abschied von Köln 


feierten. 


Am nächsten Tage besichtigten wir die 
Rheinische Pappenfabrik Mon- 
heimbei Langenfeld. Als wir mittags 
zum Werk hinkamen, ruhte der Betrieb. Wir 
wurden in überaus Freundlicher Weise von 
der Firma zu Mittag eingeladen. In nächster 
Nähe der Fabrik liegt das schöne Städtchen 
Hitdorf, wo wir im „Rheinischen Hof“ be- 
wirtet wurden. An dieser Stelle möchte ich 
es auch nicht versäumen, der Firma meinen 
wärmsten Dank für die überaus freundliche 
Aufnahme und Bewirtung auszusprechen. 
Nachdem wir uns nun ausgiebig gestärkt 
hatten, besichtigten wir die Fabrik selbst. 
Hier sahen wir eine sehr große Dämpferei 
und die Schleiferei, dazu natürlich auch eine 
gut angelegte Sortieranlage. Von höchster 
Vollendung war die Pappenmaschine, die 
wirklich mit allen Schikanen einer neuzeit- 
lichen Maschine ausgerüstet war. Nach der 
Besichtigung fuhren wir nach dem Aufent- 
haltsort für die letzten Tage der Exkursion 
nach Düsseldorf, der Perle des Rheinlandes. 

Am Donnerstag morgen besichtigten wir 
noch die Papierfabrik Reisholz in 
Düsseldorf. Auch hier waren es die 
Schleiferei mit sechs Stetig-Schleifern und die 
Sortieranlage, die im modernsten Stile ange- 
legt sind. Besonders interessant zu sehen 
war die 4,20 m breite Druckpapiermaschine 
mit einer Geschwindigkeit von 230 m und 
der pneumatischen Aufführung sowie der 
Antrieb der Papiermaschine mit den Selbst- 
regulierungen. 

Die letzte Fabrik, die wir besichtigten, 
war die von Hermes & Cie., Düssel- 
dorf. Wie ja bekannt, stellt diese Firma 
Pack-, Zellulose, Kalanderwalzenpapiere 
usw. her. Wir sahen zuerst die Altpapier- 
und Entstäubungsanlage. Bei dieser Firma 
sah man auch die Lumpenzerfaserungsmaschi- 
nen, welche die Lumpen und Seile aus dem 
Altpapier weiterverarbeiteten. Auch der Hol- 
ländersaal ist modern eingerichtet. 

Am Freitag morgen mußten wir leider 
das schöne Rheinland verlassen und kamen 
abends wieder in unserer Musenstadt an. 
Unterwegs legten wir noch unsere letzten 
spärlichen Gelder zusammen, um so einen 
Exkursionsabtrunk zu machen. 

Alles in allem kann man wohl behaupten, 
daß die Exkursion zur vollsten Zufriedenheit 
ausgefallen ist und sie meinen Zunftbrüdern 
viel Lehrreiches geboten hat. Ich möchte 
daher allen Firmen vielmals für die freund- 
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liche Aufnahme und Führung durch ihre 
Werke danken. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
I. A.: Hermann Mosheim. 


In der am 13. Juli 1928 im Landbund- 
hause stattgefundenen Generalver- 
sammlung wurden die Aemter der Fach- 
vereinigung für Papiertechnik in Köthen für 
das Wintersemester 1928/29 wie folgt ver- 


teilt: 
l. Vorsitzender: Herr Oskar Fröhlich, 
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2. Vorsitzender: Herr Gerhard Barthel, 
3. Vorsitzender: Herr Wolfg. Greulich, 
stellv. Vorsitzender: Herr Egon Kurzhals, 
stellv. Schriftführer: Herr Walter Boos, 
stellv. Kassierer: Herr Fritz Lücke, 
Bücherwart: Herr Anton Tangl, 
Pressewart: Herr Franz Plail, 
Ferienstellenverm.: Herr Hans Georg Klein. 
Abteilung A: 1. Vorsitzender Herr 
Arnold, 2. Vorsitzender Herr Bölke. 


Der Pressewart: Plail. 


Eee 


Dicke-Bestimmung „federleichter“ Werkdruckpapiere. 
(Mit Hilfe des spezifischen Gewichtes.) 
Von Gerhard Wehrhahn, Berlin. 


In Nr. 104/1927 der Papier-Zeitung habe 
ich den Begriff des spezifischen Gewichtes 
für federleichte Werkdruckpapiere und seine 
praktische Anwendung ausführlich an einigen 


Beispielen gezeigt und dabei die Anregung 


gegeben, die Bezeichnung „Federleicht“ 
Werkdruckpapier durch die Grenzwerte seines 
spezifischen Gewichtes in Zukunft eindeutig 
zu bestimmen. 

Bisher gibt es noch keine Bestimmung, 
die den Begriff „federleicht“ zahlenmäßig 
festlegt, und es kann daher jeder ein Papier 
auf diese Art bezeichnen und ohne Gefahr 
zu laufen, seinen Kunden ein Papier mit 
dieser besonderen Eigenschaft anbieten, selbst 
wenn es nicht auftragend gearbeitet worden 
ist. Es werden tatsächlich sehr viele Sorten 
mit der Bezeichnung „federleicht“, „auftra— 
gend“ usw. oder ähnlich verkauft, die diese 
Eigenschaft gar nicht oder in nur sehr be- 
Schränktem Maße besitzen, und es ist daher 
aus diesem Grunde durchaus dringend not- 
wendig, der rein willkürlichen Bezeichnung 
eine Zahl beizufügen, die klar und deutlich 
erkennen läßt, in welchem Verhältnis die 
Dicke eines Papieres zu seinem Gewicht 
steht. 

Unter den Fachleuten besteht mitunter 
die Ansicht, daß die Bezeichnung „feder— 
leicht“ eigentlich nur für die hochwertigsten 
Qualitäten angewendet werden sollte, und 
daß alle anderen weniger auftragend gearbei— 
teten Papiere nur die Bezeichnung „Dick- 
druckpapier“ erhalten. Eventuell könnte die 
niedrigste Gruppe dieser Sorten dann noch 
mit „exira rauh“ oder „auẽftragend“ benannt 
werden. Die Eriaurung hat aber allgemein 
gelehrt, daß fast niemand diese Qualitäts- 
bezeichnung eingehalten hat und fast jeder 


Papiergroßhändler und Fabrikant ganz nach 
Willkür seine Druckpapiere bezeichnet. Der 
Verleger, der gerade diese Sorten in großen 
Mengen verbraucht, und der Drucker be- 
nennen diese Papiere durchweg mit „feder- 
leicht“, da sie eben dahinter gekommen sind, 
daß dieser oder jener Lieferant Sorten mit 
vielversprechenden Eigenschaften anbietet, 
obwohl sie nicht voluminöser sind als andere 
Qualitäten, die nur die Bezeichnung „feder— 
leicht“ besitzen. 

Ich möchte daher wiederholt anregen, 
alle locker gearbeiteten Werkdruckpapiere, 
auch die weniger auftragenden, mit der kur- 
zen Bezeichnung „federleicht“ zu versehen, 
die eben nur kennzeichnen soll, daß es sich 
nicht um ein einfaches Werkdruckpapier han- 
delt, sondern um eine Sorte, die bei gleicher 
Bogenhöhe verglichen mit einem nicht auf- 
tragend gearbeiteten Papier ein bedeutend 
niedrigeres Gewicht aufweist. Und erst zur 
Bestimmung des Grades, wie hoch das Vo- 
lumen des betreffenden Papieres ist, ob es 
günstiger oder ungünstiger ist als ein an- 
deres, ist dieser Sortenbezeichnung das 
spezifische Gewicht hinzuzufügen, das als 
Verhältniszahl einwandfrei eine Beurteilung 
in dieser Hinsicht gestattet. 

Das spezifische Gewicht eines Papieres 
findet man bekanntlich nach folgender Formel: 
S =~ Quadratmetergewicht 
Dicke X 1000 

Ein Papier im Gewicht von 75 g/qm, das 
eine Dicke von 0,15 mm aufweist, hat dem- 
nach das spezifische Gewicht 0,50. 

Es ist augenscheinlich und auch der obigen 
Formel zu entnehmen, daß das Volumen 
eines Papieres um so günstiger, also um so 
höher ist, je niedriger das spezifische Gewicht 
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ausfällt. Das Gewicht pro Quadratmeter 
spielt hierbei natürlich keine Rolle. An der 
zahlenmäßigen Bezeichnung ist also sofort 
zu erkennen, ob der Stoff im Volumen günstig 
ist oder nicht. 

Außerdem besitzt das spezifische Gewicht 
weitere Vorteile, die namentlich in der Mög- 
lichkeit liegen, die Verschiedenheit der rein 
individuellen Messung mittels Mikrometers 
erheblich herabzudrücken, da der Apparat 
eben nur einmal zur Feststellung des spezifi- 
schen Gewichts benutzt wird, während es 
bewiesen ist, daß das Resultat einer Messung 
vollkommen abhängig ist von der Hand des 
Prüfenden und das Ergebnis dabei um so 
verschiedener ausfällt, je mehr Personen das 
Papier auf Bogenhöhe untersuchen. 


In den meisten Fällen stellte man mit 
Hilfe des Mikrometers die Bogenhöhe des 
betreffenden Papieres fest und errechnete 
hieraus durch Multiplizieren mit der Blatt- 
zahl die Dicke des Bandes. Dieses Verfahren 
ist sehr umständlich, da man nicht immer 
ein Mikrometer bei sich hat und vor allen 
Dingen in den Fällen, bei denen es darauf 
ankommt, die Dicke eines Papieres zu finden, 
von dem man nur ein Muster in einem an- 
deren Gewicht als dem gewünschten — 
oder gar keine Probe besitzt — geradezu 
unmöglich. Sodann gibt das Berechnen mit 
dem Mikrometer nicht immer ein richtiges 
Bild, da das Papier beim Bedrucken, beim 
Binden und vor allen Dingen auch beim Be— 
schneiden nicht unerheblich an Volumen 
einbüßt. 

Außerdem ist das Messen selbst, nament- 
lich bei dem Handapparat, eine reine Ge- 
fühlssache, denn jeder Mensch hat schließlich 
eine andere Gewohnheit, die Meßschraube 
des Instrumentes zu drehen, der eine tut es 
schnell und kräftig, so daß er die Faser viel 
zu stark zusammenpreßt und dabei eine 
niedrige Bogenhöhe erreicht, während ein 
anderer die Schraube leicht und locker be- 
dient, um eine möglichst große Dicke zu 
erzielen. 

Dasselbe gilt schließlich auch für das 
Automatik-Mikrometer, wobei es ebenfalls in 
der Hand des Prüfenden liegt, bei feder- 
leichten Werkdruckpapieren die Bogenhöhe 
nach oben oder unten um eine Kleinigkeit zu 
verändern, indem man eben den in Tätigkeit 
zu setzenden Hebel langsam oder schnell 
herabfallen läßt oder ihm sogar noch einen 
kleinen Nachdruck verleiht. 

Eine andere Art, die Dicke eines Bandes 
zu veranschaulichen, ist die, daß man von 
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dem betreffenden Papier einen Probeband 
herstellt. Diese Möglichkeit besteht aber nur 
selten, da die meisten Papiere für Massen- 
auflagen erst angefertigt werden müssen und 
dem Papiergroßhändler nicht von allen 
Mustern der verschiedenen Fabriken auch 
gleich Planobogen zur Verfügung stehen. 


Auch wenn dieses der Fall wäre, so tritt 
doch sehr oft unvorhergesehen die Frage auf, 
wie dick nun der Band wird, wenn man das 
Gewicht des Papieres um 15% verringert 
oder erhöht. 

Ein schnelles Beantworten dieser Frage 
ist nach den obigen Berechnungsarten nicht 
möglich. 

Für alle diese Berechnungen ist daher die 
Anwendung des spezifischen Gewichtes eine 
geradezu ideale Lösung, denn man kann mit 
dieser Zahl vollkommen unabhängig vom 
Papiermuster, Mikrometer und Probeband 
arbeiten. 


Die Bogenhöhe spielte früher gar keine 
besondere Rolle, denn es gab zwischen zwei 
verschiedenen Fabrikaten, die im selben Ge— 
wicht gearbeitet waren, fast gar keinen 
belangreichen Unterschied hinsichtlich der 
Dicke. Bei allen Anfertigungen war lediglich 
das Quadratmetergewicht maßgebend und ein 
„70-Gramm-Papier“, zum Beispiel, war eben 
immer ein „70 Gramm- Papier“. Aber von 
der Zeit an, als man durch geeignete Stoff- 
zusammensetzung ein Papier besonders 
voluminös arbeitete, konnte man sich von 
einem Papier, von dem man nur die Angabe 
des Gewichtes hatte, keine Vorstellung in 
bezug auf die Bogenhöhe machen. 


Es wurde also notwendig, sich immer 
einen Probeband herzustellen oder durch 
Mikrometermessungen jeweilig die Bogen- 
höhe eines Papieres und hieraus dann die 
Dicke eines ganzen Bandes zu errechnen. 
Unangenehm und unmöglich ist die Lösung 
dieser Aufgabe, wenn man ein Papiermuster 
in dem gewünschten Gewicht nicht besitzt. 


Ein unvergleichlicher Vorteil in der Be- 
rechnungsart mit Hilfe des spezifischen Ge— 
wichtes liegt aber gerade darin, daß man 
wohl nur einmalig für die Errechnung 
des spezifischen Gewichts das Mikrometer 
benötigt, aber dann für alle weiteren Fest 
stellungen vollkommen unabhängig hiervon 
und auch vom Papiermuster arbeiten kann. 
Und dieses Verfahren kommt für alle Fabri- 
ken, Papiergroßhändler und Verleger in 
Frage, die ständig mit Leichtdruckpapier af- 
beiten, und ganz besonders für diejenigen, 
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welche sich nur auf wenige Qualitäten 
beschränken. 

Die Fabrik selbst wird für gewöhnlich 
zwei bis drei oder höchstens vier versch.e- 
dene Sorten Dickdruck arbeiten. 

Der Großhändler hält auch nicht mehr 
auf Lager, z. B. eine Sorte echt englisch Alfa- 
papier, dann ein deutsches Alfapapier und 
schließlich eine oder zwei Sorten holzfrei 
federleicht Werkdruckpapier mit verschiedenen 
Zusätzen von Alfa- oder Espartofaser. Jede 
dieser Sorten wird dann weiter in verschie- 
denen Gewichten und Formaten gelagert, 
jedoch ist es nur notwendig, daß man von 
einzelnen Fabrikaten, in diesem Beispiel vier- 
mal, das spezifische Gewicht errechnet. 

Man hat dann für immer die Grundlage 
für alle überhaupt möglichen Fälle von 
Berechnungen, die in der obenerwähnten Art 
vorkommen. 

Ebenso gilt dieses für den Verleger, der 
bei Herausgabe von Bücherserien entweder 
darauf achtet, daß sämtliche Werke, auf ein 
und derselben Papiersorte gedruckt, von ver- 
schiedenem Seitenumfange, eine gleichblei- 
bende Einbandstärke aufweisen. Hier stellt 
er mit Hilfe des spezifischen Gewichtes das 
Quadratmetergewicht des für die einzelnen 
Werke zur Verwendung gelangenden Pa- 
pieres fest. 

Oder aber er kann die Einbandstärke 
vorausbestimmen bei gleichbleibender Quali- 
tät und bei gleichem Grammgewicht, jedoch 
verschiedener Seitenanzahl. Dieser Fall tritt 
ein, wenn der Verleger wegen eines möglichst 
billigen Preises einen Abschluß auf eine 
bestimmte Qualität bei ein und demselben 
Gewicht mit einem Lieferanten getätigt hat 
und daher gezwungen ist, sämtliche in der 
betreffenden Serie erscheinenden Werke von 
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verschiedenem Umfange auf dem gleichen 
Papier zu drucken. 

Schließlich kommt es auch vor, daß man 
die Seitenzahl sucht, die ein in der Dicke vor- 
geschriebener Band haben würde bei Ver- 
wendung eines Papieres von bestimmtem 
Gewicht. Dieser Fall tritt jedoch nur selten 
ein, aber auch er ist mit Hilfe des spezifischen 
Gewichtes zu erledigen. 

Wie man das spezifische Gewicht feststellt 
und wie man mit seiner Hilfe alle Berech- 
nungen anstellt, die sich auf das Gewicht 
und die Dicke eines Papieres und schließlich 
auch eines ganzen Bandes beziehen, habe ich 
bereits gezeigt. 

Sucht man das spezifische Gewicht eines 
Papieres, so dividiert man sein Quadratmeter- 
gewicht durch die Dicke. Die Bogenhöhe 
findet man, wenn das Quadratmetergewicht 
durch das spezifische Gewicht dividiert wird. 
Und schließlich erhält man das Quadratmeter- 
gewicht durch Multiplizieren der Dicke mit 
dem spezifischen Gewicht. Das Resultat muß 
man dann, wenn man mathematisch auch 
ganz genau vorgehen will, noch mit 1000 
multiplizieren, um wieder auf die richtige 
Einheit zurückzukommen. 

Von dem Wunsche geleitet, die von mir 
gegebene Anregung, für die ungenaue Be- 
zeichnung „federleicht“ eine eindeutige Be- 
stimmung zu finden, selbst zu erfüllen, habe 
ich zu diesem Zweck verschiedene Nomo- 
gramme und Tabellen aufgestellt, wie auch 
die nachfolgende. 

Die linke Seite gibt von oben nach unten 
ansteigend das spezifische Gewicht an. Die 
erste obere Reihe der Tabelle zeigt von links 
nach rechts sich erhöhend die Bogenhöhe in 
Millimeter. In der Tabelle selbst ist das 
Grammgewicht per Quadratmeter enthalten. 


Bogenhöhe in mm: 


0,10 0.11 0.12 0,13 


Spez. Gew.: 0.38 33| — | — — — 5560 
0,40 [ 40 — — | — 55 | 60 | 65 
043 | 43 — | — | 55 | 60 | 65 | 69 
0,45 45 — 55 60] 63 | 67 | 70 


0,60 | 60 | 65 75 | 80 | 85 | 90 | 95 
0,63 | 63 | 70 76 | 82 90 | 95 | 100 
0,65 | 65 | 72! 80 | 85 | 92 1100 1105 


Inhalt der Tabelle: 


0,14 0,15 0,16 0,17 0.18 0.19 0,20 0,21 0,22 0.23 0,24 0.25 0.26 


65| 68 72 75 80 | 85 | 87 | 90 | 95 | 100 
68 72 75 80 | 85 | 90 | 92 | 95 100 105 
73 75 80 85 90 | 95 100 |105 | 110 |115 
75 | 80 | 85 | 90 | 95 100 |105 |110 |115 | 120 
80 | 85 | 90 | 95 100 105 110 |115 | 120 | 125 
85 | 90 | 95 100 105 110 | 115 120 |125 | 130 
90 | 95 100 105 |110 |115 120 125 o 135 
95 |100 |105 |110 |115 |120 128 130 138 15 
97 | 105 110 | 115 120 125 130 | 135 140 Ea 
100 | 110 | 115 |120 |125 | 130 140 145 — | — 
105 113 120 125 130 140 145 — — | == 
1101117125 140 1381143 
Grammgewicht pro Quadratmeter. 
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Zur Lösung einer Aufgabe ist es not- 
wendig, daß einem zwei Größen eines Pa- 
pieres bekannt sind, während man vollkom- 
men ohne Rechnung die gesuchte Größe aus 
der Tabelle ablesen kann. Besitzt man z. B. 
die Angabe des spezifischen Gewichts und 
der Bogenhöhe eines Papieres, so sucht man 
sein Gewicht. Das Resultat, das Quadrat- 
metergewicht, welches man nach Umstellen 
der obigen Formel des spezifischen Gewichts 
durch Multiplikation des spezifischen Ge- 
wichts mit der Bogenhöhe mal 1000 erhält, 
steht in dem Feld der Tabelle, das sich durch 
Kreuzen der horizontal nach rechts laufenden 
Zeile des spezifischen Gewichts und der senk- 
recht nach unten geschlagenen Linie von der 
Bogenhöhe ergibt. 

Selbstverständlich kann man eine Lösung 
auch umgekehrt vornehmen. Die erste Zeile 
in der Tabelle enthält im 12. Feld das 
Grammgewicht 80. Bei einer Bogenhöhe von 
etwa 0,21 mm — die Zahl, die diese Spalte 
nach oben abschließt — wäre das spezifische 
Gewicht dieses Papieres 0,38 — die Zahl, 
die die Reihe links beendet. Da dieses Vo- 
lumen nach meiner Erfahrung bisher nur von 
einem erstklassigen Alfapapier, meistens eng- 
lischer Herkunft, erreicht wird und bisher 
noch von keinem Fabrikat in diesem Gewicht 
übertroffen worden. ist, so behaupte ich, daß 
das spezifische Gewicht 0,38 die unterste 
Grenze für Papiere überhaupt und besonders 
für Sorten darstellt, die mit der Eigenschaft 
„federleicht“ verkauft werden sollen. 

Nach oben hin ist das spezifische Gewicht 
für Papiere selbstverständlich auch begrenzt. 
Für federleichte Sorten habe ich diese Be- 
grenzung nun auf folgende Art und Weise 
gefunden. 

Ein gewöhnliches Werkdruckpapier, viel- 
leicht etwas sehr rauh gearbeitet, hat bei 
einem Gewicht von 80 g/qm eine Bogenhöhe 
von etwa 0,11 mm. Sein spezifisches Gewicht 
wäre demnach 0,70. Gewiß ist diese Sorte 
wohl immerhin noch um ein Geringes auf- 
tragender als die im gleichen Gewicht im 
Handel befindlichen billigsten holzfreien 
Druckpapiere. Ich bin aber trotzdem der 
Meinung, daß man diese Qualität vielleicht 
doch noch nicht mit „federleicht“ bezeichnen 
darf. Selbst wenn man dieses tut, so besagt 
ja das spezifische Gewicht 0,70, in welchem 
Verhältnis die Dicke zum Gewicht stelıt, denn 
niemand wird sich unter einer Sorte, die das 
spezifische Gewicht 0,70 hat, ein im Volumen 
besonders günstiges Papier vorstellen. 

Dagegen hat ein Papier mit dem spezifi- 
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schen Gewicht 0,65 bei einem Gewicht von 
80 g/qm (das dritte Feld in der letzten Zeile 
der Tabelle) eine Bogenhöhe von etwa 
0,12 mm. Da man dieses Volumen immerhin 
ohne weiteres als günstig ansehen kann, so 
möchte ich behaupten, daß 0,65 vielleicht die 
äußerste Grenze nach oben. hin ist für Sorten, 
die mit der Bezeichnung federleicht oder 
ähnlich verkauft werden sollen. 

Ich rege daher an, daß nur solche Papiere 
die Berechtigung haben, federleicht, auftra- 
gend usw. genannt zu werden, deren spezi- 
fisches Gewicht zwischen 0,38 und 0,65 liegt, 
und stelle folgenden Satz auf: „Federleicht 
ist ein Papier, wenn sein spezifisches Gewicht 
zwischen 0,38 und 0,65 liegt.“ 

Ich gebe nun hiermit die Anregung, nach 
diesen Grundsätzen und nach diesen Grenz- 
werten den Begriff „federleicht“ ein für alle- 
mal festzulegen. 

Ein Abgrenzen der Gruppe Federleicht 
durch mehrere Untergruppen, wie oben er— 
wähnt, ist also vollkommen überflüssig, denn 
an der Zahl des spezifischen Gewichts, das 
nunmehr mit der Bezeichnung immer zusam- 
men angegeben werden soll, wird man bei 
einiger Uebung das Volumen erkennen. 
Ebenso ist es selbstverständlich möglich, die 
obere Grenze des spezifischen Gewichts 
herauf- oder herabzusetzen, falls gegen mei- 
nen Vorschlag hinsichtlich der obersten 
Grenze Einwendungen gemacht werden soll- 
ten, jedoch liegt auch hierfür durchaus kein 
zwingender Grund vor. 


Alle in der Papier-Zeitung Nr. 104/1927 
von mir angeführten Berechnungen der Buch- 
Stärke sind mittels des spezifischen Gewichts 
denkbar einfach zu lösen und mit Hilfe 
meiner Tabelle sogar in wenigen Sekunden 
ohne Rechnen erledigt. Es ist also durchaus 
nicht unbedingt notwendig, daß man die von 
mir aufgestellte Tabelle immer bei sich führen 
muß, sie erleichtert jedoch ungemein bei 
einer schwierigeren Aufgabe, wie etwa die 
folgende: 

Bei einer Bücherreihe sollen sämtliche 
verschiedenen Werke wegen der einheitlichen 
Einbandausstattung eine gleiche Buchstärke 
von 2 cm haben. Der erste Band enthält 288 
Seiten. Wie schwer muß das Papier gewählt 
werden, wenn man als Qualität für alle Bände 
ein federleichtes Werkdruckpapier mit dem 
spezifischen Gewicht 0,60 vorgesehen hat? 

Der zweite Band, der in derselben Reihe 
erscheint und auf derselben Papierqualität 
gedruckt werden soll, muß auch 2 cm dick 
sein. Jedoch ist die Seitenzahl höher als beim 
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vorhergehenden Bande, und zwar 320 Seiten. 
Das Papier muß in diesem Fall leichter ge- 
wählt werden. Wie schwer muß es ausfallen ? 

Wenn beim ersten Band 288 Seiten — 
144 Blatt 20 mm dick sind, dann ist ein Blatt 
0,14 mm stark. Das spezifische Gewicht 0,60 


. steht auf der linken Seite der Tabelle an 


10. Stelle. In dieser Reihe steht in der 5. 
Spalte, die am Kopf die Bezeichnung der 
Bogenhöhe 0,14 hat, das Resultat 85. Das 
gesuchte Papier muß also 85 g/qm schwer 


gearbeitet werden. 
Für den zweiten Band wird dieselbe 


Qualität verwendet, man bleibt also in der- 
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selben Reihe des spezifischen Gewichts 0,60. 
Da aber nun 320 Seiten — 160 Blatt ebenfalls 
20 mm dick sein sollen und folglich die 
Bogenhöhe des gesuchten Papieres nur 
0,12 mm ist, so ersieht man in der 3. Spalte 
in der Reihe des spezifischen Gewichts 0,60 
das Grammgewicht mit etwa 75 angegeben. 

Es sollte mich freuen, wenn meine An— 
regung dazu beitragen würde, daß bei der 
Arbeit mit federleichten Werkdruckpapieren 
der Begriff des spezifischen Gewichtes allge- 
meine Anwendung finden würde und der 
Begriff „federleicht“ durch seine Grenzwerte 
in Zukunft eindeutig bestimmt wird. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Das Delthirna-Leimverfahren. 
Zu dem Artikel des Herrn Arledter in Nr. 29 d. Bl., S. 808. 


In einem Artikel, der von interessierter 
Seite einen Angriff auf die Konkurrenz em- 
hält. sind einfache Behauptungen noch 
weniger Beweise, als einfache Behauptungen 
in einer wissenschaftlichen Abhandlung Be- 
weise sind. Die von Herrn Arledter behaup- 
teten Mängel sind durch nichts belegt und 
Herr Gyllenhoff hatte keinerlei Veranlassung, 
diesen aus der Luft gegriffenen Behauptungen 
mit „Gegenbeweisen“ entgegenzutreten.“ 

Das Delthirna-Verfahren ist eine ge— 


schickte chemische und apparative Ausgestal- 


tung von bereits Bekanntem und hat in den 
knapp zwei Jahren seit seinem Bekanntwer— 
den sich Eingang in über 60 Fabriken Euro- 
pas zu verschaffen gewußt, während 25 
weitere Anlagen in Bestellung oder Montage 
sind. Was an den Vor- und Nachteilen dieses 
Verfahrens überwiegt, wird man ruhig der 
Praxis überlassen können. Gute Dinge setzen 
sich bekanntermaßen immer auf die Dauer 
durch, und es hat keinen Sinn, sich jetzt zu 
ereifern. 

Die Ausführungen Herrn Arledters sollen 
also in dieser Hinsicht gänzlich unerwidert 
bleiben. Beweise der Ueberlegenheit der 
Konkurrenz werden besser durch Leistung 
erbracht als durch Herabsetzung der Arbeit 
eines anderen, die einem entgegensteht. Nur 
die in den Betrachtungen des Herrn Arledter 
enthaltenen Unrichtigkeiten bedürfen im 


is * Arledter: Wochenblatt für Papierfahrika- 
9 n 1928, Nr. 15, S. 404: Gyllenhoff: Wochen- 
att für Papierfabrikation 1928. Nr. 23, S. 639. 


Allgemeininteresse einer Klarstellung, und 
ich möchte mir im Nachfolgenden erlauben, 
das kurz zu schildern, was ich als Augen— 
zeuge nach eingehendem Studium allein oder 
mit hervorragenden Fachkollegen des In- und 
Auslandes vom Delthirna-Verfahren gesehen 
habe. 
A. Praktische Seite. 

Der Ausruf „Das ist das Ei des Kolum- 
bus“, den ein hervorragender deutscher Fach- 
kollege bei der Besichtigung einer Delthirna- 
Anlage prägte, trifft für die Apparatur wirk- 
lich zu. 

l. Der ganze Vorgang vollzieht sich ohne 
Dampfzufuhr, das heißt, es sind weder Dampf- 
leitungen noch eine Wartung des Dampfes 
notwendig. 

2. Die ganze Arbeit für 24 Stunden besteht 
in der Herstellung der stark verdünnten 
Natronhydratlösung und Titrierung mittels 
Säure einmal pro Tag, ebenso wie das Harz 
in groben Stücken jeweils einmal pro Tag 
in einige Oeffnungen von oben herein- 
geschüttet wird. Arbeit für 2 Stunden — 
alles Weitere geht automatisch. Die Leim- 
lösung tritt kontinuierlich aus dem Apparat 
aus. Eine Anlage für 600 kg Tagesleistung 
ist auf 15 qm Bodenfläche unterzubringen. 

3. Der Titer der Harzlösung ist praktisch 
absolut konstant, er liegt zwischen 40—42 
pro mille. 

4. Eine garantierte Harzersparnis von 
30 % gegenüber den besten sonst verwen- 
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deten Anlagen ist überall eingetreten, meist 
sind jedoch Ersparnisse von über 50% zu 
verzeichnen gewesen. 

5. Der Alaunverbrauch ist an Hand zahl- 
reicher mir und meinen Fachkollegen vor- 
gelegten Betriebsdaten unmittelbar nach Ein- 
führung des Verfahrens anfänglich um 10 bis 
20 % gestiegen, darauf aber sofort auf das 
gewohnte Niveau oder etwas darunter abge- 
sunken. 

6. Der einzige sich bewegende Teil ist 
eine kleine Pumpe. Unter Druck steht kein 
Teil. 

Mit einer lächerlich geringen, täglich ein- 
maligen Arbeit bekommt man also mit abso- 
lut konstantem Titer automatisch eine reine 
Leimlösung, die nirgendwo Abscheidungen 
hinterläßt. 

B. Chemische Seite. 

l. Das Harz wird von einer sehr dünnen 
Natronhydratlösung aufgelöst, also völlig 
verseift. Die Stärke der Natronhydratlösung 
ist so bemessen, daß das günstigste Verhält- 
nis zwischen gelöstem Harz und angewand- 
tem Natronhydrat angewendet ist. 

2. Die Lösung ist von der Farbe hellen 
Bieres, bei dunklerem Leim etwas dunkler. 
Die Ausfällung des Harzes durch Alaun ist 
rein weiß. Es ist keine Spur von Bräunung 
vorhanden, die Flüssigkeit selbst wird dabei 
ebenfalls kristallklar. Daß die Ausfällung 
weiß sein muß, ist chemisch selbstverständ- 
lich. Daß sie weißer sein kann als bei den 
bekannten Verfahren liegt darin, daß das Harz 
mit Wärme nicht gequält wurde und sich 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


absichtlich jeden Gegenangriffes 


Nr. 31 1928 


infolgedessen keine Zersetzungsprodukte bil- 
den konnten, die etwa braun ausfallen. 

3. Beim Zugießen der Harzlösung im 
Holländer tritt infolge der Dissoziation des 
Natronhydrates eine Bildung freier Harzsäure 
auf, so daß neben freier Harzsäure Natron- 
resinat und dissoziiertes Natronhydrat vor- 
handen ist. 

4. Bei der Ausfällung mit Alaun müssen 


natürlich die noch an das Harz gebundenen 


Natronteile neutralisiert werden. Es bildet 
sich hier aber weder freies Alkali noch freie 
Schwefelsäure, die Herr Arledter sich selbst 
widersprechend anführt. 

5. Die auf Harz bezogene Alkalimenge ist 
um etwa 60% höher als bei der freiharz- 
haltigen Leimmilch, dementsprechend ist 
auch theoretisch der Alaunverbrauch das 
1,60fache. Da aber gleichzeitig / bis über % 
des Harzes gespart wird, fällt der Alaun- 
verbrauch auf / bis ½ der 1,60fachen ge- 
wohnten Menge, das heißt, der Alaunver- 
brauch liegt zwischen dem 0.80 und 1,lfachen 
der früher bekannten Menge. Abgesehen 
hiervon kann ein Teil des abzustumpfenden 
Alkalis durch billige Säure an Stelle von 
Alaun neutralisiert werden, so daß reichlich 
Sicherheit vorhanden ist, daß der Alaun- 
verbrauch eher absinkt als ansteigt. 

Ich habe mich bei der ganzen Betrachtung 
enthalten 
und würde es begrüßen, wenn diese Aus- 
einandersetzung auf das Verhältnis des Lel- 
stungsbeweises in der Praxis übertragen 
würde. Gerald Strecker. 


Hartharzleim. 


Eine wünschenswerte Bereicherung auf 
dem Gebiete der Papierleimung stellt der 
Dr. Seidel-Hartharzleim dar. 

Es ist schon genug über die verschieden- 
artigsten Leimverfahren geschrieben worden, 
so daß ich mich darauf beschränken kann, 
den erfahrenen Praktiker sprechen zu lassen. 

Vorbedingung ist immer die Verwendung 
erstklassiger Rohstoffe, um eine gute Ver- 
seifungszahl zu erreichen. Der Praktiker fügt 


noch hinzu, daß die sich im Papier so gern 


bemerkbar machenden Harzstippen unbedingt 
verschwinden müssen. 

Das Leimkonto ist in vielen Fabriken ein 
Sorgenkind. besonders wenn man ganz- 
geleimte Papiere zu machen hat. In wie 
vielen Fällen muß man feststellen, daß die 
Leimung ungenügend ist, wenn man auf den 
Anfangsbogen einer neuen Kommission seine 


Tintenstrichprobe gemacht hat. In solchen 
Fällen wird dann einfach Leim und immer 
mehr Leim in den Holländer gegeben, natür- 
lich auf Kosten des Leimkontos, anstatt das 
Uebel an der Wurzel zu fassen und von vorn- 
herein gleich den richtigen Leim zu Ver— 
wenden. 

Was ist aber richtiger Leim? Reiner Harz- 
leim ist gut, aber teuer. Wer sagt aber, daß 
ein aus Harz und Kolloiden zusammen- 
gesetzter Leim nicht ebensogut, ja besser sell 
kann. Ein solcher in das richtige Mischung 
verhältnis gebracht, muß besser sein, Wenn 
die darin enthaltenen Kolloide hohe Quell- 
barkeit und Viskosität besitzen, weil diese 
dem Papier Eigenschaften verleihen, wie: 
Widerstandsfähigkeit, guten Klang und er 
höhte Wasserfestigkeit. 

Vor mir liegen eine Anzahl Gutachten 
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von erstklassigen Fachleuten und Fabriken, 
aus denen folgende Vorzüge dem Kollegen 
nicht vorenthalten werden dürfen, dem es 
ernst damit ist, sein Leimkonto auf ein er- 
trägliches Maß herabzusetzen. 

Da schreibt ein Papierfabrikleiter an einen 
Fachkollegen auf dessen Anfrage hin: 

„Ich habe in unserem Betriebe vor 
kurzem zwei Versuche mit Hartharzleim 
ausgeführt, den ersten mit 300 kg, den 
zweiten Kontrollversuch mit 1000 kg Hart- 
harzleim. 

Der bisher von mir selbst hergestellte 
Harzleim enthält 35 % Freiharz und meine 
Leimzahl war immer günstig. Mit allen im 
Laufe der Jahre erprobten fertigen Leimen 
konnte ich keine Ersparnis erzielen. 

Beide Versuche mit Hartharzleim erga- 
ben jedoch gleichwertige, sehr günstige 
Ergebnisse, die mir, auf Harz bezogen, 
eine Ersparnis von 30% einbrachten. 
Geleimt wurden doppelt stark geleimte 
Streichpapiere. 

Ein Versuch mit dieser offenbar wert— 
vollen Neuschöpfung ist also wohl anzu— 
raten. Es sollte mich freuen, wenn Sie 
gleich günstige Resultate erzielen würden.“ 
Ein anderer sagt: 

„Mit Hartharzleim erzielte ich mit 
1,2% die gleiche Leimfestigkeit wie mit 2% 
gewöhnlichem 70prozentigem Harzleim.“ 
Dies bringt allein eine Verringerung des 

Leimkontos um 40% mit sich. An anderer 
Stelle heißt es: 

„Die Farbe kommt bei der Verwendung 
von Hartharzleim reiner und voller ent- 
wickelt zur Geltung.“ 

Dem Gutachten eines bekannten Fach- 

professors ist u. a. folgendes zu entnehmen: 
„Muster A ungeleimt, 

B mit 1,2% Hartharzleim geleimt, 

C mit 2% Harz mit Handelsleim 
geleimt. 

Es wurden die sämtlichen Muster in 

genau gleicher Weise hergestellt, um gute 
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vergleichsproben zu erhalten. 


Leimfestigkeit. Wie die Tinten- 
streichproben zeigen, sind die Muster B und 
C gleich leimfest. Zur Kontrolle wur- 
den noch weitere Leimfestigkeitsproben an- 
geführt, und zwar die Tintenschwimmprobe 
nach Professor Klemm und eine weitere 
Probe mit Eisenchlorid und Tannin, bei der 
das Papier auf der einen Seite mit Eisen- 
chloridlösung (lprozentig) bestrichen und 
getrocknet wurde, und darauf mit der an- 
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deren Seite auf einer wässerigen Tannin- 
lösung (2%) 60 Minuten schwimmen ge- 
lassen wurde. 

Tintenschwimmprobe nach 
Klemm. Sowohl nach 10 Minuten als auch 
nach 30 Minuten Schwimmdauer zeigt sich 
das Muster B eher besser leimfest als 
Muster C, auf jeden Fall aber gleichwertig. 

Eisenchlorid-Tanninprobe. 
Nach 60 Minuten Schwimmdauer ist Muster 
Bheller gefärbt als Muster C, also als 
etwas besser geleimt anzusehen. 

Die Leimiestigkeitsprüfung ergibt somit, 
daß die Leimung mit 1,2% Harz mit Hart- 
harzleim eher besser, mindestens 
aber gleichwertig mit der Leimung mit 
2% Harz mit dem handelsüblichen Leim aus 
G-Harz ist. 

Festigkeit. Um den Einfluß der Lei- 
mung auf die Reißfestigkeit des Papiers fest- 
zustellen, wurde ungeleimtes Papier (A), mit 
1,2% FHartharzleim (B) und mit 2% Harz- 
Handelsleim (C) geleimt, Papiermuster, je 5 
Proben in der Längs- und Querrichtung, 
gerissen und die folgenden Reißlängen be- 
stimmt: 

Reißlänge in Metern: 


Muster A Ge 4576 m, 
in. Be e Sm ww 4 ee 9200 m; 
C ... . . 5090 m. 


85 8 f 
Ferner wurden diese Papiere der Berst- 

druckprüfung, die dem amerikanischen „Mul— 

lentest“ entspricht, unterworfen, wobei fol- 

gende, in der Tabelle zusammengestellte 

Ergebnisse erzielt wurden: 

Befund der Berstdruckprüfung 

(Mullentest): 


Muster Berstdruck Gewicht Beis'druckdurch ds el. i. 
kg/ em xam am-Cewicht - loco Mittel 
3,03 100 30,3 
3,68 122 30,2 
ungeleimt 2,65 101,5 26,1 30,78 
4,93 130 37,9 
3,05 104 29,4 
mit 2% 2,87 87,2 32,2 
G-Harz- 3.10 112,8 27,5 
Handels- 2,87 120,1 32.1 32,32 
leim 3,43 99,3 34,6 
geleimt 4,18 117,9 35,5 
mit 12% 3,90 112,7 34,6 
Hart- 3,93 109,3 34,9 
harz- 3,57 101 35,4 33,96 
leim 4,32 126,3 34,4 
geleimt 3,18 104 30,6 


Nach der Berstdruckprobe erscheint dem- 
nach das mit 1,2% Hartharzleim geleimte 
Papier sogar noch fester als mit 2% 
G-Harz geleimtes Papier. 

Diese Ergebnisse können somit dahin 
zusammengefaßt werden, daß die mit 1,2% 
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Hartharzleim erzielte Leimung in jeder Hin- 
sicht der gebräuchlichen Leimung mit 2% 
G-Harz gleichwertig ist.“ 

Schließlich schreibt ein Papierfabrikant, 
er habe eine zweiprozentige Hartharzleimung 
einer .3prozentigen gewöhnlichen Harz- 
leimung gegenübergestellt und festgestellt, 
daß erstere die letztere ganz erheblich über- 
troffen habe. Es heißt weiter in diesem 
Briefe: 

„Die erzielten Resultate sind besser als 
mit allen bisher von mir verwendeten 
handelsüblichen Harzleimen, daß ich auch 
aus diesem Grunde bei dem entsprechend 
geringeren Verbrauch des Hartharzleimes 
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diesem für die Folge stets den Vorzug 
geben werde. 

Ich zweifle im übrigen nicht, daß der 
Hartharzleim eine ausgedehnte Verwen- 
dung finden wird.“ 

Hierüber ist noch besonders hervorzu- 
heben, daß Dr. Seidel-Hartharzleim bedenken- 
los, trotz seiner Gleichwertigkeit mit 70pro- 
zentigem Harzleim, unaufgelöst dem Hol- 
länder zugesetzt werden kann. 

Außerdem spielt die Frachtersparnis dieses 
hochkonzentrierten, holländerfertigen Leimes 
eine nicht zu unterschätzende Rolle. 


M. B. 


Hochempfindliche Reduzierventile und Ueberströmventile für 
Dampf, Luft und Wasser. 


Das nachstehend beschriebene Ventil hält 
unabhängig vom Vordruck und von der 
Dampfmenge den Nachdruck konstant. 


Der Grund für das außergewöhnlich prä- 
zise Arbeiten dieses Reglers liegt darin, daß 
er in einer Druckwage ein besonderes Organ 
für die genaue Messung des Nachdruckes 
enthält, durch welches der Regler gesteueit 
wird. Diese Druckwage wird nicht unmittel- 
bar an das Reduzierventil angebaut, sondern 
etwas von ihm entfernt an der den Nach- 
druck führenden Dampfleitung, weil im 
Ventil selbst noch zu große Druckschwan- 
kungen auftreten, die sich aber in der Leitung 
bald ausgleichen. 

Die Arbeitsweise ist folgende: 

Solange der gewünschte Dampfdruck noch 
nicht erreicht ist, hält die Feder g das Ventil 
geöffnet. Wird der gewünschte Dampfdruck 
überschritten, so drückt er durch die Steuer- 
membrane h auf die Feder i der Druckwage 
und öffnet bei k den Zugang zum Wasser- 
topf l. Hierdurch kommt der Druck auf die 
Ventilmembrane m, das Druckminderventil 
wird geschlossen. Bei n ist eine Drosselstelle 
angeordnet, welche so eingestellt wird, daß 
bei Betätigung des Membranventils stets eine 
geringe Menge Dampf ins Freie entströmt, 


und zwar soviel, daß bei Schluß des Steuer- 
ventils k das Druckminderventil durch die 
Feder g geöffnet werden kann. Ein bei n 
anzuschließendes Röhrchen muß stets für 
sich ins Freie geführt werden. Die Oeffnung 
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bei k ist größer als bei n und so erhält die 
Membrane m genügend Schließdruck. Ventil 
o ist bei Auspufistößen zwecks Erreichung 
eines mittleren Dampfdruckes soweit ZU 
schließen, daß die Steuermembrane h keine 
Druckstöße mehr erhält. Die Ventilmembra- 
nen bestehen aus reinem Para-Gummi, wie er 
überall im Handel zu haben ist. Der Her- 
steller ist F. Mattick, Dresden-A. 24. 


— — 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoffl- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 
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Geschäfts- und Personalnachrichien. 


Herr Dipl.-Kaufmann Karl Beck. Berg.-Glad- 
bach, ist seit 1. Juli kaufmännischer Direktor der 
Firma Oscar Dietrich, Papierfabriken, Weißenfels a. S. 


Paul Steinbock, Papier- und Zellulose-Fabrik Ak- 
tiengesellschaft in Frankfurt a. Oder. Der langjährige 
Prokurist Herr Charles Jouin ist in den Ruhe- 
stand getreten und seine Prokura ist erloschen. Den 
Herren Fritz Güllich und Walter Gorsky 
ist Gesamtprokura erteilt, derart, daß sie berechtigt 
sind, zusammen mit einem Vorstandsmitgliede zu 
zeichnen. 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Krause & Baumann Aktiengeselischaft in Heidenau, 
Bez. Dresden. Dem langjährigen Mitarbeiter, Herrn 
Alex Lange ist Prokura in der Weise erteilt wor- 
den, daß er zusammen mit einem Vorstandsmitglied 
die Firma zu zeichnen berechtigt ist. 
Anktlengesellschaft Papierfabrik Hegge in Hegge 
bei Kempten. Herrn Richard Rentzsch ist 
Kollektiv-Handelsvollmacht nach § 54 des HGB. er- 
teilt worden, und zwar mit der erweiterten Maßgabe 
zur Eingehung von Wechselverbindlichkeiten, wie 
Ausste!!ung, Akzeptierung und Indossierung. Dem- 
nach ist genannter Herr ermächtigt, in Gemeinschaft 
mit einem ordentlichen oder außerordentlichen Vor- 


standsmitglied oder einem Prokuristen unsere Gesell- 


schaft zu vertreten und rechtsverbindlich zu zeichnen, 


Cel- 
den 
Mill. 


Die Generalversammlung der Simonlus’schen 
iulosefabriken A.-G. in Fockendorf genehmigte 
Abschluß und die Kapitalerhöhung um R.-M. 2% 
auf R.-M. 4 Mill. Die Erhöhung wird mit R.-M. 1% 
Mill. sofort. für die restlichen R.-M. 1 Mill. bis zum 
31. Dezember 1930 vorgenommen. Durch ein Kon- 
sortium (Disconto, Südd. Disconto und Bank für 
Textilindustrie) wird ein Bezugsrecht I zu I zu pari 
angeboten. Die Kapitalerhöhung dient zur Verstär- 
kung der Betriebsmittel, die notwendig geworden ist, 
nachdern die Gesellschaft seit der Goldmarkumstellung 
rund R.-M. 6 Mill. in baulichen Anlagen investiert 
hat, die in der Goldmarkbilanz mit 2,3 Mill. gegen 
jetzt 6,07 Mill. zuBuch stehen. Neu in den Aufsichts- 
rat gewählt wurden Kommerzienrat Franz Des- 
sauer (Zellstoffiabrik Waldhof. Mannheim) und 
Reichstagsabgeordneter Clemens Lammers. 

Die Deutsche Linoleumwerke A.-G. in Stuttgart, 
die seit längerer Zeit einen billigeren Fußbodenbelag 
aus bedruckter Wollfilzpappe (., Stragula“) in den 
Handel bringen, haben eine maßgebliche Beteiligung 
an der Rohpappenfabrik A.-G. in Worms (Aktien- 
kapital R.-M. 805 000) erworben, die sich mit der 
Herstellung der nötigen Pappe befaßt. (ftr. Zis.) 


Die Firma H. Peters G. m. b. H., Harburg a. Elbe, 
hat am 1. August d. J. aufgehört zu bestehen. Die 
Ausführung und die Erledigung der bestehenden Lie— 
ferungsverträge in englischem China Clay sind laut 
Vereinbarung mit der Firma Peters von der Firma 
Gustav Grolman in Düsseldorf übernommen worden. 
Diese Firma hat auch die von der Firma Peters in 
Harburg und Dresden unterhaltenen Läxer und die 
vorhandenen Vorräte in englischem China Clay käuf- 
lich übernommen. Die Verbraucher können also jetzt 
die gewohnten Sorten China Clay von den Lägern 
In Harburg und Dresden von der Firma Gustav Grol- 
Man erhalten. 


Unter dem Namen Masa G. m. b. H. ist als Ge- 
meinschaftsgründung von AEG und J. G. Farbenindu- 
strie eine Gesellschaft ins Leben gerufen worden, die 
sich mit der Herstellung künstlicher 
Oberflächen auf Material aller Art 
befaßt. Das neuc Verfahren gibt insbesondere dia 
Möglichkeit, feuersicheren, hygienisch guten Materia- 
lien, wie Stahl und anderen Metallen, eine entspre- 
chende Oberfläche zu geben und ihre Verwendung für 
Türen. Wandbekleidungen in Häusern, Theatern, 
Kinos, im Waggon- und Schiffbau usw, zu fördern. 
Außer Metall können auch andere Materialien, wie 
Holz, Pappe oder Papier mit dem neuen Mase- 
rungsverfahren bearbeitet werden. Die Uebertragung 
der ausgewählten Holz- und Marmorart auf das 
betreffende Material erfolgt unter Verwendung von 
Kupferplatten oder Kupferzylindern im Hand- oder 
Maschinenbetrieb nach einem kombinierten Tief- 
oder Offsetdruckverfahren. Der Sitz der Gesellschaft 
ist in Berlin im Verwaltungsgebäude der AEG. 


Handelsregister-Eintragungen. 


F. E. Weidenmüller A.-G., Paplerfabrik, Drei- 
werden bei Mittweida. Zu stellvertretenden Vor- 
standsmitgliedern sind bestellt: Franz Weiden- 
müller und Franz Heinrich Johannes 
Weidenmüller. Sie dürfen die Gesellschaft nur 
in Gemeinschaft mit einem anderen Vorstandsmitglied 
oder mit einem Prokuristen vertreten. Ihre Prokura 
hat sich erledigt. 

Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn i. Sa. Die 
Prokura des Eberhard Freiherrn von Stenglin ist 
erloschen. Gesamtprokura ist erteilt dem Betriebs- 
leiter Ludwig Peter Gunkel in Gemeinschaft, 

Robert Weber Aktiengesellschait, Drentwede 
(Bez. Bremen). Aus dem Vorstand sind ausgeschieden: 
Frau M. Weber und Direktor Paul Theodor 
Reifegerste. Neu in den Vorstand sind berufen 
die Herren Dr. Franz Kinnebrock in Drentwede 
und Direktor August Wegener in Hameln a. W. 
Der Aufsichtsrat setzt sich zusammen aus den Herren 
Kaufmann Robert Weber sen., Drentwede, 
Robert Weber jr., Drentwede, Frau M. We- 
ber, Drentwede. 

Gräflich Henckel von Donnersmarck’sche Papler- 
fabrik Frantschach A.-G., Berlin. Prokuristin ist 
Melanie Kohlmann. Sie vertritt die Firma ge- 
meinschaftlich mit einem Vorstandsmitglied. 

A. Richard, Inhaber Carl Richard. Die Firma ist 
in A. Richard, Inhaber Richard Bartel geändert. Sitz 
ist in Godendorfer Papiermühle bei Fürstenberg 
(Mecklenburg). Inhaber ist jetzt der Kaufmann Ri- 
chard Bartel in Berlin-Steglitz, Filandastraße 32. 
Die Haftung des Erwerbers für die im Betriebe des 
Geschäfts begründeten Verbindlichkeiten des früheren 
Inhabers sowie der Uebergang der in dem Betriebe 
des Geschäfts begründeten Forderungen ist bei dem 
Erwerbe des Geschäfts durch den Kaufmann Bartel 
ausgeschlossen. Dem Landwirt Adolf Pischner zu 
Godendorfer Papiermühle ist Prokura erteilt. 

Josef Steininger Holzstoffabrik Westerham, We- 
sterham, Gemeinde Vagen (Amtsgericht Aibling). 
Offene Handelsgesellschaft ohne Liquidation aufgelöst. 
Firma erloschen. 

Pappenfabrik Glauchau Bernhard Meyer, Glau- 
chau 1. Sa. Die Firma ist erloschen. 

Berliner Carton- und Cartonnagen-Fabrik Kell 


& Co. G.m.b.H.. Berlin. Die Gesellschaft ist auf- 
gelöst. Liquidator ist der bisherige Geschäftsführer. 
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Treue Mitarbeit. Auf eine 25jährige un- 
unte:brochene Tätigkeit in der Papierfabrik 
Weltende bei Hirschberg i. Schlesien konnten der 
Betriebsleiter Wilhelm Kocour und der Werkmeister 
Alwia Schaffer zurückblicken. Zu Ehren der Jubilare 
gab die Fabrik ein Festessen in der Turmsteinbaude, 
an Jem auch die Familienangehörigen der Jubilare 
und die Beamten und Angestellten der Fabrik teil- 
nahmen. Den Jubilaren wurde von der Direktion ein 
Ges aenk überreicht. 


Ein dreifaches Jubiläum. Am 8. Au- 
gust sind es 35 Jahre, daß Herr Franz Schneider, 
Betriebsleiter und Prokurist der Firma L. Osthus— 
hensich in Glashütte i. Sa. (bekannt unter dem Namen 
„Papierer“), in der Papier-, Holzstoff- und Pappen- 
industrie tätig ist. Am gleichen Tage feiert er seinen 
Geburtstag sowie den Tag der Silberhochzeit. Unser 
Fachkollege Schneider hat in so manchem Werke 
Tüchtiges geleistet und diese vorwärts gebracht, er 
war stets auf dem Posten, ein gerechter, strenger 
Vorgesetzter, aber auch ein lieber, warmfühlender 
Freund. Trotzdem er in seinem arbeitsreichen Leben 
so vieles Schwere und Bittere erleben mußte, ist er 
doch der immer rastlos tätige, alte „Papierer“, dabei 
jung. wie vor 25 Jahren geblieben. Selbst einfach, 
bescheiden, ohne viel aus sich zu machen, doch be- 
kannt durch so manche früheren Patente, hat er 
vielen geholfen, wo er nur irgend konnte. Dieserhalb 
im Namen vieler alten und jungen Fachkollegen und 
Freunde aus Heinrichsthal, Mühldorf, Bayern, Sach- 
sen, Schlesien die herzlichsten Grüße und Wünsche, 
daß er unserer Zunft noch lange erhalten bleiben 
möchte und zum Segen seiner lieben Familie. p. . . I. 


Silberne Hochzeit. Am 20. Juli 1928 
feierte Herr Arthur Lux mit Gattin, Mitinhaber der 
Firma Lux & Teuber, Generalvertretung der Filz— 
tuchfabrik Christfried Petzoldt, Lengenfeld-Wolfspfütz 
i. Vogtl., und der Vereinigten Metalltuch- Fabriken 
Reutlingen i. Württbg. (vorm. Chr. Steinmayer & Carl 
Bock) das Fest der silbernen Hochzeit. Dem Jubel- 
paare gingen aus allen Teilen des Reiches zahlreiche 
Glückwünsche zu. 


Schadenfeuer. Wie uns die Firma Smith 
& Meynler in Susak in Jugoslavien bei Fiume mit- 
teilt. ist in ihrer Fabrik in den Nachmittagsstunden 
des 22. Juli ein Grol feuer ausgebrochen, welches 
erst nach aufopfernder Tätigkeit der dortigen und 
Fi maner Feuerwehren lokalisiert werden konnte. 
Dein Feuer fiel eine große Anzahl Fabrikobjekte zum 
Opier, welche vollkommen ausgebrannt sind. Auch 
vernichtete das Feuer einen Teil der Papiervorräte, 
ohne jedoch auf das Lager der laufenden Lieferungs- 
ve’aflichtungen überzugreifen. Die Lokalisierung des 
Brendes trotz der enormen Ausdehnung ist so glück- 
lich gelungen, daB weder die maschinelle Anlage der 
Fatrik, noch ihr Stofflager gelitten haben. Der Be- 
trieb der Fabrik wird ordnungsgemäß weitergeführt, 
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und die Firma wird ihren gesamten Lieferungsver- 
pflichtungen in vollem Umfange und termingerecht 
nachkommen. Die wesentlichen Bestandteile der 
Fabrik, wie Maschinen, Stoffaufarbeitung usw., haben 
keinen Schaden gelitten. Die Höhe des Schadens ist 
augenblicklich noch nicht einzuschätzen, doch ist der- 
selbe durch Versicherung gedeckt. 


Erneute Erhöhung der Kartonnagenpreise. Der 
Zentralverband der deutschen Kartonnagenfabrikanten 
hat ab 15. August eine nochmalige Preiserhöhung von 
5—10 %, in der Mehrzahl der Fälle eher bei 10%, 
beschlossen. Bekanntlich wurden die Preise erst am 
1. Juli in derselben Höhe heraufgesetzt. (Fftr. Ztg.) 


Vom tschechoslowaklschen Paplerkartell. 


In der von der tschechoslowakischen Tagespresse 
stark besprochenen Angelegenheit der Vertragskün- 
digung der Slovakischen Papierfabrik in 
Ruzomberok, welche dem tschechosiowakischen 
Papierkartell ihren Austritt bis Ende 1929 angezeigt 
hat, wird im Herbste vor dem statutenmäßig vorge- 
sehenen Schiedsgericht verhandelt werden. Dieses 
wird in der Angelegenheit der Kontingentszuweisung 
zwischen der Papierfabrik K. C. Menzel in 
Podol-Weißwasser und der Siovakischen 
Papierfabrik in Ruzomberok entscheiden. Bis zu 
dieser Zeit dürfte sich der Gesundheitszustand des 
erkrankten Syndikus des tschechoslowakischen Papier- 
kartells, J. J. Dr. Klein, derart gebessert haben, 
daß derselbe an der einzuberufenden Schiedsgerichts- 
verhandlung teilnehmen kann. Die Verhandlungen 
wegen Bei’ritts der Papierfabrik W. Hamburger 
in Poprad, der Zellulose- und Papier- 
fabrik in Turciansky Sv. Martin sowie 
der Papier- und Zellulosefabrik Ho- 
loubkau zum tschechoslowakischen Papierkartell 
schreiten günstig fort, so daB mit dem Anschluß auch 
dieser Fabriken, weiche bis jetzt noch Außenseiter 
waren, in absehbarer Zeit gerechnet werden kann. 

(Tschechosl. Papier-Ztg.) 


Die tschechoslowakische Industrie für die Aul- 
hebung der Wasserkraitsteuer. Der Wasserwirt- 
schaftsverbanddertschechoslowaki- 
schen Industriellen und Gewerbetrei- 
benden in Prag hat dieser Tage den kompeten- 
ten Stellen eine Denkschrift überreicht, in welcher 
die Aufhebung der Besteuerung der Wasserkraft ge- 
fordert wird. In dem Memorandum wird auf die 
ständig steigenden Schäden hingewiesen, die durch 
diese Besteuerung hervorgerufen werden, insbeson- 
dere in der Mühlen-, Papier- und Dachpappenindustrie 
sowie bei den Elektrizitätswerken, wobei betont 
wird, daB der Ertrag dieser Steuer einesteils zurück- 
geht, andernteils im gesamten Staatsbudget von 
keiner Bedeutung ist. (Tschechosl. Papier-Ztg.) 


Pe ne nn Se k x⸗ky ò0—ʒ·d—;k—k—k. - —k—Fé ò˙ↄ§ç kx ee ee ee en ͤ:oÖFkm .. 
Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, brosch. Preis & 2.70. 


Einzahlung 


auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


— —— 
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Business reply envelopes, 

In Amerika ist es vielfach Gebrauch, daß die 
riesigen Warenhäuser und Versandgeschäite sich mit 
vielen Tausenden von Anfragen an ihre Kundschaft 
wenden. Bis jetzt mußten Freiumschläge beigefügt 
werden, von denen ein großer Teil unbenutzt blieb. 
Die zwecklos ausgegebenen Briefmarken bedeuteten 
immer einen wesentlichen Verlust. Nun hat der 
Postminister die sogenannten Business reply enve- 
lopes eingeführt, d. h. Umschläge, die amtlich als 
für die Antwort gültig bezeichnet sind. Die sie 
benützenden Firmen versehen sie mit ihrer Anschrift 
und legen sie den Fragebriefen bei. Werden sie 
benützt, so erhebt die Post vom Empfänger nur das 
gewöhnliche Porto von 2 cents dafür, werden sie 
nicht gebraucht, so ist wenigstens ein Portoverlust 
vermieden. Es ist zweifellos, daß die Post nur 
dabei gewinnen wird, da die großen Organisationen 
sicher öfters die Gelegenheit wahrnehmen werden. 
die Meinung ihrer Kunden über den lokalen Geschäfts— 
gang, über voraussichtlichen Bedarf in gewissen 
Artikeln, über Beliebtheit von Neuheiten zu erfahren. 
(Sollte das nicht auch in Deutschland gehen? D. 


Schriftl.) V. 


Die Bezeichnung von Seide und Kunstselde. Die 
Verarbeiter von Naturseide sind bestrebt, das Wort 
„Seide“ für ihre Fabrikate zu reservieren und darauf 
zu drängen, dab Kunstseide deutlich davon unter- 
schieden wird. In diesem Zusammenhang ist die 
J. P. Bemberg A.-G. auf Unterlassung der Be- 
zeichnung „Bemberg-Seide“ verklagt worden. Wie 
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die Gesellschaft mitteilt, hat das Kammergericht ihr 
die Fortführung gestattet. Es bleibt abzuwarten, ob 


auch das Reichsgericht zu entscheiden haben wird. 
(Fftr. Ztg.) 


Wir liefern 5 
Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 


von E. R. Cal vius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papier fabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 
Von Generaldirektor Strobach. 
Preis broschiert 4 2.50 (ins Ausland + 


Mehrporto). 


Elektrische Einzelantriebe für Papier- 


maschinen. 


Von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel. 
Preis M 1.—. 


„Einflüsse auf Beton“ 
von Prof. Dr.-Ing. A. Kleinlogel. 
Vollständig neu bearbeitete und bedeutend erweiterte 
Auflage, Preis A 21.60 geb., A 19.50 brosch. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-RißB (Wärttbg.) 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Juli 1928. 


nn 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation . . 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . . . . 
Ammendorfer Papierfabrik... 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik — . „„ 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.- C. 
Heidenauer Papierfabrik kk 
Kartonpapierfabriken Oroß-Särchen 
Natronag, Berlin . ... 2.0. 
Pinnau, Königsberg. . - . 2 2 2... 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik A.-. 
Reisholz, Papierfabrik der A 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A.-G 
Stettiner Papier- und Pappenfabrik .. . 
Varziner Papierfabrik 
Ver. Bautzner Papierfabriken. 

Verein für Zellstoff-Industrie . 
Zellstofffabrik Waldhof 
Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach a : 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 

München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer Papierfabriken A.-O. 
Papierfabrik Hegge . 2 2 2 22... 
Teisnacher Papierfabrik Fe 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn . 
Thodesche Papierfabrik a ec 
Patentpapierfabrik zu Penig 

Leipzig. 


Paplerfabrik Limmritz-Steina . 2 . ..... 
Ver. Holzstoff- u. Papierfabriken A.-Q., Niederschlema . 


6. 7. 13 7. 20. 7. 227. 7. 
ö 

22.5 | 23.5 22,— 21,25 
158, — 157.— 155.— 150.25 
238.— 235.— 224.— 225.75 
23.½ 22.25 224.25 213.5 

163, — 159.5 158,75 157.— 
113.75 11225 114.— 113.5 

273.— 253. — 254.— 240.— 
525 683.— 52.75 — 
— ne | — m „ GE — 
148. — 149.5 141.5 138.5 

70.— 66.— 65.5 70.— 
82.— 81,— 80.5 80.— 
247.— 242.— 242.— 240.— 
160, — 155, — 154, — 156.— 
56.— 53.— 50.5 53.— 
147.— 141.5 140.25 140.— 
70.— 60% 70.— 69,5 

156,5 147.5 149, — 147. — 
314,— 205.— 205.75 285.— 
82.5 —.— 95.— 90.— 
42.— 40.— 40.— 40.— 
153.— 163.— 164.— 163.— 
280.— 278.— 272.— 268.— 
83.— | N 79.— 85.— 
122.— 115.75 117.25 114.— 
71.— 71.— 65,— 63.— 
70.— | 65.— 67.— 65.25 
99,— | 90.— 99.— 99,— 
124.5 120.— 126,— 120.— 
1015 1J600.— 100.— 100.— 
135.5 F1432.— 130.5 128.75 
1420. — 117.— 116.— 114.— 
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Auslands-Rundschau. 
Frankreich. brauch eingestellt hat, ist die A.-B. Svensk 


Eine neue Zellulosefabrik. In 
Paris ist eine Aktiengesellschaft unter dem 
Namen „Societe des Derives du 
Pin“ gegründet worden, die sich mit der 
Fabrikation von Zellulose, hauptsächlich aus 
Fichtenholz, befaßt. Das Anfangskapital wird 
Fr. 6 Millionen sein, eingeteilt in Aktien von 
je Fr. 1000. A 


Finnland. 4 
Ausfuhr von Zellstoff und 
Holzstoff. Der finnische Zellu- 


lose-Verein führte im Juni 24 428 tons 
Sulfitzellstoff (19 959 tons im Juni 1927) und 
6559 tons Sulfatzellstoff (6502 tons) aus und 
im ersten Halbjahr 1928 158 514 tons Sulfit- 
zellstoff (im ersten Halbjahr 1927 119 521 
tons) und 42 628 tons Sulfatzellstoff (30 962 
tons). Es ist also eine beträchtliche Zunahme 
zu verzeichnen. 

Vom Juni-Export an Sulfitzellstofi gingen 
7568 tons nach den Vereinigten Staaten, 5805 
tons nach Großbritannien, 3444 tons nach 
Rußland und nur 681 tons nach Deutschland. 
Dagegen war Deutschland mit 2166 tons = 
beinahe / der Hauptabnehmer von Sulfat 
zellstofi. 

Die Diesen Wood Company expor- 
tierte im Juni d. J. 1414 tons Sulfatzellstoff 
und während der ersten 6 Monate dieses 
Jahres zusammen 9050 tons. Alles in allem 
wurden im ersten Halbjahr d. J. von Finn- 
land 216 955 tons Zellstoff ausgeführt. 

Die Ausfuhr von Holzstoff belief 
sich im Juni d. J. auf 3579 tons trockenen 
Stoff (Juni 1927 1706 tons) und 8938 tons 
nassen Stoff trocken gedacht (3224 tons) und 
im ersten Halbjahr d. J. auf 20685 tons 
trockenen Stoff (15 250 tons) und 25 966 tons 
nassen Stoff trocken gedacht (18 127 tons). 
Auch hier ist also eine beträchtliche Zunahme 
der Ausfuhr gegenüber dem Jahre 1927 fest- 
zustellen. Ag. 

Schweden. 

Der Bestand der schwedischen Sulfit- 
spiritusindustrie ist wieder einmal 
in Gefahr. Nicht nur, daß Sulfitsprit, der als 
Brennstoff in Gemisch mit Benzin seit mch- 
reren Jahren zur Verwendung gelangt, den 
schwankenden Preisen des Benzins unter- 
worfen ist, ist derselbe außerdem pro Liter 
mit einer Steuer von 6 Oere belegt worden. 
Da mit einer Steigerung der Benzinpre'se 
so lange nicht zu rechnen ist, bis sich ein 
Gleichgewicht zwischen Erzeugung und Ver- 


Sprit an die Regierung mit dem Ersuchen 
herangetreten, den ohnehin schon sehr ge- 
drückten Gestehungspreis des Sulfitspriis 
durch Aufhebung der Steuer zu entlasten. 
Das Erträgnis der Steuer soll wie dasjenige 
aus der Benzinsteuer für die Aufrechterhal- 
tung der Güte der Fahrstraßen Verwendung 
finden. Die Ungewißheit vor dem Entschluß 
der Regierung hat bereits eine ganze Anzahl 
im nördlichen Schweden gelegener Fabriken 
veranlaßt, ihren Betrieb einzustellen. Die 
schwedische Sulfitspiritusindustrie, in der 
etwa 20 Millionen Kronen investiert sind, 
arbeitet infolge mangelnden Absatzes bei 
weitem nicht mit voller Leistung. Erst da- 
vergangene Jahr hat durch die stärkere 
Heranziehung von Sulfitsprit zu Brennstoff- 
zwecken eine Wendung zum Besseren ge- 
bracht. Immerhin beträgt die Leistung der 
Werke erst 42% der möglichen. Die A.-B. 
Svensk Sprit berechnet, daß von den be- 
stehenden Sulfitspritfabriken jährlich etwa 
15 Millionen 100% iger Spiritus für Brenn- 
stoffzwecke geliefert werden könnten. 


Kanada. 

Die Lage auf dem kanadischen Zeitungs- 
papiermarkt, die durch den Austritt mehrerer 
an die Canadian Newsprint Comp. ange- 
schlossener Werke in ein kritisches Stadium 
getreten ist, hat in den letzten Wochen keine 
nennenswerte Aenderung erfahren. Die Zu- 
kunft ist in Dunkel gehüllt, und in Anbetracht 
der permanenten Ueberproduktion an Zei- 
tungspapier einerseits und der fortwährenden 
Neugründungen andererseits, für den euro- 
päischen Beobachter wenig Vertrauen elf. 
flößend. Einer der größten Konzerne, Abitibi 
Spanish River, hat den Betrieb in der Fort 
William Paper Company Fabrik in 
Fort William stillgelegt. Deren normale 
Tagesproduktion betrug 160 Tonnen. Gleich- 
zeitig erfährt man von den Neugründungen 
und Plänen der International Paper Co., die 
sie in Neubraunschweig verwirklichen will. 
Die International Paper Co. als einer der 
größten Zeitungspapier erzeugenden Kon- 
zerne ist übrigens durch den vor kurzem 
vollzogenen Ankauf mehrerer Kraitpapier- 
fabriken in den Südstaaten der Vereinigten 
Staaten zum größten Kraftpapiererzeuger der 
Welt mit einer Tagesproduktion von 530 Ton- 
nen Kraftpapier und Pappe BEST 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertige: 
Betrag. Wir bebalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

ir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


Wi 
für den Betrieb von Papier-. Pappen-, und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe emes Papiermachers an 


seinen Sohn , 


ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch” angegeben. 


Farbige Streifen im Papler. 
Antwort auf Frage Nr. 3752 in Nr, 27, S. 757. 
(Siehe auch Nr. 30, S. 843.) 

II. Ich habe in meiner Praxis zwei Herstellungs- 
arten kennengelernt: 1. durch Farbauflauf auf das 
Sieb, der mittels eines Kastens erfolgt, den man selbst 
anfertigen kann; 2. mittels einer geeigneten Gummi— 
walze vor der deutschen Presse, die in einem Farb- 
bade läuft. W. B., Rölsdorf-Dü:ren. 


Trocknen von Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3753 in Nr. 27, S. 757. 

J. Die Frage wird so aufgefaßt, daß in einem 
Raum (sogenannter Trockenstube) direkt geſeuerte 
Oefen aufgestellt und eine künstliche Belüftung ein- 
gerichtet werden soll. Bei Beurteilung sind zwei 
Fragen zu untersuchen: Die Qualität der erzielten 
Pappen und die Wirtschaftlichkeit der Trocknung. 
Beide Fragen sind zu verneinen. 

In einer Trockenstube kann die Trocknung weder 
gleichmäßig im Raum noch gleichmäßig an den ein- 
zelnen Pappen vor sich gehen, weil stets — selbst bei 
scheinbar guter Belüftung — tote unbelüftete Ecken 
vorhanden sind und keine gleichmäßige Temperatur 
zu erzielen ist. Beispielsweise an den Kammertüren 
und den Fenstern wird eine ganz andere Temperatur 
infolge höherer Wärmeverluste festzustellen sein als 
in der Raummitte, an der Decke wird die Wärme 
stagnieren. Durch diese ungleichmäbige Wärme- und 
Lufteinwirkung treten Spannungen, die ein Krumm- 
werden der Pappen bewirken, auf. Der eine Teil der 
Kammerfüllung wird übertrocknet sein, während an- 
dere Pappen noch feucht sind, was sich besonders 
unangenehm bemerkbar macht, wenn Pappen ver- 
schiedener Stärken eingehängt sind. Nur längeres 
Stapeln nach vorheriger Einsprengung kann Abhilfe 
schaffen. 

Hand in Hand hiermit geht die Wirtschaftlichkeit. 
oder besser gesagt die Unwirtschaftlichkeit, einer 
derartigen Raumtrocknung. Zunächst bedingen die 
verschiedenen Vorgänge beim Stapeln, Befeuchten 


usw. mehr Löhne und der Ausschuß ist größer als bei 
zeitgemäßer Apparattrocknung. Für die Verdunstung 
einer bestimmten Wassermenge — in diesem Fall in 
24 Stunden etwa 9300 kg bei völliger Austrocknung — 
ist eine bestimmte Wärmemenge notwendig. Die 
Luft bildet hierbei den Wärmeträger, sie dient auch 
zum Abführen des Wassers. 


Es ist nun ‚Ran, daß die 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


J.F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


Anlage am wirtschaftlichsten arbeitet, bei der mit 
einem Minimum an Luft und Wärme ein Maximum 
an Wasser abgeführt wird. Gegenüber einem zeit- 
gemäßen Apparat — etwa einem solchen der Firma 
Benno Schilde, Hersfeld — sind die Wärmestrahlungs- 
verluste durch die weit größere Oberfläche der 
Kammer erheblich größer als bei jenem. Weitere 
Verluste entstehen durch das zeitweilige Auskühlen 
der Kammer und das damit verbundene erneute An- 
wärmen des Mauerwerks bei frisch behängter Kam- 
mer. DaB derartige Raumtrocknereien mit direkter 
Ofenheizung stets feuergefährlich sind und erhöhte 
Versicherungsprämien erfordern, sei nur nebenbei 
erwähnt. Ebenso, daß die Behandlung der Pappen 
bei viel Ausschuß längere Zeit in Anspruch nimmt als 
bei Apparattrocknung. 

Für die Verdunstung von I kg Wasser kann man 
bei Raumtrocknung ganz überschläglich mit etwa 
4000—5000 WE oder rund 1 kg Kohlen rechnen, 
während ein gut gebauter Trockenapparat bei etwa 
1,5 kg Dampfverbrauch für 1 kg Wasserverdunstung 
nur 0,3—0,4 kg Brennstoff benötigt. Der Kraftbedarf 
für die Belüftung kann außer Betracht bleiben, da er 
in beiden Fällen nicht ausschlaggebend abweicht. 

Wesentlich ist auch die Lohnersparnis bei An- 
wendung eines Apparates. 

Dem Schreiber dieses ist ein Fall aus der Praxis 
bekannt, der als belehrendes Beispiel angeführt sein 
möge. In Kammern wurden 11 250 kg trockene Pap- 
pen in 24 Stunden bei 65 v.H. Anfangswassergehalt 
geleistet. An Kohlen und Briketts mit durchschnittlich 
fünffacher Verdampfung wurden dazu in 24 Stunden 
446 Zentner gebraucht. Zur Bedienung der Kammern 
waren während 2X 8 Stunden täglich beschäftigt: 
16 Frauen für das Aufhängen der nassen Pappen. 
8 Frauen für das Abnehmen der trockenen Pappen, 
8 Frauen für Abtransport zum Aufhängen im Lufthaus 
zwecks Luftbefeuchtung und teilweiser Einsprengung 
der Pappen. Zusammen also 32 Frauen, wohingegen 
die Trocknung mit Apparaten bei obiger Leistung etwa 
nur 3—4 Frauen je Schicht erfordern würde. Vom 
Apparat weg können die Pappen nach kurzem Ab- 
stehen im Stapel sofort geglättet werden. 

Aus diesen kurz umrissenen Angaben dürfte wohl 
klar hervorgehen, welchem Trockensystem — Kam- 
mer oder Apparat — mit Bezug auf Wirtschaftlichkeit 


und Pappenqualität der Vorzug zu geben sein dürfte. 
D. 


— — — 
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verschmutzen des Paplermaschlnenslebes. 
Antwort auf Frage Nr. 3755 in Nr. 28. S. 787. 

J. Wenn auf der fraglichen Papiermaschine die 
gleichen Rohstoffe verarbeitet werden wie auf den 
anderen Maschinen, so ist es nicht leicht, einen Rat 
zu geben. Jedoch sollten Sie versuchen, die schwefel- 
saure Tonerde vor Zugabe in den Holländer durch 
ein Sieb Nr. 90 zu filtrieren. Ich habe mir in dieser 
Weise schon einmal geholfen. Kontrollieren Sie auch 
das Gefälle dieser Siebpartie und vergleichen Sie es 
mit den anderen Maschinen. Weiter untersuchen S'e 
das Fabrikationswasser dieser Maschine, falls es nicht 
das gleiche ist wie bei den anderen Maschinen. Kon- 
trollieren Sie das Rückwasser, ob hier eventuell die 
lästigen, feinen schwefelsauren Tonerdeteilchen sich 
bilden. Bei der Spannwalze bringen Sie einen Trox 
an, in welchen Sie Laventinlösung gießen, I: 4 ver- 
dünnt. Durch diese Lösung läuft das Sieb und wird 
in einer halben Stunde rein und leidet dabei keinen 
Schaden. Papierer. 

II. Wenn es feststeht, daß sich das Sich mit 
Stücken von schwefelsaurer Tonerde verlegt, so ist 
weiter nichts nötig, als dieses Material vorher gut 
aufzulösen. 

Vermutlich ist aber das Verlegen der Siehe auf 
eine andere Ursache zurückzuführen. In allen Fällen 
hilft man sich am besten damit, daß man unter das 
Maschinensieb, bei dem sich das Verlegen zeigt, eine 
für die betreffenden Zwecke geeignete Walzenhürste, 
wie solche u. a. die Maschinenbürstenfabrik Arno 
Unger in Crimmitschau i. Sa. baut und an viele Fa- 
briken bereits geliefert hat, einlegt und dieselbe von 
Zeit zu Zeit an das Sieb andrückt und 5—10 Minuten 
mit demselben mitlaufen läßt. Der bei diesem Vor- 
gang aus den Maschen des Siebes gestochene Schmutz 
kann leicht mit Wasser abgespült werden. 

H. Post], Mödling b. Wien. 


Packkreppapler. 

Antwort auf Frage Nr. 3756 in Nr. 28. S. 787. 
J. Die Spannung und das hiermit verbundene 
Auseinanderzerren der gekreppten, nassen Papierbahn 
kann durch Anordnung von großen Tragwalzen oder 
Einbetten der gekreppten Bahn zwischen zwei Filzen 
oder Tragbändern — mit Skizze und Beschreibung 
einer geeigneten Anordnung stehe ich zu Diensten — 

behoben werden. H. Post!, Mödling b. Wien. 
ll. Packkreppapier vor der Trockenpartie zu 
kreppen, geschieht folgendermaßen: Es wird hinter 
der Presse ein besonderer Filz eingeschaltet, der das 
Lekreppte Papier vom Schaber weg mit nur weniger 
Steigung bis zum ersten unteren Trockenzylinder 
leitet. Der Einlauf des Trockenfilzes zum Zylinder 
muß sehr tief eingestellt sein, so daß die gekreppte 
Papierbahn nicht hineinfallen kann, nachdem das 


Papier von dem Leitiilz dem Trockenfilz zugeführt 
wurde. 


1000 kg Eintrag 
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Eine ähnliche Anordnung kann vom oberen Trok- 
kenzylinder bis zum unteren Zylinder getroffen wer- 
den. Diese Einrichtung mache man so, daß man den 
Trockenfilz von der unteren Trockenpartie bis zurück 
zum Kreppschaber leitet, so daß das gekreppte Papier 
ohne Hindernisse mit dem Trockenfilz weiterläuft. 
nun muß der Trockenfilz wieder flach an den unteren 
Trockenzylinder anlaufen, so daß das gekreppte 
Papier weder Wulste macht, noch ausgezogen wird. 

Auf diese Art und Weise können Kreppapiere bis 
320 g/um ohne alle Schwierigkeiten erzeugt werden. 

Gottwald. 


Luftblasen auf dem Siebe bei dünnen Papieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3758 in Nr. 29, S. 813. 


J. Das Anwärmen des auflaufenden Stoffes und 
eine entsprechende Einstellung derSchaum- 
latten hat mir in solchen Fällen immer geholfen. 
Möglicherweise ist auch Ihr Sieb da und dort durch 
Zellstoffschleim etwas verstopft, wie es vorkommt, 
wenn die Spritzrohre zu wenig energisch arbeiten. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


ll. Die Luftblasen gelangen durch unruhigen Laui 
des Stoffes in den Stoff. Sie müssen untersuchen, 
durch welche Ursachen der Stoff keinen ruhigen Lauf 
hat, z. B. müssen alle Gefälle möglichst klein gehalten 
werden, Strudelbildung an Ecken und Winkeln ist 
zu vermeiden. Leicht tritt Luft bei der Rückführung 
des Abwassers in den Stoff. Auch Stoffpumpen 
können die Ursache sein, ebenso ein vielleicht zu 
schnell laufendes Rührwerk. Bei genauer und stän- 
diger Beobachtung des Stofflaufes dürfte es Ihnen 
Fehler zu finden und zu beseitigen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Wenn die Löcher in dem schwachen Papier 
tatsächlich von Luftblasen herrühren, so trifft die 
Vermutung des Fragestellers schon zu, daß der 
Mangel im Stoffauflauf zu suchen ist, Wie dieser 
Mangel aber abzustellen ist, ist wirklich wegen Un- 
kenntnis der Art und Weise des vorhandenen Stoff- 
auflaufes schwer zu sagen. Die Stoffzufihrung sol 
in stetem Strome erfolgen und die Geschwindigkeit 
soll der Eigenart des betreffenden Stoffes angepaßt 
ein. Einschnürungen oder plötzliche Erweiterungen 
des Stoffstromes müssen unbedingt vermieden werden. 
um Wirbelbildungen zu verhindern. Aus diesem 
Grunde macht man infolge Unkenntnis der Stoffeigen- 
art auch häufig böse Erfahrungen bei der Förderung 
von Papierstoff mittels Zentrifugalpumpen. Wenn die 
Verhinderung der Blasenbildung nach den genannten 
Grundsätzen aus irgendwelchen technischen Umstän- 
den nicht möglich ist, dann bleibt nur noch die 
Entlüftung des Stoffes auf großer Oberfläche, z. B. in 
Sandfängen, übrig. Großen Erfolg darf man sich 
hierbei aber auch nicht versprechen, Humulus. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE n.r. Patente 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter O11 

Aus wechselbarer Zahnkranz aus S. M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachse 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Walter Rahm: Fabrikorganisation für den mittleren 
und kleineren Betrieb. 106 Seiten Kleinoktav. 
In Ganzleinen gebunden R.-M. 5.—. Verlag von 
Reinhold Wichert, Verlagsanstalt „Soll und 
Haben“, Berlin-Lichterfelde. 

Obwohl dieses Büchlein teuer erscheint, lohnt es 
sich doch, sich mit ihm auseinanderzusetzen. Nach 
einer allgemeinen Einleitung sind Fabrikation, Buch- 
haltung, Betrieb, Materialverkehr. Lohnrechnung cin- 
gehend behandelt, und zwar untergeteilt in kurze, 
knappe Abschnitte, in denen das Hauptsächliche steht. 
Außerdem ist in kleineren Kapiteln der ganze sonstige 
Herstellungs- und Verkaufsweg des Fabrikats be— 
sprochen. Zielsicher geht der Verfasser auf produx- 
tive Systematik aus, bringt Vordrucke von Formula— 
ren, streift die verschiedenen Buchhalturgsarten und 
hält sich länger bei der Berechnung der Unkosten und 
bei der Kalkulation auf, deren besonderer Abschnitt 
zwar nicht sehr groß ist, die aber als roter Faden 
sich durch alles hindurchzieht. Die Trennung zwi- 
schen festen und Durchgangskonten könnte man sich 
schärfer herausgearbeitet und durch eine solche Ein- 
teilung in zwei groBe Gruppen manche Erleichterung 
für die Kalkulation geschaffen denken. Der Lohn 
dürfte wohl kaum als Hauptkonto, sondern als unter 
allen Umständen sofort aufzuteilendes Durchgangs- 
konto geführt werden. Die Unkostenberechnung liefe 
Sich vielleicht durch noch weitergehende Aufteilung. 
z. B. auch der Gehälter und der allgemeinen Reise- 
kosten, vereinfachen. Dürfen Aufräumarbeiten unter 
die Kommissionen gezählt werden? Dagegen sind 
alle Statistik- und Kontrollmaßnahmen ganz ausge- 
zeichnet dargestellt. Im allgemeinen verdienen alle 
Vereinfachungsvorschläge weite Beachtung, da der 
Verfasser nie in zu große Maßstäbe hinausgreift und 
von Tatsachen ausgehend seine Vorschläge macht. 
Wie gesagt, man muß sich mit dem Buche auseinan- 
dersetzen. Leider finden sich fast auf jeder Seite 
Druckfehler., B. 


„Zellstoff und Papier“, Chemisch-technische Monats- 
schrift für die Zellstoff herstellenden und ver- 
arbeitenden Industrien. Verlag Carl Hofmann 
G. m. b. H.. Berlin SW II. Heft 6. Juni 1928. 
Bezugspreis jährlich durch die Post R.-M. 6.—. 
unter Streifband R.-M. 7.20, nach dem Ausland 
R.-M. 8.40, Einzelheft 50 Pfg., Preis der Jun’- 
nummer R.-M. 1.50 postfrei. 

Das Juniheft, das anläßich der Papier— 
machertage in Heidelberg ung Konstanz als Fest- 
nummer herausgebracht wurde, macht einen stati- 
lichen Eindruck und enthält eine Fülle wertvollen 
Stoffes. Der Einleitungsaufsatz stammt von cen be 
kannten Zellstoff-Forscher Professor Dr. Schwalbe, 
der einen Bericht über die „Herstellung von Zellstoff 
mit hohem Gehalt an &-Cellulose” bringt. Fabrik- 
direktor G. Lest steuerte einen Aufsatz über Hoch- 
und Höchstdruckdampfanlagen bei. Die Vor- und 
Nachteile werden kritisch besprochen und eingehend 
erläutert. Indem nachfolgenden Aufsatz über „Trock- 
«ung und Lüftung in Papierfabriken“ gibt der schwe- 
dische Fachmann Torsten Samson ausführliche An- 
weisungen, rationelle Leistuugs- und Wiedergewin 
nungsanlagen zu bauen und zu betreiben. Außer 
diesen Aufsätzen auf dem Gebiete der Wärmewirt— 
Schaft finden wir ausführliche Angaben über die neuen 
amerikanischen Versuche, einwandfreien Sulfitstoff aus 


feuchtem Holz herzustellen. Die Aussichten und Ver- 
suche, „Zellstoff aus Maiskolben und Maisstengeln“ 
herzustellen, werden in dem folgenden Artikel dar- 
gestellt. Interessant sind die Ausführungen von Postl 
über „Pergamin und Pergamentersatz“, die von der 
Geschichte dieses Papiers bis zur heutigen Herstel- 
lung gehen und verschiedene Betriebserfahrungen 
wiedergeben. Wie der Zustand der Papiermaschine 
auf die Fertigung des Papiers einwirkt, wird in einem 
Aufsatz „Die Bespannı:.g der Fapiermaschine” 
geschildert. Es werden Ratschläge gegeben, die für 
den Papiermacher bei der Behandlung der verschie- 
denen Bespannungselemente einer Papiermaschine 
wichtig sind. 

Zu nennen sind noch der umfangreiche Patentteil, 
die ausführlichen Auszüge aus der Literatur der Zell- 
stoff- und Papierfabrikation, ein Briefkasten, ein 
längerer Aufsatz von Friedr. v. Hößle über „Alte 
Papiermühlen-Gründungen im ehemaligen Großherzog- 
tum Buden“, ferner viele kleine wirtschaftliche Mit- 
teilungen. Vereins- und Geschäftsnachrichten. 


Die Hausgesetze der kaufmännischen Unternehmung. 
Von Hanns Czekalla, Diplomkaufmann. 
Mit zahlreichen Beispielen. Muth'sche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart. Preis kart. R.-M. 4.50. 
Ueberall dort, wo die Zahl der in einem Betriebe 
tätigen Personen anwächst, wird die formal gleiche 
Behandlung allen darin Beschäftigten durch unpersön- 
liche Dienstanweisungen, Arbeitsordnungen, Verord- 
nungen und Richtlinien notwendig. Im Interesse einer 
zielsicheren, reibungslosen Zusammenarbeit der ein- 
zelnen Abteilungen und Personen werden durch diese 
Hausgesetze die Machtbefugnisse abgegrenzt und die 
Betriebsdisziplin geregelt. Das soeben erscheinende 
Czekallasche Buch fußt auf den gegenwärtigen Be- 
triebsverhältnissen moderner Unternehmungen. Mit 
seinen zahlreichen Beispielen wird das empfehlen,- 
werte Werk dem Praktiker die Nutzanwendung für 
seinen Betrieb ermöglichen. 


Der Verkehr mit Kraftfahrzeugen hat durch die 


neue Verordnung vom 16. März 1928 eine umfassende 
und tiefgreifende Neuregelung erfahren. Kein Kraft- 
fahrzeugbesitzer oder -führer kann bei der großen 
Gefahr, mit gesetzlichen Bestimmungen in Konflikt 
zu geraten, eine dem heutigen Stand entsprechende 
erläuterte Ausgabe der gesetzlichen Vorschriften ent— 
behren. Gerade rechtzeitig erscheint daher soeben 
von Reichsgerichtsrat a. D. Conrad ein nach dem 
Stunde von Mitte April 1928 bearbeiteter Taschen- 
kommentar zum Kraftfahrzeuggesetz 
von 1909 und zur Verordnung über 
Kraftfahrzeugverkcehr in der Fassung vom 
16. März 1928 (Verlag Otto Liebmann., Berlin 
W 57: geb. / 7.50). Diese ausschließlich für den 
Gebrauch in der Praxis bearbeitete Ausgabe ist er- 
staunlich reichhaltig. klar geschrieben und erläutert 
die gesetzlichen Bestimmungen nach jeder Richtung 
hin. Rechtsprechung und Schrifttum sind überall ver- 
arbeitet, die Zweifelsfragen klargestellt. Auch die 
ergänzenden Vorschriften einschließlich des neuen 
Kraftfahrzeugsteuergesetzes und der Verordnung über 


die Verkehrszeichen vom 29. August 1927 nebst Ab- 


bildungen sind abgedruckt. So ist dieses handliche 
Buch, das bequem in der Tasche mitgeführt werden 


kann, bestens zu empfehlen. 
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Der Pappenmarkt in der ersten Julihälfte. 
Nach Berichten von Fachseite hat sich das Pap- 
pengeschäft im Inland in der ersten Julihälfte in 
sehr ruhigen Bahnen bewegt. Sowohl in Maschinen- 
lederpappe als auch in Handlederpappe Waren die 
Abrufe nur sehr gering. Diese überaus flaue Ge- 
schäftsentwicklung wird in maßgebenden Fachkreisen 
darauf zurückgeführt, daß in der pappeverbrauchen- 
den Industrie infolge der im Juni e.ngetretenen Preis- 
erhöhungen starke Voreindeckungen vorgenommen 
worden sind, die jetzt in der am Markt in Erscheinung 
tretenden Kaufzurückhaltung ihren Ausgleich finden. 
Daneben ist für die gegenwärtige schwache Ge- 
schäftsentwicklung im Inlandgeschäft der an u:d für 
ich ungünstige Beschäftigungsstand in der Kartonna- 
gen-Industrie von Bedeutung. Es muß als ein wen's 
erfreuliches Konjunkturmerkmal bezeichnet werden. 
daß sich die Abrufe der Kartonnagenindustrie gegen- 
wärtig in der Hauptsache auf billigen Karton ei- 
strecken. Sehr wenig befriedigend ist zurzeit vor 
allem das Geschäft in Maschinengraupappen, in Hand- 
graupappen und in Buchbinderpappen. 
, Eine verhältnismäßig gute Nachfrage liegt da- 
gegen für Wellpappe zu Verpaskungszweckeg in der 
Glas- und Glühlampenindustri: sowie für den Eier- 
versand in der Landwirtschaft vor. Auch im Aus- 
landgeschäft sind die Pappenumsätze in den vorge- 
nannten Erzeugnissen zurzeit nur zum Teil be- 
friedigend. Sch. 
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Marktbericht aus Finnland. 
Helsingfors, Ende Juli 1928. 

Papier. Wie gewöhnlich um diese Jahreszeit 
ist das Geschäft ziemlich still. In Zeitungs- 
druckpapier ist von der diesjährigen Produktion 
nur noch wenig unverkauft, und diese kleine Menge 
wird sicherlich zu festen Preisen abgesetzt werden. 
In einigen Fällen sind sogar höhere Preise erzielt 
worden. Die Nachfragen nach nächstjährigen Liefe- 
rungen nehmen langsam zu. Von südamerikanischen 
und chinesischen Einiuhrhäusern sind einige größere 
Abschlüsse in dünneren Druckpapieren 
gemacht worden. 

Der Packpapiermarkt ist unverändert. 
Ein leichter Rückgang in der Anzahl neuer Aufträge 
ist kaum auf eine veränderte Marktlage zurück- 
zuführen, sondern vielmehr auf den Einfluß der stillen 
Sommerzeit. 

Im Juni d. J. wurden im ganzen 17198 tons 
Papier ausgeführt (gegen 19711 tons im Juni 1927) 
und im ersten Halbjahr 1928 116 100 tons (gegen 
109 304 tons im gleichen Zeitraum 1927). 

Zellstoff. Der Markt zeigt alle Erschei- 
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nungen der üblichen S. mmerstille. Es wurden in 
letzter Zeit nur wenig Geschäfte abgeschlossen. Von 
England werden einige neue Abschlüsse auf leich: 
bleichbaren Sulfitzellstoff zu niedrigerem Preise ge- 
meldet, aber im ganzen sind die Notierungen unver- 
ändert. 
Holzschliff. Die Lage ist unverändert. Die 
Verkäufe für 1929 nehmen den normalen Verlauf. 
Holzpappen. Neue Abschlüsse werden zu 
festen Preisen gemacht, im übrigen ist der Markt 
unverändert. Ag. 
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Die Lage in Kanada. 

Der Juli-Berich: der Canadian Bank of Commerce 
spricht in geradezu enthusiastischer Weise von der 
wirtschaftlichen Lage der Dominions. Die einzige 
Schattenseite findet sich bei der Holzstoff- und Pa- 
pierindustrie, wo trotz nur achtzigprozentiger Aus- 
nutzung der Leistungsfähigkeit der Werke doch 
Ueberproduktion vorhanden ist. Vorschläge zur Be- 
schränkung und Kontrolle der Produktion finden keine 
günstige Aufnahme bei gut gelegenen und vorzüglich 
eingerichteten Fabriken, die selbst bei billigen Preisen 
noch einen guten Ertrag abwerfen. V. 


Vom Papierholzmarkti. 
5 Hannover, den 27. Juli 1928. 

Wie alljährlich während der sommerlichen Ruhe- 
pause im forstseitigen Verkaufsgeschäft ist das An- 
gebot des inländischen Waldbesitzes in den letzt- 
verflossenen Wochen nicht sehr bedeutend geweser. 
Aus den Ergebnissen der wenigen Verkäufe läßt sich 
eine bestimmte Tendenzrichtung nicht herauslesen, im 
großen und ganzen scheint aber die wertmäßige Lage 
des Marktes einigermaßen stabil geblieben zu sein. 
Auch auf der Nachfrageseite waren Aenderungen 
nicht zu verzeichnen. Preiswerte Partien, auch aus 
zweiter Hand. finden schlanke Aufnahme, ohne daß 
aber die Nachfrage als besonders lebhaft bezeichnet 
werden könnte. Die verhältnismäßig günstigen Ein- 
kaufsmöglichkeiten in Auslandware sind von den Ver- 
brauchern weitestgehend dazu benutzt worden, um 
ihren Bedarf auf längere Zeit hinaus zu decken, 80 
daß keine Veranlassung zu forciertem Einkauf ge- 
geben ist. Dieser Umstand hat es auch ermöglicht. 
eine Preispolitik zu verfolgen, durch die — alen 
Bemühungen des inländischen Waldbesitzes zum 
Trotz — eine Aufwärtsbewegung der Papierhol?- 
preise verhindert wurde. In finnischer Ware sird 
inzwischen weitere Zufuhren erfolgt. Durch den 


Streik der finnischen Hafenarbeiter ist die Verschiffu”x 


teilweise behindert worden, im allgemeinen konnte! 
In diesem 


aber die Beladungen fortgeführt werden. 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 


Das Vollkommenste netsten fi 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 
endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 
Für schwi:rigste und schwerste | 


ie SEIDEN-RIEMEN, 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Qewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmissio®, 
außerordentliche Geschmeidigkeit. 


Pernsorecher N Schmidt & Brösel. Halle (Saale) 2 Janasbrese, 
Gegr. do. 
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Zusammenhang soll nicht unerwähnt bleiben, daß die 
finnische Papierindustrie bei der Regierung beantragt 
hat, ein Ausfuhrverbot für Papierholz zu erlassen, 
oder aber die Ausfuhr durch eine entsprechende Zoll- 
belastung wirksam abzudrosseln. Wie verlautet, hat 
die Regierung gegen den Einspruch des Waldbesitzes 
beschlossen, der Papierindustrie entgegenzukommen. 
Demgegenüber scheint die polnische Papierindustrie, 
die vor einiger Zeit mit einem ähnlichen Antrag an 
die Regierung herangetreten ist, weniger Erfolg zu 
haben. 

Bei Juni-Verkäufen im Reg.-Bez. Oberfran- 
ken sind durchschnittlich 114,4 % der süddeutschen 
Landesgrundpreise erzielt worden. Was aus würt- 
tembergischen Staatsforsten letzthin zur Ab- 
gabe gelangte, wurde zwischen 108—120 %, im 
Durchschnitt um 111 % der Grundpreise bewertet. In 
Baden erlöste das Forstamt Bonndorf für einen 
Posten von 1774 rm 100,6 % der Grundpreise bei 
Anfuhrkosten von 2.70 & je rm, das Forstamt Kirch- 
zarten für 866 rm 104% bei etwa 2.50 / Anfuhr- 
kosten, das Forstamt Oberweiler für 553 rm 94% 
bei Anfuhrkosten von etwa 4 A je rm. Landesgrund- 
preise für Süddeutschland: 17, 14 und 11 4 für 
entrindetes Holz bzw. 15, 12 und 9 «A für Holz mit 
Rinde 1.—3. Kl. je rm-ab Wald. Im Lande Preußen 
sind erzielt worden von der Oberförsterei Marjoß 
(Bez. Cassel) für eine Angebotsmenge von 1700 rm: 
1. Kl. 17 &, 2. Kl. 15 &. von der Oberförsterei Neu- 
hof (Bez. Köslin) für einen Posten von etwa 1050 rm 
1./2. Kl. gemischt 10.60 /. alles je rm ab Wald. 
Kleinere Verkäufe im Regierungsbezirk Breslau 
brachten Preise von 11.6013 & für 1. Kl., 9.80 bis 
12 A für 2. Kl. je rm ab Wald. 

Von den Angeboten in tschechoslowaki- 
schem Schleifholz ist deutscherseits auch jüngst 
wenig Gebrauch gemacht worden, da die Forderungen 
zu hoch gehalten waren. Man verlangte je nach 
Uebergangsstation zwischen etwa 20.50-21.70 M je 
rm ausfuhrfrei ohne deutschen Eingangszoll. Die 
Angebote in polnischen Herkünften variierten 
nach wie vor ziemlich stark und bewegten sich 
zwischen etwa 3.75—4.40 $ je rm ausfuhrfrei deut- 
scher Grenze, die Preisideen der deutschen interes- 
senten lagen aber durchweg unter 4 $. Auch öster- 
reichisches Schleifholz wurde zu recht unter- 
schiedlichen Preisen angeboten. K. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Die tschechoslowakische Gesamtausfuhr von 
Schleifhölzern nach Deutschland betrug im Monat 
Mai d. J. nur mehr 1806 Waggonladungen und ist 
damit auf einem Tiefstande angelangt, der nur mehr 
einem Drittel des deutschen Vorkriegsimportes aus 
den Ländern unserer heutigen Republik gleichkommt. 
Die folgenden Monate haben auch keinerlei Belebung 
unserer Schleifholzausfuhr gezeigt. und insbesondere 
im Monat Juli zeigte sich ein weiterer starker Rück- 
gang des Geschäftes, da die deutschen und insbeson- 
dere die sächsischen Verbraucher auf dem Elbewege 
groBe Mengen preiswerter und hochwertiger finni- 
scher Rohhölzer hereinbekommen und deshalb den 
tschechosiowakischen Markt noch weiter vernach- 
Voraussichtlich wird in den Hochsommer- 
monaten die tschechoslowakische Schleifholzausfuhr 
nach Deutschland unter 1000 Waggons heruntersinken. 
während noch im ersten Quartal 1925 die monatliche 
Durchschnittsausfuhr um 10 000 Waggonladungen be- 
trug und bis 80% des deutschen Schleifholzbedarfes 
deckte. 

Eine Erklärung dieser Vorgänge ist ausschließlich 
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Antrieb eines Lurgichemle-Röstofens. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jeden 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m.b.H. 
Frankfurt am Main. 
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in der guten Beschäftigung der inländischen Papier- 
und Zellstoffindustrie zu suchen, welche ihre Pro- 
Auktion nicht unwesentlich zu steigern vermochte 
und deshalb dauernd größere Papi:rholzmengen als 
in den Vorjahren benötigt. Dadurch werden die 
früheren Exportüberschüsse nahezu vollkommen vom 
Markte absorbiert, so daß sich die Preise trotz nor- 
malem forstseitigen Angebote auf ihrem Höchstniveau 
zu behaupten vermochten. Zwar ist mit fortschreiten- 
der Saison auch hier das laufend: Geschäft stark 
eingeschrumpft. doch halten sich Angebot und Nach- 
frage ungefähr die Wage. Das Papierkartell hat zwar 
„on der befürchteten Erweiterung seiner Funktionen 
auf den Schleifholzeinkauf abgeschen, doch wurde 
immerhin eine gewisse Zusammenarbeit der einzelnen 
Fabriken beobachtet, um ein gegenseitiges Steigery 
der Preise zu vermeiden. Der Austritt der großen 
Rosenberger Papierfabriks-A.-G. aus dem Kartell 
dürfte aber den Konkurrenzkampf auf den mittel- und 
westslowakischen Schleifholzmärkten nicht unwesent- 
lich verschärfen. Aus zweiter Hand liegen nennens- 
werte Papierholzmengen kaum mehr am Markte. 
Ausfuhrfrei sächsischer Grenzstationen werden 
für marktgängige geschippte und geschälte Ware 
Kc 166 172 je rm (% 20.75- 21.50) verlangt, wäh- 
rend die deutschen Verbraucher und Zwischenhändler 
selten über Ke 164 (% 20.50) je rm hinausgehen, 
Größere Quantitäten werden ausfuhrfrei Tetschen 
a. d. Elbe zu Kc 162 (4 20.25) je rm, Waggonmaß, 
oder zu Ke 168 (4 21) für Waldmaß (5% Ueber- 
maß) gesucht. Größere Abschlüsse werden in polni- 
schen Transithölzern getätigt. W. O. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. II., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 28. Juli 1928. 
In Amerika ist wieder besseres Wetter ein— 
getreten, so daß wieder größere Zufuhren an die 
Hafenplätze gebracht wurden. Die Preise schwächten 
demzufolge in dieser Woche wieder etwas ab. Sa- 
vannah notierte (in $) am 20. Juli für B 8.37, ] 8.45. 
WW 10.22; am 23. Juli für B 8.30, J 8.50, WW 10.25; 
am 27. Juli für B 8.12, ] 8.27, WW 9.95. Die weitere 
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Der Markt in Spanien ist stetig ohne Ver- 
änderungen. l 

Wir notieren heute freibleibend für ame rika- 
nisches Harz, Jui / August-Abladung von Anıc- 
rika (in S): F/G 4.71%, H/] 4.72%, Newpart-Wurzel 
3.70. Konnossemente à 50 Faß, cif Hamburg, Cif- 
Konditionen. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 28. Juli 1928. 
Argentinien. Die Preise für Säurekasein 
sind etwas erhöht mit £ 58 im Mittel. 
Frankreich. Die Notierungen sind seit dem 
weiter gestiegen. Man verlangt für 
Säurekasein E 60—62 und für Labkasein E 64.70 
je nach Weibe. 


Marktbericht über Stärke-Fabrikate. 


Von der Deutschen Stärke-Verkaufs- 
genossenschaft E. G. m. b. H., Berlin. 
Berlin NW 6, Mitte Juli 1928. 

Unbedeutende Käufe des Konsums, schlechte Ab- 
nahme aus bestehenden Kontrakten, sommerliche 
Stille und Lustlosigkeit auf der ganzen Linie, wie 
immer in der Ferienzeit, kennzeichnen den augenblick- 
lichen Stand des Marktes. Die vorhandenen knappen 
Bestände an Kartoffelmehl lichten sich immer mehr, 
trotzdem sind Eigner bereit, kleine Preiskonzessionen 
zu machen, zumal auch die Auslandmärkte sich 
weiter verflaut haben. 

Die gute Witterung der letzten Zeit dürfte jeder- 
falls einen günstigen Einfluß auf die Kartoffelpilanzeu 
gehabt haben, die, wie von vielen Seiten berichtet 
wurde, in der Entwicklung zurück waren. 

Ein Geschäft in Kartoffelmehl für neue Ernte -- 
Lieferung Oktober/Dezember - - hat sich noch nicht 
entwickelt. Die ganze Lage ist zu unklar und die 
Versuche einer unternehmungslustigen Fabrik, jetzt 
schon für neue Ernte zu verkaufen, sind ohne nennens- 
werte Erfolge geblieben. 

Wir notieren per 100 kg brutto einschließlich 
Sack bei Waggonbezug von 15 000 kg Frachtparität 
Berlin und fob Stettin: 

Juli/September 


Preisgestaltung im amerikanischen Markt wird haupt- Superior Kartoffelmehl je nach Marke R.-M. 40 
sächlich von den Zufuhren in nächster Zeit abhängen. Prima Kartoffelmehl je nach Marke. . „ 443-45 
und diese wiederum von dem Wetter. Abfallendes Kartoffelmehl je nach Qualität 
In Frankreich ist der Markt weiter für (ab Station ' „ 28 34 
dunkle und mittlere Qualitäten zu teuer. Der Markt Superior Dextri nnn . 63,50 
bleibt fest und die Preise stetig. Prima hex trina „ 2.50 
„ 96 


Wilh. Munds Dresden-W.H. 


Cellulose + Holzstoff + Strohstoff 
Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 


Fernspr. 37524137624. 


Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 
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59. Jahrgang. Nummer 32. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 

Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Juli 1928. 
In der Geschäftslage der Papierindustrie machte sich im Monat Juli eine 
gewisse Geschäftsstille bemerkbar, welche in erster Linie als saisonmäßige Erscheinung 


zu werten ist. 
Die Betriebswasserverhältnisse haben sich im Monat Juli weiter verschlechtert. 


Die Wasserkräfte sind zum Teil auf ein Drittel ihrer Normalstärke zurückgegangen. 
Entsprechend hat auch die Produktion an Holzschliff nachgelassen. 


Handelspolitik. | 

Durch eine Verordnung des Ministers für Industrie, Handel und Gewerbe vom 

13. Juli 1928 (Amtsblatt Nr. 162 vom 15.7. 1928) wird die Ausfuhr von Hadern 
usw. aus der Tschechoslowakei vom 30. Juli 1928 an freigegeben. v. W. 


Ausnahmetarif 10 b für Zeitungsdruckpapier. 


i Einer Mitteilung der Reichsbahndirektion Berlin zufolge wird mit 
15. August ds. Js. ein ermäßigter Ausnahmetarif für Zeitungsdruckpapier in Kraft 
treten. Derselbe wird durch den Nachtrag 3 zum Reichsbahn-Gütertarif, Heft C 


Ib, bekanntgegeben. 


dem 


„ii. As 
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Herabsetzung der Seehäfen-Ausnahmetarife 52 und 88. 


Mit Gültigkeit vom 25. Juli 1928 ist durch 
Nachtrag II zum Reichsbahn-Gütertarif 
Heft CIIb der Ausnahmetarif 52 für: 

I. Papier und Pappe, soweit nicht unter II 
und III genannt; Tapeten und Tapeten- 
borten aus Papier; 

II. Papier und Pappe der Klasse B der Gü- 
tereinteilung des Deutschen Eisenbahn- 
Gütertarifs, Teil 1, Abteilung B; 

III. Papier, Pappe, Papierwolle, Holzschliff 
und Holzzellstoff, Lumpenhalbzeugmasse 
der Klasse C der Gütereinteilung des 
Deutschen Eisenbahn-Gütertarifs, Teil 1, 
Abteilung B; 

IV. Holzschliff und Holzzellstoff, Strohstoff 
der Klasse D 

zur Ausfuhr über See nach außerdeutschen 

Ländern (gültig bis auf jederzeitigen Wider- 

ruf) neu herausgegeben worden. 


Hierdurch sind die Frachtsätze fast durch- 
weg ermäßigt worden. 

Ferner ist der bisherige Ausnahme- 
tarif 88 für Holzschliff, Holzzellstoff usw. 
aufgehoben und in den Ausnahmetarif 52 ein- 
gearbeitet worden. 

Trotzdem die Reichsbahn unter dem 
Druck ihrer finanziellen Lage allgemein zur- 
zeit zu keinen Frachtzugeständnissen bereit 
ist, ist es den unentwegten Bemühungen des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten und des 
Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zell- 
stoff- und Holzstofi-Industrie doch gelungen, 
diese Frachterleichterung für die Ausfuhr 
über die deutschen Seehäfen zu erreichen. Es 
ist hierdurch annähernd eine Angleichung 
der Seehäfen-Ausnahmetarife an die im Au- 
gust v. J. vorgenommene allgemeine Tarif- 
herabsetzung erfolgt. v. W 


— — . —— 
Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 30. Bericht des Deutschen Ausstellungs- und 
Messe-A mtes. 

Vom Deutschen Ausstellungs- und Messe-Amt is: 
als 4. Heft seiner Veröffentlichungen unter dem Titel: 
„Neudeutsche Ausstellungspolitik“ der Bericht über 
den Verlauf der ersten ordentlichen Mitgliederver- 
sammlung in Köln am 15. Juni d. J. mit den Vor- 


trägen der Herren Direktor Kraemer, Geheimrat 
Mathies und Professor Dr. Jäckh herausgegeben 
worden. Dieses Heft kann zum Preise von R.-M. 1.50 
vom Reichsverband der Deutschen Industrie durch 
uns bzw. unmittelbar vom Reichsverband bezogen 
werden. 


— - —— 
Die österreichische Papier- Industrie im Jahr 1927. 


In einer kürzlich abgehaltenen Vollver- 
sammlung des verbandes der öster- 
rei chischen Papier, Zellu- 
lose, Holzstoff- und Pappen- 
Industrie (Pacehope) hielt der 
Direktor des Verbandes, Herr C. R. 
Mohrstedt, einen Vortrag, dem wir 
die nachstehenden interessanten Angaben 
über die Erzeugung, die Ausfuhr, den 
Inlandverbrauch entnehmen (nach dem 
Zentralblatt für die Papierindustrie): 

Die Produktionsmengen stiegen 
bei: 

Papier von 19778 Waggons (1926) auf 
21 105 Waggons (1927) um 6,7%, 

Zellulose von 18 267 Waggons (1926) 
auf 19 261 Waggons (1927) um 54%, 

Pappe von 5365 Waggons (1926) auf 
5019 Waggons (1927) um 4,7%. 

Nur bei Holzstoff ist wegen der rela- 
tiv etwas ungünstigen Wasserverhältnisse ein 
Rückgang um 1,7% gegen das Vorjahr (von 
9001 auf 9440 Waggons) zu verzeichnen. 

Mit Hilfe einer Zellulosemehrerzeugung 
von 994 Waggons wurde — bei gleichblei- 
bendem Holzstoffverbrauch — ein Plus von 


1030 Waggons Zellulose im Inlande zu Pa- 
pier verarbeitet und dabei eine Mehrproduk- 
tion von 1327 Waggons Papier erzielt. 


Die Ausfuhrmengen weisen nur 
bei Papier und Pappe eine Zunahme auf, also 
bei den Fertigfabrikaten, und zwar bei: 

Papier von 10508 Waggons auf 11 025 
Waggons um +4,8%, 

Pappe von 3447 Waggons auf 3833 Wag- 
gons um + 11,1%. 

Hingegen blieb der Export der Halb- 

fabrikate gegen 1926 zurück, und zwar bei: 
Zellulose von 8922 Waggons Rückgang 
auf 8594 Waggons um 3,7%, 
Holzstoff von 2710 Waggons Rück- 
gang auf 2565 Waggons um 5,3 % 

Das Bestreben, statt Halbstoffe Fertig- 
fabrikate auszuführen, wird hier zum ersten- 
mal sichtbar. 

Interessant, aber nicht so erfreulich, ist 
die Betrachtung der Ausfuhrwerte. 
Auch hier weisen nur die Fertigprodukte 
einen Wertzuwachs auf: 

Papier von 81,8 auf 84,3 Millionen 
Schilling um +3 %, 


Nr. 32 1928 
Pappe von 14,9 auf 15,4 Millionen 
Schilling um + 3,5 %. 
Hingegen sanken die Ausfuhrwerte von: 
Zellulose von 40 auf 38,2 Millionen 
Schilling um — 5,2 %, 
Holzstoff von 5,3 auf 4,7 Millionen 
Schilling um — 11,1 %. 
Wir erhalten sonach folgendes Gesamt- 
bild über die Aenderung der Ausfuhr gegen 


das Vorjahr: 


Menge Wert 
Papier + 48% + 30% 
Pappe +111% + 35% 
Zellulose — 37% — 52% 
Holzstoff — 5,3% — 11, % 


Die erzielten Preise im Export haben sich 
ganz beträchtlich verschlechtert. 

Der Absatz in den Nachbarstaaten, 
wozu auch Polen und Rumänien gerechnet 
werden, ist von 55,8% im Jahre 1925 auf 
60,7% im Jahre 1927 gestiegen, im übrigen 
Europa dagegen von 12,2% im Jahre 1925 
auf 10,8 % im Jahre 1927 zurückgegangen. 
Asien und Afrika nahmen 1925 21,2 %, 1920 
24,7%, 1927 21,9% des Gesamtexports auf. 
Der Rückschlag wird auf die chinesischen 
Wirren zurückgeführt.“ 

Die Ges amt produktion der Pace- 
hope-Industrie im Jahre 1927 stellt bei An- 
nahme der Ausfuhreinheitswerte als Durch- 
schnittswerte einen Wert von 290 Millionen 
Schilling dar, wovon für rund 140 Millionen 
Schilling ausgeführt wurden. 

Es wird weiter festgestellt, daß der In- 
landverbrauch an Papier und da- 
mit an Halbstoffen merklich und stetig steigt, 
so daß zur Zeit 50% der Papiererzeugung 


Wegen der Verteilung der Ausfuhr verweisen 
wir auf den Bericht nach amtlichen Quellen in unserer 
Ausland-Rundschau in Nr. 30, S. 836/37. D. Schriftl. 
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in Oesterreich verbraucht werden. Die Kopf- 
verbrauchsziffer an Papier und Pappe wird 
für 1927 auf 19 kg berechnet, gegenüber 
11,2 kg im Jahre 1923 und 18 kg im Jahre 
1926. 
Die Zusammensetzung alles in Oesterreich 
im Jahre 1927 erzeugten Papieres (im Durch- 
schnitt aus den Papierproduktions- und den 
Zellulose- und Holzstoffverbrauchsziffern ge- 
rechnet) wird wie folgt angegeben: 

53,7 % Zellulose, 

32,6 % Holzstofi, 

13,7% entfallen auf Altpapier, Hadern, 

Füllstoffe. 

Dieser „Eintrag“ wird als seit Jahren 
ziemlich konstant bezeichnet und lasse auf 
eine relativ hohe Qualität des österreichi- 
schen Papieres schließen. 

Auf der österreichischen Ener- 
giewirtschafts-Ausstellung in 
Graz hat der Verband diese ziffernmäßigen 
Tatsachen und andere Daten über den 
Holzverbrauch, maschinelle 
Einrichtungen, den Kohlenverbrauch 
und andere verfügbare Energien in Schaubil- 
dern zum Ausdruck gebracht. Die der Pace- 
hope-Industrie zur Verfügung stehende 
Wärmekraft wird auf 30575 indizierte 
PS geschätzt, die disponible Wasserkraft 
auf 88042 ausgebaute PS, zusammen 
118617 PS. Außerdem wurden im Jahre 
1927 14214 PS elektrischer Strom dazu- 
gekauft. 

Die Pacehope-Industrie verbrauchte im 
Jahre 1927 über 1400 000 cbm Holz, was 
dem Jahresholzertrag (nicht nur Papierholz) 
einer reinen Fichtenwaldfläche von über 
400 000 ha gleichkommt. 

An Kohlen wurden 446000 t ver- 
braucht, wovon 29% Auslandkohle waren. 


— . ... . —— —ſ 


Die Vereinigung finnischer Papierfabriken 1918—1928. 


The Finnish Paper Mills As- 
sociation hat kürzlich anläßlich ihres 
zehnjährigen Bestehens eine prächtige Fest- 
schrift im Format 20½ & 28 cm heraus- 
gegeben. Diese vornehme Festgabe mit 
einem Umschlag aus gepreßtem weißen 
Karton und Goldschrift, auf schönem Kunst- 
druckpapier gedruckt, bringt die inter- 
essante Geschichte des Vereins, durch 
dessen Bemühungen die finnische Papier- 
Industrie wieder zu hoher Blüte gelangte. 
Der Text, in englischer Sprache, ist reich 


illustriert durch wohlgelungene Fabrik- 
ansichten und die Bildnisse der führenden 
Männer des Vereins und der Auslandver- 
treter. 

Die nachfolgenden Zeilen sind ein kur- 
zer Abriß der Geschichte des Vereins und 
seiner erfolgreichen Tätigkeit. 

Vor dem Kriege hatte die finnische Papier- 
industrie, begünstigt durch die natürlichen 
Vorteile des Landes, einen großen Auf- 
schwung genommen. Der Fortschritt erhellt 
aus den folgenden Zahlen: 
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Produktion Export 

tons tons 
1890 14 000 10 000 
1900 45 000 35 000 
1910 129 000 107 000 
1913 167 000 145 000 


Nicht weniger als 90% des gesamten 
Papierexports gingen nach Rußland. Im 
Jahre 1916 stieg die Produktion auf 197 000 
tons und die Ausfuhr auf 159 000 tons, was 
dem erhöhten Bedarf Rußlands während des 
Kriegs zuzuschreiben ist. Durch die russi- 
sche Revolution im Jahr 1917 und den 
finnischen Freiheitskrieg 1918 ging dieses 
Absatzgebiet verloren und die finnische Pa- 
pierindustrie kam in eine sehr bedrohliche 
Lage. Die größte Schwierigkeit war wohl 
die, daß keine ausländischen Märkte für ihre 
Erzeugnisse da waren. In dieser Notzeit 
wurde durch die Initiative von Oberst 
Gösta Serlachius die Vereinigung 
finnischer Papierfabriken Mitte 1918 gegrün- 
det. Mit Ausnahme eines kleinen Werkes, das 
später einging, waren alle finnischen Papier- 
fabriken — 23 an der Zahl — an der Grün- 
dung beteiligt. Der Zweck der Vereinigung 
war der gemeinsame Verkauf der Gesamt. 
produktion der Mitglieder in Finnland selbst 
und im Ausland. Die Vereinigung ist kein 
selbständiges Unternehmen, sondern das ge- 
meinsame Verkaufsorgan ihrer Mitglieder, die 
die Auslagen bestreiten mußten. Das Ab- 
kommen wurde auf drei Jahre, bis Ende 1921, 
abgeschlossen. Die Arbeit der Vereinigung 
wurde durch 6 Unterabteilungen ausgeführt. 
Die wichtigste Aufgabe bestand darin, wie- 
der neue Absatzgebiete zu finden. Erst im 
Jahre 1919 gelang es, neue Handelsbeziehun- 
gen anzuknüpfen. Britische Importeure mach- 
ten große Abschlüsse hauptsächlich in Zei- 
tungsdruckpapier, auch andere europäische 
Länder traten als Käufer auf. Doch war die 
Produktion immer noch viel höher als der 
Absatz, so daß Ende 1919 ein Gesamtlager 
von 44000 tons vorhanden war. In der 
ersten Hälfte des Jahres 1920 war die Lage 
befriedigend, neue Absatzgebiete wurden er- 
schlossen. In der zweiten Hälfte kam die 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, 


auf unser Postscheckkonto Stuttgart N 
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große Wirtschaftskrise, und die Preise für 
Zeitungsdruck erfuhren einen katastrophalen 
Rückgang. Erst im Sommer 1921 erholte 
sich der Markt wieder. Ende 1921 war der 
ursprüngliche Vertrag abgelaufen und zwei 
Firmen traten aus der Vereinigung aus. Es 
wurden dann neue Abmachungen, und zwar 
auf unbegrenzte Zeit, getrofien. An Stelle 
der Abteilung für den Verkauf in Finnland 
wurde das „Finnische Papierbüro“ neu ge- 
gründet, welches den Vertrieb der Erzeug- 
nisse der angeschlossenen Firmen in Finn- 
land, Rußland, Polen und den baltischen Län- 
dern besorgt. Die Arbeit der Vereinigung 
wurde nach und nach vereinfacht, es gibt 
jetzt nur noch zwei Abteilungen; dadurch 
wurde eine bedeutende Kostenersparnis er- 
zielt. 

Die Vereinigung besteht jetzt aus 19 Fa- 
briken (11 Konzerne) mit 41 Papiermaschinen 
mit einer Leistungsfähigkeit von insgesamt 
225 000 tons. Die Tätigkeit der Vereinigung 
erstreckte sich nicht nur auf die Erschließung 
neuer Auslandmärkte, sondern auch auf die 
Verbesserung der Qualitäten und Spezialisie- 
rung der Erzeugnisse der vereinigten Fabri- 
ken, indem bestimmte Sorten von bestimmten 
Fabriken hergestellt werden. Die innige Ver- 
bindung auf kaufmännischem Gebiet hat auch 
das Gefühl der Zusammengehörigkeit in tech- 
nischen Fragen gefördert und die rationelle 
Entwicklung der Fabrikation wäre kaum 
möglich gewesen ohne die Ausschaltung jeg- 
licher Geheimniskrämerei zwischen den ein- 
zelnen Fabriken. Dabei hat die private Unter- 
nehmungslust und Initiative durch das genos- 
senschaftliche Zusammenarbeiten keine Ein- 
buße erfahren, im Gegenteil, die Firmen 
konnten, befreit von der Sorge um den Ab- 
satz, ihr ganzes Augenmerk auf die rationelle 
Ausgestaltung und Erweiterung der Fabrika- 
tion richten. 

Die Zunahme der finnischen Papierpro- 
duktion wird durch die folgenden Zahlen 
beglaubigt: 1918 — 60402 tons, 1921 = 


144 564 tons, 1924 — 217 179 tons, 1927 etwa 
285 000 tons. H. 8. 
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Neuere Fortschritte in der Zellstoff- 


und Papierherstellung Amerikas. 


brosch. Preis A 2.70. Einzahlung 
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Technische Hochschule Darmstadt. 


Der Lehrplan für das Studienjahr 1928/29 
ist uns zugegangen. Im Winterhalbjahr 
1928/20 dauern die Einschreibungen vom 
18. Oktober bis einschließlich 7. November. 
Die Vorlesungen und Uebungen beginnen 
am Dienstag, den 23. Oktober. Das Semester 
endigt am 2. März 1929. 

Im Sommerhalbjahr 1929 erfolgen die Ein- 
schreibungen vom 18. April bis einschließlich 
8. Mai. Die Vorlesungen und Uebungen be- 
ginnen am 23. April. Das Semester schließt 
am 25. Juli. 

Im Lehrkörper sind, soweit die Ausbil- 
dung von Papiermachern in Frage kommt, 
keine wesentlichen Aenderungen zu verzeich- 
nen: Vorstand des Instituts für Papierfabrika- 
tion ist Herr Prof. Dipl.-Ing. Friedrich 
Müller, sein Assistent ist Herr Dr.-Ing. 
Meltzer. Vorstand des Instituts für Cellu- 
losechemie ist Herr Prof. Dr. Jonas. Als 
seine Assistenten sind aufgeführt die Herren 
Dr. Borchers, Dr.-Ing. Drössel, Dipl.- 
Ing. Kro B. 

Der Lehrplan gibt Auskunft über Glie- 
derung und Ziele der Hochschule, Ehren- 
senatoren, Lehrkörper, Verwaltung, Labora- 
torien und Institute, Aufnahmebestimmungen 
und Prüfungen, die studentische Wirtschafts- 
hilfe, Preisaufgaben, Stipendien, Gebühren 
und enthält ein Verzeichnis der Vorlesungen 
und Uebungen und die Studienpläne. Er ist 
vom Sekretariat der Hochschule zu beziehen. 


Aus dem Verzeichnis der Vorlesungen und 
Uebungen entnehmen wir: 


Prof. Dipl.-Ing. Friedrich Müller. 

258. Papierfabrikation und deren Maschi- 
nen. V4 V, V6 S. Im Winter: Die maschi- 
nellen Einrichtungen zur Herstellung der 
Halbstoffe, desgleichen zur Erstellung des 
Ganzstoffes; im Sommer: Die Papiermaschi- 
nen, einschl. Fertigstellung des Papieres. 

259. Anlagen für Papier-, Holzstoff- und 
Zellstoffabrikation. V 2 W, U 88S. 


Zu den Uebungen werden nur Studierende zuge- 
lassen, welche die Vorlesung Ord.-Nr. 258 und 259 


gehört haben. 
260. Papiermaschinen-Praktikum (Maschi- 


nenbau-Praktikum VII). U 8 W. Versuche an 
Kegelstoffmühle, Zerfaserungsapparat Patent 
Dr. Wurster, Holländer und Papiermaschine. 


Zu dem Praktikum werden nur Studierende zuge- 
lassen, welche die Vorlesung Ord.-Nr. 258 gehört 


haben. 
Prof. Dr. Jonas. 


261. Roh- und Halbstoffe der Zellstoff- 
und Papierfabrikation. VAW. 

262. Cellulosechemie IJ. V2 W. 

262a. Organisch- chemisches und cellulose- 
chemisches Praktikum. Analytische und prä- 
parative Arbeiten aus dem Gebiet der Roh- 
und Halbstoffe der Zellstoff- und Papierfabri- 
kation. 

Das Laboratorium ist an allen Wochentagen (mit 
Ausnahme des Samstags) von 8—3 Uhr geöffnet. 

262b. Papierfärberei- Praktikum. U 4 W, 
Samstag vormittags. 

Prof. Dipl.-Ing. v. Roeßler. 

218a. Papierprüfung. V 1 S, U 3. Prüfung 

der Eigenschaften und Zusammensetzung der 


Papiere. 


Alte Papiermühlen der Provinz Weſtfalen. 


Von Friedr. 


von Hößle. 


(Fortſetzung zu Nr. 20, S. 539.) 


II. 
Die Papiermühle in der 
Stennert bei Eilpe. 

Weil die in der alten Literatur zer— 
ſtreuten Ortsbezeichnungen „Stennert-Del— 
ſtern⸗Eilpe“ dem Fernſtehenden keine Klar— 
heit bieten, geben wir mit Abb. 4 die Lage 
der Vorſterſchen Papiermühlen bzw. heu— 
tigen Fabriken bekannt. 

Die vorſtehend beſchriebene Gründung 
des Mathias Vorſter zu Delſtern kann als 
„die obere Papiermühle“ bezeichnet werden. 

Weil die meiſten unſerer Vorfahren 
vom Fach ſtolz darauf waren, daß ſich ihr 
Name möglichſt auf dem Sitz ihres Wir- 
kungskreiſes fortpflanze, kam es auch bei 


dem Gründer dazu, daß ſeine Söhne 
Diedrich und Adolf Vorſter 
im Beruf des Vaters nachfolgten, und im 
Familienrat war man jedenfalls bald dar- 
über einig, daß dieſelben ſich ſelbſtändig 
machen können, ohne der väterlichen Grün— 
dung Eintrag zu tun. And ſo kam es zu 
einer neuen Papiermühlengründung, für 
welche die Brüder Vorſter ein zur Ge— 
meinde Eilpe gehöriges Gelände an der 
Volme unterhalb Delſtern auserſehen 
hatten. 

Man ſieht auf der Karte, wie der 
Waſſerlauf der Volme ſich an mehreren 
Stellen in zwei Arme teilt (ob von Natur 
aus oder durch künſtliche Anlage von Werk⸗ 


"996 
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kanälen, wiſſen wir nicht), ſo auch bei Eilpe 
nahe der Einmündung des Eilper Vaches. 
Für diefe Stelle, welche den alten Flur- 
namen „in der Stennert“ trägt, wurde im 


— 
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Jahre 1711 ein (heute noch erhaltener) Ge⸗ 
ländeplan vorgelegt und 1712 erſtand da⸗ 
ſelbſt die neue Papiermühle II mit vier 
Bütten (ſiehe Abb. 4). Das ander⸗ 
wärts genannte Gründungsjahr 1702 iſt 
falſch; da waren die Brüder erſt 12 und 
14 Jahre alt. 

In der Literatur iſt des öfteren zu leſen, 
daß die ſchöne Papiermühle in der Sten: 
nert auf holländiſche Art mit ſogenannten 
„Riefbacken“ eingerichtet ſei; damit iſt der 
neue holländiſche Mahlgang Rörbat, unfer 
Holländer, gemeint, welcher angeblich in 
der Stennert 1740 eingeführt wurde. Das 
wäre auffallend ſpät geweſen. 

Der Zeitpunkt, ab welchem beide Pa: 
piermühlen von dem bereits genannten 
Johannes Vorſter gleichzeitig be- 
trieben wurden, iſt nirgends genau datiert 
nur in der eingangs genannten Geſchichte 
von Dr. Voye leſen wir darüber: 

Mitte des 18. Jahrhunderts gehörten 
beide Werke Johannes Vorſter. 1754 hat 
derſelbe zwei ſchöne Papiermühlen zu Eilpe 
und Delſtern an der Volme, ſo beide — 
eine jedoch auf holländiſche Art — mit 
vollem Waſſer ſtark betrieben werden. 

In der Stennert foll erſtmals 1796 das 
bisher aus England bezogene dunkelviolette 
Nadelpapier“ zuſtande gebracht worden ſein, 
wie Vorſter in der Stennert als erſter 
Velinpapier gemacht habe. 

Daß die Gegend und mit ihr natürlich 
das geſamte Geſchäftsleben durch die fran- 
zöſiſche Revolution, die napoleoniſchen und 
nachfolgenden Befreiungskriege empfindlich 
geſchädigt wurden, geht aus folgender 
Beſchwerde des damaligen Papierfabrifan- 
ten Andreas David Vorſter an 
den Bürgermeiſter zu Hagen, datiert 1813, 
deutlich hervor: 

„Wir haben in allem 6 Büdden, wo 
mit täglich 80 Ries Papier verfertigt 
werden können. Da es uns aber ſeit dem 
Jahre 1806 an Leuten fehlt; weil der 
Krieg fo viele Arbeiter weggerafft; To 
können jetzt kaum 50 Nies täglich machen 
laſſen, und leben mit den Frauen und 
Kindern wohl 150 Menſchen von unſten 
Papier⸗Fabriken. — Da ſich unfer Abſatz, 
ſo bis Petersburg ging, feit 1806 fered: 
lich vermindert, jo iſt's jetzt deſto trau 
riger, da der Handel wieder offen, daß 
es uns ganz an Leuten fehlt, und wenn 


Es wird hier auf eine diesbezügliche Noti: 
des Verfaſſers im „Wochenblatt“ 1927, Ne. 46 
verwieſen. 
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wir nicht unſere Conſkription⸗Freiheit, jo 
wir bis 1806 hatten, wieder bekommen, 
ſo ſind die Papierfabriken hier im Lande 
ganz ruiniert; weil der Lehrburſche 5 bis 
8 Jahre lernen muß, und wohl in den 
erſten vier Jahren auf Fabriken, wo man 
fein Papier macht, wohl für 200 Rthlr. 
zerreißt, und man ſolche gar nicht mehr 
anlernt, wenn ſie nicht immer dabei blei— 
ben können, und es auch jetzt ſoweit 
gekommen, daß die Papiermachers Söhne 


1856 ADJYUL. 
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poleon mit vereinten Heeren bei Leipzig 
1813 gebrochen und in den folgenden zwei 
Jahren der lange und heiß erſehnte Friede 
erreicht war, konnte ſich unſer ſchwer heim— 
geſuchtes Volk endlich wieder erholen und 
an neue werktätige Arbeit heranwagen. 

Im Jahre 1819 forderte die preußiſche 
Regierung eine ausführliche Statiſtik über 
den Stand der Papierinduſtrie im ganzen 
Königreich. Der nachſtehende Bericht läßt 
die raſche Geſundung im Geſchäftsbetrieb 


VORSTER 1856 


Abb. 5. 


Schuſter und Schneider lieber werden; 
weil ſie fich als Soldat dann beſſer er- 
nähren können.“ 

In dieſer Erklärung ſtimmt nicht alles 
und ſie läßt erkennen, wie die alten Herren 
Papierer zu Proteſterhebungen den Mund 
ſehr voll nahmen. Mit einer Bütte wurden 
täglich 6—8 Ries, hier alfo etwa 50 Ries 


erkennen; denn unter normalen Verhält— 
niſſen war der Jahresertrag pro 
Bütte rund 1500 Ries, demnach 
bei der Anlage mit 6 Bütten etwa 9000 
Ries, ſo daß diesmal die genannte Produk— 
tion mit 10 000 Ries ganz zutreffend war. 

Was die Weiterentwicklung des Werkes 
in der Stennert angeht, ſo wurde 


Abb. 6. Die papiermühle in der Stennert, 


darin nach einem in den ſtädtiſchen Akten 
befindlichen Verzeichnis aus dem Jahre 
1819 Poſt-, Propatria-, Ronzept- und 
Nadelpapier im Durchſchnittspreiſe von 


maximal im Tag erzeugt, nicht 80 Ries. 
And die Lehrzeit betrug allenthalben 4 Jahre 
14 Tage, nicht gar 5—8 Jahre! 
Jedenfalls ift das Vorhandenſein von 
ſechs Bütten, ferner nach Petersburg 
üblich geweſene Lieferungen ein erfreulicher 
Beweis für das zuvor erreichte Aufblühen 


der Firma. 
Nachdem die Macht des großen Na— 


3—4 Rtlr. pro Ries angefertigt. Die 
jährliche Produktion wird zu 10 000 Ries 
angegeben, das Betriebskapital zu 30 000 
Ir. Berliner Courant und die Zahl der 
Arbeiter auf 70. Der Abſatz der Fabrikate 
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erfolgte zu drei Fünfteln im Inlande, zu 
zwei Fünfteln im Auslande. 

Seit fünfzig Jahren ſchon haben die 
Vorſter für den preußiſchen Staat das 
wichtige Stempelpapier geliefert. 

Von etwa 1820—1850 hieß in der 
Stennert⸗Mühle die Firma A D Jul. Bor- 
ſter, in welcher ſcheinbar der Vorgänger 
Andreas David weiterhin geehrt werden 
ſollte (?) und es iſt dem Verfaſſer zufällig 
das vorſtehende Waſſerzeichen (Abb. 5) in 
die Hände geraten, welches noch die ſpätere 
Jahreszahl 1 8 5 6 trägt; das ſatinierte, febr 
reine, gerippte Kanzleipapier wurde als 
Stempelbogen in Aachen beſchrieben. 

Auf die Papiermaſchine ohne Ende, 
welche in England und in Frankreich ſchon 
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kaum fertig geworden, zerſtörte eine Feuers⸗ 
brunſt die ganze Anlage. Alsbald iſt ſie mit 
nachfolgend beſchriebener, vortrefflicher Ein⸗ 
richtung neuerſtanden und man freut ſich 
an dem treuen Feſthalten von vier Bütten. 

König Friedrich Wilhelm IV. (reg. 1840 
bis 1861) befuchte gelegentlich einer Rhein⸗ 
reiſe die Papierfabrik Stennert, ließ ſich 
die Herſtellung des Papiers eingehend er: 
klären und ſchöpfte dann an einer Bütte 
eigenhändig einen Bogen, welcher noch 
lange aufbewahrt wurde, ſchließlich aber 
verlorenging. 

Die Einrichtung beſtand 1861 in fol- 
gendem: 2 Dampfmaſchinen mit zuſammen 
65 Pferdekräften, 2 Waſſerräder, 4 Schöpf- 
bütten, 1 Maſchine für Papier ohne Ende, 


Atb. 7. Andreas David Vorſter, geb. 1750 + 1830 mit Frau, nach zwei Oelgemälden. 


erfolgreich in Benützung ſtand und die auch 
in Deutſchland, ſogar in der Nachbarſchaft 
Hemer, ſchon lief, von Friedrich Harkort 
(einem bekannten Induſtriellen und Poli- 
tiker Weſtſalens) aufmerkſam gemacht, 
waren die Vorſter natürlich raſch zu 
deren Einführung entſchloſſen und ſie hielt 
nach Harkorts eigenen Aufzeichnungen 1852 
ihren Einzug in der Stennert. Harkort 
war nämlich ein langjähriger, treuer Freund 
des Hauſes Vorſter. Zur Finanzierung der 
jetzt bedeutend zu vergrößernden Anlage 
war die Aufnahme eines Teilhabers not— 
wendig geworden. Als aber unter der neuen 
Firma Braſelmann & Vorſter 
die neuzeitliche Papierfabrik im Jahre 1854 


15 Holländer, 2 Satinierwalzen, 1 Satinier- 
maſchine ohne Ende, 2 Kochapparate, 
Trockenapparate — teilweiſe Waſſerkraft, 
und zwar 2 Turbinen von 70 und 50 Pfer⸗ 
den. (Akten Boele⸗Hagen.) l 
Bemerkenswert ift, daß die Fabrik ſchon 
in den 50er Jahren eine eigene Gasanſtalt 
zur Beleuchtung in Betrieb hielt. (Jacobi 
S. 438.) i . 
Anter Andreas David Vorſter kam die 
Fabrik in hohe Blüte. Einige Angaben 
mögen den Aufſchwung erläutern: 1854 = 
65 Arbeiter, 1861 — 153 Arbeiter, darunter 
43 weibliche. Nach einem Bericht des 
Amtes zu Altenhagen betrug die Papiet: 
fabrikation im Jahre 1854 — 25 000 Ries 
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im Werte von 40 000 Tir., 1856 = 48 000 
Ries im Werte von 90 000 Fir. 

Im Jahre 1872 ſteht die Firma Braſel⸗ 
mann & Vorſter unter den Gründungs⸗ 
firmen des „Vereins Deutſcher Papier- 
fabrikanten“ und deſſen „Weſtdeutſcher 


Abb. 8. 
Johann Friedrich vorſter geb. 1785 + 1861. 
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Zweigverband“ berief am 8. November 
1873 die Papierfabrikanten Quinke, Stadt- 
bergen; Vorſter, Stennert; Grote, Hagen. 
in feinen Vorſtand. (Siehe Jubiläums- 
ſchrift des V. D. P. 1872—1922.) 

Kaum hatte im Jahre 1885 ein neuer 
Sproß der Familie Julius Vorſter 
die ſchöne Fabrik übernommen, als 1887 
eine gewaltige Feuersbrunſt wiederum alles 
in Schutt und Aſche legte, womit die Früchte 
jahrzehntelangen Schaffens mit den frohen 
Hoffnungen des neuen Beſitzers vernichtet 
waren. Nur das Vorſterſche Herrenhaus 
blieb ſtehen. 

Die Firma Julius Vorſter beſtand bis 
1903, in welchem Jahre die bis heute be⸗ 
ſtehende 
Firma Julius Vorſter Papierfabrik 

G. m. b. H 


eröffnet wurde. In derſelben wurden 1912 
1 580 000 kg Schreib-, Poft- und Normal⸗ 
papiere bei einer Beſchäftigung von 95 Ar— 
beitern und Arbeiterinnen hergeſtellt. 

Heute fabriziert das Werk hauptſächlich 
mittelfeine Schreib- und Druckpapiere mit 
einer Produktion von etwa 3 000 000 kg 
im Jahre und 1925 wurde ein moderner 
Großkraftſchleifer der Firma Voith einge- 
richtet und in Betrieb genommen. 

Die Inhaber beider neuzeitlichen 
Vorſterſchen Papierfabriken ſind gleich 
ihren Vorgängern zu Delſtern und Eilpe 
bemüht, die von tüchtigen Männern wäh⸗ 
rend zwei Jahrhunderten flott betriebenen 


Adolf Vorſter 
geb. 3. 10. 1613, 7 3. 1. 1675, 
feit 1643 Pächter der Papiermühle Broich-Mülheim. 


Johannes Vorſter 
geb. 1653 + 1708 
von 1675 bis 1699 


Johann Vorſter 


Bermann Vorſter 
des Vorigen Sohn F 1779 
Johann Vorſter 
des Vor igen Sohn + 1787 
Friedr. Theodor Vorſter 
geb. 1762 + ca. 1837—40 


Alle in Broich 


(Man vergl.: Papiermühle Broich⸗ 
Mülheim R. im W.B. 1927 Nr. 50. 


Mathias Vorſter 
geb. 1659 + 1704 
Gründer der Papiermühle Delftern 
Dietrich | Adolf 
geb. 1688 + 1740 geb. 1690 1. 
Gründer der P.⸗M. Stennert 
Johannes Vorſter 
geb. 1716 ꝶ .. 
Andreas David Vorſter 
geb. 1750 + 1830 | 
Johann Friedrich vorſter 
geb. 1785 + 1861 
Andr. Dietr. germ. Julius vorſter 
geb. 1820 + 1893 


Richard Julius vorſter 
geb. 1871 + 1912 | 


us vA ur 211 


und zu hohem Anſehen gebrachten Fabriken 
auch in der neuen Zeit mit oft ſchwierigen 
Geſchäftslagen auf der Höhe zu erhalten. 

Im Jahre 1912 iſt der letzte 
Papierfabrikant Julius Vor- 
ſter geſtorben. Durch zwei Sabr- 
hunderte hatte der Name Vorſter ſowohl 
im Kreiſe der Fachgenoſſen als auch bei den 
treuen Kunden ſtets einen guten Klang. 
Heute gehört er der Geſchichte an. 


Abb. 9. 
Julius Porfter geb. 1820 + 1893. 
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Es iſt vorerſt noch unmöglich, die vielen 
Papiermacher Vorſter genealogiſch genauer 
zu bezeichnen, denn ein in Vorbereitung 
ſtehender großer Stammbaum der 
Familie iſt noch nicht druckreif. Der 
Verfaſſer hat einſtweilen in vorſtehender 
Tabelle die Nachkommen des erſten Papier: 
mühlenpächters Adolf Vorſter in 
Broich, welche zu Broich und Hagen- 
Stennert tätig waren, gegenübergeſtellt und 
Frau Paula Plato geb. Vorſter hatte die 
Freundlichkeit, uns zur Illuſtration dieſer 
Geſchichte eine Handzeichnung der Papier- 
mühle Stennert, Abb. 6, ſowie die vier 
Porträts, Abb. 7—9, zur Benützung vor⸗ 
zulegen. 

Anläßlich von langjährigen Forſchungen 
konnte der Verfaſſer andere Papiermacher 
Vorſter auf weit entfernten Papiermühlen 
feſtſtellen: 

1766 baute ein Johann Vorſter von 
Broich eine neue Papiermühle zu 
Hamborn, Rheinprovinz; 

1787 u. ff. war ein Mathäus Friedrich 
Vorſter aus Weſtfalen und nach ihm 
fein Sohn Teilhaber bei Ebart in 
Spechthauſen; 

1824 - 44 war Johann Arnold Theo: 
dor Vorſter, 1844—54 Arnold Rudolf 
Vorſter Pächter der Lübecker Stadt- 
papiermühle zu Schlutup; 

um 1840 betrieb ein .... Vorſter die 
Papiermühle Fiſchlaken⸗Wer⸗ 


den; 

18 72 ſteht die Vorſterſche Papierfabrik 
Krampe in Schleſien unter den 
Gründungsfirmen des Vereins Deut⸗ 
ſcher Pavierfabrikanten. 

(Fortſetzung folgt.) 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie Insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 
Ganzleinenband von 112 Seiten, Wochenblattformat, mit 126 graphischen 


Darstellungen. Preis A 5.50 portofrei. 
Bestellung durch Einzahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 
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Die Regulierung des hydraulischen Großkraftschleifers. 


(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Schluß zu Nr. 15, S. 400.) 


IV. 

Bisher war der Reguliervorgang nur unter 
der Einwirkung des Schleiferreglers betrachtet 
worden. Ist nun noch ein Kraftmaschinen- 
regler vorhanden, dann muß derselbe eben- 
falls einen Einfluß auf die Regulierung aus- 
üben. Wie groß dieser Einfluß ist, soll nun 
im Nachstehenden untersucht werden. 

Wie in den vorhergehenden Abschnitten 
erläutert, besteht die Wirkung des Schleifer- 
reglers darin, bei Erhöhung der Drehzahl 
die Belastung des Schleifsteines zu erhöhen. 
Der Kraftmaschinenregler arbeitet dagegen 
umgekehrt. Er vermindert bei Erhöhung der 
Drehzahl den Kraftzufluß und erhöht ihn 
bei Verminderung der Drehzahl. Damit nun 
die Regulierung eine gute ist, müssen die 
Einwirkungen beider Regler in einem rich- 
tigen Verhältnis zueinander stehen. Um dies 
untersuchen zu können, soll die auf dem 
Umfang des Schleifsteines reduzierte An- 
triebskraft in PS über den jeweils zugehörigen 
Drehzahlen desselben aufgetragen werden, 
ähnlich wie dies bei der Belastungskurve getan 
wurde. Unter Verwendung des gleichen 
Maßstabes können beide Kurven übereinander 
gezeichnet werden. Zu beachten ist nur, daß 
die Kurven entsprechend dem jedem Regler 
eigenen Ungleichförmigkeitsgrad über den 
Schleiferdrehzahlen aufgetragen werden. Es 
können also unter Umständen die Kurven bei 
ganz verschiedenen Drehzahlen beginnen oder 
enden. Für die Untersuchung sollen zwei 
Fälle betrachtet werden; einmal, wenn beide 
Regler denselben Ungleichförmigkeitsgrad 
haben, und einmal, wenn der Kraftmaschinen- 
regler einen kleineren Ungleichförmigkeits- 
grad hat als der Schleiferregler. Antriebs- 
und Belastungskurven zeigen entgegengesetz- 
ten Verlauf. Ihr Schnittpunkt gibt die Anzahl 


PS an, welche der Schleifstein bei der zuge- 


hörigen Drehzahl aufzunehmen vermag. 

In Fig. 8 sind wie in Fig. 5 die beiden 
Belastungskurven B und B’, außerdem aber 
noch die Antriebskurve A aufgetragen. Ur- 
sprung und Ende der Kurven liegen über 
denselben Drehzahlen, da der Ungleichförmig- 
keitsgrad beider Regler als gleich angenom- 
men ist. Der Schnittpunkt zwischen A und 
B liegt bei N PS und n Umdr. des Schleif- 
steines. Wird eine Presse ausgerückt, dann 
befindet sich der neue Gleichgewichtszustand 
im Schnittpunkt der Kurven A und B’, ent- 
sprechend einer PS-Zahl N’, und einer 


Drehzahl na. Diese Drehzahl ist, wie aus 
der Figur hervorgeht, eine niederere als ns, 
welche sich einstellen würde, wenn der 
Schleiferregler allein arbeitete, woraus hervor- 
geht, daß die Drehzahlverminderung von ns 
auf n. auf die Einwirkung des Kraftmaschinen- 
reglers zurückzuführen ist. In welcher Weise 
dies geschieht und wie sich der ganze Regu- 
liervorgang unter dem Einfluß beider Regler 
abspielt, soll an Fig. 9 in vergrößertem 
Maßstabe untersucht werden. 


Fig. 8 

Wird zu einem gewissen Zeitpunkt eine 
Presse ausgerückt und angenommen, der 
Schleiferregler übernehme allein die Regu- 
lierung, dann ergibt sich die gleiche Regulier- 
kurve wie in Fig. 5, wobei die Drehzahl ns 
eingestellt würde. Dabei muß jedoch voraus- 
gesetzt werden, daß die Antriebskraft selbst 
konstant geblieben wäre, die A-Kurve müßte 
also eine Gerade im Abstande N sein. In 
Wirklichkeit ist dieselbe jedoch geneigt zur 
Horizontalen. Der Einfluß dieser Neigung 
kann derart dargestellt werden, daß die 
A-Kurve anschließend an die Bewegung des 
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Schleiferreglers aus der horizontalen Lage 
allmählich rückwärts wandert, bis sie ihre 
tatsächliche Lage erreicht hat. Diese Bewe- 
gung ist auf den Einfluß des Kraftmaschinen- 
reglers zurückzuführen, der damit die Dreh- 
zahl von ns auf n, ermäßigt. Die zugehörige 
Regulierbewegung ist in der Fig. 9 — — — 
anschließend an die Regulierkurve des Schlei- 
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ferreglers eingezeichnet. Diese Nacheinander- 
folge der einzelnen Regulierbewegungen ist 
nur zur besseren Anschaulichkeit und Erklä— 
rung angenommen worden. In Wirklichkeit 
beginnen beide Regler fast gleichzeitig zu 
wirken, es muß also die Maschinenregler- 
kurve in Richtung der Zeitachse soweit ver- 
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schoben werden, daß ihr Ursprung auf den 
tatsächlichen Zeitpunkt zu liegen kommt. 
Dann werden auf jedem Zeitabschnitt die vom 
Kraftmaschinenregler rückwärts regulierten 
Drehzahlen von den durch den Schleiferregler 
aufwärts regulierten Drehzahlen subtrahiert 
und auf diese Weise die tatsächliche Regulier- 
kurve ——— erhalten, die dann für diesen 
Fall die Drehzahl n. einstellt. 

Wird die Presse wieder eingerückt, dann 
sind die einzelnen Regulierkurven wieder ge- 
sondert aufzuzeichnen und dann zu sub- 
trahieren. Der Verlauf der Regulierbewe- 
gungen ist hierbei entgegengesetzt wie vor- 
hin. Nur ist zu beachten, daß zur Konstruk- 
tion der Schleiferreglerkurve die Antriebs- 
kraft N’, vorläufig als konstant anzunehmen 
ist, wodurch der Schleiferregler die Drehzahl 
ns einstellen würde. Dieselbe ergibt sich aus 
dem Schnittpunkt der B-Kurve mit der N’. 
Abszisse. Da aber auch hier die A-Kurve 
nicht horizontal, sondern schräg verläuft, so 
muß der Kraftmaschinenregler eine Bewegung 
einleiten, die der Erhebung der A-Kurve aus 
der horizontalen in ihre tatsächliche Lage 
entspricht. Dabei wird die Drehzahl von n; 
auf n und die Antriebskraft von N', auf N 
verändert. Den Verlauf der Kurven zeigt die 
Fig. 9. 

Tritt in einem Preßkasten eine Klemmung 
auf, dann ist der Reguliervorgang ganz ähn- 
lich; denn, wie schon im III. Teil angegeben, 
ist dies gleichbedeutend mit einer mehr oder 
weniger teilweisen Ausschaltung der betref- 
fenden Presse. Dabei können unter Umstän- 
den Zuckungen in der Regulierung auftreten, 
wenn nämlich die Klemmungen ruckartig auf. 
treten und ebenso überwunden werden. Die 
dabei auftretenden starken Druckschwankun- 
gen wirken direkt stoßartig auf den Stein 
und sind darum sehr gefäkrlich. Solche Stöße 
können aber auch beim Einrücken einer neu 
gefüllten Presse auftreten, wenn der Holz- 
stapel sehr dicht eingelegt wurde und der 
dann einsetzende Preßdruck fast unmittelbar 
auf den Stein wirkt. Die Größe dieses 
Druckes wird durch die Ordinate N. in Fig. 8 
dargestellt; es findet also beim Einschalten 
der Presse ein fast plötzliches Insteigen der 
Belastung von N’, auf N, statt, wie schon im 
III. Teil erläutert. Diese Drucksteigerung 
N. —N', beim Einschalten der Presse ist stets 
größer als die Druckverminderung N—N’ 
beim Ausschalten der Presse. Beide treten 
aber fast unmittelbar in ganzer Stärke auf, 
während die Regulierung erst daran an- 
schließend zu wirken beginnt. Welche Wir- 
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kungen diese Schwankungen auf den Stein 
selbst ausüben, sei hier kurz angedeutet. 
Beim Ausschalten der Presse wird der Stein 
um einen gewissen Betrag der Belastung 
entlastet. Derselbe Betrag an Antriebskraft 
wird frei und setzt sich in Beschleunigung 
der rotierenden Massen um. Der Schleifstein 
erfährt in diesem Falle also eine Entlastung 
und wird durch den Reguliervorgang nur 
allmählich wieder voll belastet. Die Be- 
anspruchung des Steines ist infolgedessen 
auch normal geblieben. Vor dem Wieder- 
einschalten der Persse wird der Schleifstein 
nur wenig unter dem normalen Maß N, näm- 
lich mit N', belastet. Im Augenblick des 


i Schleifer: 
drehzahl 


— 


Fig. 10 


Einschaltens der Presse steigt diese Belastung 
fast plötzlich auf N, und wird durch die 
Regulierwirkung allmählich auf das normale 
Maß N zurückgeführt. Hier erfährt also der 
Schleifstein eine zusätzliche Beanspruchung 
über das normale Maß N hinaus. Da dieselbe 
außerdem noch stoßartig wirkt, so ergibt 
sich daraus eine überaus ungünstige Be- 
anspruchung des Schleifsteines. Es ist darum 
sehr zu empfehlen, das Wiedereinschalten der 
Presse möglichst allmählich vorzunehmen, da 
die Regulierung auf diesen Zuwachs der 
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Belastung keinen entsprechenden sofortigen 
Einfluß auszuüben vermag. 

Nach dieser Zwischenbetrachtung sollen 
die schon vorerwähnten Regulierfälle noch- 
mals unter der Voraussetzung betrachtet 
werden, daß der Kraftmaschinenregler einen 
kleineren Ungleichförmigkeitsgrad besitzt als 
der Schleiferregler. Der normale Gleich- 
gewichtszustand soll dabei auf demselben 
Punkte wie vorher bestehen bleiben. Dann 
beginnt, wie Fig. 10 zeigt, die A-Kurve bei 
einer höheren und endet bei einer niedereren 
Schleiferdrehzahl als die B-Kurven. Ihr Ver- 
lauf ist infolgedessen steiler als in Fig. 8, 
wodurch der Schnittpunkt der A-Kurve mit 
der B’-Kurve etwas näher an denjenigen zwi- 
schen der A- und B-Kurve zu liegen kommt. 
Damit wird auch die nach dem Ausschalten 
einer Presse sich einstellende Drehzahl n. 
eine niederere sein als im vorhergehenden 
Beispiel. Beim Aufzeichnen der einzelnen 
Regulierkurven (Fig. 11) zeigt es sich, daß 
die Regulierbewegungen des Kraftmaschinen- 
reglers für sich betrachtet heftiger sind als 
im vorigen Beispiel, während diejenigen des 
Schleiferreglers fast unverändert geblieben 
sind. Von diesen hat nur die zweite Regulier- 
kurve beim Wiedereinschalten der Presse eine 
Veränderung erfahren. Die resultierende 
Regulierkurve zeigt aus diesem Grunde eben- 
falls stärkere Schwankungen. Eine genaue 
Betrachtung der Fig. 9 und 11 zeigt, daß 
die resultierende Regulierkurve um so stärkere 
Ausschläge zeigt, je gleichartiger die ein- 
zelnen Regulierkurven verlaufen; d. h. je 
gleichzeitiger beide Regler eine Drehzahl- 
erhöhung oder eine Drehzahlverminderung 
einzuleiten bestrebt sind. Dieser Fall ist aus 
Fig. 11 deutlich ersichtlich. Es erscheint 
deshalb vorteilhaft, die Regulierung nicht auf 
beide Regler gleichmäßig zu verteilen, son- 
dern einem Regler die Hauptregulierung zu 
überlassen und den anderen nur mehr als 
Dämpfung für den ersteren zu gebrauchen. 
Dies kann durch entsprechende Wahl der 
Ungleichförmigkeitsgrade oder besser eines 
passenden Regulierventiles geschehen. 

Wie schon im III. Teil erläutert, sind von 
sehr wesentlichem Einfluß auf die Regulierung 
die Größe der rotierenden Massen und der 
Unempfindlichkeitsgrad des Reglers. Dabei 
ist zu berücksichtigen, daß dieser Einfluß 
infolge Veränderlichkeit der Antriebskraft 
noch größer wird, als bei Annahme einer 
konstanten Antriebskraft; denn die Ueber- 
schüsse an Antriebsleistung bzw. Belastung 
links bzw. rechts vom Schnittpunkt der 
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A-Kurve mit den B-Kurven sind größer als 
bei konstant bleibender Antriebskraft. Da- 
durch wird die verzögernde Wirkung der 
rotierenden Massen vermindert, der Einfluß 
des Unempfindlichkeitsgrades aber um 80 
größer, je näher n. an n zu liegen kommt. 


ns N N, Drehzah 


Zeit 


Fig. 14 


Bei verhältnismäßig geringen rotierenden 
Massen kann darum der erhebliche Ueber- 
schuß an Antriebskraft einerseits und an 
Belastung andererseits ein lang andauerndes 
Pendeln in der Regulierung verursachen, wenn 
die Regulierung nicht empfindlich genug ist, 
die Schwankungen möglichst sofort aufzu- 
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fangen. Die Unempfindlichkeit der Regulie- 
rung äußert sich ja darin, daß der Regler 
erst nach einer gewissen Veränderung der 
Drehzahl reagiert. So beginnt beim Aus- 
schalten einer Presse der Regler erst bei 
einer höheren Dehzahl als n zu wirken. 
Während dieser Zeit blieb der Ueberschuß 
an Antriebskraft konstant und beschleunigte 
die rotierenden Massen. Nach einiger Zeit 
holt der Regler diese Verspätung ein. Ist nun 
bei einer geringen rotierenden Masse die 
Beschleunigung sehr rasch vor sich gegangen, 
dann holt der Regler dieselbe erst nach 
erheblicher Ueberschreitung der Drehzahl n. 
ein und leitet durch einen Ueberschuß an 
Belastung die rückläufige Bewegung ein. 
Dabei wirkt sich aber die Unempfindlichkeit 
in gleichem Maße, nur mit entgegengesetzter 
Wirkung aus, so daß ein langes, unter Um- 
ständen auch dauerndes Pendeln in der Re- 
gulierung eintreten kann. Dies beweist 
wiederum, daß eine einwandfreie Regulierung 
nur bei Vorhandensein einer genügend großen 
Schwungmasse in Verbindung mit empfind- 
lichen Neglern möglich ist. Es muß die 
Größe (ler rotierenden Massen in einem ge- 
wissen Verhältnis zu den bei der Regulierung 
in Frage kommenden größten Antriebs- bzw. 
Belastungsüberschüssen stehen. Da der 
Schleifer an sich in den meisten Fällen eine 
kaum genügende rotierende Masse besitzt, 
müssen vorteilhaft solche zugesetzt werden 
(als Schwungrad), falls dies nicht durch die 
Art des Schleiferantriebes schon berücksich- 
tigt ist. Eine übermäßig große Schwung- 
masse hat lediglich zur Folge, daß das An- 
fahren inehr Kraft erfordert und die Regulier- 
bewegungen auf verhältnismäßig lange Zeiten 
verteilt sind. Zum Schaden dürfte dies also 
kaum ausfallen. Das Arbeitsvermögen der 
rotierenden Massen sollte bei der normalen 
Drehzahlen so groß sein, daß beim Aus- 
schalten einer Presse der Ueberschuß N—N’ 
der Antriebskraft die Drehzahl n erst nach 
Verlauf von mehreren Sekunden auf n, er- 
höht. Da der Ueberschuß an Antriebskraft 
jedoch mit der Erhöhung der Drehzahl 
abnimmt, gewährt die Annahme eines kon- 
stanten Kraftüberschusses N- N' zwischen 
n und n, genügend Sicherheit für eine wirk- 
same Tätigkeit der rotierenden Massen. Diese 
im Verein mit einem empfindlichen Regler 
bietet dann Gewähr für eine gute Regulie- 
rung. Eine geringe rotierende Masse in 
Verbindung mit einem empfindlichen Regler 
läßt rasche, kleine Zuckungen in der Regulie- 
rung eintreten. Dagegen hat eine große 
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rotierende Masse in Verbindung mit einem 
unempfindlichen Regler langdauernde, kleine 
Pendelungen um die Gleichgewichtslage zur 
Folge. 

Damit schließt diese Betrachtung, in der 
die einzelnen Vorgänge bei der Schleifer- 
regulierung einer analytischeu Untersuchung 
unterzogen werden, um die Zusammenhänge 
möglichst einfach und verständlich darzu- 
stellen, ohne dabei wesentliche Einflüsse zu 
vernachlässigen. Freilich konnte kein absolut 
genaues Abbild der Regulierbewegungen ge- 
geben werden, da ja sehr viele Faktoren mit- 
wirken, deren genaue Erfassung umständlich 
ist und die Darstellung überaus erschwert 
und unübersichtlich macht. Darum konnten 
nur die wichtigsten Einflüsse untersucht und 
dargestellt werden, um auf diese Weise ein 
für die Praxis genügend genaues Bild vom 
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Reguliervorgang zu erhalten. Der Haupt- 
zweck dieser Betrachung ist der, den Regu- 
lierverlauf im voraus durch Rechnung mit 
genügender Genauigkeit zu ermitteln und auf 
seine Brauchbarkeit zu untersuchen. Dabei 
ist es unwesentlich, ob die einzelnen Regulier- 
bewegungen auch genau nach ihrem errech- 
neten Verlauf sich bewegen oder ob die 
Anzahl ihrer Pendelungen so groß ist, wie 
die Skizzen es zeigen (sie dürften in vielen 
Fällen etwas zahlreicher sein), die Hauptsache 
ist, daß die Grundzüge ihres Verlaufes den 
Voraussetzungen entsprechen, dann werden 
auch die tatsächlich sich einstellenden Ver- 
hältnisse von den auf diese Weise erhaltenen 
nicht allzu sehr abweichen. Damit ist aber 
auch der Zweck der vorgenommenen Unter- 


suchung vollkommen erreicht. 
EI bing. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Zur Technologie der Strohzellstofferzeugung. 
Von Dr. Willi Schacht, Weimar. 


In Nr. 21 dieser Fachschrift vom 26. Mai 
1928 hatte ich im Anschluß an meine Ver- 
öffentlichung in der Jubiläumsnummer des 
„Papier-Fabrikant“ dargelegt, in welcher Art 
und Weise das alte Monosulfitverfahren mit 
seinen Vorzügen durch die Maßnahmen der 
Herren Odrich und Braun mehr oder 
weniger in Mißkredit gebracht wird. Odrich 
hat zu diesen Erörterungen in Nr. 23 und 28 
dieser Fachschrift Stellung genommen, die 


am Ende darin ausklingt, daß er auf weitere 
Klärung der Angelegenheit von meiner Seite 
nicht mehr eingehen werde. 

Diese Polemik ist auch für mich keine 
Freude, und es ist bedauerlich, daß die Kritik 
von Odrich an meinem Beitrag zur Jubi- 
läumsnummer des „Papier-Fabrikant“ die 
späteren Aufschlüsse von mir herausforderte. 
Nachdem nun aber Odrich die in meinen 
Berichten angeführten Ergebnisse über das 
Monosulfitverfahren der von ihm eingerich- 
teten Fabriken als „vollständig aus der Luft 
gegriffen“ bezeichnet hat, muß ich in der 
Sache nochmals das Wort nehmen. Das liegt 
auch im Interesse der Papierfabriken, die 
mich informatorisch betreffe des Mono- 
sulfitverfahrens und der angeblichen Patent- 
rechte Brauns darum angingen. Ich be- 
schränke mich dabei auf die objektiven Dinge 


und Fragen, die Odrich in Nr. 23 und Nr. 28 
dieser Fachschrift berührt. Alle persönlichen 
Anwürfe übergehe ich, wennschon diese un- 
richtig sind, da solche subjektiven Empfin- 
dungen kein allgemeines Interesse haben und 
ohne Belang sind. 

Odrich führt in der jüngsten Veröffent- 
lichung zunächst wörtlich an: 

„Man muß sich unwillkürlich fragen, 
was Herr Dr. Schacht mit seinen Angriffen 
beabsichtigt.“ 

Diese Frage ist in meinem Bericht in 
Nr. 21 des Wochenblattes bereits beantwor- 
tet. Ich hatte schon dargelegt und wiederhole 
nun, daß eine Reihe führender Papierfabriken 
bei mir Nachfrage hielt, wie die Angebote 
Odrich und Braun auf ein neues Zellstoffver- 
fahren mit der angeblich großen Rentabilität 
und wie der Patentschutz dieses Verfahrens 
zu beurteilen sei. Ferner hatte ich darauf 
hingewiesen, daß die Propaganda von Odrich 
und Braun betreffs des angeblich so über- 
aus günstigen Verfahrens die Papierhändler 
mobil gemacht habe gegenüber den Papier- 
fabriken, von denen diese beliefert werden. 
Weiterhin hatten Odrich und Braun seit 
längerer Zeit viele unrichtige Angaben über 
die Arbeitsverhältnisse des Monosulfitver- 
fahrens der Strohstofferzeugung und dessen 
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Wirtschaftlichkeit in allen Fachblättern zur 
Veröffentlichung gebracht, wobei sie auch 
Urheberrechte für sich in Anspruch nehmen, 
die ihnen nicht zustehen. Es ist also durch- 
aus verständlich, wenn darüber an dieser 
Stelle von meiner Seite Klarstellungen ge- 
bracht worden sind. Irgendwelche Angriffe 
sind darin nicht zu erblicken, wohl aber die 
Richtigstellung von Tatsachen. Veranlassung 
dazu gaben endlich auch mit die Kritiken, die 
Odrich an meinem rein sachlichen Bericht in 
der Jubiläumsnummer des „Papier-Fabrikant“ 
ausübte. 

In der jüngsten Veröffentlichung bringt 
Odrich weiterhin die Frage der Prioritäts- 
rechte des Monosulfitverfahrens erneut zur 
Sprache und versucht dabei nachzuwe.sen, 
daß Prioritätsansprüche auf das Kochverfah- 
ren meinerseits gar nicht vorliegen, da nach 
„Schwalbes Chemie der Cellulose“ Auf- 
schlüsse mit Monosulfitlaugen bereits in den 
70er Jahren des vorigen Jahrhunderts von 
anderer Seite durchgeführt worden seien. 
Dieser Hinweis ist aber nicht zutreffend und 
wirkt irreführend. Dr. Klein hat sehr rich- 
tig geltend gemacht, daß zwar Cross 
bereits 1880 Zellstoff mit neutralen Mono- 
sulfiten herstellte, daß dagegen die Gewin- 
nung von Zellstoff mit Monosulfiten bei 
gleichzeitiger Anwendung von Alkalien von 
meiner Seite zuerst erfolgt sei, hierauf ist mir 
deshalb seinerzeit auch das D.R.P. 122 171 
erteilt worden. Meine Prioritätsrechte für das 
Monosulfitverfahren, wie es das Patent kenn- 
zeichnet, und wie es Odrich und Braun bis- 
lang praktisch unvollkommen ausführen, sind 
somit unbestreitbar. Ä 

Odrich kommt sodann auf das Braunsche 
D.R.P. Nr. 388998 zu sprechen, das den 
Interessenten von ihm und Braun bisher für 
die Monosulfitarbeit immer verkauft wurde, 
und von dem ich ausführlich nachwies, daß 
es in den betreffenden Betrieben der Lizenz- 
nehmer aber gar nicht in Anwendung ge— 
bracht worden ist, dagegen immer nur mein 
altes Monosulfitverfahren. Hierbei weist 
Odrich nun auf das Braunsche D.R.P. 400 858 
hin, um damit anscheinend die angegebene 
„Reihe von Patenten“ zu begründen, von 
denen er und Braun sonst gesprochen haben. 
Tatsächlich liegen die Dinge mit diesem 
Patente genau so wie mit dem Patent 388 998. 
Für die Herstellung eines guten Strohzell- 
stoffes ist dieses Patent nicht tauglich. Das 
Verfahren dieses Patentes ist deshalb auch 
von Odrich und Braun nie verkauft und im 
Großbetrieb nicht in Anwendung gebracht 
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worden. Die Arbeitsweise dieses Patentes 
basiert in der Hauptsache darauf, beim Alkali- 
aufschluß Silikate mit zu verwenden. In 
der Beschreibung der Patentschrift 400 858 
heißt es nämlich auf Seite 1, Zeile 63—68, 
und Seite 2, Zeile 1—14, wörtlich: 

„Versuche haben nun ergeben, daß die 
löslichen Alkalisilikate, die zwar 
zum Beuchen von Leinen- und Baumwoll- 
stücken in geringem Umfang, dagegen zur 
Aufschließung von Pflanzen bisher fast gar 
nicht in Anwendung kamen, in Verbindung 
mit den löslichen Alkalisulfiten und 
Alkalimonosulfiden mit oder ohne 
Zusatz von Aetzalkalien oder Alkalicarbo- 
naten ein vorzügliches Aufschließungs- 
mittel für die verschiedenen Pflanzenarten 
zur Zellstoffgewinnung bilden, und daß sie 
auch eine ganz wesentliche Herabsetzung 
der anzuwendenden Alkalisulfite und der 
Aetzalkali- oder Alkalicarbonatmengen zu 
einem hellen, ungebleichten und leicht 
bleichbaren Zellstoff von ausgezeichneter 
Beschaffenheit aufschließen.“ 

Weiterhin wird auf Seite 2 der Patent- 
schrift, Zeile 42—49, ausgeführt: 

„Die milde, seifenartige Wirkung der 
Alkalisilikate in Verbindung mit dem 
Natriumsulfit bedingt eine hohe Ausbeute, 
eine hervorragende Faserbeschaffenheit, 
helle Färbung und leichte Bleichbarkeit des 
erhaltenen Zellstoffes. Ein geringer Zusatz 
von Aetzalkalien erweist sich nur in weni- 
gen Fällen als nötig.“ 

Nebenbei bemerkt bestehen die hervor- 
gehobenen besonderen Vorzüge des Stoffes 
dieses Verfahrens erfahrungsgemäß nur auf 
dem Papier. 


Der Patentanspruch 
wörtlich: 

„Verfahren zur Erzeugung von Zellstoff 
aus Gräsern und schwach verholzten 
Pflanzen, wie Stroh, Schilf, Rohrkolben, 
Bambus und schäbenhaltigen Materialien, 
wie Jute, Flachs und Hanfwerg, Manila- 
hanf und ähnlichen Rohstoffen, sowie von 
Ganz- und Halbzellstoffen aus Nadel- und 
Laubhölzern, dadurch gekennzeichnet, daß 
die zerkleinerten Pflanzen im Kocher unter 
Druck bei Temperaturen über 100—172 
Grad C mit Kochlaugen behandelt werden, 
die lösliche Alkalisilikate und Alkali- 
sulfite mit oder ohne Zusatz von Aetzalka- 
lien, Alkalicarbonaten und Alkali- 
monosulfiden mit oder ohne Zusatz 
von Aetzalkalien oder Alkalicarbonaten be- 
stehen.“ 
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Hieraus geht hervor, daß der angebliche 
Patentschutz für die Monosulfitaroeit, wie sie 
Odrich und Braun bisher einführten mit dem 
Patent 400 858 auch keinerlei Deckung findet, 
denn die Lizenznehmer haben weder Sili- 
kate noch Monosulfide beim Kochen 
des Strohzellstoffes mit in Anwendung ge- 
bracht. Auch „die Reihe von Patenten“, die 
für die Arbeitsmethode Braun vorliegen soll, 
laßt sich mit den beiden Patenten nachweic- 
lich nicht begründen, denn unter einer 
„Reihe“ ist im allgemeinen eine „größere 
Anzahl“ zu verstehen. 

Es bleibt deshalb zu Recht bestehen, daß 
die Verwendung von Monosulfiten für die 
Strohzellstofferzeugung nach meinem abge- 
laufenen D.R.P. 122171 und auf der Basis, 
wie Odrich und Braun den Fabrikations- 
betrieb bisher durchführten, jedem Fabrikan- 
ten frei zur Benutzung steht, und daß Odrich 
und Braun hierauf keinerlei Schutzrechte 
besitzen. 

Odrich bestreitet ferner aufs neue, daß die 
von mir bemängelten Betriebsverhältnisse der 
von ihm eingerichteten Fabriken vorhanden 
sind, und daß die meinerseits angegebenen 
Betriebs- und Wirtschaftszahlen nicht stim- 
men. Diese Behauptungen sind aber ohne 
jeden Gegenbeweis von ihm geblieben. Die 
von mir mitgeteilten Mängel und Zahlen ent- 
stammen den Erfahrungen aus der Praxis, 
die mit den Odrich-Anlagen gemacht wurden, 
sie sind ungeschminkt. Odrich versucht diese 
Angaben damit zu widerlegen, indem er sagt, 
mir sei die Arbeitsmethode von ihm und 
Braun aus eigener Anschauung nicht bekannt, 
sondern ich stütze mich bei meiner Beurtei- 
lung nur auf angebliche Berichte dritter Per- 
sonen. Diese Hinweise sind jedoch nicht 
zutreffend, wie aus nachstehenden Tatsachen 
hervorgeht. Odrich hat mir seinerzeit persön- 
lich eine Anlage von ihm und Braun gezeigt 
und in allen Einzelheiten erklärt. Ueber 

diesen Vorgang hat Odrich seinerzeit aus- 
führlich an die Vereinigten StrohstoFabriken 
Coswig in Sachsen geschrieben. Der Bericht 


liegt vor. Auch sind mir Vorträge, Kon— 
zessionen, Kostenanschläge, Kalkulationen 


usf. mit allen Beschreibungen des Verfahrens 
von verschiedenen Interessenten bzw. Lizenz- 
nehmern der Herren Odrich und Braun vor— 
gelegt worden. Ebenso sind mir nahestehen- 
den Unternehmungen zwei Monosulfit-Odrich- 


Betriebe zum billigen Kauf angeboten wor- 


den. Bei diesen Anlässen wurden alle Unter- 
lagen über die Arbeitsverhältnisse der Fabri- 
kationsbetriebe beigebracht. Auch bekam 
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ich dabei alle Auszüge aus den Fabrikations- 
und Geschäftsbüchern vorgelegt, woraus sich 
ein klarer Ueberblick über die Wirtschaftlich- 
keit der Anlagen entnehmen ließ. Zur Kon- 
trolle für die Prüfung eines der Betriebe zog 
ich einen Fachmann heran, der über 30 Jahre 
als Betriebsdirektor in dem größten Stroh- 
zellstoffunternehmen tätig war. Dieser prüfte 
die betreffende große Fabrik sehr eingehend 
und berichtet darüber eingangs wörtlich: 
„Im Auftrag des Herrn Dr. Willi 
Schacht, Weimar, weilte ich in der Woche 
vom 20.— 24. Februar 1928 in. Es 
wurde mir daselbst von den den Besitzer 
vertretenden Herren alles ausführlich ge- 
zeigt, und alle meine Fragen ausgiebig 
klargestellt. Auch konnte ich mich in der 
Fabrik, dem Laboratorium und den Büros 
allein frei bewegen und auch durch Fragen 
an die Beamten und Arbeiter mich orien- 


tieren usf.“ 

Es folgen dann weiterhin in allen Einzel- 
heiten die Befunde des Fabrikationsbetriebes, 
wobei auch die vielen Mängel aufgezählt 
werden, die diese neueste Anlage von Odrich 
in Uebereinstimmung mit den früher errich- 
teten Monosulfitbetrieben aufweist. So sieht 
der Bericht der angeblich dritten Personen 
aus, den Odrich nicht gelten lassen will. 

Schließlich kommt noch bei dieser Frage 
in Betracht, daß Odrich die Kernpunkte seiner 
Betriebsweise veröffentlichte, und ich in der 
Materie gut zu Hause bin, nachdem ich diese 
mehrere Jahre in eigener Anlage ausübte, so 
daß mir ein sicheres Urteil darin wohl zu- 


steht. 

Die Behauptungen von Odrich, daß mir 
die von ihm errichteten Betriebe in ihrer 
Arbeitsweise nicht bekannt seien, sind damit 
wohl als unzutreffend zur Genüge belegt. 


Bezüglich der bestrittenen Zahlen kündete 
Odrich in Nr. 21 des Wochenblattes noch den 
Bericht eines unparteiischen Sachverständigen 
an. Die weiteren Veröffentlichungen lassen 
aber dieses Gutachten vermissen. Ebenso 
versprach Odrich, daß die verschiedenen 
nach dem sogenannten Braun-Verfahren ar- 
beitenden Firmen zu meinen Zahlen noch 
Stellung nehmen würden.“ Auch das ist 


— —é — 


* Anm. d. Red. Herr Odrich übergab uns zur 
Veröffentlichung mit seinem Artikel in Nr. 28. S. 871, 
einen Brief der Firma Mayen, welche Besitzerin der 
Strohzellstoffabrik in Venette ist. Wir sahen damals 
aus verschiedenen Gründen von der Wiedergabe ab. 
holen dieselbe aber jetzt im folgenden nach. da Herr 
Dr. Schacht das Fehlen von Beweisstücken Herrn 
Odrich vorhält. 
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bisher nicht geschehen. Interessenten stelle 
ich dagegen weiteres Zahlenmaterial aus den 
Monosulfitbetrieben Odrichs gern zur Ver- 
fügung. 

Die Qualitätsleistungen der Odrich-Be- 
triebe werden von ihm als hochwertig hin- 
gestellt. Hierüber zu streiten erübrigt sich, 
denn tatsächlich wird der deutsche gute 


Sulfatstrohstoff z. B. in Frankreich mit 


2300 Fr. die Tonne verkauft, während das 
französische Fabrikat der Odrich-Anlage 


Paris, den 21. Juni 1928. 
6 Rue Francois Premier, 8me. 


Emile Mayen, 
Pätes à Papier. 
Herrn 
C. A. Braun, Ingenieur, 
17, Bahnhofstraße 
Berlin-Lichterfelde-Ost. 

Wir sind lebhaft erstaunt, die Artikel in der 
Zeitschrift „Der Papier-Fahrikant“ Nr. 22/1928 und 
in dem „Wochenblatt für Papierfabrikation“ Nr. 21/1928 
von Herrn Dr, Schacht zu lesen, worin derselbe Mit- 
teilungen über die Fabrik in Venette macht. Wir 
verstehen nicht, daß Herr Dr. Schacht, ohne von uns 
aufgefordert zu sein und ohne daß er sich mit uns in 
Verbindung gesetzt hat, ein Urteil über unsere Fabri— 
kation abgeben kann, welches für uns von größten 
Schaden ist. 

Eine solche Handlungsweise erscheint uns außer- 
halb jeder handelsüblichen und sonstigen Gebräuche. 

Das Schlimmste ist jedoch, daB Herr Dr. Schacht 
Zahlen und Auskünfte gibt, welche absolut falsch sind. 

Herr Dr. Schacht hat vor einigen Monaten ver- 
gebens versucht, Zutritt zu unserem Werk zu he- 
kommen und kennt derselbe unsere Fabrikation nicht, 
so daß es also, wie der Artikel beweist, dem Ver- 
fasser an Zuständigkeit fehlt, ein Urteil über Ihr 
Verfahren abzugeben. 

Wie den auch sei, wir sind jedenfalls gezwungen, 
auf die energischste Weise gegen die in allen Punkten 
falschen Angaben, die von Herrn Dr, Schacht in 
seinem Artikel gegeben worden sind, zu protestieren, 
und wir müssen ihn auffordern, diese Mitteilungen in 


den gleichen Organen zu widerrufen, in denen er 


seine Artikel hat erscheinen lassen. 

Falls dies nicht geschieht, werden wir gezwungen 
sein. ein gerichtliches Verfahren gegen Herrn Dr. 
Schacht anhängig zu machen, da wir es nicht dulden 
können, daß sich derartig falsche und ungenaue An- 
gaben über unsere Fabrik verbreiten. 

Wir haben gerade heute den Besuch der Mit- 
glieder des Verbandes der Zellulosefabrikanten erhal- 
ten. der zurzeit in Paris tagt. Diese Herren, etwa 159 
an der Zahl, Papier- und Zellstoffabrikanten, Inge— 
nieure, alles Schüler der Ecole Francaise de Papeterie. 
haben einstimmig die Qualität unserer Erzeugnisse 
anerkannt, und die Ansicht dieser Vereinigung von 
Fachleuten und Spezialisten könnte schon als Ant- 
wort auf die ungenauen Ausführungen des Herrn 
Dr. Schacht allein genügen. 

Wir bitten Sie, den gegenwärtigen Brief in den 
Fachzeitschriften, in denen die Artikel des Herrn Dr. 
Schacht gestanden haben, erscheinen zu lassen. in- 
dem Sie von Ihrem Antwortsrecht Gebrauch machen. 
welches in allen Ländern anerkannt ist. 

Mit der Versicherung unserer vorzüglichsten 
Hochachtung 

ppa. Emile Mayen 
Alfred Gerson. 


seitens der Papierfabriken per Tonne noch 
nicht 2000 Fr. erlöst. Bei uns in Deutschland 
wird der Strohzellstoff seitens der Fabrik, 
die Odrich errichtete, und die von der Erzeu- 
gung Stoffmengen zum Verkauf bringt, auch 
10—15% unter Marktpreis verkauft. 

Diese großen Preisunterschiede sind 
durch die abfallende Stoffgüte der Odrich- 
Stoffe begründet. Die Fabrikate der betrei- 
fenden Fabriken stehen in bezug auf Reinheit, 
Weiße und Fasergleichmäßigkeit gegenüber 
den Soda- und Sulfatstrohstoffen bedeutend 
zurück. 

Papierfabriken, die Interesse daran haben, 
können solche Odrich-Stoffe beziehen und 
sich von der Tatsache überzeugen. Eine 
deutsche Papierfabrik berichtete mir, daß ihr 
der Stoff mit 29 R.-M. die 100 kg angeboten 
sei, daß sie aber von dem billigen Preis 
keinen Gebrauch machen könne, da der Ston 
bei der Mitverarbeitung ihre Fabrikate 
qualitativ stark herabmindern würde. 

Die Rentabilität der Odrichschen Anlagen 
ist am besten damit gekennzeichnet, daß 
einige Inhaber diese billig verkaufen wollen, 
teilweise nachweislich zu einem Bruchteil der 
Erstellungskosten. Diese Anlagen würden 
wirtschaftlich besser arbeiten, wenn Einrich- 
tungen und Art und Weise der Fabrikation 
und des Betriebes sach- und fachgemäß durch- 
geführt wären, so aber hapert es an vielen 
Stellen. Aber auch bestenfalls würde die 
Rentabilität der Werke weder an Soda-Stroh- 
zellstoffanlagen oder noch viel weniger an 
Sulfat-Strohzellstoffabriken, die mit Wieder- 
gewinnung der Salze aus den Ablaugen aus- 
gerüstet sind, herankommen. Diese Ergeb- 
nisse lassen sich ohne weiteres errechnen und 
sie sind praktisch erwiesen. 


Braun war längere Zeit in einem großen 
deutschen Papierfabriksunternehmen tätig, 
das mehrere Strohstoffbetriebe nach dem 
Sodaverfahren mit Salzregenerierung hat. Die 
Werke wurden in den letzten Jahren rekon- 
struiert. Man versuchte dort die Braun- und 
Odrich-Vorschläge ausgiebig, ermittelte dabei 
aber schließlich, daß es rentabler sei, bei der 
Sodaarbeit zu bleiben. 


Ein anderes Beispiel: Eine deutsche große 
Papierfabriksgesellschaft mit Sulfatstrohstoß- 
anlage stand vor der Frage, die gesamten 
Salzwiedergewinnungsanlagen erneuern ZU 
müssen, womit eine Ausgabe von über 800 
Mark verbunden war. Es wurde erwogen, 
ob die große Neuinvestierung nicht zu um- 
gehen sei. Braun führte in diesem Unter- 
nehmen eine große Reihe von Monosuliit- 
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kochungen aus. Die Ergebnisse führten aber 
dazu, daß die Gesellschaft beim Sulfatverfah- 
ren blieb und die großen Ausgaben für neue 
Salzwiedergewinnungsanlagen aufwendete. 
Beide Gesellschaften haben mich autorisiert, 
diese Mitteilungen zu machen, und ich bin 
gern bereit, Interessenten weitere Auskünfte 
darüber zu erteilen. 

Eine andere deutsche große Papierfabrik 
mit bedeutender Sulfatstrohzellstoffanlage ver- 
doppelt jetzt den letzteren Betrieb und dürfte 
damit zur größten Strohzellstoffabrik in 
Deutschland anwachsen. Auch diese Firma 
hat mit Odrich vor Inangriffnahme der Neu- 
anlage betrefis eventueller Uebernahme des 
Monosulfitverfahrens verhandelt, aber die 
Entscheidung fiel trotz der eventuellen Ein- 
sparung sehr großer Kapitalien für die ren- 
tablere neue Sulfatanlage aus. 

Eine besonders günstige Gestaltung der 
Rentabilität des Monosulfitverfahrens ist von 
Odrich und Braun durch irgendweiche 
besonderen Maßnahmen auch nicht herbei- 
geführt worden. Lediglich die niedrigen 
Strohpreise ermöglichen die Wirtschaftl'ch- 
keit der Monosulfitstofferzeugung ohne Salz- 
regenerierung. Ueber die abnormen Stroh- 
marktverhältnisse habe ich ausführlich bereits 
berichtet. Früher war diese große Avance 
im Rohstoff bei der Zellstofferzeugung aus 
Stroh nicht da und deshalb ließen die Fabri- 
kationskosten das Ableiten der teuren Natron- 
salze in den Vorfluter damals nicht zu. 
Solange die Strohpreise niedrig bleiben, läßt 
sich eine Rente bei dieser Betriebsart heraus- 
wirtschaften. Nehmen die Strohmarktverhält- 
nisse nach und nach jedoch die Preisände- 
rungen an, die alle anderen Produkte nach 
dem Kriege erfahren haben, so ändern sich 
diese Dinge, und bei einem gewissen Punkt 
wird die Rentabilität der Zellstofferzeugung 
mit Monosulfiten ohne Salzregenerierung 
aufhören. 

Wie es um die Ablaugenfrage bestellt ist, 
hat Odrich inzwischen bei einem Konzes- 
sionsgesuch erfahren, das er von Haus aus 
gunstig beurteilte, wobei aber von den 
Behörden die Ableitung der Abgänge ins 
freie Meer verlangt wurde. Durch diese 
teure Auflage ist nun zunächst die Durch— 
führung der Anlage in Frage gestellt. Die 
Abwässerfrage für solche Monosulfitbetriebe 
ist nicht so einfach, wie Odrich es immer 
hinstellte, sondern die Verhältnisse sind 
gültig in der Art und Weise, wie ich sie 
schilderte. 

Die Ausführungen von Odrich über die 
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Geruchsbelästigungen der Strohzellstoffindu-— 
strie mit Ablaugenaufarbeitung sind irrig 
und entstellt. Sie zeigen, daß Odrich in der 
Sache nicht Bescheid weiß. 

Schließlich behauptet Odrich, mit Braun 
immer wieder besonders günstig wirkende 
Monosulfitlaugen gefunden zu haben, mit 
denen man beim Aufschluß des Zellstoffes 
außerordentlich geringe Chemikalienmengen 
braucht. Alle Papierfabrikanten, die auch 
gleichzeitig Strohzellstoff herstellen und die 
Sache prüften, haben eine andere Meinung 
darüber gewonnen. Die Kochlaugen mit 
ihren Untersuchungsergebnissen aus den 
Odrich-Betrieben lassen in ihrer Tauglichkeit 
für besten Kochaufschluß zu wünschen übrig. 
Die Stoffqualitäten der Odrich-Betriebe und 
deren ungünstige Rohstoffausbeuten weisen 
auch völlig andere Wirkungen und Ergebnisse 
nach, wie von Odrich immer behauptet wird. 

Das Monosulfitverfahren wird in der 
Zellstoffindustrie erst eine große Entwick- 
lung nehmen, sobald sich aus den Ablaugen 
Salze wiedergewinnen lassen, die viel Sulfite 
enthalten oder die Wiederherstellung von 
Monosulfiten auf einfache Art ermöglichen. 
Die amerikanischen Fachgenossen, so beson- 
ders auch Drewsen, sind hierbei stark an 
der Arbeit, wie die vielen Patente und Patent- 
anmeldungen ausweisen. Es steht daher 
sicherlich zu erhoffen, daß diese Aufgaben 
früher oder später eine vorteilhafte Lösung 
finden werden. 

Zu dem B:ıei Em:ie Mayen, Venette. 

Die Redaktion des Wochenblattes gibt mir 
nachträglich Kenntnis von dem vorstehend 
abgedruckten Brief der Firma Emile Mayen, 
Paris. Wenn di- Firma sich von der Polemik 
über die Odricl:-Betriele getroffen fühlt, so 
erscheint es mi angebracht, daß sie sich 
dafür bei Herr. Odrich bedankt, denn die 
öffentlichen Mitt. ilunger, die dieser über die 
Betriebsverhältni se in der französischen 
Fabrik brachte, hıben erst veranlaßt, daß ich 
zu den mitgeteil:en unrichtigen Zahlen Stel- 
lung genommen habe. Dieser Vorgang hat 
mit handelsüblic en umi sonstigen Gebräu- 
chen nichts zu tin, um! für mich lag keine 
Veranlassung vo, diesc rhalb mit der Firma 
Mayen in Paris rgend vie in Verbindung zu 
treten. 

Die Auslassungen, daß ich persönlich vor 
einigen Monate vergebens versucht hätte, 
Zutritt in dem Werk Venette zu bekommen, 
entsprechen nicht den Tatsachen. Die Be- 
hauptung, daß mir («ler Fabrikationsbetrieb 
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nicht bekannt sei, ist ebenfalls nicht richtig, 
denn die Fabtrikleitung in Venette hat mich 
seinerzeit übrı die Betriebsanlage unterrich- 
tet, und ebenso hat ein Fachmann, der über 
30 Jahre als Betriebsdirektor in dem größten 
Strohzellstofiunternehmen tätig war, in mei- 
nem Auftrag den Fabrikationsbetrieb in 
Venette eingehend studiert und mir darüber 
ausführlicli berichtet. Auch Stoffe, Laugen 
usf. sind von diesem mitgebracht und geprüft 
worden. Die Zahlen, die dieser Fachmann 
von Venctte mitbrachte, decken sich mit den 
Ziffern, «i.e als Unterlagen aus den Geschäfts- 
büchern ind Fabrikationsbüchern der Firma 
stammen und für Verkaufsverhandlungen 
dienten. 

Die Proteste, die die Firma Mayen gegen 
meine Richtig:tellungen einlegt, sind ohne 
Bedeutung. Die Aufforderungen der Firma, 
Mitteilungen in der Sache meinerseits zu 
widerrufen, lehne ich ab, da das nicht zu 
verantworten wäre. Die Androhung eines 
gerichtlichen Verfahrens kann mich noch viel 
weniger dazu veranlassen, und ich sehe 
einem solchen Vorgehen mit Interesse und 
voller Rul: entgegen. 

Ueber den Besuch der Mitglieder des 
Vereins französischer Papierfabrikanten und 
der franzévischen Fachschulen in Venette 


haben die "achtlätter bereits berichtet. Die- 
ser Vorgang het aber mit den gepflogenen 
Erörterung en r:chts zu tun. Alle Fabrikat- 
muster, d:> Ve ſiette bisher hervorgebracht 
hat, dazu 2 ihlen auch die Muster, die Odrich 
den deutsc:en Jachzeitungen vorlegte, be- 


weisen immer wieder nur, daß das Venette- 


Fabrikat di: hohen Qualitäten des deutschen 
Sulfatstroh; allst-»ffes, die am Weltmarkt sind, 
bisher nicht erreicht. Auf die Unterschiede 
in den Ein:elheiien brauche ich nicht noch- 
mals einzugehen Jeder Papierfabrikant ist 
in der Lage, durch Sioffkäufe von den Stroh- 
zellstoffherstellern sich von diesen Tatsachen 
überzeugen zu können. 

Dieser rief, ohne irgendwelche Beweis- 
führung, ist also das einzige Belegstück, das 
Odrich für die Richtigkeit seiner Behauptun- 
gen vorbrin, t. Ia der Veröffentlichung Nr. 23 
des Woche 'iblaites hatte dieser aber ange- 
kündigt, d:B die verschiedenen Firmen zu 
meinen Darlegungen in der Angelegenheit 
Stellung nehmen würden. Wo sind nun die 
anderen Belege? Ferner ist auch das ange- 
kündigte Gutachten des unparteiischen Sach- 
verständigen bisher ausgeblieben. 


Weimar, 7. August 1928. 
Dr. Willi Schacht. 


Auslands- Rundschau. 


Großbritannien. 

Ein- und Ausfuhr von Papier 
und Pappe im ersten Halbjahr 
1928. Die Einf u h r von Papier und Pappe 
ist gegenüber dem gleichen Zeitraum der 
letzten jahre erheblich höher, wie aus den 


nachstehenden Zahlen hervorgeht: 
Wert in £ 


1. Halbjahr Menge in cwts 
1928 8 428 048 7819 073 
1927 8 057 282 77183 992 
1926 7 504 764 7 559 700 


Das ist eine Steigerung der Menge nach 
gegenüber 1927 und 1926 um 4,5% und 
12,3 % und dem Wert nach um 0,4% und 
3,4%. Der Wert der Einfuhr ist also nicht 
im gleichen Verhältnis gewachsen wie die 
Menge; dabei sind an der erhöhten Einfuhr 
alle Arten Papier beteiligt, so beträgt die 
Einfuhr von Druckpapieren 2743 760 cwis 
und die Zunahme gegenüber dem 1. Halbjahr 
1927 38 613 cwts, die Einfuhr von Pack- und 
Einschlagpapieren 1731 849 cwts (Zunahme 
20 364 cwts), die Einfuhr von Strohpappen 
2113184 cwts (Zunahme 135 545 cwts). Die 


Einfuhr von Strohpappe hat also stärker 
zugenommen als die von Druck- und Pack- 
papieren und daraus erklärt sich wohl zum 
Teil die verhältnismäßig geringere Steigerung 
des Wertes der Einfuhr, zum anderen Teil 
ist sie wohl auf den Preisrückgang für Papier 
auf dem Weltmarkte zurückzuführen. 

Besonders groß war die Einfuhrvon 
Papier und Pappe im Juni 1923 
mit 1635 913 cwts im Wert von £ 1 474 183. 
Diese Zahlen liegen weit über dem Monats 
durchschnitt und bedeuten gegenüber den 
Einfuhrzahlen im Juni vorigen Jahres eine 
Zunahme von 12,6% der Menge und 8,7% 
dem Werte nach. 

An der Einfuhr von Druck- 
papier waren folgende Länder in nach- 
stehender Reihenfolge beteiligt: Neufundland 
(612 596 cwts), Finnland (563 014 cwts), Ka- 
nada (522617 cwts), Norwegen (505 816 
cwts), Schweden (212656 cwts). Während 
die Einfuhr aus Schweden gegenüber dem 
1. Halbjahr 1927 um 211 795 cwts zurück- 
gegangen ist infolge des Arbeitsstreites und 
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Stillstandes der Fabriken, hat die Einfuhr 
aus Kanada um 294 458 cwts zugenommen. 

Bei der Einfuhr von Pack- und 
Einschlagpapieren steht Schweden 
noch an erster Stelle mit 654 879 cwts trotz 
eines Rückganges um 72431 cwts gegenüber 
dem ersten Halbjahr 1927. Dann folgt Nor- 
wegen mit 340 205 cwts und an dritter Stelle 
steht Deutschland mit 290219 cwts. 
Norwegen kann eine Zunahme von 11996 
cwts, Deutschland hat einen Verlust von 
38133 cwts zu verzeichnen. Dagegen hat 
Finnland als der nächste Lieferant ein bemer- 
kenswertes Plus von 60173 cwts und steht 
mit 237253 cwts nicht mehr weit hinter 
Deutschland in der Packpapiereinfuhr zurück. 

Die Ausfuhr von Papier und 
Pappe betrug im Juni d. J. 403 438 cwts 
im Wert von £ 797 651 und war damit gegen- 
über Juni 1927 um 36,3% der Menge nach 
und 18,9% dem Wert nach höher. 

Im ganzen 1. Halbjahr war jedoch der 
Unterschied nicht so bedeutend wie aus den 


nachfolgenden Zahlen hervorgeht: 
Wert in 4 


1. Halbjahr Menge in cwts 
1928 2 288 436 4 614 128 
1927 2 149 908 4 437 189 
1926 2 259 672 4 640 487 


Gegenüber 1927 und 1926 betrug somit 
die Zunahme der Ausfuhr der Menge nach 
6,4% und 1,2% und dem Wert nach 3,9 % 
und — 0,5% (also ein kleiner Rückgang). 

Von der Ausfuhr entfallen fast 70% aul 
Druckpapiere mit 1 541 508 cwts, was 
eine Zunahme von 44538 cwts gegenüber 
dem ersten Halbjahr 1927 bedeutet. Die 
Hauptmenge davon ging nach Austra- 
lien, nämlich 953 886 cwts, was einem Rück- 
gang um 93913 cwts entspricht. Dagegen 
nahm die Ausfuhr nach den anderen britischen 
Kolonien und besonders fremden Märkten zu. 

Gegenüber der Ausfuhr von Druckpapie- 
ren sind die anderen Posten nicht bedeutend. 
Es wurden ausgeführt: Schreibpapier 139 328 
cwts, Pack- und Einschlagpapiere 90 636 
cwts, Pappen 118454 cwts. Ag. 


Frankreich. 

Vom 19. bis 22. Juni hielt „La Cellu- 
lose“, Verein ehemaliger Schüler der Ecole 
Frangaise de Papeterie, in Paris seine Jahres- 
versammlung ab. Professor Vidal eröffnete 
die Reihe der Vorträge durch eine Mitteilung 
über die Zusammensetzung zahlreicher italie- 
nischer alter und neuer Papiere. Am Nach- 
mittag des 20. Juni wurde von verschiedenen 
Rednern über die technischen Fortschritte der 
letzten Jahre in der Papierindustrie gespro- 


chen. Herr Micoud berichtete über die Er- 
gebnisse seiner interessanten Erfahrungen 
bezüglich des Widerstandes von Kraftpapier 
beim Zerreißen. Am 21. Juni wurde die 
Strohzellulosefabrik in Venette bei Com- 
piegne besichtigt und am 22. Juni fanden 
wieder Vorträge statt. H. S. 
Schweden. 

Generaldirektor Blakstad baut die Ri- 
sör-Mühle, die kürzlich an die Stan- 
dard Wood Pulp Company verkauft 
wurde, für eine jährliche Produktion von 
70 000 —80 000 tons Holzstoff aus. Kürzlich 
hat er noch de Odden Sägemühle am 
Skjerka-Fluß in der Nähe von Grimstad 
gekauft und wird sie dem Vernehmen nach 
zu einer Holzschleiferei ausbauen. Die Kraft 
sollen die Skjerka-Fälle liefern, die dafür er- 
schlossen werden sollen. Ag. 

Vereinigte Staaten. 

Die International Paper Com- 
pany hat in Mobile, Alabama, am Golf 
von Mexiko gelegen, mit dem Bau einer Fa- 
brik zur Herstellung von Kraftzellstoff und 
Kraftpapier begonnen. Die neue Fabrik soll 
eine Leistungsfähigkeit von 170 tons pro Tag 
haben. Sie liegt 35 Meilen nordöstlich von 
Mosspoint, Mississippi, wo die Gesellschaft 
vor kurzem ein modernes Kraftpapierwerk mit 
einer Tagesleistung von 100 tons erwarb. 
Nach Vollendung der Fabrik in Mobile hat 
die Gesellschaft fünf Kraftpapierfabriken in 
dem Süden der Vereinigten Staaten mit einer 
täglichen Gesamtleistung von annähernd 700 
tons. Die Gesellschaft ist bereits der größte 
Produzent von Kraftpapier der Welt. H.S. 

Kanada. 

Es verlautet, daß der Preiskampf in der 
Zeitungsdruckpapierindustrie vorläufig ein 
Ende gefunden hat, und daß die unabhängi- 
gen Gesellschaften mit den großen Konzernen 
zusammengehen wollen. Man hofft einen 
Weg zu finden, wie die Produktion kontrol- 
liert werden kann. Es heißt, daß die nord- 
amerikanischen Zeitungsdruckpapierfabriken 
täglich 14 400 tons produzieren können, 
während der Durchschnittsverbrauch nur 
11 000 tons beträgt, und daß keine Möglich- 
keit besteht, denselben in absehbarer Zeit 
erheblich zu steigern. Zudem kommen in 
Kanada neue Maschinen mit einer Gesamt- 
leistung von 1205 tons in Betrieb, wodurch 
die Lage noch verschlimmert wird. Man 
fürchtet, daß unter Umständen die Regierung 
eingreifen wird, da die Wohlfahrt des ganzen 
Landes darunter leiden muß, wenn die Haupt- 
exportindustrie nichts mehr verdient. H. S. 
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Geschäftsberichte. 


Hannoversche Papleriabriken Alfeld-Gronau. Die 
außerordentliche Generalversammlung beschloß die 
Erhöhung des Stammkapitals von / 2,5 Mill, bis zu 
A 7,5 Mill. durch Ausgabe von 7500 auf je / 1000 
lautenden Inhaberaktien, die von einem Konsortium 
zu einem Kurse von mindestens 106 % übernommen 
werden. Das Konsortium ist verpflichtet, <A 2% Mill. 
neuer Aktien den Inhabern der alten Aktien im Ver- 
hältnis 1:1 zum Kurse von 115% anzubieten. Die 
neuen Aktien nehmen, soweit sie bis zum 15. Novem- 
ber 1928 untergebracht sind, am Gewinn des Ge- 
schäftsjahres 1928 mit einem Viertel teil, andernfalls 
erst am Gewinn des nächstfolgenden Geschäftsjahres. 
Die Kapitalerhöhung muß zum 31. März 1929 durch- 
geführt sein. In Höhe eines etwaigen Teilbetrags, mit 
dem sie zu diesem Termin nicht durchgeführt ist, 
gilt sie als gescheitert. ` 


Die Papierfabrik Biberist in Biberist (Schweiz) 
schlägt für 1927/28 wieder 7 % Dividende vor. 


Papierfabrik J. B. Weibei, Besancon, Frankreich. 
Die Generalversammlung vom 26. Juni hat den Rech- 
nungsabschluß für 1927 genehmigt. Der Gewinn be- 
trägt Fr. 193 657.86, welcher auf neue Rechnung vor- 
getragen wird. Der Bericht schildert das Jahr 1927 
als eines der schlechtesten in der Papierindustrie. 
Der Absatz betrug nur 40 % der normalen Höhe. Für 


das Jahr 1928 werden indessen die Aussichten als 


H. S. 


günstiger beze chnet. 


Die Inveresk Paper Company hat am 31. Juli 
eine Interimsdividende von 12% % auf ihre Stamm- 
aktien ausgeschüttet. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Wiederinbetriebsetzung. Der Fabrik- 
direktor Friedrich Joschke -- 1921- 1926 in 
Wehrau-Klitschdorf, vorher 8 Jahre in Fleck bei Leng- 
gries (Oberbayern) — wird die stilliegende Pappen- 
fabrik in Streckewalde bei Wolkenstein wieder in 
Betrieb setzen und für „eigene Rechnung“ weiter- 
führen. Es werden in Zukunit Pappen für Präge- 
zwecke und Hartpappen aller Art hergestellt. Dig 
Fabrik gehört der Firma Schubert & Co., Papier- 
fabrik in Berthelsdorf i. Riesengebirge. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Paplerfabrik 
Krause & Baumann A.-G., Zweigniederlassung Berlin, 
Die Prokura von Joseph Rose ist erloschen. 

Enzinger-Union-Werke Aktiengesellschaft, Mann- 
heim. Die Prokura des Georg Heinecker ist er- 
loschen. 


Sachsenpapier Aktiengesellschaft, Zwickau l. Sa. 
(früher Muldenstein). Gegenstand des Unternehmens 
ist der Handel, hauptsächlich Außenhandel mit ce! 
Erzeugnissen sächsischer Papier- und Pappenfabriken. 
Beteiligung an Fabrikations- und Handelsgeschäftcu. 
Das Grundkapital beträgt seit der Umsteilung 40 0.0 
Reichsmark, in 40 auf den Inhaber lautende Akten 
zu je 1000 R.-M. zerfallend. Zu Mitgliedern des Vof- 
stands sind bestellt der Oberstleutnant a. D. Horst 
Teistler und der Kaufmann Rudolf Gräber, 
beide in Zwickau. 

Papierverarbeitung Aktiengesellschaft in Unter- 
kochen (Württemberg). Zum weiteren Vorstandsmit- 
glied ist bestellt Viktor Becker, Kaufmann und 
Volkswirt in Aalen. 

Genthiner Cartonpapierfabrik G. m. b. H., Centhin 
p. Berlin. Die Prokura des Paul Nit yk OoWS Ki iSt 
erloschen. 
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Am 26. Juli 1928 verstarb in Bad Kissingen der ehemalige langjährige 
Leiter unserer Papierfabrik Wolfswinkel, früher Marggraff & Engel G. m b. H., 


Herr Gustav Fink 


wenige Wochen nach Uebertritt in den Ruhestand, im Alter von 67 Jahren. 


Der Verstorbene war uns während seiner Dienstzeit ein wertvoller Mit- 
arbeiter, dem wir gern inen längeren Genuß seines Ruhestandes gegönnt 


hätten. 
Wir werden sein Andenken in Ehren halten. 


11254] 


Siemens-Schuckertwerke Akt.-Ges., 


Papierfabrik Wolfswinkel. 
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Herr Gustav Fink, der ehemalige langjährige Lei- 

ter der Papierfabrik Welfswinkel, ist am 26. Juli 
in Bad Kissingen im Alter von 67 Jahren gestorben. 
(Siehe Nachruf auf S. 894.) 


Herr Karl Schwindenhammer, Papierfabrikant in 

Türckheim (Elsaß), ist am 9. Juli im Alter von 
58 Jahren in Straßburg gestorben, nachdem er schon 
seit einiger Zeit krankheitshalber von seinem Ge- 
schäft fernbleiben mußte. Er wurde am 12. Juli in 
Türckheim beerdigt. H. S. 


Herr Elof Biesert, der frühere Leiter von Len- 

nartsfors A.-B. in Schweden, ist am 14. Juli nach 
längerer Krankheit gestorben. Er war 10 Jahre von 
1911—1921 Vorsitzender der schwedischen Holzstoff- 
Vereinigung, auch mehrere Jahre Mitglied des schwe- 
dischen Reichstags. Ag. 


Vom 27. bis 31. August findet in Genf der 
4. internationale Kongreß der Fachpresse statt. Das 
Ehrenpräsidium hat der Schweizer Bundespräsident, 
Herr M. E. Schultheß, übernommen. 


Die Deutsche Reichspost macht erneut 
darauf aufmerksam, daß nach den Bestimmungen der 
Postordnung die Absenderangaben sowie die Rekla- 
men des Absenders nur auf der Rückseite und dem 
linken Drittel der Vorderseite der Briefumschläge 
angebracht sein dürfen. Ferner müssen Umschläge, 
deren Rückseite zu Aufdrucken benutzt wird, am 
oberen Rande der Rückseite einen mindestens 2% cm 
breiten freien Raum haben, der zur Niederschrift 
postdienstlicher Vermerke benötigt wird. Für den 
Aufbrauch von Umschlägen, die über das zulässige 
Maß mit Aufdrucken auf der Vorder- oder der Rück- 
seite versehen sind, ist eine Frist von 2% Jahren 
gewährt worden. Diese Frist läuft am 30. September 
1928 ab. Mit einer Verlängerung der Aufbrauchsfr'st 
über diesen Zeitpunkt hinaus ist nicht zu rechnen. 
Nach diesem Zeitpunkt müssen Briefumschläge, die 
den Postordnungsbestimmungen nicht genügen, von 
der Postbeförderung ausgeschlossen werden. 


Vergleichsverfahren. 


Zur Abwendung des Konkurses über das Ver- 
mögen der Firma Carl Emmerich Komm.-Ges. (Papier- 
großhandiung) in Chemnitz ist am 27. Juli, vormittags 
10 Uhr das gerichtliche Vergleichsverfahren eröffnet 
worden. Vertrauensperson ist Herr Rechtsanwalt Dr. 
Schönberg in Chemnitz. Vergleichstermin am 
23. August, vormittags 9 Uhr. 
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Die Einkommensteuer-Senkung. 

Das Gesetz über die Senkung der Einkommen- 
steuer ist jetzt im Reichsgesetzblatt verkündet wor- 
den. Es wird ermäßigt die nach den Vorschriften der 
$$ 70, 74 des Einkommensteuergesetzes zu erhebende 
Einkommensteuer (Steuerabzug vom Ar- 
beitslohn) um 25%, jedoch in den Fällen des 
$ 70 höchstens um 3 % monatlich bei Zahlung des 
Arbeitslohns für volle Monate, um 0,75 A wöchentlich 
bei Bezahlung des Arbeitslohns für volle Wochen, 
um 0.15 & täglich bei Zahlung des Arbeitslohns für 
volle Arbeitstage und um 0.05 Æ zweistündlich bei 
Zahlung des Arbeitslohns für je zwei angefangene 
oder volle Arbeitsstunden. Die veranlagte Ein- 
kommensteuer wird um 25 %, höchstens jedoch um 
36 M jährlich, ermäßigt, wenn das Einkommen den 
Betrag von 15000 «A nicht übersteigt. Diese Vor- 
schriften gelten für den Arbeitslohn, der für eine 
nach dem 30. September 1928 erfolgende Dienst- 
leistung gewährt wird, und bei Veranlagung erstmalig 
für Steuerabschnitte, die in der zweiten Hälfte des 
Kalenderjahres 1928 enden, bei diesen jedoch mit der 
Maßgabe, daß die Einkommensteuer um 18 %, höch- 
stens aber um 27 & jährlich gemindert wird. Ferner 
wird im $ 70 folgende neue Vorschrift einge- 
fügt: „Zur Berechnung der Steuer ist der Arbeitslohn 
bei Zahlung für volle Monate auf den nächsten durch 
fünf teilbaren Reichsmarkbetrag, bei Zahlung für volle 
Wochen auf den nächsten vollen Reichsmarkbetrag, 
bei Zahlung für volle Arbeitstage auf den nächsten 
durch 20 teilbaren Reichspfennigbetrag, bei Zahlung 
für je zwei angefangene oder volle Arbeitsstunden 
auf den nächsten durch fünf teilbaren Reichspfennig- 
betrag nach unten abzurunden.‘“ Diese Vorschrift 
findet erstmalig auf den Arbeitslohn Anwendung, der 
für eine nach dem 30. September 1928 erfolgende 
Dienstleistung gewährt wird. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Oskar Krleger G. m. b. H., Dresden-A. 5, 
über „Transportgeräte“ bei, den wir der Aufmerk- 
samkeit unserer Leser empfehlen. 


Wir lassen von den 
Randbemerkungen für Bewerbungsschreiben 
von Hans Charbula 
Sonderdrucke herstellen, die zum Preise von RM. --.25 
für das Stück von uns zu beziehen sind. Wir glauben, 
damit manchem Papiermacher und mancher Firma 
einen Dienst zu erweisen, zumal auch für den Korre— 
spondenten mancherlei Anregungen darin enthalten 

sind. Güntter-Staib Verlag, Biberach (RIB). 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenionsen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 | 
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Patent-Berichte. 


Pulsator. 
Sverre Thune in Sköien bei Oslo. 
Kl. 55d. D. R. P. 459 174 (vom 22. 8. 23 ab). 


Patent-Anspruch. Pulsator mit vielecki- 
gem Arbeitsraum und mit in diesem umlaufender 
vieleckiger Siebtrommel, besonders zum Sichten von 
Zellstoff, Papiermasse u. dgl., dadurch gekennzeichnet, 
daß die dem Siebtrommelumfang gegenüberlizgerde 
Begrenzungsfläche des Arbeitsraumes ein ringsum 
geschlossenes Vieleck bildet. 


Satinier- oder Glättkalanderwalze, bestehend 
aus Scheiben aus Papier oder ähnlichem 
Ä elastischen Stoff. 
Joh. Albert Henkels, Kalander- und 
Walzenfabrik in Düsseldorf. 
Kl. 55e. D. R. P. 459 244 (vom 14. 11. 24 ab). 


Patent- Anspruch. Satinier- oder Glätt- 
kalanderwalze, bestehend aus Scheiben aus Papier 
oder ähnlichem elastischen Stoff, dadurch gekenn— 
zeichnet, daß nur die in Bewegung befindliche, ar- 
beitende Schicht des Belages mit einer wasser— 
abstoßenden Flüssigkeit imprägniert ist. 


Um den Walzenbelag bis zur Tiefe der 
arbeitenden Schicht (Bewegungsgrenze) mit 
einer wasserabstoßenden Flüssigkeit zu im- 
prägnieren, wird der Belag aus einzelnen, 
dünnen, aufeinandergelegten, aus Papier oder 
ähnlichem Stoff bestehenden Scheiben ge- 
bildet, deren Durchmesser dem äußeren 
Durchmesser der Walze entspricht und die 
bis zur Tiefe der arbeitenden Schicht, die je 
nach dem Belag 10—40 mm tief sein kann, 
mit einem Imprägniermittel, 2. B. Alaun- 
lösung oder Pflanzenfettstoff, imprägniert 
sind. Die Scheiben, die entsprechend dem 
Durchmesser der den Kern der Walzen bil- 
denden Stahlachse gelocht sind, werden auf 
diese Achse ohne Bindemittel fest aufgepreßt 
und in dieser Pressung durch Schließscheiben 
gehalten. 

Die imprägnierte Schicht des Walzen- 
belages saugt keine Feuchtigkeit auf. Die 
durch die Bewegung noch eintretende Flüs- 


ERNST HOFFMAN 


HOFFMANN 


N NIEDERSCHLEMA 


sigkeit wird von der imprägnierten Schicht 
nicht gebunden, sondern sie wird von der 
nicht imprägnierten, nach der Walzenmitte zu 
liegenden Schicht aufgesaugt. Dadurch, daß 
in dieser Schicht keine Bewegung in den 
Fasern stattfindet, kann hier durch die Feuc:- 
tigkeit kein schädlicher Einfluß ausgeübt wer- 
den. Da die bewegliche Schicht trockener 
bleibt, wird die Bildung der harten Kruste 
verzögert, die Oberfläche bleibt eiastischer 
und die Lebensdauer sowie die Güte der 
Walze bezüglich der Satinagewirkung werden 
erhöht. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 1. K. 93 934. Dr. Paul Krais, Dresden-A.. 
Wienerstraße 6. Verfahren zur Herstellung von 
Zellstoff. 25. 4. 25. 

Kl. 55e. 7. H. 113545. Robert Hummel, Dr: 
werden, Zschopautal. Aufrollvorrichtung für Papier- 
bahnen, insbesondere gestrichene. 21. 10. 27. 

Kl. 55e. 5. M. 97963. Walter Everett Molins, 
London. Ouerschneide vorrichtung für ständig ge- 
förderte Bahnen mit einem feststehenden und einem 
umlaufenden Schneidmesser. 21. 1. 27. Crobhritannien 
22. 1. 26. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b. 1. 464240. Dr. Paul Krais, Dresden-A. 
Wienerstraße 6. Verfahren zur Herstellung von Zell- 
stoff aus Holz; Zus. z. Pat. 391 713. 16. 3. 29. 
K. 88 841. 

Kl. 55d. 23. 464 278. Alois Purkert, Weißkirchltz 
bei Teplitz. Tschechoslowakei. Rundslebkarton- und 
Pappen maschine. 12. 3. 26. P. 52 453. 

Kl. 55d. 22. 463 878. Beloit Iron Works, Belo. 
Wisc., V. St. A. Langsiebpapiermaschine mit seitlich 
herausfahrbarem Siebtisch. 19. 2. 22. B. 103 616. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55c: 442 437. Kl. ssd: 455 729. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55f. 1038560. Friedrich Dettelbach. Dre>- 
den-A., Schubertstraße 11. Vorrichtung zum ein- und 
zweiseitigen Streichen, Färben u. dgl. von Papiet- 
bahnen in Papiermaschinen. 15. 3. 28. D. 51810. 

Kl. 55f. 1038948. Wilhelm Ritzerfeld, Berl 
WS. Leipzigerstraße 115. Farbträger zur Herstellung 
einer unrzdierbaren Durchschrift. 12. 1. 28. R. 724#. 
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N Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 


156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 
P 


Frage Nr. 3762. Knotenfangstoff. Ist es 
ratsam, bei reinen Lumpenpapieren das Abwasser 
des rotierenden Knotenfängers der Papiermaschine 
durch einen Stoffänger gehen zu lassen und den auf- 
gefangenen Stoff mitsamt den Knoten in einen Halb- 
stoffholländer, der gerade geleert wird, einzutragen? 


J. 


Frage Nr. 3763. Hartpappen. Bei der Her- 
stellung von Hartpappen bestehen insofern Schwie— 
rixkeiten, als die Oberfläche der Hartpappen nicht 
glatt und geschlossen genug ausfällt, sondern raulı 
bleibt und Unsauberkeiten, wie kleine Erhebungen 
usw.. aufweist. Sorgfältigste Auswahl der Rohstoffe. 
lange Mahldauer und scharfe Hochsatinage haben 
keinen Wandel geschaffen. Die Hartpappen werden 
lackiert und die Mängel machen sich bei den lackier- 
ten Hartpappen um so unanzenehmer bemerkbar. Es 
wurden auch bereits besonders feine Filze genommen, 
ohne daß aber eine wesentliche Besserung eingetreten 
ist und die mitiolgenden lackierten Muster zeigen, 
wie sehr diese Unsauberkeiten und Unehenheiten 
stören. Ein anderes Fabrikat besitzt die gewünschten 
Eigenschaften. Auf welche Weise ist es möglich, 
Hartpappen mit so gut geschlossener Oberfläche zu 
erzielen? E, 

Verschmutzen des Papiermaschinensiebes, 
Antwort auf Frage Nr. 3755 in Nr. 28, S. 787. 
(Siehe auch Nr. 31. S. 868.) 

III. Wenn Sie festgestellt haben, daß es sich um 
schwefelsaure Tonerdeteilchen handelt, so kann ich 
Ihnen nur empfehlen, die schwefelsaure Tonerde auf- 
zulösen und durch ein feines Sieh dem Stoff im Hol- 
linder zuzuteilen. G. F. 
Verpacken der Riespakete mit Asphalt- und Teer- 

papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3757 in Nr. 29, S. 813. 

J. Damit die oberen und unteren Lagen des in 
Ballen verpackten Papiers nicht Feuchtigkeit anziehen 
können und dadurch wellig werden, sind die Pack- 
bretter vor der Verwendung vollständig auszutrock- 
nen und ist zwischen diese und das Papier ein Bogen 
Karton oder Papier, dessen Stoff im Holländer 
wasserdicht geleimt ist, einzulegen. Aus nach meinem 
Verfahren wasserdicht im Stoff geleimten Karton 
kann man durch Ahhiesen und Festklammern der 
Ecken Schachteln herstellen. die mit Wasser gefüllt 
wochenlang dichthalten. H. PO St l. Mödling b. Wien. 

II. Schon lauge erkannte man, daß bei zewönn— 
licher Teerpappe und Teerpapier gegenüber 
[cerfreier Asphaltpappe und Asphalt- 
Papier ein großer Unterschied hinsichtlich Wass er— 
festigkeit hestent. Man geht daher heute auf der 
ganzen Linie zur Herstellung von teerfreiem Ver- 
Dackungsmaterial über. | 

Der bekannte amerikanische Chemiker Abra- 


Telephon Nr. 1872 : 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für Glyzer in destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim =: Telegramme: Fauthco 
EEEE 


ham untersuchte eine große Zahl von Teerpapieren 
und Pappen sowie von teerfreien Papieren und Pap- 
pen auf ihre Wetterfestigkeit hin und stellte folgende 
Tabelle auf, nach welcher man die Aufstrich- und 
Tränkungsmittel zu bewerten hat: 
A, Beste Wetter- und Wasserfestig- 
keit: 
Grahamit, Schmelzpunkt 232 —289° C, 
Gilsonit, Schmelzpunkt 121 -177° C, 
Maianc, Schmelzpunkt 177--232° C 
(Naturasphalte in fast reinem Zustande); 
Stearinpech (hart), 
Wollfettpech, 
Stearinpech (weich) 
(Fettpeche); 
Petrolpech (abgeblasen). 
B. Mittlere Wetter- und Wasser- 
festigkxeit: 
Petrolpeche, mexikanisch, ungehlasen: 
Petrolpeche aus Kuba und Texas; 
Petrolpeche ven ganz hohen Schmelzpunkten 
(hrüchig). 

C. Schlechte Wetter- und Wasser- 

festigkeit: 

Harze. Erdwachse, Steinkohlenteerpech, 
kochenteerpech, Holzteer. 

Je mehr Naturasphalt das Einschlagpapier 
enthält, desto besser ist es. 

Sollte sich jemand für die Herstellung tecr- 
freier Asphaltpapiere interessieren, so kann ich 
darüber zweckdienliche Auskünfte hinsichtlich der 
Ueberzugskompositionen und der erforderlichen Ap- 
parate und Maschinen geben. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23 

Luftblasen auf dem Siebe bei dünnen Paper 

Antwort auf Frage Nr. 3758 in Nr. 29, S. 813. 
(Siehe auch Nr. 31. S. 868.) 

IV. Luftblasen können durch Einschalten eines 
kleinen, in jeder Fabrik nach Zeichnung und Beschre‘- 
bung, die ich liefere, selbst anzufertigenden Apparates 
in den Stoffauflaufkasten, zum Platzen gebracht 
werden. 

Teilweise. in manchen Fälten ganz, können die 
Luftblasen auch durch Dampistrahlen, welche man 
durch ein Spritzrohr unmittelbar nach der letzten 
Schaumlatte auf den Stoff wirken läßt. zerstört 
werden, H. Post!. Mödling b. Wien. 

V. Lufthlasen auf dem Sieb bei dünnen Papieren 
können Sie am besten verschwinden lassen. wenn Sie 
hinter den Schaumleisten in einer Entfernuug vor 
20- 30 cm ein Dampfspritzrohr mit feinen Löche‘n 
einschalten und gegen die Strömung mit Dampf blasen 
lassen. Diese Einrichtung bewährt sich bei jeder 


Geschwindigkeit der Papiermaschine. 
Gottwald. 


Braun- 


| | 
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VI. Größere Gefälle von der Bütte bis zu den 
Schaumlatten sind zu vermeiden, denn dadurch wird 
Luft mitgerissen. Die Schaumlatten sind so hoch zu 
stellen, daß sich die Bahn gerade noch gleichmäßig 
verteilt. Ist der Stau hoch, so läuft die Masse mit 
Druck auf das Sieb, wodurch ebenfalls Luft mitgeris- 
sen wird. Ferner bringt man ein Dampi- oder Druck- 
luftspritzrohr über dem Siebe an. Die Entfernung 
von den Schaumlatten richtet sich nach der Wasser- 
fünrung. Die Fasern dürfen noch nicht zur Ruhe 
gekommen sein, sonst bleibt trotzdem ein Loch im 
Papier. Bei Dampfspritzrohren muß eine kleine Rinne 
unter demselben angebracht, am besten gleich ange- 
lötet werden, in welcher die Tropfen vom Kondensat 
aufgefangen und abgeleitet werden. F. N. 


Hohe Luitdurchlässigkeit von Papier, 


Antwort auf Frage Nr. 3759 in Nr. 30, S. 842. 

I. Es handelt sich offensichtlich bei dieser Frage 
um Sackpapier für Zemente und Chemikalien, welche 
mit MeBeinrichtungen gefüllt werden sollen (vielfach 
bei + 80—100° C). Bei solchem Füllen spielt die 
rasche Entlüftung eine große Rolle. Früher mußte 
man stark luftdurchlässige, ungeleimte und unbe- 
schwerte, locker gearbeitete Papiere aus Zellstoff 
dazu verwenden. Die modernen Abfüllvorrichtungen 
besitzen besondere Entlüftungseinrichtungen, wo— 
durch man heute wasserdichte, fest verfilzte und 
daher auch sehr feste Papiere aus besten Natronzell- 
stoffen verwenden kann, welche keinesfalls hochluft- 


„Steinmayer-Siebe“ 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
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durchlässig sein müssen — im Gegenteil, man 


wünscht dies wegen der Verstaubung nicht! 


Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
II. Hohe Luftdurchlässigkeit des Papiers wird 
durch rösches Ausmahlen des Stoffes erreicht. 
H. Postl, Mödling b. Wien. 


Gummiwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3761 in Nr. 30, S. 842. 

J. Die Farbe des zum Ueberziehen von Walzen 
verwendeten Gummis ist in bezug auf die Haltbarkeit 
der betreffenden Mäntel sowie das Festsitzen der- 
selben auf dem Kern der Walze von nebensächlicher 
Bedeutung. 

Firmen. welche Gummiwalzen liefern, übernehmen 
meist für die Haltbarkeit des Gummis und den festen 
Sitz der Mäntel auf eine bestimmte Zeit Garantie. 
Lieferanten, die hierauf nicht eingehen, sollte man 
Aufträge nicht erteilen. 

H. Post, Mödling b. Wien. 


schwarzen Para-Oualitäten haben 
überall beste Aufnahme gefunden. Die Farbe 
„Schwarz“ ist dabei weniger von Bedeutung; in 
erster Linie kommt es vielmehr bei der Zusammen- 
setzung der Qualität auf die in langen Jahren der 
Praxis gesammelten Erfahrungen an. Selbstverständ- 
licherweise müssen die Betriebsverhältnisse bei Aut- 
gabe genau klargelegt sein. um den Bezug auch in 
dem richtigen Härtegrad, den Verhältnissen angepaßt, 
liefern zu können. 
Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2. 


ll. Unsere 


liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (Württemberg) 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mittefdeutshiand: Lux & T 
Rheinland: 
Süddeutschland: 


euber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ant. 9 


Generalvertreter fur dio Tschecho-Slowakel: 


Ing. Alo. Roeder, Troppau, 


Olmützarstr. 13. 
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Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmid & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibröse!. Gear. 1886. Fernsprecher 26223 und 26 434 
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IST KEIN STRICK! | ga 
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FLASCHEN ZÜGE 


Und dennoch ist Festigkeit ein un- 
trügliches Merkmal für Qualitäts- 
papiere, denn sie bürgt für sorg- 
fältige Herstellung des Papiers 
und Verwendung guter Rohstoffe. 


SCHOPPER FESTIGKEITSPRÜFER 


eignen sich ebenso für wissen- 
schaftliche Untersuchungen wie 
für praktische Betriebsprüfungen. 


ADOLF 
ZAISER 
NASCHINGN PADRIK 
STUTTSART 


Sean. Finckh, seutlingen (Wirt) 


Zellstoff-Entwässerungs-Siebe 


einfach und doppelt driliiert 
schwerste Webart 


Unterlags- und Veberzugs-Gewebe 
für Rundsieb-Zylinder 
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Marktberichte. 


Schwedischer Marktbericht. 


Stockholm. Anfang August 1928. 

Zellstoff. Trotz der Hochsommerzeit war 
der Markt manchmal recht lebhaft in den letzten 
zwei Wochen. Die Verkäufe beliefen sich auf rund 
65 000 tons, davon 40 000 tons zur Lieferung in 1929. 

Vongebleichtem Sulfitzellstoff wur- 
den 3000 tons für dieses Jahr zum Preise von K 275 
vis 290 netto fob verkauft und 4000 tons zur Lieferung 
im nächsten Jahr zu £ 17 für 1000 kg cif Kontinent 
für eine erstklassige Marke. Die Verkäufe in 
leichtbleichbarem Sulfitzellstoff wa. 
ren verhältnismäßig unbedeutend. Für diesjährige 
Lieferung wurden etwa K 200 netto fob gezahlt. 

Von den für dieses Jahr verkauften 15 000 tons 
Starken Sulfitzellstoff ist der größte Teil 
nach den Vereinigten Staaten und anderen auler- 
europäischen Ländern gegangen. Der Preis war be- 
hauptet mit $ 2.60—2.70 ex Dock und für ein paar 
Tausend tons € 11.10.— bis 11.15.— cif. Für näclıst- 
ährige Lieferung sind ungefähr 12000 tons verkauft 
worden, hauptsächlich auf dem amerikanischer Markt. 
Für große Abschlüsse, die sich über die Schiffahrts- 
saison ausdehnen, wurden 8 2.375—2.6) erzielt. 

Starker Sulfatzellstofit. Es wurde» 
über 25 000 tons zur Lieferung im Jahre 1929 verkauft 
zu Preisen zwischen $ 2.50— 2.55. Der erstere scheint 
der Preis für gewöhnliche Marken zu sein. 

In trockenem Holz sch liff war der Umsatz 
etwas größer als in der letzten Berichtsperiode. Auf 
nichteuropäischen Märkten wurden erzielt: K 115 
netto fob und bei Verkäufen nach England € 7.5.— 
netto cif Ostküste-Häfen. Von feuchtem Holzschliff 
gingen einige Tausend tons nach Frankreich zu K 5.35 
bis 5.40 cif. 

Papier. Der Markt ist trotz Jer Sommerferien 
verhältnismäßig lebhaft. Das gilt besonders von dem 
Geschäft nach Südamerika, während die europäischen 
Märkte ruhiger liegen. Die politische Lage in China 
scheint etwas sicherer geworden zu sein, und man 
hofft, daB auch das Geschäft dorthin sich beleben 
wird. Die Preise auf diesem Markte sind für den 
Papierfabrikanten noch unbefriedigend. Im ganzen 
und großen sind die Papierfabriken noch mit Auf- 
trägen für mehrere Monate versorgt. 

In Zeitungsdruckpapier sind die Fabri- 
ken für dieses Jahr ausverkauft. Für nächstjährige 
Lieferung haben die Verhandlungen begonnen, aber 
bis jetzt scheinen noch keine großen Abschlüsse ge- 
macht zu sein. Man will anscheinend auch die weitere 
Entwicklung in Amerika abwarten, von woher die 
Nachrichten widersprechend lauten, doch Scheint die 
Meinung vorzuherrschen. dab eine weitere Preis- 
ermäßigung keinen Sinn haben würde. 

Auf dem Kraftpapier markt ist nichts 
von der üblichen sommerlichen Stille zu bemerken. 
Im Gegenteil. die Nachfrage und der Umsatz sind 
sehr lebhaft und übernormal. Da die Fabriken für 
wenigstens 3 -4 Monate voll beschäftigt sind, wird 
mit einer Versteifung der Preise gerechnet. D'e 
Notierunzen sind unverändert: € 20 -22 per ton fob 
für reines Kraftpapier von normalem Gewicht: für 
die besseren Sorten sollen auch höhere Preise gezahlt 
werden. 

In Sulfitpapiere n ist der Auftragseingang 
befriedigend. der Preis für reines Sulfitpapier 
schwankt zwischen € 10.5. bis 21. -.-- per ton fob. 

Der Markt für Fe ttdicht ist still, doch ist 


die Lage befriedigend, da die Fabriken noch Aufträge 
für mehrere Monate haben. Einige Geschäfte sind zu 


den von der Konvention festgelegten Minimalpreisen: 


auf der Basis von £ 24 für die englische ton fob für 
40 g/ um Standardqualität gemacht worden. 

Dank dem guten Absatz auf dem Inlandmarkt 
haben die Fein pa pierfabriken genügend Auf- 
träge. Die Lage ist befriedigender als sie seit langem 
gewesen ist. Ag. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende Juli 1928. 

Bei mäßiger Nachfrage konnten sich die Preise 
auf dem Papiermarkt im allgemeinen halten, 
die Notierungen für Kraftpapier sind um 5 $ erhöht 
worden und nähern sich wieder dem früheren Stand. 
Bei dem Bedarf an Zeitungsdruckpapier scheint sich 
bereits die bevorstehende Präsidentenwahl bemerkbar 
zu machen, die Nachfrage wird Stetiger. Die nord- 
amerikanische Produktion hielt sich annähernd auf 
der gleichen Höhe von 80% der Leistungsfähigkeit. 
Abschlüsse in Zeitungsdruckpapier auf das nächste 
Jahr werden zu bedeutend herabgesetzten Preisen 
zemacht. 

Holzsch: ift vom Holzschliffmarkt ist nichts 
Neucs zu berichten. Das Angebot ist gröber als die 
Nachfrage, doch sind die Preise unverändert. Es 
notieren importierter nasser Holzschliff $ 30—-31.25, 
trockener $ 32---34 pro ton ex Dock, einheimischer 
Holzschliff $ 26—29 ab Fabrik. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist stetig, die 
Nachfrage sowohl nach ausländischer als nach inlän- 
discher Ware wird lebhafter. Gebleichter Sulfitzell— 
stoff liegt besonders fest. Es notieren einheimischer 
gebleichter Sulfitzellstoff $ 3.40 4.75. leicht bleich- 
barer Sulfitzellstoff & 2.60 2.75 pro 100 lbs ab Fabrik, 
Kraftzellstoff $ 2.70 3.30 pro 100 lbs ab N 

H. S, 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 
Starke polnische und nun auch beginnende öster- 
reichische Papierholzeinfuhren kennzeichnen die 
knappe Angebotslage des hiesigen Marktes. Die ver- 
arbeitende Industrie ist trotz einer kleinen Ab- 
schwächung der Ausfuhr im heurigen Jahre auf 
erweiterter Produktionsgrundlarxe schr gut beschäf- 
tigt, ihre Aufnahmefähigkeit blieb lebhaft und infolge 
der Zurückhaltung Deutschlands, die ju für diese 
Jahreszeit nicht unerwartet kam, suchen nur wenig 
Posten im Ausfuhrwege Absatz. Hingegen hat sich 
der Handel zum Teil des Transitverkehrs polnischer 
Ware bemächtigt und damit auch gewisse Erfolge am 
deutschen Markt erzielt, indem man seine früheren 
Absatzverbindungen ausnützte. Für böhmische Ware 
blieben die verlangten Preise in guter herrschaftlicher 
Fichtenware, geschippt oder geschält, bei K 21 aus- 
fuhrfrei Tetschen-Bodenbach bis % 21.50 ausfuhrfrei 
Erzgebirge-Grenzstationen. ohne daß in dieser Preis- 
lage Deutschland zu Abschlüssen bereit gewesen 
wäre. Die von Deutschland herüberkommenden 
Limite in der Höhe von M 20.50 und ähnlich begegnen 
hei den Lieferanten keinem Verständnis. weil die im 
Inland erzielbaren Erlöse in der Rege! diese Linie 
übersteigen. Der Markt blich daher bei geringen 
Ausfuhrumsätzen gut behauptet und man kann ab- 
warten, bis die deutsche Nachfrage saisongemäß im 
Herbst wieder stärker eingreift. W. W. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Aus der Niederschrift über die Verhandlungen des Preisausschusses der Dr. Willi Schacht- 
Stiftung, am Montag, den 11. Jun! 1928, in Triberg, Parkhotel Wehrle. 


Anwesend die Herren: 
A.Vom Preisausschuß der 
Willi Schacht-Stiftung: 

l. Kommerzienrat Fritz Steinbock, 
Frankfurt a. O., 

2. Direktor Dr.-Ing. A. Kumpfmiller, 
Höcklingsen i. W., 


Dr. 


3. Fabrikbesitzer Dr. Willi Schacht, 
Weimar, 

4. Fabrikant Erhard Grözinger, Söf— 
lingen Ulm; 


B. als Versicherten- Vertreter: 
5. Maschinenführer K. Uhl, Neustadt 
i. Schwarzwald, 
6. Holzschleifer Alfr. Kuhli, Neustadt 
i. Schwarzwald; 
C. von der Geschäftsführung: 
7. Direktor Dr. Meesmann, Mainz, 
8. Direktor H. Bühne, Mainz, 
9. Dipl.-Ing. K. Becker, Mainz. 
Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat 
Steinbock, eröffnet die Sitzung und stellt 


mit Befriedigung die Tatsache fest, daß auch 
dieses Jahr zwei Vertreter der Versicherten 
an der Entscheidung über die Preisverteilung 
mitwirken können. Herr Dipl.-Ing. Becker 
wird hierauf beauftragt, den Inhalt der einge- 
gangenen Preisarbeiten, die den Herren 
Preisrichtern schon zur Vorprüfung und Be- 
urteilung vorgelegen haben, vorzutragen, 
unter Ausschaltung der Arbeiten, die von 
keinem der Herren Preisrichter als für eine 
Auszeichnung in Betracht kommend, vorge- 
merkt sind. Eingegangen waren 54 Arbeiten; 
wie im Vorjahr haben sich an dem Aus- 
schreiben Fabrikdirektoren, Ingenieure, Tech- 
niker, Werkmeister, Handwerker und andere 
Arbeiter beteiligt. Da auch aus dem Aus- 
lande verschiedene Bewerbungen eingegangen 
waren, war die Frage zu entscheiden, ob 
solche Arbeiten für eine Preisverteilung 
überhaupt in Betracht zu ziehen sind. Der 
Ausschuß gelangte nach längerer Aussprache 
zu dem Ergebnis, daß alle von deutsch- 
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sprachigen Ausländern eingehenden Arbeiten 
zum Wettbewerb zugelassen werden sollen. 

Auf Grund der eingehenden Besprechung 
der vorliegenden Arbeiten wurden 12 davon 
zur Auszeichnung vorgeschlagen. Der Ge- 
nossenschaftsvorstand soll gebeten werden, 
statt der im Vorjahr bewilligten 1500 RM. 
einen Betrag in Höhe von 2000 RM. zur 
Verfügung zu stellen und für den nächst- 
jährigen Wettbewerb den Betrag von 3000 
RM. zu bewilligen. Es wurde die Verteilung 
folgender Preise vorgeschlagen: Ein 1. Preis 
im Betrag von 400 RM., fünf 2. Preise zu je 
200 RM. und sechs 3, Preise zu je 100 RM. 

1. Preis: Bewerbung Nr. 22, Direktor 
Pfotzer, Kehl. 

Sicherheitsventil für Zellstoffkocher. Nä- 
here Einzelheiten über dieses Ventil können 
aus rechtlichen Gründen noch nicht veröffent- 
licht werden, sollen aber zu gegebener Zeit 
bekanntgemacht werden. Die Konstruktion 
hat sich in mehrmonatigem Betrieb anstands- 
los bewährt. Der Ausschuß ist der Meinung, 
daß durch die vorliegende praktisch erprobte 
Erfindung die Frage der Schaffung eines zu- 
verlässig wirkenden Sicherheitsventils für 
Sulfitzellstoffkocher gelöst erscheint. Bevor 
indessen ein endgültiges Urteil gefällt wer- 
den kann, sollen auf Veranlassung der Pa- 
piermacher-Berufsgenossenschaft noch in zwei 
anderen Fabriken Dauerversuche zur Er— 
probung des Ventils durchgeführt werden. 

2. Preis: Bewerbung Nr. 9, Reparatur- 
schlosser Hefner, Mannheim-Waldhof. 

Bewegliche Zahnradeinlaufabdeckung für 
Kalander- und dergl. Rollstangenantriebe. 
Der Schutz dieser Einläufe, der zum Weg- 
nehmen bzw. Einlegen der Rollstangen be- 
weglich sein muß, erfolgte bisher meist 


| derart, daß an einem Bügel über dem An- 


triebszahnrad mittels Scharnieren eine Haube 
angebracht war, die beim Einlegen oder Weg- 
nehmen der Rolistange hochgeklappt und nach 
hinten umgelegt wurde. Durch Dagegen- 
stoßen usw. wurde das Scharnier oft rasch 
zerstört und die Schutzvorrichtung erfüllte 
infolgedessen ihren Zweck nur so lange sie 
neu war. Die praktisch erprobte zum Wett- 
bewerb eingereichte Zahnradabdeckung ist 
für den rauhen Betrieb besser geeignet, zumal 
sie auch nicht die große Angriffsfläche bietet 
wie die umgeklappte Schutzhaube der bisher 
üblichen Abdeckung. Die kräftige, aus 
Schmiedeeisen gefertigte Abdeckung, die den 
Zahnradeinlauf sowohl von oben als auch 
seitlich gut verwahrt, wird zum Einlegen der 
Rollstange auf den feststehenden Bügel über 


dem Antriebszahnrad zurückgeschoben; sie 
wird dabei durch in Schlitzen gleitende Bol- 
zen geführt und durch einen in eine am 
Rande des feststehenden Bügels befindliche 
Raste einfallenden Vorreiber festgehalten. 


Nach Einlegen der Rollstange wird der Vor- 


reiber angehoben, die Abdeckung gleitet 
nach unten in Schutzstellung, der Vorreiber 
fällt in eine zweite Raste, so daß die Ab- 
deckung auch in dieser Stellung sicher ge- 
halten ist und sich nicht mehr verschieben 
kann. 

2. Preis: Bewerbung Nr. 40, Schlosser- 
meister Kalnbach, Maxau. 

Es wird vorgeschlagen, an den Pressen- 
schabern Sperrad und Sperrklinke anzubrin- 
gen, um den schweren Schaber, der öfter 
angehoben werden muß, leicht in angehobe- 
ner Stellung festhalten zu können. Bei dem 
bisherigen Verfahren, bei dem nach dem An- 
heben ein Holzkeil untergelegt werden muß, 
können sich leicht Unfälle durch Zurückfallen 
des Schabers ereignen, die durch die vor- 
geschlagene Vorrichtung verhindert werden 
sollen. 

Weiter wird vorgeschlagen, die Schaber an 
den Kalandern bzw. Glättwerken der schnell 
laufenden Druckpapiermaschinen durch ein 
Gestänge derart miteinander zu verbinden, 
daß sie durch eine Hebelbewegung alle 
gleichzeitig an die Walzen angelegt oder 
wieder entfernt werden können, so daß die 
Maschinengehilfen beim Reißen der Papier- 
bahn nicht an den hohen Kalandergestellen 
hochzuklettern brauchen, um jeden Schaber 
einzeln anzulegen. Die Vorrichtung ist im 
Betrieb erprobt. 

2. Preis: Bewerbung Nr. 36, Ingenieur 
Josef Morhard, Aschaffenburg. 

Nach der Bewerbung werden die Null- 
spannungsauslöser (Notausschalter), die bei 
elektrischem Einzelantrieb der Arbeitsmaschi- 
nen fast immer vorhanden sind, mit einer 
kleinen Klappe versehen, deren Rückseite dem 
betreffenden Zweck entsprechend beschriftet 
wird (vgl. Abbildung). Wird nun eine Repa- 
ratur oder werden andere Arbeiten an einer 
Arbeitsmaschine vorgenommen, so muß vef- 
hütet werden, daß versehentlich durch Anlas- 
sen des Elektromotors die Maschine in Gang 
kommt. Zur Sicherung wird nach dem Vor- 
schlag einfach die am Nullspannungsauslöser 
angebrachte Klappe umgelegt, wodurch def 
Druckknopf durch die Klappe niedergedrückt, 
der Ausschalter betätigt wird. Die Klappe 
wird dureh eine Sperrklinke in dieser Lage 
festgehalten. Ein Ingangsetzen des Motors 
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ist ohne Lösen der Klappe nicht möglich, die 
nicht zu übersehende Aufschrift a-f der 
Klappe warnt jedermann eindringlich, einen 
weiteren Versuch zur Ingangsetzung der 
Maschine zu machen. | 

2. Preis: Bewerbung Nr. 19, Werk- 
führer Ludwig Riedel, Baienfurt. 

Es wird vorgeschlagen, die Einlaufschutz- 
stange an den Umrollern so einzurichten, daß 
sie zwangsweise bzw. selbsttätig beim Inbe- 
triebsetzen des Umrollers in Schutzstellung 
gebracht wird. Eine Anregung, wie diese 
Aufgabe bei einem bestimmten Maschinen- 
system konstruktiv gelöst werden könnte, 
wird gegeben. 

Der Ausschuß hat die Anregung begrüßt, 
da vonseiten der technischen Aufsichtsbeam- 
ten immer wieder berichtet wird, daß die 
Einlaufschutzstangen an den Umrollern in 
den Betrieben häufig entfernt und nicht be- 
nützt werden. 


2. Preis: Bewerbung Nr. 24 32 und 15, 
Fabrikdirektor Karl Mußbach, Gauting. 

Es wird eine Einrichtung vorgeschlagen 
und an Hand schematischer Zeichnungen 
dargestellt, die es ermöglicht, die Tellermesser 
des Schneidwerks der Papiermaschine wäh- 
rend des Maschinenlaufs von außen her zu 
verstellen. Die Gefahren, die das hastige 
Arbeiten bei der Verstellung der Teller- 
messer und bei der Ausschufßbeseitigung in 
der, bisher üblichen Weise zweifellos in sich 
birgt, werden durchdie Erfindung beseitigt, 
da die Verstellung durch Betätigung von 
einem oder zwei Handrädern an der Außen- 
seite der Maschinenstuhlung erfolgt. Die 
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Vorrichtung bringt auch wirtschaftliche Vor— 
teile durch Verringerung der Ausschuß- 
mengen. 

Eine andere Arbeit behandelt das Einfüh- 
ren der Papierbahn am Glättwerk der 
Papiermaschine. Eine dem Walzeneinlauf gut 
angepaßte, vor dem Einführen hochgeklappte 
schaberartige Vorrichtung, die durch Hebel- 
arme drehbar gelagert ist, schwingt beim Be- 
dienen eines Handgriffes gegen den Einlauf 
vor und führt die Papierbahn schlagartig dem 
Walzeneinlauf zu und dient dann als Einlauf— 
schutz. Der Preisausschuß hält den Er- 
findungsgedanken an sich für brauchbar. Die 
Einführung durch Preßluft ist aber in der 
Ausführung sicher einfacher und es ist frag- 
lich, ob die vorgeschlagene Einrichtung, die 
auch im praktischen Betrieb mehr Wartung 
beanspruchen dürfte, billiger hergestellt wer- 
den kann als eine Preßlufteinführung. 

Von dem gleichen Bewerber sind noch 
weitere Arbeiten eingegangen, wie „selbst— 
tätiger Filzentspanner mit Arretiervorrich- 
tung“, durch den auch der Einlauf an 
Trockenzylindern und Filztrocknern geschützt 
werden soll, weiter „zweiseitig und mecha- 
nisch wirksame Schutzleiste am Walzeneinlauf 
für Kalander“ bestimmt sowie eine „Schutz- 
klinge am Querschneider“. 

Der Ausschuß versagt es sich, zu diesen 
Arbeiten Stellung zu nehmen, bevor im prak- 
tischen Betrieb der Nachweis für die Zweck- 
mäßigkeit und Funktionsfähigkeit dieser teil- 
weise recht komplizierten Einrichtungen ge- 
liefert ist. Die gegebenen Anregungen 
werden freudigst begrüßt und hoffentlich 
bringen diese zukünftig auch gute Lösungen. 


— 


3. Preis: Bewerbung Nr. 39, Franz Ber- 
ger, Marschendoff. 

Der Vorschlag will das große Geschick- 
lichkeit erfordernde Einführen der Papierbahn 
an der deutschen Presse dadurch erleichtern, 
daß statt der der Wickelwalze vorgelagerten 
Leitwalze ein Leitwalzenpaar derart ange- 
ordnet wird, daß die eine dieser beide: 
Walzen ganz dicht an die Wickelwalze heran- 
gelegt wird, aber etwas niedriger als die 
andere Leitwalze. Beide Leitwalzen sind 


miteinander durch Schnurtrieb oder der- 
eleichen derart verbunden, daß beim Drehen 
der äußeren Leitwalze die zunächst der 
Wickelwalze 


befindliche mitgedreht wird. 


Beim Aufführen nun gelangt das Papier zu- 
nächst auf die äußere Leitwalze, die von 
land in Drehung versetzt wird, wird auf die 
zweite Leitwalze weitergeführt und fällt von 
dieser auf die Wickelwalze, die es nun selbst- 
tätig einführt. Dabei löst sich die Papierbahn 
von der nächst der Wickelwalze gelagerten 
Leitwalze ab, die leer mitläuft (vgl. Skizze). 

Der Ausschuß hält die Einrichtung für 
zweckmäßig beim Arbeiten leichter Papiere. 
Beim Vorhandensein einer Wasserfeuchtung 
für dickere Papiere und Kartons kommt die 
Vorrichtung nicht in Frage. 


3. Preis: Bewerbung Nr. 34, Werk- 
meister Karl Hänsch, Zobten. 

Der Bewerber zeigt an einem ausgeführten 
Beispiel, wie sich alte Kreissägen mit ein— 
fachen Mitteln zu gut geschützten Querholz- 
Kreissägen umbauen lassen. Auf dem Ma- 
schinengestell, auf dem die Lager der Sägen— 
welle angeordnet sind, sind auch die Schie— 
nen für den Laufwagen, mit dem das Holz 
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der Säge zugeführt wird, angeschraubt. Das 
Sägeblatt ist abgedeckt durch eine Schutz- 
haube, die den über das Maschinengestell 
hervorragenden Teil des Sägeblattes voll- 


kommen abdeckt, wenn der Laufwagen (Zu- . 


führvorrichtung) zurückgezogen ist zum 
Auflegen oder Wegnehmen des Holzes. Diese 
Schutzhaube ist an Hebelarmen mit der Säge- 
wellenachse als Drehpunkt drehbar gelagert. 
Beim Vorschieben des Laufwagens zum 
Schnitt wird durch ein einfaches am Lauf- 
wagen beiestigtes Gestänge die Schutzhaube 
derart gedreht, daß sie den Schnitt freigibt. 
Beim Zurückziehen des Laufwagens wird die 
Schutzhaube gleichzeitig wieder in Schutz- 
stellung zurückgeschwenkt. 

3. Preis: Bewerbung Nr. 25, Betriebs- 
leiter J. Heeß, Ebertsheim. 

Unter Hinweis auf die Unzuträglichkeiten 
und Gefahren, die ungenügende Entwässe- 
rung und Entlüftung der Trockenzylinder mit 
sich bringt, wird vorgeschlagen, die Rohr- 
leitung zum Kondenstopf direkt mit der Kon- 
denswasserabführungsleitung zu verbinden 
unter Zwischenschaltung eines Ventils. (Das 
gleiche Ziel erstreben auch die mit Um- 
vehungsleitung eingerichteten Kondenstöpfe 
einzelner Bauarten.) Nach Abstellen der 
Dampfzuleitung zur Maschine, vor deren 
Stillsetzung, wird das Ventil geöffnet, wo- 
durch auch bei mangelhaftem Funktionieren 
des Kondenstopfes — bei Verölung beispiels- 
weise — eine Entwässerung des Zylinders 
bewirkt und die Entstehung eines Vakuums 
im Zylinder bestimmt verhindert wird. Der 
Ausschuß hat es begrüßt, daß durch die 
Arbeit auf die große Wichtigkeit guter Ent- 
wässerung und sicherer Entlüftung der 
Trockenzylinder hingewiesen wird, die be 
sonders bei älteren Anlagen, zumal wenn die 
Dampfzuleitung der Zylinder nicht mit einer 
Entlüftungsleitung verbunden ist, die nach 
Schließen des Dampfventils und Oeffnen des 
Lufthahnes ein Entlüften aller Zylinder 
leicht ermöglicht, oft zu wünschen übrigläßt. 
Der Einbau dieser Umgehungsleitung ist be- 
sonders zweckmäßig, wenn mehrere Zylinder 
bzw. eine Zylindergruppe an einen gemein- 
samen Kondenstopf angeschlossen sind. 

3. Preis: Bewerbung Nr. 53, Gottlieb 
Hepperle, Obertsrot. l 

Blockierungsvorrichtung für das Rühr- 
werk der Stoffbütten. Beim Besteigen der 
Bütten wird oftmals die Verwendung von 
Leitern verschmäht. Die Arbeiter stellen sich 
auf die Rührarme, um von da auf den Boden 
der Bütten zu klettern. Mitunter gerät nun 
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unter dem Gewicht des Betreffenden das 
Rührwerk in Drehung und der Arbeiter kann 
zu Fall kommen. Es haben sich sogar Todes- 
fälle bei diesem Vorgang ereignet, indem die 
betreffenden Arbeiter zwischen Rührarme und 
Büttenwand eingeklemmt und erwürgt wur- 
den. Diesen Gefahren — allerdings hervor- 
gerufen durch unvorschriftsmäßiges leicht- 
sinniges Arbeiten — soll die Erfindung vor- 
beugen, indem sie das Rührwerk blockiert. 
Da es aber bei den Reinigungsarbeiten er- 
wünscht und notwendig ist, zeitweise die 
Rührarme in eine andere Stellung zu bringen, 
ist die Vorrichtung so eingerichtet, daß d.e 
Feststellung vom Innern der Bütte aus vor- 
übergehend gelöst werden kann. Beim Bütten- 
antrieb wird auf die Welle der Rührarme ein 
Ring aufgekeilt, der in seinem Umfang regel- 
mäßig mit Bohrungen verschen ist. Die 
Blockierung erfolgt durch einen unter Feder- 
druck stehenden Bolzen, der in die Bohrun- 
gen dieser Lochscheibe einschnappt. Durch 
Seilzug kann der Bolzen zurückgezogen wer- 
den und die Drehung der Rührarme ist 
ermöglicht. Ist die gewünschte Stellung er— 
reicht, so wird das Seil losgelassen und der 
Bolzen schnappt in die ihm zunächst stehende 
Bohrung ein und verhindert weitere unge— 
wollte Drehungen der Rührarme. 

3. Preis: Bewerbung Nr. 16, Werk- 
führer Menzel, Bredereiche. 

Es wird eine weniger gefährliche Aroeits- 
weise zum Aufbringen von Fäden auf Filz- 
leitwalzen zum Regulieren des Filzes ange- 
geben. Ein langer, runder Holzstab wird an 
einem Ende durchbohrt und das Werkyarn 
durch diese Bohrung durchgezogen. Die 
Garnrolle wird von einem Gehilfen in einem 


durchgesteckten Eisendraht gehalten, damit 


sie sich leicht aufrollen kann. Darauf wird 
die angefeuchtete Spitze des Fadens mit dem 
Stabe eingeführt. Es ist unnötig, mit der 
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unbewaffneten Hand in nächster Nähe ge- 
fährlicher Einlaufstellen zu hantieren oder 
etwa an der Stuhlung hochzuklettern, da der 
Stab so lange gewählt wird, daß man von 
sicherem Stand aus die Arbeit vornehmen 


kann. 

3. Preis: Bewerbung Nr. 21, Schlosser 
Max Sieber, Heidenau. 

Reißt die Papierbahn beim Aufrollen am 
Rollstuhl der Streichmaschine mehrmals nach- 
einander und muß sie öfters aufgeführt wer— 
den, dann staut sich das Papier mit den 
papierführenden Holzstäben am Sammler. Die 
Stäbe gehen dabei durch diesen hindurch und 
es entsteht viel Ausschuß. Zur Zurückhal- 


tung der Stäbe muß ein Mann auf einer Leiter 


hochsteigen, sich auf das Vorgelegebrett 
setzen und mit beiden Füßen die Stäbe zu- 
rückhalten bis der Rollstuhl wieder in der 
Aufwickelung nachgekommen ist und die 
Stäbe aufgeholt hat. Durch eine einfache Ver- 
riegelung, die vorgeschlagen wird, wird es 
überflüssig, daß ein Arbeiter hochklettert, um 
die Stäbe zurückzuhalten. An einer über den 
Führungsschienen gelagerten Welle sind 
zwei Hebelarme befestigt, die durch Ketten- 
zug oder Gestängebewegung nach unten ge- 
dreht werden können und dadurch das Wei- 
terlaufen der Stäbe verhindern, was bisher 
der Mann mit seinen Füßen machen muß. 
Die Vorrichtung ist einfach und durchaus 
zweckmäßig und kann in jeder Reparatur- 
werkstätte leicht hergestellt werden. 

Bewerbung Nr. 41, Werkführer Klinger, 
Wernsdorf. 

Die Arbeit, die Vorschläge zur leichteren 
Beseitigung des Ausschusses beim Abreißen 
der Papierbahn in der Trockenpartie macht, 
wurde dem Bewerber zurückgegeben zur er- 
neuten Einreichung, wenn die Wirksamkeit 
und Zweckmäßigkeit der Einrichtung im 
praktischen Betriebe nachgewiesen ist. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 31. Inhaltsverzeichnis zum Deutschen Handels- 
archiv. 

Nach einer Mitteilung des Keichswirtschaftsmini— 
steriums ist beabsichtigt. ein zusammenfassendes In- 
haltsverzeichnis für die Jahre 1916 1925 des Deut- 
schen Handelsarchivs herauszugeben. 


Solche Inhaltsverzeichnisse wurden bis zum Jahre 
1916 für je 5 oder 10 Jahrgänge herausgegeben. Der 
besondere Wert dieser Inhaltsverzeichnisse besteht 


darin. daß sie einen ausgezeichneten Ueherhſſek über 


die Gesetzgebung und Verwaltunesvorschriften der 


des Auslandes auf den ein— 


verschiedenen Staaten 
Lehen 


zelnen Gebieten für eine längere Zeitspanne 
und die Feststellung und Auffindung einzelner Vor- 
schriften außerordentlich erleichtern. 

Der Preis wird sich auf etwa 35 RM. belaufen. 
Bestellungen bitten wir möglichst umgehend an uns 
zu richten. 
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Rheinlandexkursion des Akadem. Papieringenieur-Vereins e. V. 
an der Technischen Hochschule Darmstadt. 


Den Abschluß des Sommersemesters bil- 
dete in diesem Jahre eine Exkursion ins 
Rheinland, deren Führung Herr Prof. Dr. 
Jonas und Herr Dr.-Ing. Meltzer, 
Assistent des Lehrstuhls für Papierfabrikation 
in liebenswürdiger Weise übernommen 
hatten. 

Am 23. Juli, früh morgens, brachte uns 
der Zug von Darmstadt nach Mainz, von wo 
ab wir den Expreßdampfer benützten. In 
fröhlichster Fahrt ging es rheinabwärts bis 
Bonn, von da aus wieder mit dem Zug bis 
Düsseldorf. 

Am nächsten Morgen brachte uns ein 
Omnibus zur Papierfabrik Reisholz 
in Reisholz bei Düsseldorf. Sehr lehrreich 
war es für jeden Teilnehmer, die großzügige 
und moderne Einrichtung der Fabrik kennen- 
zulernen und sich über Einzelheiten zu in- 
formieren. Besonderes Interesse fand die erst 
in diesem Jahre in Betrieb gekommene 
Druckpapiermaschine mit Einzelmotoren- 
antrieb System Siemens-Harland, einer Ar- 
beitsbreite von 4200 mm und einer Geschwin- 
digkeit von 230 m/min., deren Aufbau und 
Arbeitsweise uns eingehend gezeigt wurde. 
Auch Schleiferei, Stoffsortierung und Auf- 
bereitung ist neuzeitlich und großzügig an- 
gelegt. Beachtenswert war auch der seiner 
Vollendung entgegengehende Anschluß an 
drei Ueberlandnetze der R. E. W. mit der Mög- 
lichkeit jederzeitiger Umschaltung. An— 
schließend an die Besichtigung wurden wir 
zum Mittagsmahl auf die Rheinterrasse in 
Benrath eingeladen, wo wir durch den Syn— 
dikus Herrn Dr. Fischer nochmals will- 
kommen geheißen wurden. Herr Prof. Dr. 
Jonas dankte namens der Teilnehmer herz- 
lich für die lehrreiche und vorzügliche Füh— 
rung sowie für die Gastfreundschaft, deren 
wir uns erfreuen durften. Nach einem Spa— 
ziergang durch den Schloßgarten und nach 
Besichtigung des Benrather Schlosses fuhren 
wir nach Düsseldorf zurück, wo jedem ein- 
zelnen der Nachmittag zur freien Verfügung 
stand. 

Am nächsten Morgen fuhren wir über 
Köln nach Bergisch-Gladbach, wo uns durch 
Vermittelung des in Darmstadt studierenden 
Herrn K. R. Zanders die Besichtigung der 
Papierfabrik J. W. Zanders ge- 
stattet war. Unter vorzüglicher Führung 
wurden wir durch die modern und großzügig 
angelezte Fabrik geführt. Die Herstellung 


von Fein- und Feinstpapieren mit der vor- 
ausgehenden Aufbereitung des Rohstoffs und 
nachfolgenden peinlichst exakten und saube- 
ren Nachbehandlung war für uns äußerst 
lehrreich. Die Einrichtungen der Sortiersäle, 
der Säle mit Glätt- und Prägekalandern, 
Streichmaschinen usw. sind vorbildlich. Di: 
Abteilung für handgeschöpfte Papiere, wo 
man noch von der alten Kunst des Papier- 
machens einen Begriff bekam, erregte unsere 
Bewunderung. Jede gewünschte Auskunft 
wurde uns von unseren Führern bereitwil- 
ligst gegeben, und. wir verließen alle voll- 


befriedigt die Papierfabrik. Auch hier waren 


wir zu Mittag Gäste der Firma J. W. Zan- 
ders, und in einem dreifachen Hoch auf die 
Firma konzentrierte sich unser Dank für alles 
Gebotene. Am Nachmittag hatten wir noch 
Gelegenheit, bei einer Tasse Kaffee in der 
Villa Zanders, uns der Seniorchefin Frau 
Kommerzienrat Zanders vorstellen zu 
lassen und uns für die liebenswürdige Auf- 
nahme zu bedanken. 

Am gleichen Abend fuhren wir weiter 
nach Düren, wo wir am nächsten Tage zwei 
Fabriken besichtigen konnten. Zunächst die 
Filztuchfabrik Th. J. Heimbach. Herr 
Direktor Merkens hieß uns willkommen 
und gab uns in einem einleitenden Vortrag 
Kenntnis zunächst über die Wolle selbst, 
über ihre qualitative Verschiedenheit in be- 
zug auf die liefernden Länder bzw. Konti- 
nente, dann über die Vorbereitung, Reinigung 
und Wäscherei bis zur Lieferung an die Filz- 
tuchfabriken. Ueber die weitere Verarbeitung 
der Wolle bis zum fertigen Filz konnten wir 
uns während des Ganges durch die weit aus- 
gedehnte Fabrikanlage klar werden. Wäre es 
uns schon an Hand des jedem Teilnehmer 
ausgehändigten Arbeitsprogrammes mit aus- 
führlicher Beschreibung jedes einzelnen Ar- 
beitsprozesses möglich gewesen, ins zu in- 
formieren, so bemühten sich doch unsere 
Führer, uns jede Phase des Arbeitsvorganges 
eingehend zu erklären. Wir lernten von der 
Wolferei über Spinnerei, Zwirnerei, Weberei, 
Walkerei und Trocknung usw. den Werde- 
gang eines Filztuches kennen. Besonders in- 
teressant war es für uns, die neuesten Web- 
stühle mit einer Breite von 15 m kennenzu- 
lernen, die speziell zur Fertigstellung der 
Filztücher für Druckpapiermaschinen mitder 
Arbeitsbreite von 6 m aufgestellt wurden. 
Auch von der dauernden Kontrolle und Prü— 
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fung sowohl der einzelnen Garne als auch 
des Endproduktes konnten wir uns überzeu- 
gen. Die sehr lehrreiche und für jeden Papier- 
macher lohnende Besichtigung der Filztuch- 


fabrik Th. J. Heimbach fand in Düren in 


unserem Hotel durch ein vorzügliches Mahl 


und eine nicht minder gute „kalte Ente“ einen 


würdigen Abschluß. Herr Prof. Dr. Jonas 
sprach jedem Teilnehmer aus dem Herzen, 
wenn er die Vorbereitung und Organisation 
der Besichtigung als vorbildlich hinstellte 
und unseren Dank in herzlichster Form 
Herrn Direktor Merkens, den führenden Her- 
ren und der Firma Heimbach zum Ausdruck 
brachte. l 

Am Nachmittag desselben Tages besich- 
tigten wir die Maschinenfabrik Bannin g 
& Seybold. Auch hier gaben uns unsere 
Führer einen Einblick sowohl in die Fabri- 
kation als auch in die Behandlung von An- 
fragen und in die Ausarbeitung von Pro- 
jekten usw. Zunächst wurden uns einige in 
der letzten Zeit ausgeführte Anlagen gezeigt 
und an Hand der Zeichnungen unsere Auf- 
merksamkeit auf Besonderheiten gelenkt. So- 


dann hatten wir Gelegenheit, uns über die 


Art der Kalkulation, der Ausarbeitung von 
Angeboten, der kalkulationsmäßigen Erfas- 
sung aller Einzelteile während der Fabrika- 
tion usw. zu informieren. Nachfolgend wur- 
den wir durch Zeichensäle geführt, wo wir 
die Behandlung von Neu- und Umbauprojek- 
ten sehen konnten und auch auf Sonderheiten 
aufmerksam gemacht wurden. Anschließend 
erfolgte dann die Besichtigung der eigent- 
lichen Fabrik, wo wir die verschiedensten 
Hilfsmaschinen für die Papierfabrikation, wie 
auch eine im Bau befindliche Rundsieb- 
maschine sehen konnten. Von dem Gesehe- 
nen sehr befriedigt, folgten wir gern der 
Einladung der Firma zu einem Ausflug in die 
Eifel und anschließendem Abendessen und 
Kommers auf Burg Nideggen. Ein Omnibus 
brachte uns in das Tal der Roer, in dem bzw. 
auf dessen Höhen wir zur Burg Nideggen 
wanderten. Begeistert von dem schönen Fleck 
deutscher Erde blieb die heitere Stimmung 
nicht aus und viele feuchtfröhliche Studenten- 
lieder ertönten aus frohem Munde. Beson- 
ders erfreut waren wir, daß die Senioren der 
Firma, Herr Banning und Herr Dr.-Ing. 


E Machen Sie jede Nummer des Pr 
Itiren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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e. h. Seybold, einige Zeit in unserer Mitte 
weilten. Nach den begrüßenden Worten des 
Herrn Schleicher dankte Herr Prof. Dr. 
Jonas namens der Teilnehmer für die über- 
aus freundliche Aufnahme, für die vorzügliche 
Führung und überaus liebenswürdige Gast- 
freundschaft. Für den A.P.V. dankte Herr 
cand. Eller der Firma Banning & Seybold 
dafür, daß sie mitgeholfen habe, die dies- 
jährige Exkursion so lehr-, erfolg- und genuß- 
reich zu gestalten und schloß mit einem drei- 
fachen Hoch auf die Firma Banning & Sey- 
bold, in das seine Kommilitonen begeistert 
einstimmten. Erst in später Nachtstunde 
wurde die Heimfahrt angetreten, und dieser 
Abend wird allen Teilnehmern stets in froher 
Erinnerung bleiben. 

Am nächsten Morgen fuhren wir nach 
Köln, wo wir Gelegenheit hatten, die K öl- 
nische Zeitung (Verlag Dumont. Schau. 
berg) zu besichtigen. Hier lernten wir den 
Werdegang einer Tageszeitung kennen, be- 
ginnend bei der Setzerei, sowohl Hand. als 
auch Maschinensatz, Stereotypie usw. bis zum 
Druck auf den modernen Rotationsmaschinen. 
Auch die Vorarbeiten für illustrierte Blätter 
konnten wir beim Gang durch die Druckerei 
verfolgen. 

Der Nachmittag vereinigte die Teilnehmer 
in der Pressa. Durch eine sehr gute Führung 
war es uns ermöglicht, in relativ kurzer Zeit 
einen guten Ueberblick über die Ausstellung 
zu bekommen. Viele Teilnehmer benutzten 
noch die nächsten Tage, um sich verschiedene 
Abteilungen, die besonderes Interesse hervor- 
gerufen hatten, genauer anzusehen, 

Nach Besichtigung der Pressa löste sich 
die Exkursion offiziell auf. 

An dieser Stelle soll nochmals allen Fir- 
men, die uns eine Besichtigung ermöglichten 
und uns in so liebenswürdiger Weise auf- 
nahmen, der Dank des A. P. V. zum Ausdruck 
gebracht werden. 


Unser Dank gebührt aber auch unseren 
Führern, Herrn Prof. Dr. Jonas und Herrn 
Dr.-Ing. Meltzer, für ihre umsichtige 
Führung und fürsorgliche Betreuung, sowie 
Herrn Assistenten Dipl.-Ing. Trens che! 
für die sorgenvolle Verwaltung der Exkur- 
sıonskasse. A. E. 
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Einfluß der Luftfeuchtigkeit auf die Berstfestigkeit von Papier. 
Mitteilung aus dem Staaflichen Materialvrüfungsamf zu Berlin-Dahlem. 


Bekanntlich werden die Festigkeitseigen- 
schaften von Papier von der Luftfeuchtigkeit 
erheblich beeinflußt, und zwar wächst die 
Bruchlast bzw. Reißlänge mit abnehmender 
Feuchtigkeit, während die Dehnung abnimmt. 
Im Falzwiderstand verhalten sich die Papiere 
verschieden; bei harten und brüchigen Pa- 
pieren wurde ein Ansteigen der Falzzahl mit 
zunehmender Feuchtigkeit, bei weichen und 
lappigen hingegen ein Abnehmen beobachtet.* 


Die nachstehend geschilderten Versuche 
sollten zur Klärung der Frage beitragen, ob 
und in welcher Weise die Berstfestigkeit von 
der Luftfeuchtigkeit beeinflußt wird. Als 
Versuchsmaterial dienten 13 Papiere ver- 
schiedener Art und Stoffzusammensetzung, 
die bei einer Luftfeuchtigkeit von 40, 65 und 
90 % mit dem Mullen-Apparat geprüft wur- 
den, nachdem sie vier Tage in einem Raum 


— 


VII. 
Seite 56. 


Herzberg, Papierprüfung, 6. Auflage, 


Stoffzusammen- 


Mittlere“) Mittlere“) 


von entsprechender Feuchtigkeit ausgelegen 
hatten. Um nach Möglichkeit Schwankungen 
in den Ergebnissen, die ihren Grund in er 
Ungleichmäßigkeit verschiedener Teile 0 
Papieranfertigung haben können, auszuschäl 
ten, wurden sämtliche Prüfungen an ein und 
demselben Bogen der 13 Papiersorten m 
genommen. 

In der nachstehenden Tabelle sind die 
Prüfungsergebnisse zusammengefaßt; zur 
leichteren Uebersicht sind sie auch graphisch 
dargestellt. 

Wie aus der Zusammenstellung zu aali 
ist, wurde bei alleñ geprüften Papieren bei 
90% Luftfeuchtigkeit ein geringerer Berst- 
druck ermittelt als bei 65 %; die Abnahme 
schwankt von rund 1% (Papier Nr. VIII und 
IX) bis 12% (Papier Nr. VI). Scheidet man 
auch die Fälle aus, in denen die Abweichung 
kleiner ist als 5%, weil derartige Ab- 
weichungen durch Ungleichmäßigkeiten im 
Papier bedingt sein können, so zeigen doch 


Berstdruck kglucm °) bei 


90% 


Nr. : eiBlänge | Deh i 
Nr Probematerial setzung R = on 40 | 65% 
m Luftfeuchtigkeit 
l Normal I Hadetu 5525 5.7 4.40 4.41 4.01 
102 100 91 
Il „ 2a 4425 4.2 3.06 2.80 2,64 
109 100 | 94 
III 3 50% Hadern 4475 3.0 2.26 205 1.90 
50% Holzzellstoff 110 100 | 93 
IV „da Holzzellstoff 3475 2,3 1.49 1,45 1,33 
103 | 100 92 
y Packpapier 50% Holzzellstofi 3350 2.4 2.04 1,94 | 1,72 
5b 50% Holzschliff 105 100 89 
yI Schreibpapier 60% Holzschliff 3550 1,4 1,40 1,47 1,30 
6a 40% Holzzellstoff 95 100 88 
VII | Sackpapier Sulfitzellstoff 6025 3.2 3.10 3.17 3.12 
98 | 100 | 98 
VIII 5550 2.8 2.70 2.80 | 283 
95 | 100 99 
} 
IX 8 Natronzellstoff 6775 1.8 236 2.39 ! 28% 
99 100 99 
X 5425 4.5 3.00 | 3,04 | 1855 
99 100 9 
| 
xl Pergamentpapier Holzzellstoff 5250 2,7 1,69 | 1,53 135 
l 110 100 
] 
XII Pergaminpavier 4150 1,6 1,73 167 | 2. 
10% ſ%%hß j > 
XII | Löschpapier 05/0 Holzzellstofi 850 17 9% 9.38 075 
` 35% Baumwolle 112 100 


9 Mittel aus je 10 Einzelversuchen. 
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8 Papiere — rund 60% den schwächenden 
Einfluß. höherer Feuchtigkeit. Bei 40 % 
Luftfeuchtigkeit trat die erwartete Zunahme 
des Berstdruckes gegenüber der bei 65% 
ermittelten nicht deutlich in Erscheinung; sie 
fand nur bei 8 Papieren mit einer Steigerung 
von rund 2% (Papier Nr. I) bis 13 % (Papier 
Nr. XIII) statt, während 5 Papiere eine Ab- 
nahme von rund 1 % (Papier Nr. IX und X) 
bis 5% (Papier Nr. VI) aufweisen. Scheidet 
man wieder die Fälle bis zu 5 % Abweichung 
aus, so bleiben nur 4 Papiere — 30 % übrig, 
die eine Zunahme des Berstdruckes zeigen. 
Eine allgemeine Gesetzmäßigkeit im Einfluß 
der Luftfeuchtigkeit, wie sie hinsichtlich Reiß- 
länge und Dehnung besteht, läßt sich daher 
für den Berstdruck aus den hier gemachten 
Beobachtungen noch nicht herleiten. Auf- 
fallend ist, daß von den fünf in ihrem Ver- 
halten von den übrigen abweichenden Pa- 
pieren vier Papiere Sackpapiere sind; eine 
Erklärung dafür wurde bisher nicht ge- 
funden. 

Vielleicht geben Versuche, die mit dem 
neuen zur Zeit der Ausführung der vorliegen- 
den Prüfungen noch nicht verfügbaren Berst- 
druckprüfer Schopper-Dalen ausgeführt wer- 
den sollen, Aufschluß, da hierbei die Messung 
der Kuppenhöhe herangezogen werden kann 
und ferner die Möglichkeit gegeben ist, 
100 cm? Papier zu durchdrücken, statt rund 
8 cm? beim Mullen Prüfer; bei größerer 
Prüffläche wird voraussichtlich der Einfluß 
der Luftfeuchtigkeit klarer zum Ausdruck 
kommen als jetzt. | 

Charlotte Boerner. 
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Lurttevehtigkelt 


Die Stabmühle. 


Schon im Jahre 1024 wurden in Amerika 
Versuche mit Rod-mills oder Stabmühle ı 
zum Aufschließen von Halbzellulose gemacht. 
Man wollte mit der Mühle zuerst Rohstoff 
aus Holzsorten herstellen, die sich zum 
Schleifen nicht eignen. Da die Versuche zu- 
friedenstellend ausfielen, hat die Stabmühle 
in den Vereinigten Staaten immer mehr Ein- 
sang gefunden; sie wird jetzt außer zur 

ehandlung von Halbzellulosen auch bei der 
Fabrikation von Papiersorten, wie Pergamin 
und Kraftpapier, verwendet. Jetzt hat eine 
schwedische Maschinenfabrik die Fabrikation 
der Mühle aufgenommen. Die Mühle soll 
hauptsächlich den Kollergang ersetzen, gegen 
den sie den Vorteil hat, daß sie kontinuier- 
lich arbeitet, und daß für Füllen und Leeren 

ine Handarbeit nötig ist. 


Die Stabmühle besteht aus einem Stahl- 
zylinder oder aus einem Zylinder aus Eisen, 
der mit Stahlpanzer ausgekleidet ist. Für 
kleine Apparate kommt auch eine Auskleidung 
mit Gummi in Frage. Das Mahlen geschieht 
durch Stahlwellen; für Stoffe, die keine Ver. 
unreinigungen haben dürfen, nimmt man 


automatisch zuführt, der Auslauf ist so ein- 
gerichtet, daß immer eine bestimmte Stoff. 
menge in der Mühle ist. Die Wirkung der 
Mühle kann durch Aenderung der Zufüh- 
Fungsgeschwindigkeit, durch Veränderung 
der Stoffdichte zwischen 4 und 8% und 
schließlich durch Aenderung der Um- 
drehungszahl beliebig variiert werden. Je 
langsamer die Mühle rotiert, desto schonen- 


| 
N 
l 
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der ist die Behandlung des Stoffes, da die 
Wellen nur eine rollende Bewegung haben. 
Wird die Geschwindigkeit erhöht, so haben 
die Wellen neben der rollenden Bewegung 
auch eine fallende, die Behandlung des Stoffes 
nähert sich dann der in einer Kugelmühle. 
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Die Leistung einer Stabmühle von 6 auf 
12° wird auf 10—15 tons in 24 Stunden 
angegeben, bei einem Kraftverbrauch von 
100 PS und einem Gewicht der Wellen von 
etwa 20 tons. A. 


— d — 


Rohstoff- Reserven. 
(Zu dem Artikel in Nr. 16, S. 435.) 


In Nr. 16 wird sehr richtig darauf hinge- 
wiesen, daß die Holznot durch die Ein- 
schränkung des Holzverbrauches für Brenn- 
zwecke erfolgreich bekämpft werden kann. 
Weiter wird dort auf die Papiermacherlumpen 
aufmerksam gemacht und die vermehrte Ver- 
wendung von Lumpenhalbstoff in geringen 
Zusätzen bei vielen Papieren empfohlen. 


Es gibt noch andere Reserven, die zum 
Nutzen unserer heimischen Volkswirtschaft 
noch mehr als bisher ausgenützt werden 
können, und es machen sich bereits deutliche 
Ansätze bemerkbar, die zeigen, daß die Linie 
dieser Entwickelung mit Erfolg beschritten 
wird. 


Da ist zunächst das Stroh, das alljähr- 
lich neu erzeugt wird und in immer besserer 
Qualität, hervorgerufen durch neuzeitliche 
Dünger- und Hackmethoden, auf den Markt 
kommt. Dabei werden aber für Zwecke der 
Papierfabrikation schätzungsweise nur etwa 
8% verwendet, während der Rest noch zu 
völlig untergeordneten bzw. wirtschaftlich 
unrationellen Zwecken verbraucht wird. 


Dabei sind manche Fabriken in der Lage, 
sich ein solches Strohhalbstoffwerk unmittel- 
bar anzuschließen und im gemischten Fabri- 
kationsbetrieb zu verwerten, wodurch die 
bisher gearbeiteten Papiere sicherlich keine 
Verschlechterung erfahren werden. 


Ein zweiter Rohstoff, der noch in der 
Eigenwirtschaft unseres Landes zu finden ist, 
ist das Altpapier. Zwar wird dieses 
schon verarbeitet, auch zu besseren Pack- und 
Einschlagpapieren, aber doch scheuen sich 
Fabriken, die über eigene Zellstoffwerke ver- 
fügen, diese Verarbeitung einzugliedern, zum 


Teil wohl aus der Besorgnis, daß ihre Pro- 
dukte alsdann geringwertiger werden. Auch 
die Fabriken, die bessere Druckpapiere (holz- 
haltig) herstellen, könnten Altpapier ver- 
arbeiten, zumal, wenn es sich um farbige 
Papiere handelt. Mit Altpapier erzeugtes 
Papier hat zudem den Vorteil größerer 
Griffigkeit. 

Ein dritter Rohstoff, der zum Teil im In- 
lande erhältlich, zum Teil noch billig bezogen 
werden kann, namentlich dort, wo Wasser- 
verladung möglich ist, sind die sogenannten 
Baumwoll-Linters und die in 
Spinnereien und Webereien ent- 
stehenden Abfälle. Diese, selbst die 
ordinärsten Gefälle, lassen sich noch zweck- 
dienlich verarbeiten und bleichen. Nitrier- 
Zellstoff und Papier, Zelluloid Rohstoff 
u. dgl., aus solchen Abfällen hergestellt, sind 
noch gesucht. 

Natürlich erfordert die Verarbeitung der 
genannten Rohstoffe neben Erfahrung auch 
die entsprechende Einrichtung, aber bevor 
wir uns in Deutschland mit der Möglichkeit 
der Verwendung ausländischer Faserstoffe 
näher befassen (warum in den Urwald 
gehen?), sollten diese Gebiete mehr be- 
aclitet werden, nicht allein, um einer etwa 
einmal eintretenden Kalamität frühzeitig zu 
begegnen, sondern auch, um zur Verbesse- . 
rung unserer traurigen Handelsbilanz, die 
als ein Menetekel ständig jedem einsichtigen 
Industriellen und Wirtschaftler vor Augen 
treten muß, beizutragen. 

Die Quellen und Ströme unserer deutschen 
Volkswirtschaft sind keinesfalls erschöpft, 
sondern im Gegenteil noch nicht genügend 
ausgenützt. W — s. 


——.—. — ͤ — ͤ— — A 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht, 


auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
| u Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. . 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Neue Wege zur wirksamen Stoffabscheidung aus 


Industrie-Abwässern. 
Erwiderung zu Nr. 24, S. 670/72. 


In dem Aufsatz „Neue Wege zur wirk- 
samen Stoffabscheidung aus Industrieabwäs- 
sern“ in Nr. 24 d. Bl. versucht der Verfasser, 
durch Stromunterteilung bei bekannten Sy- 
stemen von Stoffängern eine spezifische 
Leistungserhöhung zu erreichen. Er geht 
dabei von der Ueberlegung aus, daß bei 
Stromuntetteilung die Geschwindigkeit der 
einzelnen Ströme, bei gleichbleibender Ab- 
wassermenge entsprechend der Unterteilung, 
verringert wird. 

Bei der durchgeführten Beweisführung hat 
der Verfasser jedoch zwei wichtige Gesichts- 
punkte nicht genügend berücksichtigt: 

l. daß der Abwasserstrom, ehe sich Stoff- 
fasern ausscheiden, vollkommen beruhigt 
sein muß und 


N 


serstrom nur langsam sinken; d. h. je 

nach dem spezifischen Gewicht der Sink- 

stoffe eine gewisse Sinkzeit erforder- 
lich ist. 

In Abb. 1, S. 670 des W. f. P. Nr. 24, 
stellt der Verfasser das bekannte Klärbecken 
dar. Dessen Wirkungsweise ist an sich bei 
genugender Abmessung gut. Die Wirkungs- 
weise hängt von der Breite mal Tiefe, also 
vom Querschnitt, den das Wasser durchläuft, 
aber auch von der Länge des Beckens ab. 
Von dem Querschnitt deshalb, damit das 
Wasser eine möglichst gleichmäßig geringe 
Geschwindigkeit annimmt, und von der 
Länge, damit die Sinkstoffe, nachdem sich 
das Wasser beruhigt hat, Zeit haben, zu 
Boden zu sinken. Die Sinkstoffe fallen infolge 
ihres geringen spezifischen Gewichtes in einer 
schwach gegen die Horizontale geneigt ab- 
fallenden Linie aus, woraus sich ergibt, daß 
die Länge bei einer gewissen Wasser- 
geschwindigkeit ein bestimmtes Maß haben 


„Angenommen, ein Klärbecken nach Abb. 1 
at für eine bestimmte Wassermenge die 
richtigen Abmessungen, so ist 


Q=-Fxv. 


9 2 
Nimmt man für alle Werte den Wert 1 


an, so ist 
‚9 Y i 


L=1.xX 1: 


. daß die Sinkstoffe im beruhigenden Was- 


In Abb. 2 ist dasselbe Klärbecken in vier 
Abteilungen, die Wassermenge also in vier 
Teile zerlegt, der Querschnitt F bleibt gegen- 
über Abb. 1 derselbe. Die Geschwindigkeit 
beträgt, weil die Wassermenge für jede Ab- 
teilung nur % Q beträgt, auch nur 1⁄4 v. Es 
ergibt also 

Für Q, F und v wieder 1 eingesetzt, ergibt 

Y=1xNM 
oder 4 = 1⁄4. 

Alle vier Abteilungen zusammen ergeben 
also wieder, da sie addiert werden können, 
4 M l. 

Die vom Verfasser obigen Aufsatzes 
erkannte Leistungsverbesserung ist also 


durch Unterteilung des Apparates nicht ein- 


getreten. Hierbei ist noch ganz außer acht 
gelassen, daß das zu reinigende Wasser beim 
Eintritt in den Klärbehälter infolge des Rich- 
tungswechsels und der Geschwindigkeitsände 
rung sich erst beruhigen muß; während bei 
dem Klärbecken nach Abb. 1 diese Beruhi- 
gungsstrecke nur einmal zu berücksichtigen 
ist, ist dieselbe bei dem Klärbecken nach 
Abb. 2 viermal von der tatsächlich vorhan- 
denen Absetzstrecke in Abzug zu bringen. 

Die Länge L des Beckens ist nur durch 
Versuche zu bestimmen mit Rücksicht auf das 
auszufällende Fasernmaterial, also darnach, 
ob es spezifisch leichter oder schwerer ist 
oder, anders ausgedrückt, ob es sich um un- 
beschwerte oder durch Erde beschwerte 
Papierfasern handelt. Es sind also Grenzen 
für die Leistungsverbesserung gezogen, da 
die Länge bzw. der Abstand zwischen Einlauf 
und Auslauf für jedes Material ein bestimmtes 
Maß haben muß. | 

Ehe man zum Umbau eines Klärbeckens 
nach der Abb. 2 schreitet, ist folgender Ver- 
such anzuraten: 


Das Klärbecken wird, wie folgende Skizze 
zeigt, vorbereitet. 
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Man setzt quer zur Stromrichtung in der 
ganzen Breite des Beckens 5—10 cm hohe 
Leisten in Abständen von 1—1,5 m, füllt das 
Becken mit reinem Wasser, nimmt die Anlage 
einige Tage in Betrieb, läßt sie sodann einen 
Tag ohne Zufluß stehen und zieht das klare 
Wasser mittels Hebers oben ab. Es wird sıch 
sodann zeigen, welchen Weg die Fasern 
zurückgelegt haben, ehe sie zu Boden ge- 
fallen sind. Dieser Versuch muß mit halber, 
dem vierten Teil usw. der Wassermenge ge- 
macht werden, um festzustellen, ob der 
Fasernweg proportional mit der Wassermenge 
kleiner wird und wo die Grenze liegt, bis zu 
welcher die Unterteilung möglich wäre. 
Nimmt der Fasernweg proportional der ver- 
ringerten Wassermenge ab, was sicher anzu 
nehmen ist, da die Geschwindigkeit und 
Wassermenge in gleichem Verhältnis kleiner 
werden, so wäre der Umbau unangebracht, 
weil keine Leistungserhöhung der Gesamt- 
anlage möglich wäre. 

Die Länge der Fasernablagerung vom 
Wassereinlauf gemessen ist sodann die kleinst- 
mögliche Länge des Beckens. Praktisch wird 
man die Länge um 20—25% länger aus- 
führen, unter Berücksichtigung einer Sicher- 
heit. 

Trichter-Stoffänger. 

Vorausgeschickt muß werden, daß die 
Darstellung des Stoffängers System Schmidt 
falsch ist und der heutigen Ausführungsform 
nicht entspricht. Auch ist bekannt, daß sich 
das Wasser beim Eintritt in das eigentlich: 
Klärbecken nicht so scharf umlenken läßt, 
wie es in Abb. 3A und B (Nr. 24) darge- 
stellt ist. 

In nachstehenden Abbildungen sind die 
richtigen Formen der drei angezogenen 
Systeme dargestellt. Bei allen drei Systemen 
erfolgt der Zufluß des Abwassers von oben, 
wie durch Pfeile angedeutet. Die Wirkungs- 
weise soll der Reihe nach, wie in Nr. 24 des 
W. f. P. dargestellt, geprüft werden. 

Um Zahlen sprechen zu lassen, sollen für 
alle drei Systeme Stoffänger von 8000 mm 
Durchmesser verglichen werden. 

Die Hauptbaumaße, welche für die Be- 
rechnung der Wassergeschwindigkeit in Frage 
kommen, sind in die Abbildungen eingetra- 
gen, damit jeder Kritiker selbst nachprüfen 
kann, ob die errechneten Werte richtig sind. 
Für alle drei Systeme ist eine minutliche 
Wassermenge von 2000 Litern angenommen. 


Stoffänger System Schmidt. 
Nachdem das Abwasser die Einbauschirm- 
kante passiert hat, findet es den ganzen freien 
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Querschnitt des Stoffängers entsprechend dem 
Einbauschirmdurchmesser vor. Der Durch- 


messer des Schirmes beträgt 7400 mm. Dem- 
zufolge ist die Fläche F = 4300 dem: und 
die Wassergeschwindigkeit 

Q 2000 


— F 4300 


— 0,465 dem/Min. 


Das Abwasser hat also innerhalb des 
zylindrischen Teiles des Einbauschirmes 
eine aufwärtsgerichtete Geschwindigkeit von 
46,5 mm pro Minute ‚oder pro Sekunde 


46,5 
60 = 0,775 mm. 
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Stoffänger neuen Systems. 

Hier tritt das Wasser also nicht am 
Außenmantel entlang geführt ein, sondern 
mehr in der Mitte ohne jede Führung, so daß 
naturgemäß das bereits in den eigentlichen 
Klärraum eingetretene Wasser von dem nach- 
strömenden Wasser immer wieder aufgewühlt 
wird. 

Die in nachstehender Skizze eingetragenen 
Maße sind so gewählt, daß das Wasser etwa 
denselben freien Austrittsquerschnitt nach 
dem eigentlichen Klärbehälter hat, wie beim 
System Schmidt. Die Fläche unterhalb des 
inneren Schirmes beträgt, da derselbe einen 
Durchmesser von 5200 mm hat, 

F — 2123 dem?. 


Da durch diese Fläche entsprechend der 
Wasserteilung nur die Hälfte von 2000 Litern, 
also 1000 Liter, hindurchgehen, so beträgt 
die Geschwindigkeit 

N 
22123 

Die Ringfläche unterhalb des äußeren 

Schirmes beträgt 


— 0,470 dem/Min. 


— 5026 — 2826 


— 2200 ͤ dem:. 
Durch diese Fläche gehen ebenfalls 1000 


Liter Wasser in der Minute; infolgedessen ist 
die Geschwindigkeit ä 


000 -= 
. i 
2200 7 4,545 dem / Min. 
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Das Mittel aus beiden Geschwindigkeiten 
gezogen, ergibt 
n N — 0,462 dem / Min. 
oder 46,2 mm pro Minute, 
46,2 


oder pro Sekunde 660 7 0,77 mm / Sek. 


Bei System Schmidt bleibt die Geschwin- 
digkeit bis zum Ueberlauf dieselbe, während 
die Geschwindigkeit bei dem als neues Sy- 
stem bezeichneten Stoffänger sofort nach dem 
Passieren der unteren Kanten schnell wächst. 
An den beiden Ueberlaufkanten betragen die 
Geschwindigkeiten 


a) am mittleren Ueberlauf: 


Fläche 
172 Pi 5² Pi 
F — 33 227 — 19,6 
— 207,4 dem?, 
Geschwindigkeit | 
000 482 dem — 482 mm / M 
v = 207,4 7 ® — mm / Min. 
und pro Sekunde = — 8,03 mm; 
b) am äußeren Ueberlauf: 
Fläche l 
F A oe en — 5026 — 4300 
— 726 dem?, 
Geschwindigkeit 
ee  rage — 138 Mi 
ve 726 18 dem — mm/ Min. 
und pro Sekunde = — 2,3 mm. 


Die Geschwindigkeit wächst also inner- 
halb des inneren Einbauschirmes um das 


45,3 i 
und innerhalb des äußeren Einbauschirmes 
um das 


45, i 
Da an den Unterkanten der Einbauschirme 
vollkommene Vermischung von Wasser und 
Fasern herrscht, ist bei der rasch wachsen- 
den Geschwindigkeit an ein Sinken der Fa- 
sern nicht zu denken. 


Ein Vergleich zwischen dem rechteckigen 
Klärbecken mit dem runden Stoffänger neuen 
Systems ist ganz abwegig, denn bei dem 
Becken bleibt die Geschwindigkeit gleich, 
genau wie beim System Schmidt, während bei 
dem neuen System die Geschwindigkeit stark 
wächst. 


916 


Die Behauptung, daß die spezifische Lei- 
stung vom neuen System 1,6 beträgt und 
beim System Schmidt 1 betragen soll, wird 
auf Grund dieser Betrachtung jeder Fach- 
mann und Laie als falsche Darstellung be- 
zeichnen müssen. 


System Körner-Kropp. 


Auch bei diesem System tritt das Abwas- 
ser von oben ein, durchströmt den inneren 
Einbau-Kegelstumpf und findet beim Austritt 
aus demselben einen Kreisquerschnitt von 
5000 mm Durchmesser vor. An der unteren 
Kante des Kegelstumpfes von 2750 mm Durch- 
messer kehrt das Wasser um und tritt in den 
Ringquerschnitt von 5000/2700 mm Durch- 
messer ein. Die Fläche beträgt: 

l 5 
50 Pi 27,52 Pi 1964 — 504 


„= 4 4 
F = 1370 dcm’. 
Die nach oben gerichtete Geschwindigkeit 
beträgt bei ebenfalls 2000 Litern in der 
Minute: 


2000 l 
oder 146 mm pro Minute; pro Sekunde 
146 | 
V = mi = 2,45 mm, 
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gegenüber System Schmidt und dem mit 
neues System bezeichneten von 


v = 0,775 bzw. 0,770 mm / Sek. 
Die Geschwindigkeit am Ueberlauf be- 


trägt entsprechend der Ringfläche von 
8000/5950 mm Durchmesser 
F — -o = = Pi 5026 — 2780 
— 2246 dem’, 
2000 

22246 = 0,89 dem / Min. 
oder v — 89 mm pro Minute; pro Sekunde 
89 
60 = 1,47 mm. e 


Zusammenfassung: 


System v an der Umkehrkante v amı Ueberlauf 
Schmidt 0, 775 mm / Sek. 0,775 mm / Sek. 
Neues 0,770 mm / Sek. 8,03 bzw. 

2,30 mm / Sek. 

K-Kropp 2,43 mm/Sek. 1,47 mm / Sek. 


Daß das neue System nicht das Verspro- 
chene halten kann, liegt klar zutage; denn 
es ist noch nicht gelungen, aus nach oben 
sich mit zunehmender Geschwindigkeit be- 
wegender Flüssigkeit derart spezifisch leichte 
Fasern, wie sie in der Papierindustrie vor- 
kommen, auszuscheiden. 

Dr.-Ing. Rudolf Schmidt. 


Ein Riementrieb mit 361, m Wellenabstand in einer Papierfabrik. 


Bis in die jüngste Zeit hat man bei Antrieben 
mit großen Wellendistanzen (20—25 m und mehr) den 
Seiltrieb dem Riementrieb vorgezogen. Man nahm 
die Nachteile des Seiltriebes, die bedeutenden Ver— 
luste, das lästige Nachspleißen, die abgeschleuderte 
Schmiere usw. als etwas Unvermeidliches mit in den 
Kauf und baute Seiltriebe, weil solche bisher immer 
gebaut worden waren und alles andere zu gewagt 
erschien. 

In einer österreichischen Pappenfabrik in Hollen— 
stein wurde beabsichtigt, den für die Pappentrock- 
nung nötigen Dampf in einer bestehenden Dampi— 
maschine von 12 auf 0.5 atü zu vermindern und die 
hierdurch gewonnene Kraft günstig zu verwerten. 
Das Dampfmaschinenvorgelege ist aber von der 
Haupttransmission 36% m entfernt. Man erwog erst 
die elektrische Uebertragung durch Aufstellung eines 
Generators und Motors, allein diese Lösung erschien 
nicht wirtschaftlich, weil nicht viele elektromotorisch 
angetriebene Maschinen vorhanden waren und die 
wenigen dieser Art nicht ständig laufen, so daß in- 
folge schwankenden Kraitbedarfes kein günstiger 
Nutzeffekt zu erwarten war. Die überschüss'ge 
Energie der Dampfmaschine sollte möglichst verlust- 
irei und absolut betriebssicher auf die Schleiferwelle 
übertragen werden, was mit Rücksicht auf die große 


Entfernung als eine schier unlösbare Aufgabe er- 
schien. 

Ing. Arthur Schütz in Wien sah die einzig 
richtige Lösung in der Anordnung eines Riemen- 
triebes. Vor etwa 6 Monaten kam die Anlage — 
meines Wissens die erste in Europa — in Betrieb 
und arbeitet, dank der untadelig genau ausgeführten 
maschinellen Teile und der Genauigkeit der Montage, 
vom ersten Augenblick an einwandfrei. Die Dehnung 
des 83 m langen, für diesen Fall in Sonderausführung 
hergestellten Atlas-Riemens hebt der auf Schienen 
laufende, gewichtsbetätigte Spannwagen auf. Die 
freie Länge des ziehenden Trums beträgt 36% m. 
die größte freie Länge des gezogenen Trums etwa 
23 m. Der Riemen überträgt bei 300 mm Breite 
75 PS, kann aber ohne weiteres bis zu 100 
beansprucht werden. Der Riemen wiegt rund 200 KR. 
Das jür seine Herstellung erforderliche Baumwolltuch 
deckt eine Fläche von 160 qm. 

Der Durchhang im Betrieb ist kaum bemerkbar. 
Messungen ergaben, daß die Uebertragung nahezu 
verlustfrei mit etwa 983% Nutzeffekt erfolgt. Beim 
Sciltrieb errechnet man bestenfalls 88 %. 

Dieser „Hollensteiner Antrieb“ stellt die Riemen- 
technik vor eine neue Lage und eröffnet dem Trans- 
missionsbau neue Ausblicke. S. 


— ñ nern 
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Geschäftsberichte. 


Ammendorier Papierfabrik. Die Abschlußarbeiten 
sind noch nicht beendet. Produktion und Absatz 
waren gut, dagegen konnten die verschiedenen Er- 
höhungen für Rohstoffe, Löhne, Steuern und Lasten 
in den Verkaufspreisen nicht ganz ausgeglichen wer- 
den, so daß mit einem etwas geringeren Ergebnis zu 
rechnen sein wird. 

Die Vereinigte Papier-, Zellulose- und Holzstoff- 
Fabriken Prager Elbemühl A.-G. hält am 18. August 
ihre diesjährige Generalversammlung ab. Nach reich- 
lichen Abschreibungen und Dotierung des Reserve- 
fonds ist die Ausschüttung einer Dividende von 5 %, 
d. i. Kc 10 je Aktie, vorgesehen. Im Vorjahre wurde 
die gleiche Dividende vergütet. Das Unternehmen 
war im Berichtsjahre zufriedenstellend beschäftigt 
und konnte die Produktion in den meisten Erzeugnis- 
sen steigern. Wo. 


Die „Prager Neusiedler“, Vereinigte Papier-, Cel- 
lulose- und Holzstoff-Fabriken A.-G. hält am 18. Au- 
gust ihre diesjährige Generalversammlung ab, bei 
welcher Gelegenheit auch die gesetzliche Stabilisie- 
rungsbilanz vorgelegt wird. Es ist die Ausschüttung 
einer Dividende von 12½ ., das sind Kc 50 je 400- 
Kronen-Aktie, vorgesehen. Die Fabriken sind günstig 
beschäftigt. Wo. 

Inveresk Paper Company, London. Die Ge- 
schäftsleitung teilt anläßlich der für Ausdehnung des 
Unternehmens benötigten Kapitalsumme von £ 1,5 
Mill. mit, daß im Laufe der letzten Zeit bereits drei 


der geplanten Vergrößerungen fertiggestellt wurden, 
ein nächster Ausbau bei einem zur Inveresk-Gruppe 
gehörenden Werk wird Ende Oktober spätestens 
fertiggestellt sein. Der Betriebsgang ist in allen Fa- 
briken zufriedenstellend. Hinsichtlich des Absatzes 
von Zellstoff und Zeitungsdruckpapier wird mitgeteilt, 
daß die Erzeugung von Zeitungsdruckpapier nur 6 % 
der Gesamterzeugung erreicht und hierüber bereits 
Verkaufsverträge mit führenden Verbrauchsfirmen 
abgeschlossen sind, die sich auf eine Reihe von 
Jahren hinaus erstrecken und stets einen guten Ver— 
dienst sicherstellen. Die großen zur Inveresk-Gruppe 
gehörenden ausländischen Zellstoffabriken (Königs— 
berg) arbeiten unter Ausnutzung ihrer vollen 
Leistungsmöglichkeit. Die Gesamterzeugung an Zell— 
stoff ist für das laufende Jahr sowie auch für 1929 
vorverkauft, wobei gleichfalls günstige Preisbedingun- 
gen erzielt wurden. Die Inveresk Company hat sich 
einen einflußreichen Aktienbesitz im Zeitungsverlag, 
nämlich der Daily Chronicle Investment Corporation, 
welcher Verlag seinerseits mehrere hervorragende 
Zeitungen kontrolliert, gesichert. Ipu. 


Wiggins, Teape & Co. Ltd., London, beruft eine 
Sonderversammlung der Aktionäre ein, um über die 
Erhöhung des Kapitals um £ 250 000 zu beraten be- 
hufs Erwerbung zweier Papierfabriken und Erlangung 
eines maßgebenden Einflusses in einer Anzahl Papier- 
Engrosgeschäfte, wodurch der Absatz in den eng- 
lischen Provinzen erhöht werden könnte. V. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Kartonfabrik Hohenwarte Grosch & Zitkow 
in Elchicht in Thüringen hat die neuzeitlich einge- 
richtete Holzschleiferei Fischersdorf in Thüringen 
gekauft und nach baulichen Veränderungen und ma- 
schinellen Verbesserungen in Betrieb gesetzt und ihre 
Holzstoffproduktion damit wesentlich vergrößert. 

(Papier-Ztg.) 


Schadenfeuer. In der Nacht vom Sonn- 
abend zum Sonntag am 5. August gegen 2 Uhr früh 
entstand im Gefolge eines heftigen Gewitters ein 
Dachstuhlbrand über den Büroräumen der Papler- 
fabrik Neidhardtsthal in Neidhardtsthal (Erzgebirge), 
wobei ein Teil dieser Räume vollständig ausbrannte. 
Um 4 Uhr früh war das Feuer gelöscht. Die Fabri- 
kation und die Geschäftstätigkeit erleiden keinerlei 
Unterbrechung. Als Entstehungsursache muß Blitz- 
zündung im Telephon- oder Lichtleitungsnetz ange- 
nommen werden. Der entstandene Schaden ist voll 
durch Versicherung gedeckt. 


Am Sonntag, den 12. August, früh nach 4 Uhr, 
brach in der früher der Heidenauer Papierfabrik A.-G. 
gehörenden Paplerfabrik in Hasserode Feuer aus, das 
sich, genährt von großen Papiervorräten, schnell über 
das ganze Werk verbreitete. Die Fabrik brannte bis 
auf die Umfassungsmauer nieder. Es steht nur noch 
ein geringer Teil eines großen Maschinenraumes. Der 
größte Teil der Maschinen und der Papier- und 
Rohstoffvorräte wurden ein Raub der Flammen. Der 
Schaden ist durch Versicherung gedeckt. Die Fabrik 
hatte längere Zeit stillgelegen und der Betrieb Ist 


erst vor kurzem wiederaufgenommen worden. 
(Fitr. Ztg.) 


Handelsregister-Eintragungen. 

Westdeutsche Pappenfabrik Karl Verheyen, Porz 
bei Köln, Eilerstraße 39. Inhaber ist Karl Ver- 
heyen, Ingenieur, Porz bei Köln. 

Koholyt A.-G. Abtellung Papier- und Pergament- 
papierfabrik Oberlahnstein in Oberiahnstein (Hessen- 
Nassau). Die Prokura des Franz Xaver Waibel ist 
erloschen. 

Paplerfabrik Frohnleiten Carl Schwelzer A.-G., 
Graz, Bismarckplatz 3. Neubestellt: Dr. Walter 
Gug! in Knittelfeld und Elsa Schweizer, Graz, 
zu Verwaltungsratsmitgliedern. 

Mechanische Pappenfabrik Ilbenstadt Philipp 
Bechtel G. m. b. H. in Iibenstadt (Oberhessen). An 
Stelle des verstorbenen Philipp Bechtel ist 
der Fabrikant Ernst Bechtel als Geschäftsführer 
bestellt. 

Thüringer Preßspan- und Pappeniabrik G. m. b. H., 
Rohr, Kr. Schleusingen. Gegenstand des Unterneh- 
mens ist die Herstellung und der Vertrieb von PreßB- 
span, Pappen und Papierwaren jeder Art. Das 
Stammkapital beträgt RM. 20 000. Geschäftsführer ist 
der Fabrikbesitzer Albin Hoffmann in Herges- 
Hallenberg. Dem Buchhalter Albert Jäger in Ober- 
schönau ist Prokura erteilt. 

Papleriabriken Agentur-Gesellschaitt m. b. H., 
Berlin. Gegenstand des Unternehmens ist der Ein- 
kauf und Verkauf von Papier und Papierfabrikations- 
artikeln aller Sorten, die Uebernahme von Vertre— 
tungen der Papierbranche sowie Beteiligung an glei- 
chen oder ähnlichen Geschäften. Stammkapital R.-M. 
20 000. Geschäftsführer ist Generaldirektor Bela 
Werber aus Den Haag (Holland). 
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Ein Packpaplergroßhändler- Verband. Aus Halle 
wird der Fftr. Ztg. berichtet: Nachdem es bisher 
nicht gelungen war, dem deutschen Packpapiergroß- 
handel im Rahmen des Deutschen Papiergroßhändler- 
Verbandes eine feste Fachorganisation zu Schaffen, 
hat sich eine Reihe führender Packpapiergroßhändler 
zum Reichsverband Deutscher Packpapiergrolhändler 
zusammengeschlossen, der Ende September in Berlin 
seine Mitgliederversammlung abhalten und Satzungen 
beschließen wird. 


Frankreich. Ermäßigung der Frachtsätze 
für Aliagras. Auf der Bahnstrecke Paris—Lyon—Me&- 
diterande wird vorläufig in Form eines Provisoriums 
eine Ermäßigung der Frachtsätze für Alfagras einge- 
führt. Es handelt sich dabei um den Versuch, durch 
Zubilligung eines Spezialtarifes für diesen von der 
französischen Papierindustrie mehr und mehr benötig- 
ten Rohstoff die Herstellung von feinen Papiersorten 
zu fördern. °- Ipu. 


Aufnahme des Postüberweisungsverkehrs mit 
Frankreich. Am 20. August wird der Postüberwei- 
sungsverkehr mit Frankreich aufgenommen. Dem— 
gemäß können die Postscheckkunden Beträge von 
ihrem Postscheckkonto in Deutschland auf ein Post- 
scheckkonto bei den französischen Postscheckämtern 
und umgekehrt die französischen Postscheckkunden 
Beträge aui Postscheckkonten in Deutschland über- 
weisen. Die Ueberweisungen nach Frankreich, zu 
denen die innerdeutschen Ueberweisungsformblätter 
zu verwenden sind. können in Reichsmark und Reichs— 
piennig oder in französischen Franken und Centimen 
ausgestellt werden. Der Betrag ist unbeschränke. 
Die Gebühr beträgt 5 Rpf. für je 100 RM., mindestens 
20 Rpf. Mitteilungen für den Empfänger sind auf 
dem Abschnitt der Ueberweisung gebührenfrei zuge- 
lassen. 

Außer mit Frankreich besteht zurzeit noch Post- 
überweisungsverkehr mit Danzig. Belgien, Dänemark, 
Lettland. Luxemburg, den Niederlanden, Oesterreich. 
Schweden, der Schweiz, der Tschechoslowakei und 
Ungarn. 


Vergleichsverfahren. 


Das Amtsgericht Nürnberg hat am 2. August 1928 
über das Vermögen der Firma Papier- und Well- 
pappenindustrie G. m. b. H. in Nürnberg, Obere 
Kanalstraße 24—26, das gerichtliche Vergleichsver- 
fahren eröffnet und Vergleichstermin auf Donnerstag, 
den 6. September 1928. vormittags 10 Uhr, im Sit- 
zungssaal, Zimmer Nr. 452/0, bestimmt. Als Ver- 
trauensperson ist Rechtsanwalt Dr. Endres in 
Nürnberg, Hallplatz 5, bestellt. 


Konkurse. 


Ueber das Vermögen des Fabrikbesitzers Kar! 
Dauselt, Inhaber der Firma Prinzdorier Leder- 
pappenfabrik Karl Dauselt in Prinzdori. Kreis Bunzlau, 
ist am 2. August, mittags 12 Uhr, das Konkursver— 
fahren eröffnet worden. Verwalter ist Kaufmann 
paul Pfeiffer in Bunzlau. Anmeldefrist bis 8. Ok- 
tober 1928. Erste Gläubigerversammlung am 27. Au— 
gust 1928, vormittags 9 Uhr, im Gerichtsgebäude 
Bunzlau, Zimmer 15. 


Ueber das Vermögen der Patentschachtel- und 
Kartonnageniabrik vormals Erich Schade G. m. b. H. 
in Frankfurt a. M. ist am 26. Juli das Konkursverfah- 
ren eröffnet worden. Der Rechtsanwalt Dr. Gott- 
schalk ist zum Konkursverwalter ernannt worden. 


Arrest mit Anzeigefrist bis 10. August. Frist zur An- 
meldung der Forderungen bis zum 15. September. 
Erste Gläubigerversammlung am 10. August. 


Silberne Hochzeit. Herr Direktor Büch- 
ner der Papyrus A.-G., Mannheim-Waldhof kann am 
25. August das Fest der silbernen Hochzeit feiern. 


60 jähriges Bestehen. Am 4. August 1928 
konnte die Firma Gustav Trommler, Holzstoff- und 
Papierfabriken in Mittwelda-Markersbach l. Sa., auf 
ein 6Ojähriges Bestehen zurückblicken. Dieses Er- 
eignis wurde von dem jetzigen Inhaber, Herrn Emil 
Trommler, durch eine schlichte, aber eindrucks- 
volle Feier für die Angestellten und Arbeiter gewür- 
digt. Vertreter der Behörden und der Handelskam— 
mer Plauen, Geschäftsfreunde und sonstige seinem 
Unternehmen nahestehende Persönlichkeiten waren 
erschienen, um an der Feier in einem festlich ge- 
schmückten Raume seiner Mittweidaer Papierfabrik 
teilzunehmen. Dieselbe wurde von Herrn Richard 
Fischer eröffnet und nach Begrüßung der Gäste 
der Werdegang der Firma von ihm vorgetragen. 
Hierauf überreichte Herr Generaldirektor Gaedt, Aue. 
im Auftrage der Handelskammer Plauen der Jubel- 
firma ein Glückwunschschreiben und übergab dann 
unter ausführlichem Hinweis auf die Bedeutung der 
Worte „Arbeit und Wirtschaft‘ unter den heutigen 
Zeitverhältnissen den nachstehenden Arbeitern fol- 
gende Auszeichnungen: Das tragbare Ehrenzeichen 
für Treue in der Arbeit aus Silber mit einem Glück- 
wunschschreiben des Deutschen Reichspräsidenten 
von Hindenburg an Karl Albin Demmler, Hot- 
schleifer (55 Dienstjahre). Friedrich Albin Seh- 
misch. Werkführer (53 Dienstjahre). Karl Bruno 
Egermann, Feuermann (48 Dienstjahre), Gustav 
Emil Scheffler, Holzschleifer (40 Dienstjahre): 
das tragbare Ehrenzeichen für Treue in der Arbeit 
in Bronze wurde von vorgenanntem Herrn dem Max 
Albin Weber, Maschinengehilfe (35 Dienstjahre). 
und dem Karl Ernst Sternkopf, Maschinenführer 
(33 Dienstjahre), überbracht. Diese Jubilare sind alle 
in der Mittweidaer Papierfabfik tätig und haben den 
größten Teil ihrer Dienstjahre bei der Vorgängerm. 
der Firma Carl Weber, verbracht. Die Auszeichnun— 
gen sind von der Jubelfirma nur nachgeholt worden. 
Mit einem Hoch auf die Jubelfirma, das deutsche Volk 
und seinen Reichspräsidenten von Hindenburg endigte 
die Feier unter dem Gesang des Deutschlandliedes. 
Hierauf überreichte die Arbeiterschaft von beiden 
Werken sinnige Geschenke, die einen Ehrenplatz in 
den Arbeitsräumen des Jubilars finden werden. Tief- 
gerührt von all diesen Ehrungen dankte Herr Emil 
Trommler. Im Anschluß daran fand für die geladenen 
Gäste in seiner Wohnung in Grünstädtel ein Bei- 
sanımensein statt, während die gesamte Belegschaft 
mit Frauen abends 6 Uhr im Gasthaus zum Schwei- 
zerhof zusammenkam. Nach Konzert, Festtafel und 
Vorträgen blieben bei flottem Tanz die Teilnehmenden 
noch fröhlich beisammen, und dieser Tag wird allen 
in guter Erinnerung bleiben. C. 


Ueber die Geschäftslage in der Kunstseidenindu- 
strie wird in der Fftr. Ztg. mitgeteilt, daß die zukünf- 
tige Absatzentwicklung nach wie vor optimistisch 
beurteilt wird. Man glaubt mit einer weiteren Steige- 
rung des Verbrauchs an Kunstseide in einem solchen 
Umfange rechnen zu können, daß auch durch die 
spätere Inbetriebnahme der in der Herstellung be— 
griffenen neuen Werke eine Ueberproduktion auf dem 
Kunstseidemarkt nicht eintreten wird. 


ne .. — — —9- 
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Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung 


herausgegeben vom „Wochenblatt für Papierfabrikation“ Güntter - Staib Verlag, 
Biberach-Riß, Wttbg. Ganzleinenband Din-A 4, im Langformat gebunden. Enthaltend 
32 Seiten Register und 538 Papiermusterblätter, Gewicht 4 kg, Preis RM. 18.50 


portofrei, Ausland Doll. 5.—. 
Einige Urteile: 


Besprechung des Musterbuches in der Papier-Zeitung in Nr. 62/1928 
vom 4. August: 

„Das schon seit längerer Zeit angekündigte Musterbuch liegt nun- 
mehr gebrauchsfertig vor. Wir müssen zugestehen, daß das Werk gut 
ausgefallen ist. Die vielen (534) Muster geben ein anschauliches Bild, einen 
Querschnitt durch die deutsche Papiererzeugung. Da die einzelnen Muster 
nicht nur auf die liefernde Fabrik hinweisen, sondern jeweils angegeben 
wird, welche andern Firmen ähnliche Papiere liefern, ist das Buch als 
gutes Hilfsmittel für den Papiereinkäufer und Verbraucher zu bezeichnen. 
Die äußere Ausstattung ist ansprechend. Das Format ist für derartige 
Muster handlich. Wir wünschen dem Buch einen guten Erfolg.“ 


Die „Papierwelt“, Fachblatt für Papier- und Schreibwaren in Pöß- 
neck, bespricht das Buch wie folgt: 

„Die Papiererzeugung ist für die deutsche Volkswirtschaft von 
hoher Bedeutung. In 9 Großbetrieben, 144 Mittelbetrieben und 202 kleinen 
Betrieben, ohne die Papierfabriken, beschäftigte sie schon im Jahre 1926 
etwa 120000 Menschen und erzeugte sie 1650000 t Papier. In der 
deutschen Ausfuhr steht Papier an der achten Stelle der Exportgüter. 
Also trägt die Papiererzeugung erheblich zur aktiven Gestaltung der 
deutschen Handelsbilanz bei. Von der Leistungsfähigkeit dieser Industrie 
ein greifbares Bild zu geben, in- und ausländischen Einkäufern die Mög- 
lichkeit zu gewähren, ihren Papierbedarf ohne Umwege an der richtigen 
Stelle zu decken, soll der Zweck des vorliegenden Musterbuches sein, 
das im besten Sinn ein bemustertes Sortenverzeichnis darstellt mit er- 
schöpfender Auskunft über alle in Frage kommenden Lieferanten. Zugleich 
ist dieses Musterbuch eine Ergänzung zu Güntter-Staibs Adreßbuch der 
Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken Deutschlands und seiner Nach- 
barstaaten, wie denn der Verlag Güntter-Staib, in dem seit fast 6 Jahrzehnten 
das Wochenblatt für Papierfabrikation erscheint, als die berufene Stelle 
zur Zusammenstellung eben dieses Musterbuches der deutschen Papier- 
erzeugung zu betrachten ist. Das Bedürfnis nach einem solchen Werke 
‘war seit Jahren vorhanden. Dem deutschen Papier-Großhandel und -Ex- 
port, dem ausländischen Papierimporteur, wie den Papierverarbeitern in 
der ganzen Welt mußte daran gelegen sein, sich über die Herkunft wenig- 
stens der wichtigsten Papiersorten zuverlässig zu unterrichten. 

Die Aufgabe, die sich Herausgeber und Verlag mit dem Musterbuch 
gestellt haben, ist gelöst. Es ist gelungen, in dem gewichtigen Bande 
in gedrängtester Form eine einzigartige Uebersicht über die in Deutsch- 
land gefertigten Papiere und Kartonsorten zu schaffen, gewissermaßen eine 
Papierausstellung für den Schreibtisch. 150 Papierfabriken sind mit 534 
Papier- und Kartonso ten unmittelbar vertreten. Darüber hinaus aber sind 
als Lieferanten auch alle die übrigen deutschen Fabriken erwähnt, die 
gleiche oder ähnliche Sorten herstellen. Der Gebrauch des umfangreichen 
Buches wird erleichtert durch ein alphabetisches Sortenverzeichnis und 
wird, wie wir auch oben schon ausführten, ergänzt durch das Güntter- 
Staibsche Adreßbuch mit seinen ausführlichen Angaben über die Betriebe 
der Papiererzeugung. Der Preis des Musterbuches beträgt RM. 18,50. 
Er ist im Hinblick auf das, was hier geboten wird, und auch im Hin- 
blick auf die vorzügliche Ausstattung des Werkes als sehr mäßig zu be- 


zeichnen.“ 
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Auslands-Rundschau. 


Tschechoslowakei. 


Im vergangenen Jahre belief sich die 
Produktion von Zellstoff auf 
47 187 t ungebleichte Zellulose im Werte von 
Kc 85 600 000; Deutschland hat hiervon 50% 
aufgenommen. In gebleichter Zellulose wur- 
den 45 176 t produziert, die einen Wert von 
Kc 114 000 000 darstellen; von diesem Stoff 
gingen 10—20 % nach Deutschland. E. 


Schweden. 


Nach Mitteilungen von „Svensk Pappers- 
masse-Tidning“ sind seit mehreren Jahren 
betriebene Versuche mit einem Dampfgenera- 
tor der glücklichen Lösung nahe. Dem neuen 
Verfahren, welches an dem an die schwedi- 
sche Ingenieurwissenschaftliche Akademie ge- 
bundenen Elektrowärmeinstitut unter Leitung 
seines Vorstandes, Zivilingenieur O. Stäl- 
hane, zur Durchprobung gelangte, liegt 
die Verwendung hochgespannten elektrischen 
Stromes von 50—80 000 Volt in einem be- 
sonders konstruierten Dampfgenerator zu- 
grunde. Ingenieur Stälhane hat nunmehr der 
Akademie Vorschläge zur technischen Lösung 
des Problems vorgelegt. Sollte sich das Ver- 
fahren im großen als brauchbar erweisen, so 
bestände die Möglichkeit, während der jähr- 
lich auftretenden Hochwasserperioden bis zu 
einem gewissen Maße Steinkohle durch elek- 
trische Energie zu ersetzen. Eine Voraus- 
setzung zur Nutzbarmachung dieser bisher 
wertlosen Energiemengen ist jedoch, daß der 
Dampfgenerator zu einem mäßigen Preis her- 
gestellt werden kann. Die Befürwortung von 
seiten der Ingenieurwissenschaftlichen Aka- 
demie für einen staatlichen Beitrag zur wei- 
teren Ausgestaltung des Problems beweist 
die Wichtigkeit, die man der in Angriff ge- 
nommenen Sache entgegenbringt. S. W. 


Holland. 


Die Papiereinfuhr im ersten 
Halbjahr 1928. Holland hat im Laufe 
der ersten sechs Monate des laufenden Jahres 
laut amtlicher Statistik des holländischen 
„Centraal Bureau voor de Statistiek 57 517 
Tonnen Papier, Pappe, Karton und Papier- 
waren im Werte von 20 022 000 Gulden ein- 
geführt, was gegenüber dem Vorjahre (eben- 
falls erstes Halbjahr) eine Zunahme von 8% 
der Menge nach und von 9°/,% dem Werte 


‘den Betrieb aufnehmen können. 


nach darstellt. Die wichtigsten Papiersorten 
der holländischen Einfuhr sind: 


1. Halbjahr 1928 1. Halbjahr 1927 
Menge Wert Menge Wert 
int in Guld. int in Guld. 
Zeitungsdruckpapier 11679 1820 000 12 972 2 100 000 
holzhaltige Druck- und 
Schreibpapiere . . 8 699 1 949 000 
holzfreie Druck- und 
Schreibpapiere . 
Pappe 


6 775 1570 000 


23 449 1 360 000 3 238 1 265 000 


„ ee a 2 308 348 000 2027 303 000 
Packpapier. . 5676 1 203 000 5 713 1 234 000 
Pergamentpapier: 

a) echt .. 1063 591000 952 544 000 

b) Imitation 1887 606000 2 554 773 000 
bestrichene Papiere . 1273 504 000 710 280 000 
Tapeten . 3 024 1 337 000 3 022 1 305 000 
andere Papiere und 

Kartons .. 10 395 3 353 000 8 410 2 748 000 


Die am holländischen Markte interessier- 
ten Lieferanten sind nicht alle an der ver- 
mehrten Einfuhr Hollands beteiligt. Die Lie- 


. ferungsanteile der belgischen, englischen, fran- 


zösischen und finnländischen Fabrikanten 
sind im Vergleich zum Vorjahre stark zurück- 
gegangen, dagegen konnte Norwegens Pa- 
pierindustrie große Fortschritte am hollän- 
dischen Markte erzielen. Unangefochten 
bleibt Deutschlands Vormachtstellung am 
holländischen Markt, es lieferte 64 % der 
Menge und 53,5 % dem Werte nach. 
Ipu. 
Rußland. 

Die Papierfabrik „S8 i n owje w“ in Le- 
nin grad ist durch die Aufstellung einer 
neuen, aus Deutschland bezogenen Papier- 
maschine erweitert worden, welche als die 
gegenwärtig leistungsfähigste Papiermaschine 
in ganz Rußland angesehen wird. Die im 
Bau befindliche Zellulosefabrik „Sjas- 
stroi“, die ursprünglich im Mai d. J. er- 
öffnet werden sollte, wird voraussichtlich 
nicht vor Ende d. J. mit ihren 6 Kochern in 
Betrieb genommen werden können. Der 
hierdurch eintretende Ausfall in der pro- 
grammäßigen Produktion von Zellulose wird 
auf rund 60 000 t veranschlagt und muß da- 
her durch Einfuhr aus dem Ausland gedeckt 
werden. Der Neubau dieser Fabrikanlage 
wird sich nach Fertigstellung auf rund 
23 Millionen Goldrubel belaufen, während 
ursprünglich nur ein Kostenvoranschlag VON 
16 Millionen vorgesehen war. Das Kondo- 
pogi-Kombinat (Holzschleiferei und Papier- 
fabrik) wird nach Meldungen aus der gleichen 
Quelle ebenfalls nicht vor dem us A 

ch. 
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Die Papierindustrie der U. d. S. S. R. im 
ersten Quartal 1927/1928. Von S. Wilent- 
schik. Bumaschnaja Promischlennost 7 
Nr. 4, S. 387 (1928). 

Das Entwicklungstempo der russischen 
Papierindustrie hat sich etwas verlangsamt 
und bewegt sich in ruhigeren Bahnen. 
Größere Unternehmungen befinden sich im 
Bau bzw. in dem Endstadium desselben. Es 
arbeiteten 86 Unternehmungen mit 111 Pa- 
piermaschinen mit 28 400 Arbeitern und 3300 
Beamten, welche 64 800 t Papier, 9100 t Kar- 
ton, 19 400 t Zellstoff, 18 600 t Holzschliff 
und 4600 t Hadernhalbstoff erzeugten. Im 
Vergleich zum letzten Quartal des Vorjahres 
hat sich die Gesamtproduktion um etwa 2% 
erhöht. Die Leistung pro Mann und Ma- 
schine hat sich etwas erhöht, die Zahl der 
Arbeiter etwas verringert. Die Löhne haben 
sich im Vergleich zum ersten Quartal des 
Vorjahres um etwa 5 % erhöht, und zwar ist 
die Lohnerhöhung höher wie die Leistungs- 
steigerung. Die Selbstkosten haben sich in 
der Gesamtindustrie im Vergleich zum Vor- 
jahre um etwa 1 % erniedrigt. Allerdings ist 
diese Erniedrigung nur eine Durchschnitts- 
zahl, da einzelne größere Unternehmungen 
Selbstkostenerhöhungen bis zu 5% hatten 
(der Leningradbumtrust). Die Versorgung 
der Industrie mit Füllstoffen und Filzen 
erfuhr keine Unterbrechung. Schwierigkeiten 
waren bei der Beschaffung von Leinenlumpen, 
Tonerde, Kaolin und Schwefelkies vorhanden. 
Besonders machte sich ein Mangel in kalzi- 
nierter Soda und Farbstoffen bemerkbar. 
Die Vorräte der Verbraucher haben sich ver- 
ringert und die Nachfrage hat sich dadurch 
erhöht, so daß das Angebot der Nachfrage 
teilweise nicht nachkommen kann. Besonders 
fehlt es an Zeitungs-, Schreib-, Druck-, Ta- 
peten- und Zigarettenpapier. Dieser Mangel 
verursachte teilweise Stillstände bei den in 
Frage kommenden Verarbeitern. Umgesetzt 


wurden im Berichtsabschnitt 108 000 t für 


39 Millionen Rubel. Davon kamen 26 000 t 
für 7,8 Millionen Rubel auf den Import. Be- 
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sonders bemerkenswert ist die starke finan- 
zielle Beanspruchung der Papierindustrie und 
die Verringerung der Liquidität. k. 


Zur Frage der Ersatzteile für die russi- 
sche Papierindustrie. Von I. Iwkin. Bu- 
maschnaja Promischlennost 7 Nr. 4, S. 357 
(1928). 

Das rasche Entwicklungstempo der russi- 
schen Papierindustrie bringt einen erhöhten 
Bedarf an Ersatz- und Maschinenteilen mit 
sich. Das meiste muß vom Auslande bezogen 
werden, da die russischen Maschinenfabriken 
auf die Bedürfnisse der Papierindustrie nicht 
eingestellt sind und die Herstellung der Er- 
satzteile nur zu sehr hohen Preisen über- 
nehmen. Der Autor glaubt nun, daß es für 
die Papierindustrie vorteilhaft wäre, eine 
Spezialausbesserungs werkstatt einzurichten, 
die ausschließlich den maschinellen Park der 
Papierindustrie bedienen sollte. Dieselbe 
müßte im Industriegebiet liegen, um günstige 
Bedingungen für die Fracht zu haben. Das 
Personal für die Werkstatt könnte man aus 
den einzelnen Unternehmungen heranholen 
und dasselbe durch Ausbildung von Spezial- 
arbeitern ergänzen. K. 


Algerien. 

Alfa- Erzeugung. Erst seit wenigen 
Jahren beteiligt sich Frankreich reger an der 
Ausfuhr algerischer Alfa, während England 
seit dem Jahre 1855 Algerien als ausgiebige 
Bezugsquelle von Alfa zur Herstellung von 
Papierstoff benutzt und im Durchschnitt 97% 
der algerischen Alfaausfuhren aufnahm. Seit 
dem Jahre 1924 hingegen ist ein fühlbarer 
Aufschwung der französischen Bezüge fest- 
zustellen, der sich in der Steigerung der 
Ausfuhranteile äußert, die 1922 noch 2,8% 
betragen hatten, um 1923 3,9%, 1924 aber 
schon 7,6% und 1925 8,7% zu erreichen, 
in welchem Jahre Algerien insgesamt 
1 293 577 dz ausführte, während die Ausfuhr 
des voraufgehenden Jahres 1 179009 dz be- 
tragen hatte. Das gesamte algerische Alfa- 
Produktionsgebiet umfaßt 3 198 537 


Finnisches Paplierholz 


und alle anderen Provenionzen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Hektar, die sich verteilen auf die Departe- 
ments Süden 1 773000 Hektar, Oran 826 361 
Ilektar, Algier 306490 Hektar und Constan- 
tine 292 686 Hektar. Lz 


Britisch-Indien. 

Einem amtlichen Bericht über die Ein— 
fuhr im Fiskaljahr 1927/28 sind die folgenden 
Angaben entnommen. Die Gesamteinfuhr 
von Packpapier betrug 4,9 Millionen 
Rupien (4 Millionen Rupien im Vorjahr). 
Hiervon entfallen auf Schweden 1,7 Millionen 
Rupien und auf Deutschland 1,2 Millionen 
Rupien. Die Gesamteinfuhr von Druck- 
papier ging von 10 Millionen auf 84 Mil- 
lionen Rupien zurück. Deutschlands Anteil 
fiel von 2,1 Millionen auf 0, 95 Millionen. Von 
der Einfuhr von Schreibpapier und 
Briefhüllen mit 6,3 Millionen fällt der 
Hauptanteil auf England (3,2 Millionen). 

H. 8. 
Kanada. 

The Algoma Pulp, Paper and 
Dock Company Limited hat sich 
jetzt die Option für den Erwerb des gesamten 
Aktienkapitals der Austin & Nichol- 
son Company gesichert und legt zu 
diesem Behufe £ 350000 8% partizipierende 
Vorzugsaktien und weiter 3500009 Stück 
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Stammaktien ohne Nominalwertangabe zum 
Zeichnungspreis von je 2 Schilling in London 
auf. Die Austin & Nicholson Co. soll mit dem 
gesamten Geschäftspersonal übernommen und 
in den Nicholson und Dalton Mills weiter- 
geführt werden. Die Konzession zum Abhieb 
von Kiefern- und Papierholz auf einem Gebiet 
von 799 engl. Quadratmeilen (2070 Quadrat- 
kilcmeter) Staatsland der Provinz Ontario 
wird auf die neue Gesellschaft übertragen 
werden. Im Michipiesten-Hafen soll ein Dock 
gebaut werden, groß genug, um wähıend der 
Saison 250 000 tons darin abladen zu können, 
ferner wird eine Papierfabrik mit 200 tons 
Tagesleistung errichtet. Für das Dock, das 
infolge seiner Lage ein Verkehrsknoleapunkt 
für das ganze nördliche Ontario sein wird, 
soll eine Hypothek von £ 800 000 aufgenom- 
men werden. Der Jahresgewinn wird aul 
£ 323 000 berechnet, und es verblieben nach 
Zahlung der 8% auf die Vorzugsaktien noch 
4 90000 für die 350 000 Stammaktien und 
für Extraausschüttung auf die Vorzugsaktien. 

Achtprozentige Vorzugsaktien sind jetzt 
das bevorzugte Papier für alle Londoner 
Gründungen; bei weitem die meisten Gesell- 
schaften wenden sich in dieser Form an das 
Publikum. Die in Amerika sehr beliebten 
Aktien ohne Nominalwert kommen dagegen 
äußerst selten vor. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energie wirtschaft 


von Oberingenicur Schlebuhr Dr.-Ing. 
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HOFFMANN -KOLLEROANG D. R- 


Im Besitz Ihres Geehrten vom 18. ds. Mts. teilen wir Ihnen mit, daß 
den von Ihnen bisher gelieferten 3 Kollergängen dauernd zufrieden sind. 55525 
| sondere scheint sich auch die mit Reibungskupplung ausgestattete. im Novem 

Js. gelieferte Maschine zu bewähren. 
letzten Lieferungen, sind gut durchkonstruiert und sehr leistungsfähig. 
Sie bei Neubedarf wieder zu Rate ziehen und haben Ihnen vorstehen 


Märkische Holzstofi- u. Pappeniabrik 
G. m. b. H., Brederelche (Uckermark). 


Firma Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Bredereiche, den 22. 2. I 


Niederschlema i. Sa. 


Ihre Kollergänge, und ganz 


- Hochachtungsvoll T 
gez. Märkische Holzstofi- u, Pappeniabr 
G. b. H 


- Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


wir mit 
Insbe- 
besonders Ihle 


Wir werden 
de Auskunft 
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Patent-Berichte. 


Liegender Schleudersichter für die Papier-, 
Holzstoff- und Zellstoffherstellung. 
Otto Herdey in Bautzen und Paul Roh- 
land in Dreiwerden i. Sa. 
Kl. 55d. D. R. P. 459 724 (vom 18. 9. 26 ab). 


Patent-Ansprüche, 1. Liegender Schleu- 
dersichter für die Papier-, Holzstoff- und Zeilstoff- 
herstellung mit ringförmigen, umlaufenden Vertei- 
lungsrinnen für den Stoffbrei und für das Verdün- 
nungswasser, gekennzeichnet durch parallel zur 
Sichterachse nebeneinander angeordnete, mit den 
umlaufenden Verteilungsrinnen R und Rz in Verbin- 
dung stehende Verteilungstaschen, durch die der 


Stoffbrei und die Verdünnungs- sowie Faserwasch- 
wässer getrennt zugeführt werden. 

2. Liegender Schleudersichter nach Anspruch |, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Verdünnungswasser- 
verteilungstaschen den Stoffbreitaschen übergeordnet 
sind, damit das Verdünnungswasser in die Stoffbrei- 
taschen fließen kann. 


Bei der Erfindung werden durch ununter- 
brochenen Zusatz von Verdünnungswasser in 
eine Stoffverteilungstasche die in dem zuge- 
führten Stoffbrei enthaltenen Fasern kurz vor 
dem Schleudern an das Sortiersieb kräftig 
durchgewirbelt, voneinander getrennt und die 
wertvollen feineren und aufgeschlossenen 
Faserteile, die sich infolge der Kohäsions- 
erscheinungen an große, wertlose Fasern 
klammern, abgespült. Somit wird eine gründ- 
liche Trennung grober und feiner Fasern 
schon im Stoffbrei bewirkt, der Sortiervor- 
Lang wesentlich erleichtert und die Leistung 
des Sortierers sowie die Ausbeute an feinen 


Das Vollkommenste 


Fasern gefördert. Die gesichteten groben 
Fasern (Raffineurstoff) sind nicht mehr mit 
feinen Fasern vermischt, um so weniger, als 
sie nach der Sortierzone nochmals energisch 
ausgewaschen werden. 

Ein weiterer Vorteil liegt in der Möglich- 
keit der Zugabe des Stoffbreies in geringer 
Verdünnung, was für die Wasserhaltung bei 
großen Anlagen von ausschlaggebender Be- 
deutung ist. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55e, 5. St. 43 333. Firma Dr. Otto C. Strecker, 
Darmstadt, Olbrichweg 6. Ouerschneider für gleich- 
förmig laufende Papierbahnen. Zus. z. Pat. 417 871. 
19. 10. 27. 

Kl. 55e. 7. B. 129 660. Beloit Iron Works, Beloit, 
Wis.. V. St. A. Rollmaschlne zum Aufrollen einer 
Papierbahn o. dgl., bei der die aufwickelnde Rolle 
während des Aufwickelns von zwei sich drehenden 
Stützwalzen getragen wird. 8. 2. 27. V. St. A. 3. 5. 26. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55e, 7. 464 668. Feldmühle, Papier. und Zell- 
stoffwerke Akt.-Ges., Scholwin, Pommern. Schutz- 
kappe für Wlekelhülsen. 6. 4. 27. F. 63 414. 

Kl. 55f, 4. 464 462. Dipl.-Ing. Eduard Prée, Dres- 
den-N., Glacisstraße 1. Rollendachpappe mit einer im 
Endzustande steinartigen Deckschicht. 21. 3, 25, 
P. 50 159. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55a. 1 040 049. Ernst Arnold, Dresden-A. 27, 
Würzburgerstraße 18. Kunststein für Holzschleife- 
reien. 7. 6. 28. A. 48 064. 

Kl. 55a. 1040061. Ernst Arnold, Dresden-A, 27, 
Würzburgerstraße 18. Kunststein für Holzschleiie- 
reien. 21. 6. 28. A. 48 171. 

Kl. 55a. 1039414. Amme-Luther-Werke Braun- 
schweig der „Miag“ Mühlenbau und Industrie Akt.“ 
Ges., Braunschweig. Vorrichtung zur Beiestigung 
von Steinen in Holzschleifern. 4. 7. 28. A. 48 260. 

Kl. 55d. 1039817. Anton D. J. Kuhn, Bad Lie- 
benwerda, Prov. Sachsen. Lager- und Transport- 
wagen für Register- u. a. Walzen von Halbstoff- und 
Papiermaschinen. 1. 6. 28. K. 119019. 

Kl. 55e. 1039298. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6, und Theodor Göckel, Pallıswiesen- 
straße 144, Darmstadt. Bogenableger, insbesondere 
für dünne und leichte Papiere. 22. 6. 28. St. 36 032. 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 


Antriebe eignen sich: S E 1 D E N m R 1 E M E N, 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
i Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 
außerordentliche Geschmeidigkeit. 


nasa Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 e 
egr. . 
— S 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einiaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Pragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, 


ferner „Aus der Praxis" 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926 


Bezugsauellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch) angegeben. 
— 


Frage Nr. 3764. Chromo-Ersatzkarton. Ich 
will Chromo-Ersatzkarton (Triplex) herstellen, wel- 
cher !/ı geleimt sein und Hochglanz haben soll. Es ist 
mir aber trotz vieler Versuche noch nicht möglich 
gewesen, dies zu erreichen. Es entsteht nun die 
Frage, ob die Ursache dieses Mißerfolges auf der 
Maschine, in der Frittung oder ih dem verwendeten 
Harzleim zu suchen ist. Daß der Harz!eim schuld 
ist, glaube ich nicht, denn ich habe selbstgefertigten 
Harzleim verwendet. den ich seit Jahren mit bestem 
Erfolge für alle übrigen Papiersorten verarbeitete 
und der mir bisher gute Dienste leistete, Ferner habe 
ich Harzleim in besten Qualitäten, freiharzarm und 
fretharzreich, verwendet, ebenso mit Stärke gearbei- 
tet. Das Resultat ist stets dasselbe geblieben. Die 
Fällung selbst mit Alaun ist stets einwandfrei. Selbst 
Zugabe von Leim in kleinen und großen Mengen 
iörderte die Leimung nicht. Die Temperatur des 
großen Glättzylinders wurde mit 85° C mit dem Pyro- 
meter gemessen. Eine stärkere Beheizung des Glätt- 
zylinders kann nicht erfolgen, weil sich dann Blasen 
in der Papierbahn bilden. D. 

Frage Nr. 3765. Stecknadellöcher Im Sei- 
denpapier. Wie kann man bei der Herstellung von 
Zigarettenpapier und Seiden für Karbonpapier die 
sogenannten „pin holes“ (Stecknadellöcher) vermei- 
den? H. 

Frage Nr. 3766. Torifeuerung. Welche Er- 
fahrungen sind mit den von verschiedenen Seiten 
angebotenen Torfpressen samt Trockenanlagen ge- 
macht worden? Die Papierfabrik verfeuert derzeit 
handgestochenen Torf gemischt mit Steinkohle. Wel- 
che neuzeitlichen Vorrichtungen können zur prak- 
tischen Torfverheizung bei Kesseln angebracht wer- 
den, um zeitraubende Arbeit und Wärmeverlust zu 
ersparen? T. 

Frage Nr. 3767. Packpapier für Spiegelglas. 
Eine Kundschaft bestellte bei uns Packpapier für 
Spiegelglas und verlangte, daB wir dasselbe säureire: 
arbeiten. Die Kundschaft beanstandet nun unser Pa- 
pier, weil es matte Stellen im Glase hervorruft, und 
behauptet. daB das Papier basisch sei. Muß der- 
artiges Papier mit oder ohne schwefelsaure Tonerde 
gearbeitet werden, und welche Vorsichtsmaßregeln 
sind hierbei zu beachten? H. 


Reinigen von Hani. 
Antwort auf Frage Nr. 3760 in Nr. 30, S. 842. 

J. Hanf wird, nachdem er eine Wasserröste durch- 
gemacht, zwischen gerippten Walzen gebrochen und 
hierauf gehechelt, in einem Apparat von den durch 
das Rösten gelockerten und das Brechen sowie He- 
cheln zersplitterten holzigen Teilen, den Schäben bis 
auf einen geringen Prozentsatz befreit. 

Der restliche Teil der Schäben wird durch kadin 
des Hanfes mit Kalk und Bleichen mit Chlor und 
Säure von diesem entfernt. 

H. Post!. Mödling b. Wien. 

I. Um Flachs für die Zigarettenpapierfabrikation 
vorzubereiten, muß derselbe zuerst auf einer 
Flachs-Riffelmaschine mit drehbarer Rifiel- 


trommel und selbsttätiger Flachszufuhr entsamt, von 
Zwieseln befreit und gereinigt werden. Der dabei 
gewonnene Leinsamen kann anderweitig verwertet 
werden. Eine solche Maschine leistet in 8 Stunden 
15—20 Zentner Strohflachs und benötigt nur eine 
Person zur Bedienung, wogegen beim Riffeln und 
Entsamen von Hand fünf Personen erforderlich sind. 
Als zweite Reinigungsmanipulation kommt die Ent- 
fernung von Holzteilchen von den Stengeln mittelst 
der Flachs-Knickmaschine in Frage. Kraft- 
bedarf 1,5 PS. Tagesleistung bis zu 2000 kg Röst- 
jlachs. . 

Die dritte Operation ist das Reinschwingen der 
vorbereiteten Flachsfaser im Schwingstand 
oder auf der Schwing maschine. Diese Ma- 
schine besteht aus Holzmessern, welche auf eine: 
Welle propellerartig angeordnet sind. Wird nun der 
Flachs durch das Maul des Schwingstockes eingelegt, 
so fegen diese Holzmesser über die Flachsstengel und 
befreien sie in kürzester Zeit von Schäben. Es gibt 
einseitige und doppelseitige Schwingstände und 
Schwing maschinen. 

Von den Schwingständen gelangt der Flachs in 
die Schüttelmaschine, welche ihn von den 
letzten, bereits gelockerten, aber noch haftenden 
Schäben reinigt. Kraftbedarf 3 PS. Darnach läuft er 
durch den Hadernschneider Das Patent 
Etrich verbindet die Schüttelmaschine mit einer 
Hechelmaschine und erreicht dadurch einen 
ganz besonders gut gereinigten Flachs, speziell dann, 
wenn der Grobhechelung eine Feinhechelung folgt. 
Manche Zigarettenpapierfabriken benützen zum Weich- 
machen der Hanffaser noch eine Hanf-Reibe- 
maschine mit Pilgerschrittbewegung 
vor dem Hecheln. 

Derart sorgsam aufbereiteter Flachs wird in 
Kugelkochern nur mit Kalkmilch und Dampf (etwa 
17 kg CaO auf 100 kg Flachs) durch 10 Stunden bei 
3 atü (143° C) gekocht. Nach der Kochung wird der 
Stoff mit reinem Wasser (womöglich warm) ausge- 
waschen, bis keinerlei Kalkreaktion (Lackmus rot in 
bläulich) zu beobachten ist. 

Hernach wird er in Halbzeugholländern 
zu Halbzeug gemahlen und in die Bleichhollän- 
der abgeleert, woselbst er mit Chlorwasser oder 
Hypochloritlaugen unter Erwärmung auf 40° C ge- 
bleicht wird. Der Stoff wird sodann gründlich mit 
warmem Wasser ausgewaschen. Soll er sofort ver- 
arbeitet werden, so empfiehlt sich ein Zusatz von 
etwas Antichlor zur Zerstörung der Chlorreste auf 
und in den Fasern. 

Soll der Stoff aufbewahrt werden, so verzichtet 
man auf den Antichlorzusatz und leert in die Abtropf- 
kasten ab, woselbst sich eine Nachbleiche des Stoffes 
vollzieht. Beim Vorbereiten, Kochen und Bleichen 
entstehen Verluste, die sich mit etwa 3540 % be- 


ziffern. Der fertig gebleichte Halbstoff wird in mo- 
dernsten Fabriken durch eine Erkensator- 
Anlage nachgereinigt, ehe er in die Ganzzeus- 


abteilung gelangt. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
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VICKERY PAPER MILL SPECIALITIES 


Offener Brief an Verbraucher von Schabern. 


London, im August, 1928. 


Wir bringen höflichst zu Ihrer Kenntnis, dass 
Ingenieur 8. E. Akre in Oslo Schaber in Verkehr 
gebracht hat, deren Bauart wir als Verletzung 
unserer Patentrechte erachtet haben. Wir haben 
daher gerichtliche Schritte gegen diesen Herrn 
unternommen und der norwegische Gerichtshof hat 
inzwischen Herrn Akre verboten, Schaber von der 
Type des Vickery-Schabers herzustellen und zu 
verkaufen. 


Herr Akre hat gedroht, sich an dieses Verbot 
ausserhalb Norwegens nicht zu halten. Aus diesem 
Grunde sehen wir uns gezwungen und halten uns 
auch für verpflichtet, die Verbraucher von Scha- 
bern davor zu warnen, wenn ihnen elastische 
Schaber von anderer Seite als von seiten der be- 


kannten Inhaber unserer Lizenzen angeboten wer- 


den, solche anzukaufen, ohne vorher genau zu 
überprüfen, ob derartige Schaber eine Verletzung 
unserer Patentrechte beinhalten. 


Wir wären gezwungen, so sehr wir dies bedauern 
würden, nicht nur gegen Hersteller und Verkäufer, 
sondern auch gegen Verbraucher von Schabern, die 
Segen unsere Patente verstossen, gerichtliche 
Schritte einzuleiten und glauben, dass uns dies 
nicht verübelt werden könnte, denn in den unge- 
fähr 20 Jahren, die nötig waren, um den Vickery- 
Schaber auf seinen heutigen Stand zu entwickeln, 
haben wir einen sehr erheblichen Aufwand an Ar- 
beit und Geld hierfür opfern müssen, und es wird 
uns jeder beipflichten, dass es nicht recht und 
billig ist, dass andere uns um den Erfolg unserer 
Arbeit und unserer Opfer zu bringen versuchen. 

Hochachtungsvoll 
VICKERYS LIMITED. 


Ä 
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Rieſen - Eriparniile 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten“ und sich daher nur recht spärlich 
Eingang verschafften. 

Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den 1 Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere welchen elastischen Para Gummi- Walzen- Bezüge 
lieferten. 

Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im e 
— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 

Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 
die Welt hinausgegangen! 

Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 
Geblete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 
Bezügen den Vorzug geben. 


Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen,, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentfabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Ternsprecher 26223 und 26434. Gear. 1886. Drahtanschrift: Gummibrösel. 
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Gummiwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3761 in Nr. 30, S. 842. 
(Siehe auch Nr. 32, S. 898.) 


III. Die von dem Fragesteller mitgeteilte Erfah- 


rung ist mir in letzter Zeit sehr viel bekannt gewor- 
den. Die von mir gelieferten Walzenbezüge werden 
unter Berücksichtigung der jeweiligen besonderen Be- 
triebsverhältnisse ausgeführt, wobei ich darauf auf- 
merksam mache, daß es nach meiner Ansicht ausge- 
schlossen ist, ein und dieselbe Qualität, besonders in 
der schwarzen Glanzausführung. nur mit einem Härte- 
unterschied, einerseits an feuchten, kühlen Betriebs— 
stellen und andererseits an trockenen, heißen Ver- 
wendungsstellen in der Papiermaschine, zu ge- 
brauchen. 


Ueber die bezüglich der 


eigentliche Frage 
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schwarzen Para-Glanzqualitäten, die mittels Ruß- 
zusatz hergestellt werden, ist zu bemerken, daß es 
sich um eine Ausführung handelt. für die nur wenige 
Jahre alte Erfahrungen zur Verfügung stehen. In 
dieser Zeit sind verhältnismäßig mehr Reklamationen 
zu buchen gewesen als für die früheren Qunlitäter. 
Es hängt dieses wohl damit zusammen, daß eben die 
Jahrzehnte alten Erfahrungen bei den alten, nach— 
härtenden Ausführungen auch nicht in der geringsten 
Weise für die Herstellung der erst wenige Jahre 
alten Glanzqualitäten benutzt werden können. Es 
würde an dieser Stelle zu weit gehen, sich ausführlich 
über diese Frage zu äußern, weshalb ich die Inter- 
essenten bitte, sich mit mir in Verbindung zu setzen. 
Franz J. R. Heinrich, Gummifabrikate, 
Hannover-Linden,. Ungerstrale 35. 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Orlginalpreisen zu beziehen. 


Heymer’s Illustriertes Post- und Telegraphenhandbuch. 
50. Jahrgang, Jubiläumsausgabe. Sommeraus— 
gabe 1928, bearbeitet von Ernst Meuschke. 
Ministerialamtmann beim Reichspostministeriun 
Berlin. Durch jede Buchhandlung oder von 
der Geschäftsstelle von Heymer's illustrierten 
Post- und Telegraphenhandbuch (H. A. Pierer 
Verlagsbuchhandlung), Altenburg in Thüringen, 
zu beziehen. Preis einschließlich Versandspesen 
R.-M. 3.80. 

Das nunmehr seit 50 Jahren regelmäßig jedes 
Jahr in einer Sommer- und einer Winterausgabe er- 
scheinende Handbuch enthält sämtliche für den Kauf- 
‚mann wichtigen Bestimmungen und Gebühren des 
inneren Post-, Postscheck-, Telegraphen- und Fern- 
sprechverkehrs sowie des Verkehrs mit dem Aus- 
lande mit den Tarifen über Briefsendungen. Post- 
anweisungen, Nachnahmen, Postaufträge, Wertsen- 
dungen. Pakete. Telegramme usw., aulerdem die 
Bestimmungen über die Haftpflicht der Deutschen 
Reichspost und über die Behandlung zollpilichtiser 
Postsendungen, ferner ein Verzeichnis der in der 
Nahzone Berlins gelegenen Postorte, Straßenverzeich- 
nisse der Städte Berlin und Hamburg mit Angabe 
der Zustell-Postanstalten, Verzeichnisse der Postäm- 
ter im Saargebiet. der an Polen gefallenen Postorte 
Oberschlesiens usw. Der Preis von R.-M. 3.80 für 
die soeben erschienene Sommerausgabe 1928 ist bei 
der Fülle des Gebotenen sehr mäßig. Im Verkehr mit 
dem Ausland ist Heymer's Postbuch unentbehrlich. 
Wer Heymer's Postbuch benutzt, spart Zeit und Geld. 


Wirtschaftliche Büroarbeit In mittleren und kleinen 
Handels- und Industriebetrleben. Von Paul 
Schlenker, beratendem Organisator (V. b. 
O., M. d. O.). Preis geb. 5 R.-M. Berlin 1928. 
Verlag Carl Hofmann G. m. b. H., Berlin SW II. 
Dessauer Straße 2. 

Schlenker zeigt hier in flüssiger, Klarer Sprache 
aus seinen vielseitigen Erfahrungen heraus einen Weg 
zu wesentlichen Ersparnissen bei der kaufmännischen 
Kontorarbeit. 

An der lückenlosen Darstellung eines folgerichtig 
segliederten Ablaufes des Geschäftsganges lernt der 
Leser alle jene Vereinfachungen und Verbilligungs- 
möglichkeiten kennen, die zu einer „Rationalisierung 
des Büros“, also zu einer Senkung der Handlungs- 
unkosten, führen können. 

Von der täglichen Oeffnung und Verteilung der 
Post angefangen, wird die wirtschaftlichste Bearbei- 


tung des Schriftstückes bis zur Aufgabe bei der Post 

geschildert. Die Vereinfachung der Schreibarbeit 

sowie die mühelose, sichere Ueberwachung der Ein- 

Käufe, die tagfertige Lagerverwaltung, der birotech- 

nische Teil bei der Werbung und beim Angebot, hei 

Erledigung der Aufträge, dem Ausschreiben der Rech- 

nungen, beim Versand und in der Buchhaltung sin! 

eingehend und lebendig beschrieben, wobei an neun- 
zig Abbildungen zur Veranschaulichung neuer Büro- 
geräte und Arbeitsweisen herangezogen worden sind. 

Nicht nur die Geschäftsleitung kann vielerlei 
Wissenswertes bei der Umstellung ihres Betriebe; 
auf „Wirtschaftlichkeit“ daraus entnehmen, auch für 
den vorwärtsstrebenden Angestellten ist es ein wert- 
volles Handbuch. 

Rat und Hilfe für die Hinterbliebenen bei Todesfällen. 
Verlag Max Mischke, Berlin-Britz, Franz-Kör- 
ner-Straße 1. Preis R.-M. 1.50. 

Das Buch bringt eine allgemein- verständliche 
Darstellung des Erbrechts mit wichtigen Bestimmun- 
gen aus dem Familienrecht, aus den sozialen Gesetzen 
und aus sonstigen bedeutsamen gesetzlichen Vor- 
schriften. Ihre Kenntnis ist für den lebenden Haus- 
haltungsvorstand ebenso von Vorteil, wie für die 
Hinterbliebenen. In dem Buch frei gelassene Stellen 
sollen den Leser veranlassen, wichtige Zahlen und 
Ereignisse, wie Geburtsdaten, Verwandtschaftsver- 
hältnisse. Vermögens- und Versicherungsverhältnisse, 
niederzuschreiben, die den Hinterbliebenen als Weg- 
weiser dienen werden. Durch die Beifügung von zahl- 
reichen Beispielen für die Errichtung von Testamen- 
ten, für Anträge an das Nüchlaßgericht u. a. m. ist 
das Buch ein praktischer Ratgeber, das seinem Titel 
gerecht wird. 

Schreier, Der Geschäftswert. Begriff. Wesen, Fak- 
toren, Entstehung, Arten, Bewertung, Errech- 
nung, Handelsgesetzliche Vorschriften, Handels- 
rechtliche Rechtsprechung, Behandlung in Buch- 
führung und Bilanz, Auseinandersetzung, Auf- 


lösung, Steuerrecht. 1928, Oktav. 170 Seiten. 
J. Schreier Verlag, Hamburg 1. Preis gebunden 
RM. 10.50. 


Mit großer Sorgfalt hat der als Fachschriftsteller 
und Wirtschaftspraktiker bekannte Verfasser, der De- 
eidigte Bücherrevisor Johs. Schreier V. D. B., zu den 
vielen Fragen Stellung genommen. Zunächst werden 
Begriff. Wesen und Entstehung des Geschäftswertes 
dargestellt. Bei der Bewertung und Errechnung sind 
die einzelnen Methoden der kaufmännischen Praxis 
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und der wissenschaftlichen Betriebswirtschafts- 
forschung übersichtlich zusammengestellt, ihr Wesen 
im einzelnen erläutert und durch zahlreiche klare 
Beispiele verständlich gemacht. Besonderes Gewicht 
ist auf die gesetzlichen Vorschriften und die Ent- 
scheidungen der handelsrechtlichen Rechtsprechung 
gelegt. Ein sehr interessantes Kapitel bildet die Be- 
handlung des Geschäftswertes in der Buchführung 
und Bilanz, das wieder eine Anzahl vortrefflicher 
Beispiele bringt. Ebenso findet der Geschäftswert 
bei der Auseinandersetzung und bei der Auflösung 
eines Unternehmens eingehende Beachtung. Endlich 
ist noch die steuerrechtliche Behandlung an Hand 
vieler gerichtlicher Entscheidungen gründlich erörtert. 
Das Werk ist eine wohldurchdachte und in jeder Be- 
ziehung zuverlässige Arbeit und wird vielen Inter- 
essenten ein willkommener Führer und Ratgeber sein. 


Für Betriebskontrolle und Wärmewirtschaft. 

l. Die Grundlagen der Dampfmessung 
nach dem Differenzdruckprinzip. 

Unter diesem Titel ist von Oberingenieur W. E. 
Germer im Verlag von R. Oldenbourg in Mün- 
chen-Berlin eine Broschüre erschienen, die neuzeit- 
lichen Forderungen in bemerkenswerter Weise Rech- 
nung trägt. Zur Einschränkung von Verlusten sind 
genaue Dampfmessungen erforderlich, die verkehrter- 
weise noch als schwierig betrachtet werden. 

Die theoretisch gefundene und praktisch be- 
stätigte Beziehung, daß Staugeräte bei Dampfmessun— 
gen schon bei viel kleinerem Differenzdruck einen 
konstanten Durchflußkoeffizienten besitzen als bei der 
Wassermessung, wird in dieser Abhandlung erstmalig 
wissenschaftlich bewiesen. 

Die Druckschrift umfaßt 58 Seiten Text mit 29 
Abbildungen und einer Tafel in großem Format. Der 
Preis beträgt R.-M. 2.—. 

II. Tabellen-Rechenschieber 
D.R.G.M. Entwurf Wentzell. 

Die Vornahme solcher betriebsmäßigen Berech- 
nungen von Meßresultaten nach dem Differenzdruck- 
prinzip wird besonders erleichtert durch einen eigens 
konstruierten Rechenschieber aus dem Selbstverlag 
der Firma Bopp & Reuther C. m. b. H. in 
Mannheim- Waldhof (Preis R.-M. 5.30 einschl. 
Porto). Mit diesem Schieber sind zu berechnen 
Dampf-, PreBluft-, Luft-, Gas- und Wassermessung, 
ferner die Strömungs geschwindigkeit für Dampf. 
Preßluft, Luft, Gas und Wasser für alle vorkommen- 
den Rohrweiten. Mitgegeben sind Tabellen für die 
spezifischen Gewichte von Dampf. Preßluft sowie die 
Umrechnungszahlen für Preßluft auf ‚den Normal- 
zustand von 760 mm Quecksilbersäule und Null Grad 
Celsius. 

H. Meßapparate für Dampf und 

HeiBwasser. 

Interessenten seien noch auf die ebenfalls im 
Selbstverlag Bopp & Reuther erschienene neue 
Druckschrift „Die Betriebskontrolle in Wärmekraft- 
anlagen durch Kesselspeise-HeißBwassermesser und 
Dampfmesser“ aufmerksam gemacht, worin die ver- 
schiedenen Meßapparate, z. B. Flügelrad-Heißwasser- 


messer, Volumen-Heißwassermesser, Woltmann-Heiß- 
wassermesser, Venturi-Heißwassermesser, Venturi- 
Dampfmesser und Meßflanschen, sowie die dazugehö- 
rigen Anzeige-, Registrier- und Summierungsapparate 
für hydraulische, mechanische und elektrische Ueber- 
tragung ausführlich beschrieben und deren Verwen- 
dungszwecke angegeben sind. Interessenten erhalten 
diese Druckschrift kostenlos von der Firma Bopp & 
Reuther. Mannheim-Waldhof. 


Inertol und Palesit. 

Die Firma Paul Lechler, Inertolfahrik in 
Stuttgart, berichtet in der vorliegenden, 84 Sei- 
ten umfassenden Schrift über 25 Jahre Erfahrungen 
auf dem Gebiete des Eisen- und Betonschutzes durch 
Inertol- und Palesit-Isoliermasse. Es werden eine 
große Anzahl Bauten, bei denen Inertol oder Palesit 
verwendet wurde, im Bilde vorgeführt und Gutachten 
und Prüfungszeugnisse angeführt. 


Laut-Thonfa-Getriebe. 

Die Magdeburger Werkzeugmaschi- 
nenfabrik A.- G. in Magdeburg hat uns ihren 
neuesten Prospekt über diese Getriebe übersandt. 
Die Lauf-Thoma-Getriebe sind Flüssigkeitsgetriebe, 
die zur stufenlosen Drehzahlregelung dienen. Auch in 
der Papierindustrie gibt es manche Arbeitsmaschinen, 
die mit wechselnder Tourenzahl arbeiten, dabei hat 
das Lauf-Thoma-Getriebe vielfach Anwendung ge- 
funden und sich recht gut bewährt. In der vorliegen- 
den Druckschrift ist u. a. der Antrieb einer Papier- 
maschine dargestellt, ferner einer Zylinder-Schleif- 
maschine und einer Walzenschleifmaschine, eines 
Doppelquerschneiders und einer Anleimmaschine. 
Ferner hat das Lauf-Thoma-Getriebe zur selbsttätigen 
Steuerung des Vorschubes an Holzschleifern Anwen- 
dung gefunden, um die Kraftmaschine stets voll zu 
belasten. Weiter sind Umrollmaschinen. Kleb- 
maschinen, Kalander usw. mit dem Lauf-Thoma-Ge- 
triebe ausgestattet worden. 

Wir empfehlen Interessenten, sich den interes- 


santen Prospekt von der genannten Firma kommen 
zu lassen. 


Neue Papier muster. 

Die Chromo-Papler- und Carton-Fabrik vorm. 
Gustav Najork A.-G. in Leipzig sandte uns ihre neue 
Kollektion farbig gestrichener Faltschachtelkartons. 
Diese originelle Musterkarte enthält in drei Gruppen 
mit den in Goldschrift geprägten Kennwörtern „Scho- 
kolade“. „Parfümerien“ und „Zigaretten“ gelb und 
grün, rot, rosa. orange und braun, und blau und 
violett gestrichene Faltschachtelkartons von vorzüg- 
licher Qualität. Die matte, reine Oberfläche dieser 
Kartons läßt sie für vornehme Packungen und Druck- 
wirkungen sehr geeignet erscheinen. 


Ein umfangreiches Musterbuch im Format 22 X 
29 cm mit Papieren aller Art, Schreibpapiere, Bücher- 
papiere, Notenpapiere, Werkdruckpapiere, Karton und 
viele farbige Papiere, ist uns von der Papierfabrik 
Petrifalau (Petersdorf. Siebenbürgen), dem Neusiedler 
Konzern nahestehend, zugegangen und gibt Zeugnis 
von der Leistungsfähigkeit dieser Firma. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 


zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Die Werke der 


Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN Vl, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke nd die besten 


2, 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


Patent-Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe, 
Spezial itäten: ° Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 


die höchsten Ansprüche / Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrziyinder- 
maschinen 7 Markierobertücher und Markiersteigfilze / Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier / Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 
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Marktberichte. 


Englischer Marktbericht. 


10. August 1928. 

Zellstoff. Das Geschäft war in der letzten 
Woche unbedeutend. Die Fabriken zeigten wenig 
Neigung, größere Aufträge zu plazieren, und be- 
schränkten sich auf die Deckung ihres augenblick- 
lichen Bedarfs. Ihre Hoffnung, niedrigere Preise zu 
erzielen, scheint sich vorläufig nicht zu erfüllen. Auch 
der Holzstoifimarkt verkehrt lustlos. Die 
Nachfrage nach Espartogras ist ziemlich stetig, 
der Stand der Lieferungen ist unverändert. 

Es notieren gebleichter Sulfitzellstoff € 17.—.— 
bis 18. .—, leicht bleichbarer Sulfitzellstoff E 12.—.— 
bis 12.5.—, Kraftzellstoff E 11.5.— bis 11.10.—, Holz- 


schliff naß per sofort € 3.—.— bis 3.2.6, lieferbar 

1929 £ 3.3.— bis 3.5.—, trocken per sofort £ 6.15.—, 

für später £ 7.—.—, pro ton cif englischer Hafen. 
Lumpen. Das Geschäft war aus bekannten 


Gründen in der letzten Woche nicht sehr lebhaft, die 
Preise sind gleich geblieben. 

Altpapier. Die Nachfrage auf dem Londoner 
Altpapiermarkt ist befriedigend. H. S. 


Der Paplermurkt in China. 


Aus Shanghai wird von Mitte Juli berichtet: 

Die Lagerbestände von Zeitungsdruck-, Zigaret- 
ten- und Kraftpapier haben durch die Verkäufe in 
den letzten drei Monaten beträchtlich abgenommen. 
Händler, die hauptsächlich mit Süd- und Mittelchina 
arbeiten, fanden die Nachfrage erfreulich und schen 
die Sachlage hoffnungsvoller an. seit die militärischen 
Operationen sich mehr nach dem Norden gezogen ha- 
ben. Auf Spekulationen auf lange Sicht wagen aber 
nur die weniger konservativen Elemente sich einzu- 
lassen, denn die verschiedenen Generale sind unbe- 
rechenbare Faktoren und alles hängt davon ab, ob 
und wie sie sich untereinander verständigen werden. 
Jedenfalls ist es schr verfrüht, von einem nun ge- 
einten China ze sprechen, wie nach den Kabelberich- 
ten zu schließen europäische Zeitungen es tun. YV. 


Vom Papierholzmarkt. 


Hannover, den 11. August 1928. 

Das Angebot des inländischen Waldbesitzes in 
Papierholz ist zwischenzeitlich eher noch weiter zu- 
sammengeschrumpft. Die in den letztverftossenen 
Wochen stattgefundenen Verkäufe sind sowohl ihrer 
Zahl als auch der Menge nach ohne große Bedeutung 
zewesem Ein schwaches ersthändiges Angebot ist 
eme um diese Jahreszeit alljährlich wiederkehrende 
Erscheinung, indes könnte es scheinen, als finde die 
siisonbedingte Verkleinerung der Angehotsmenge in 
diesem Jahre noch eine besonders scharfe Ausprä- 
zung. Die als Erklärung hierfür naheliegende An- 
nahme, daß waldbesitzerseitig vielfach mit dem Ver- 
kauf zurückgehalten wird, daß weiter die Ausformung 
von Papierholzrollern an verschiedenen Stellen ein- 
weschränkt wurde, indem die ursprünglich hierfür in 
Aussicht genommenen Einschläge weitestgehend als 
Langnutzholz Verwertung gefunden haben, erscheint 
im Hinblick auf die fortdauernden Klagen über unzu— 
ſängliche Preise nicht unberechtigt. Wie aber die 
verhältnisse gegenwärtig zu beurteilen sind. ver— 
spricht auch eine zurückhaltende Verkaufspolittik kaum 
den erstrebten Erfolg, den Inlandpreisstand wesent- 


lich aufbessern zu können, wenigstens so lange nicht, 
wie die bisherigen Beschaffungsmöglichkeiten für 
Auslandsware fortbestehen. Zwar zeigen auch die 
hauptsächlich in Frage kommenden Auslandmärkte 
cine durchaus feste Haltung, doch sind irgendwelche 
Merkmale, die auf eine kommende Aufwärtsbewegung 
der Preise schließen lassen, zunächst nicht vorhan- 
den. Die Tschechoslowakei, die hinsichtlich der Höhe 
des Preisniveaus gegenwärtig an der Spitze steht, 
hat als Bezugsland in den letzten Jahren sehr an 
Bedeutung verloren; als Hauptlieferanten fungieren 
heute Polen und Finnland. Selbst einem Teil der— 
jenigen Verbraucher, welche vordem ihren Bedari 
überwiegend in der Tschechoslowake; eingedeckt ha- 
ben (Sachsen), werden durch die Auf dem Elbwege 
hereinkommende finnische Ware Eindeckungsmöglich- 
keiten geboten, die sich gegenüber den überschraubten 
tschechoslowakischen Notierungen als vorteilhafter 
erweisen. 

Soweit die Preisbewegung für Inlandware bei 
dem kleinen Umfang des ersthändigen Verkaufs- 
geschäftes gegenwärtig überhaupt zu übersehen ist, 
scheinen die Preise etwa auf der bisherigen Linie 
stehengeblieben zu sein. Aus den Staatswaldungen 
Oberfrankens sind im Juli insgesamt nur 
1963 rm verkauft worden, deren durchschnittliche 
Bewertung 112% der süddeutschen Landesgrund- 
preise von 17, 14 und 11 Æ für entrindetes Holz 
bzw. 15, 12 und 9 «A für Holz mit Rinde 1.--3. Kl. 
je rm ab Wald betrug. In der ersten Augusthälfte 
verkaufte hier das Forstamt Steinwiesen 739 rm und 
erzielte 115.2 % der gleichen Sätze, Bei letzten Ver- 
käufen in Oberbayern sind kleinere Mengen im 
Preisrahmen von 95--98 % vorgenannter Sätze ab- 
gegeben worden. Das nieder bayerische 
Forstamt Rabenstein erlöste für einen Posten von 
2388 rm entrindetes Schleifholz 124,2 % der Taxen 
von 12 A für 1. Kl., 10 %½ für 2. Kl., 8 / für 3. Kl., 
bei Anfuhrkosten von etwa 250 A. In Baden 
erzielte das Forstamt Furtwangen für 385 rın 95,6 % 
der neuen süddeutschen Landesgrundpreise (Anfuhr- 
kosten etwa 3.20 «#). Bei Juli-Verkäufen im Lande 
Preußen bewegten sich die Erlöse je nach Ver- 
kaufsgebiet zwischen 11.60—17 «AM für 1. Kl., 9.80 bis 
15 / für 2. Kl. je rm ab Wald. Der erzielte Landes- 
durchschnitt beträgt hier 13.15 Æ je rm ab Wald 
gegenüber 12.46 A im Juni. 

Für tschechoslowakisches Schleifholz 
lagen die Forderungen je nach Uecbergangsstation 
zwischen etwa 167—172 Kc ausfuhrfrei, deutscher- 
seits unverzollt. Eine erweiterte Abschlußtätigkeit 
ist auf dieser Forderungsbasis nicht möglich gewesen. 
Die Limite der deutschen Interessenten lagen um 
162—166 Ke. Bei der guten Aufnalimefähigkeit des 
tschechoslowakischen Inlandmarktes waren aber die 
Ablader zu preislichem Entgegenkommen wenig xe- 
neigt. Besser ließ sich das Geschäft inpolnischer 
Ware an. wennwohl auch hier mitunter stärkere 
Preisgegensätze zu überbrücken waren. Die For- 
derungen gingen von etwa 4 $ aufwärts bis zu 4.5 $ 
ie rm ausiuhrfrei deutscher Grenze, während dis 
Preisideen der deutschen Interessenten sich auf Jer 
Basis von 3,7- 3.8 $ hielten und nur selten — Wenn 
es sich um besonders schöne Ware handelte - bis 
zu 4 8 heraufgingen. Ab kleinpolnischer Verlade- 
station sind 2.5- -3 $ notiert worden. Die letzte No- 
tierung der Rigaer Holzbörse beträgt 104—110 > 


-pro Kubikiaden ab Riga. 


Nr. 33 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 


931 


FU KK 
1.70 Meter Raumbreite 


auf der Antriebsseite einer Feinpapier maschine mit 
1850 mm Siebbreite W 


um diesen 


Mehrmotoren-Antrieb 
Siemens-Harland 


mit ausreichendem Bedienungs- 
gang unterzubringen. 


Weitere Vorteile: 


15 bis 20 v. H. Energieersparnis, 
Produktionssteigerung, 
Qualitäts verbesserung 
des Papiers, 
Höchste Wirtschaftiichkeit. 


Wir erzielen diese Vorteile auch 
beim Umbau veralteter 
Transmisslonsantriebe 


Beratung durch Fachingenieure 
Angebote und Drucksachen 
kostenlos 


20 Antriebe System 


Siemens-Harland 


in Betrieb oder Bau; 

davon 12 für Feinpapier- Maschinen. 
Weitere 62 Antriebe der Harland Comp. 
im Ausland in Betrieb. 


SIEMENS-SCHUCKERT 


BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Die sehr geringe Zahl der heute vorliegenden 
Verkaufsmeldungen zwingt zu dem Schluß, daß das 
forstliche Verkaufsgeschäft derzeit ziemlich bedeu- 
tungslos sein muß. Die badische Staatsforstver- 
waltung verkaufte in der zweiten Julihälfte rund 400 

Ster um 95,6 % der Grundpreise von 15, 12 und 9 & 

mit Rinde bzw. von 17, 14 und 11 Æ ohne Rinde ab 
Wald. bei 3.20 & je Ster Fuhrlohn. Kleinere Frei— 
handverkäufe in Oberfranken erbrachten 113% 
bzw. 118 % dieser Sätze (bei 3-4 «A Fuhrlohn), in 
Oberbayern 95% (bei 2.75 «A Fuhrlohn). Das 
niederbayerische Forstamt Rabenstein er- 
zielte für rund 2400 Ster ohne Rinde 124,2% der 
alten Grundpreise von 12, 10 und 8 & bei 2.50 A 
Fuhrlohn. Für ausländische Ware bestand stets In- 
teresse, doch stießen die Erstforderungen zumeist auf 
Widerstand. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die erst vor wenigen Tagen bekannt gewordenen 
provisorischen Außenhandelsziffern der österreichi- 
schen Holzwirtschaft im ersten Quartal 1928 zeigen 
im Vergleiche mit dem Vorjahre ein gewaltiges An- 
wachsen der Rohholzausfuhr, während die Ausfuhr von 
bearbeiteten Hölzern und Holzwaren nur unwesent- 
lich gegen das Vorjahr gestiegen ist. An Nadelrund- 
hölzern wurden in der Zeit vom 1. Januar bis 31. März 
1928 insgesamt 2330 321 dz ausgeführt gegen 
1170 668 dz im ersten Quartal 1927, was einer Stei- 
gerung von nahezu 100% gleichkommt. 
weit größerem Maße hat sich prozentual der Export 
von Schleif- und Zelluloseholz im Zusammenhange mit 
der vollkommenen Freigabe der Ausfuhr gesteigert. 
Während in den ersten drei Monaten des Vorjahres 
nur 2598 dz zum Export gelangten, wurden im heuri- 
gen Jahre insgesamt schon 779 409 dz, zur größeren 
Hälfte nach Deutschland, ausgeführt. 

Im Zusammenhange mit der Abschwächung des 
Preisniveaus auf den süddeutschen Rohholzmärkten 
hat sich das Exportgeschäft schon in den Monaten 
Mai und juni abgeschwächt und bewegte sich in den 
letzten Wochen in noch engeren Grenzen, da sich 
sowohl Angebot als auch Nachfrage in dem derzeitigen 

. Uebergangsstadium der alten zur neuen Kampagne 
naturgemäß auf einem Tiefpunkte begegnen. 

Schon in den letzten Monaten wurde festgestellt, 
daß sich das Angebot weit unter dem normalen 
Durchschnitt bewegt, und man muß zu dem Resultat 
gelangen, daB trotz der hohen, den Waldbesitz voll- 
auf befriedigenden Rohholzpreise die Einschläge in 
den wichtigsten Produktionsgebieten geringer waren 
als in den Vorjahren. Der Hauptgrund zu dieser 
schwer verständlichen Maßnahme liegt einerseits in 
der vorsichtigen Politik verschiedener Forstverwal- 
tungen, welche die Ueberschlägerungen der ersten 


Nachkriegsjahre sukzessive einsparen wollen, und an- 


dererseits in der Haltung der Behörden, welche in 
der letzten Zeit bei der Erteilung von Schlägerungs- 
bewilligungen sehr rigoros vorgehen. In die Wag- 
schale fällt auch die stark erhöhte in- und auslän- 
dische Nachfrage nach Schleifhölzern und die gebes- 
serten Preise, wodurch sich die Rendite bei der 


— =. ~ 


In noch | 


Schleifholzausformung bedeutend besserte und natur- 
gemäß auch die Maximalstärke immer weiter hinauf- 
gesetzt wurde, wodurch der Sägeindustrie bedeutende 
Holzmengen entzogen wurden. | 

Am St. Pöltener Holzmarkte waren in der letzten 
Woche bei ziemlich starker inländischer Nachfrage 
nach Rund- und Schleifhölzern und geringem erst- 
händigem Angebote folgende Durchschnittspreise 
franko Aufladestation in Geltung: Fichtenschleifholz 
Schill. 25—27 je cbm, Fichten- und Tannenblochholz 
Schill. 29—33 je cbm und la Exportlangholz Schill. 36 
bis 40 je cbm. Ab niederösterreichischen Stationen 
wird für gutes Rundholz bis Schill. 42 und für Fichten- 
schleifholz bis Schill. 29 je cbm bezahlt. Der Export 
nach Deutschland wickelt sich infolge der günstigen 
tschechoslowakischen Transittarife meist frei säch- 
sisch-höhmischen Grenzstationen auf der Basis von 
1 20% —21% je rm ab. en W. O. 


Vom Lumpenmarkt. 
Mitte August 1928. 

Das Bild vom Lumpenmarkt hat sich in der letz- 
ten Zeit wenig verändert. 

Der Export nach den Vereinigten Staaten hat 
etwas zugenommen. Der Beschäftigungsgrad der 
dortigen Dachpappenfabriken ist als gut zu bezeich- 
nen und, da weder der inländische Lumpenanfall groß 
ist, noch die Erfahrungen mit außereuropäischer 
Importware allzu günstig waren, wird zu etwas er- 
höhten Preisen Dunkelkattun mit Schrenz sowie Halb- 
tuch ganz rege gekauft. Die Gebote bewegen sich 
ungefähr auf folgender Basis: Dunkelkattun mit 
Schrenz $ 1.60, dunkel Halbtuch $ 1.80, alles per 
100 lbs cif New York oder Philadelphia. Papier- 
macherlumpen mit Ausnahme von Hosenzeug werden 
nur gelegentlich gefragt. Jutelumpen liegen sehr 
ruhig. 

Das England-Geschäft hat nachgelassen. Die 
Papierfabriken sind fast gar nicht mehr im Markt. 
Höchstens etwas Kragen und Manschetten. Weib- 
leinen I und einige neue Leinensorten sind unter- 
zubringen; alle übrigen Leinen- und Baumwollsorten 
sind kaum gefragt. 

Im Inlandgeschäft sind keine Besserungserschei- 
nungen zu melden. Der Verkauf an die Dachpappen- 
fabrikanten ist geradezu trostlos. Dunkelkattun mit 
Schrenz und Jutelumpen sind fast gar nicht verkäuf- 
lich; nur ungetrennte Tuchhalbwolle war zeitweise 
ganz leidlich zu plazieren. Die Papierfabriken suchen 
hauptsächlich Leinenlumpen wie Weißleinen 1 und 
Grauleinen I, während Baumwollsorten nur selten 
gefragt sind. Die besseren Kattunsorten werden in 
der Hauptsache von den Kunstbaumwollfabriken ge- 
kauft. Unsortierte Lumpen sind im Preise ziemlich 
unverändert geblieben, das Angebot ist der Jahreszeit 
entsprechend durchaus normal. 

Auf dem Alttauwerkmarkt hat die gute Nachfrage 
Amerikas nach ungeteert Manilatau la angehalten: 
der Preis beträgt augenblicklich je nach Qualität 
$ 2.85 bis 3.05 per 100 lbs cif. Auch für geringere 
Manilasorten, wie Manila-Transmissionstau und Ma- 
nilanetze, lagen verschiedentlich Nachfragen vor. Der 
Inlandbedarf in Manilasorten war nur nominell. Un- 


— — 


Leistungsfählgste Bezugsquelle fär Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Pauthco 


| 
| 
| 
| 
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Siebieder terrorragende 


Gummi- Schiäuche Schmidt & Bröse 
... —ꝛ— — 


Klappen Halle a. d. Saale. 


Drabtanschriit: Gummibrösel. Fernsprech- Nummern: 26223 und 26 434. Gegr. 1886. 


Halbstoff 


vorm. Kari Roensch & Co., Cosel(o.s.) 
wird nach dem Gewicht gehandelt, und darum 


ist vom kaufmännischen Standpunkte aus die 
Trockengehaltsbestimmung außerord. wichtig. 
Schopper Trockengehaltsprüfer ermitteln den 
genauen Feuchtigkeitsgehalt und schützen 
Sie vor Verlusten beim An- oder Verkauf 
von Zellstoff, Halbstoff usw. 


LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG S 3 


Heinr. Hoffmann &Co. haben , Spezialität vorzüglich i 
Werkzengfabrik Kessolspoisepumpenkiemen-oc:r 
Ha eni W 8 1 P umpen 
g l Kreiskolbenpumpen, Pumpen 
für dicke und saure Flüssigkeiten. 
| = Gebläse. = 


HANS HESSE 


Dresden-A. 24 + Scdanstr. 25 
Postsdhließfah Nr. 11 


Cellulose-Holzstoff 
und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation 


Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


Fernsprecher Nr. 40570 


Dr. Seidel - Hartharzleim 


der beste für allerfeinste, der billigste für mittelfeine 


Papiere — 30% Ersparnis. Verlangen Sie Probefaß! 


Chem. Fabrik Dr. Seldel & Co, G. m, b, H., Großenhain i. Sa. 
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Leteertes Hanftauwerk wurde in der Hauptsache zu 
ungefähr letzten Preisen von Frankreich, England 
und der Tschechoslowakei gesucht, Geteert Hanf- 
sowie Sisal- und Jutetauwerk fanden keine Inter- 
essenten. H. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg. den 11. August 1928. 


In Amerika sind auch im Juli die Zuiuliren weiter 
Legen letztes Jahr zurückgeblieben. während teil— 
weise angenommen wurde, daß das schöne Wetter 
im juli einen gewissen Ausgleich herbeiführen 
würde. Die Zufuhren in dieser Suison (ab 1. April) 
bis Ende Juli betrugen an den drei Hauptplätze ı 
Savannah, Jacksonville und Pensacola in diesem Jahre 
482 500 Faß gegenüber 602 000 Fal im Jahre 1927, so 
daß die statistische Lage für den Artikel als sehr 
fest anzusprechen ist. 

Der Markt war in Amerika letzte Woche stetig 
mit nur geringen Schwankungen. Savannah notierie 
am 10. August für B $ 8.15. J $ 8.15, WW S 9.8). 

In Frankreich lag der Markt für mittlere 
Typen etwas ruhiger, jedoch noch zu teuer gegen- 
über amerikanischem Harz. Die ganz hellen Quali- 
täten sind Knapp und weiter hoch gefragt. 

Der Markt in Spanien ist unverändert. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, August-September-Abladung von 
Amerika, F/G $ 4.70. H/J $ 4.70. Konnsssesnente à 
50 Fab, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Cari Hoinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 11. August 1928. 
u - R.-M. für 100 ke 
Aetznatron 125/8 


27.25 

Antichlor crist. 18.— 
9 Perlform 20.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Formaldehyd 30 Qew. % 49.— 50.— 
5 40 Vol. % 67.— 78.— 
Olaubersalz crist. 4.30 
* calc. 8.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.75 
Schwefelnatrium 107 19.— 
* 30/2 n 12.— 

Soda calc. 96,8 % 14.50 
„ crist. 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 11.50 
EI » 17/8 13.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 11.— 
s „ 58/60 16. — 


Der Markt lag stetig. Soda krist. wurde leb- 
hafter gefragt bei geringem Angebot. 


Knochenleim i. Tafeln RA 116.— (—.—) 
š i. Perlen 114.— (—.—) 
Lederleim 131.— (—.—) 
Hautleim 155.— 
Harz amerik. F$ 9.0 
* 90 HJ $ 9.50 K $ 9.60 
* . WG 810.85 WW $ıl.ın 
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Papierholzpreisstatistik des Reichsforst- 


wirtschaftsrates. 
Juli 1928. 

Nadelpapierholz gemischt, ohne Rinde, in Reichsmark 

je rm: 

Staatswaldungen: 

Ostpreußen i ; ; ; ; 9.90 
Brandenburg, Pommern, Grenzmark. Schlesien 11.81 
Hannover, Schleswig-Holstein, Provinz Sachsen, 10.20 
Hessen-Nassau, Westfalen, Rheinprovinz 16.87 
Braunschweig . r . . : , : — 
Freistaat Sachsen 18.44 
Freistaat Thüringen A ; ; . 14.93 
Volksstaat Hessen o’ : ; . 5 — 
Bayern: Nordhayern 15.72 

x Mittelbavern 13.54 

22 Südbayern 2 . € . 13.05 

i Hochgebirge . ; : . ; —- 

8 Bayerischer Wald : . 15.39 

an Pfalz f f . g i -— 
Württemberg . TNE. g 5 . ; — 
Baden 14.2] 

Kasein-Markt. 


Von der Firma Alfred Autenricth, Stuttgart. 
Den 11. August 1928. 
Argentinien. Die Zufuhren sind mäßig. Die 
Notierungen im Mittel £ 58 für Säurekascın. 
Frankreich. Der Markt zeigt feste Haltung 
und verlangt man für Säurekasein £ 61-62, Lab- 
kasein je nach Farbe £ 64—70. 


Werkführer 


für Grau- und andere Handpappen. möglichst 
vertraut mit Langsiebpappenmaschine, gesucht. 
Moyser Pappenfabrik Georg Grunwald 
Moys bei Görlitz. [870 


Bekannter Fachmann, 


in Rheinland und Westfalen sehr 
gut eingeführt, Wohnsitz Rhein- 
land, wünscht die 


Vertretung 


einer in- oder ausländischen 


Zellulosefabrik 


zu übernehmen. 
Anträge werden unter N. 11298 
an die Geschäftsstelle d. Bl. erb. 


Patent-Ingenieur 


Emil Hüllstrung, Düsseldorf, 
Elisabethstraße 42 — Fernruf 215 86 
(langjähr. Patentpraxis, vorm. Inhaber und 

Leiter mehrerer Papierfabriken). 


— 
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NachrufÍ. 


Am 15. d. Mts. verstarb unser langjähriges Vorstandsmitglied 


Herr Fabrikant Ludwig Schmidt 5 


Kehl a. Rhein. Sein Ableben hat in den Kreis unserer Vorstandsmitglieder 
eine schmerzliche Lücke gerissen. Herr Schmidt gehörte unserem Vorstand 
seit dem Jahre 1912 an. Er hat durch seine reichen Erfahrungen und durch 
sein treffendes Urteil die Arbeit unserer Berufsgenossenschaft in dankens- 
werter Weise gefördert und war uns allen ein lieber Freund und Kollege. 
Wir betrauern tief seinen Heimgang und werden dem Verstorbenen stets ein 
ehrendes Andenken bewahren. 


Mainz, den 16. August 1928. 
Papiermacher-Berufsgenossenschalft. 


Der Genossenschafts-Vorstand: 
l Greulich. 


4 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion ill. 
An unsere Mitglieder! ö 


Völlig unerwartet ereilte uns die Nachricht von dem am 15. ds. Mts. 
erfolgten Ableben unseres 1. Vorsitzenden 


Herrn Ludwig Schmidt 


an den Folgen einer Operation. | 

Noch kurz zuvor war Herr Schmidt für die Sache der Sektion III 
in bekannter Hingabe tätig, und nichts ließ auf einen derart unerwarteten 
Ausgang seiner Erkrankung schließen. Voller Zuversicht gab Herr Schmidt 
in seiner gewohnten vornehmen Weise die nötigen Anordnungen bezüglich 
seiner Vertretung in den nächsten Tagen. Leider ist es anders gekommen. 

Herr Schmidt war seit dem Jahre 1907 in unermüdlicher Tätigkeit 
bei unserer Sektion und hat als Vertreter dieser Sektion im Genossen- 
schaftsvorstand und in den Genossenschaftsversammlungen rege im Dienste 
der badischen Papier-Industrie gearbeitet. Jahrelang war Herr Schmidt 
stellvertretender Vorsitzender und als Mitglied verschiedener Ausschüsse 
tätig, aber leider nur kurze Zeit war es ihm vergönnt, ab 1. Januar 1928, 


sich in dem Ehrenamt des 1. Vorsitzenden zu betätigen. Für unsere 
Sektion bedeutet sein Tod einen schweren Verlust. | 

Das Andenken des Herrn Schmidt wird von den Mitgliedern der 
Sektion III für alle Zeit hoch in Ehren gehalten werden. 


Freiburg i. Br., 20. August 1928. 
Rheinstr. 30 II i 


Im Auftrage des Vorstandes: 
Der stellvertretende Vorsitzende: 
gez. August Koehler. 


Handelspolitik. 


1. Schweiz. 

Der schweizerische Tarif enthält in der 
Nr. 306e Papiere und Kartons mit gepreßten 
und geprägten Dessins. Der Zollsatz beträgt 
20 Franken. Die Rohpapiere und -kartons der 
Trn. 301/4 haben höhere Zollsätze. Nach 
einer Verfügung der Oberzolldirektion soll es 
in den letzten Jahren vorgekommen sein, daß 
Papiere und Kartons mit undeutlichen und 
unansehnlichen Pressungen versehen worden 
seien, um bei der Einfuhr den niedrigeren 
Satz der Pos. 306e zu erhalten. Um diesem 
Mißbrauch entgegenzutreten, ist den Zoll- 
stellen mitgeteilt worden, daß für die Ver- 
zollung nach Trn. 306e folgende Arten von 
Papieren in Frage kommen: 

a) Geprägte und gepreßte Papiere mit pla- 
stisch hervortretenden Umrissen. 

Zu diesen Papieren gehören genarbte, 
chagrinierte, moirierte, gaufrierte, ge- 
rippte, mit Leinenpressung versehene 
Erzeugnisse, einschließlich derjenigen, 
welche eine grobe Leinwand imitieren, 
Verwendungszwecke: Buchbinderei, Kar- 


tonnagenfabrikation, Leinenschreibpapie- 
re, Prospektumschläge. 


b) An sich glatte, d. h. satinierte Papiere, 


welche aber, wenn auf eine dunkle Un- 
terlage oder gegen das Licht gehalten, 
deutliche Spuren einer früheren 
Prägung (Dessins) aufweisen (nicht 
zu verwechseln mit Papieren mit Wasser- 
zeichen, wie Tauenpapiere usw.). 

Zu diesen Papieren gehören in der 


Hauptsache Phantasieschreib- und Druck- 


papiere mit mehr oder weniger durch- 
scheinenden Zeichnungen in geometri- 
schen oder ornamentalen Formen, dann 
auch solche mit Granit oder Marmor 
imitierenden, dunkler oder heller als 
der Grund erscheinenden Zeichnungen 
(Adern, an Hammereindrücke erinnernde 
Zeichen), hauptsächlich erkenntlich, wenn 
man sie gegen das Licht hält (sogenannte 
gehämmerte und granitierte Papiere). 
Die Prägung ist bei solchen Erzeugnissen 
nur ein Mittel zur Erzielung einer Mu- 
sterung ohne Farbenauftrag. Hierzu 
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werden die glatten Papiere zuerst ge- 

prägt: die entstehenden erhöhten Des- 

sins werden dann unter Anwendung von 

Druck, Reibung und eventuell Wärme 

geglättet, wobei die Dessins mehr Glanz 

und ein etwas dunkleres Aussehen er- 
halten. Verwendungszwecke: Papeterien, 

Ausstattungspapiere für Stickereien-, 

Konfiserie- und Schokoladeschachteln, 

Programme, Reklamen u. dgl. 

Angeblich geprägte oder gepreßte Papiere, 
welche jedoch nur eine gewisse Rauheit 
(Körnung) aufweisen (keine Zeichnungen, 
keine Muster), sind als unveredelte Papiere 
nach den Tarifnummern 301/2 abzufertigen. 

Zu diesen Papieren gehören solche 
mit sogenannter Kornprägung, welche 
anscheinend wie Packpapier oder Zei- 
chenpapier hergestellt werden und sich 
nur durch eine rauhe, unebene Beschaf- 
fenheit der Oberfläche charakterisieren. 

Bei solchen Erzeugnissen sind weder 

plastische noch transparente Dessins 

wahrnehmbar. Es handelt sich um Fa- 
brikate mit dem Aussehen rauher Zei- 
chenpapiere. Verwendung: Akzidenzen. 


2. Estland. 


Die Vorbesprechungen zwischen der deut- 
schen und estnischen Regierung sind nun- 
mehr soweit abgeschlossen, daß die Auf- 
nahme von Handelsvertragsverhandlungen in 
der nächsten Zeit erwartet werden kann. Die 
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estnische Regierung hat außerdem zugesagt, 
daß bei Beginn der Verhandlungen das Not- 
wendige wegen Nichtanwendung der .am 
15. September d. J. in Kraft tretenden estni- 
schen Maximalzölle (siehe Nr. 24/1928 d. Bl.) 
veranlaßt werden würde. 


3. Bulgarien. 

Das Goldzollaufgeld ist von 1400 auf 
1900 % erhöht worden, so daß vom 26. Juli 
1928 ab bei Bezahlung der Zölle in Papier- 
geld für 1 Goldlew 20 Lewa zu entrichten 
sind. Dies bedeutet praktisch eine Erhöhung 
um ein Drittel. Ausgenommen von der Er- 
höhung sind die Tarifnummern 292: Pappe 
aller Art, auch gestrichen; 293a: Packpapier 
und 293i: Schreib-, Druck- und Zeichenpapier. 


4. Irland. 

In Irland sind Anträge auf Einführung von 
Zöllen der Tarifkommission zur Entscheidung 
zugegangen, die auch die Papierindustrie 
betreffen. Danach soll ein Zoll in Höhe von 
33½ % ad valorem auf die Einfuhr folgender 
Waren gelegt werden: 

Pack- und Umschlagpapier in Bogen oder 
Rollen und Waren daraus, Pappen sowie 
Fahrkartenpapiere in Bogen oder Nollen, 
oder zu schachteln und anderen Um— 
schließungen verarbeitet, ganz oder teilweise 
verarbeitet, gestrichen oder ungestrichen, mit 
Papier überzogen, bedruckt oder unbedruckt. 

Ausgenommen ist Strohpappe und Glanz- 


pappe. v. W 


Ausnahmetarife. 


Ausnahmetarif 159 (Papier usw. zur Ausfuhr 
über die trockene Grenze). 
Mit Gültigkeit vom 20. August 1928 
wird im A. T. 159 die Station Martinswerk 
Zu 97 als Versandstation nachgetragen. 


Ausnahmetarif 10b für Druckpapier usw. 

Der Nachtrag 3 zum Deutschen Eisen- 
bahn-Gütertarif, Teil II, Heft CIIb (Aus- 
nahmetarife) bringt mit Gültigkeit vom 
15. August 1928 bis auf jederzeitigen 
Widerruf, längstens bis 15. August 1920, eine 
Neufassung des Aus nahmetarifs 10b 
für Druckpapier (Zeitungsdruck 
Papier), un bedrucktes, maschi- 
nenglattes, holzhaltiges, z um 
Druck von Zeitungen und Zeit- 
Schriften im Deutschen Reich. 

Anwendungsbedingungen: 

l. Der Ausnahmetarif gilt für Stückgut 
und Wagenladungen. 


2. Er wird nur angewendet, wenn die 
Inhaltsangabe im Frachtbrief lautet: 

„Druckpapier, unbedrucktes, maschinen- 

glattes, holzhaltiges, zum Druck von Zei- 

tungen und Zeitschriften im Deutschen 

Reich.“ 

3. Die Beförderung in großräumigen, ge- 
deckten Wagen wird zugelassen. 


Geltungsbereich: 
Allgemein mit Ausnahme des Ver- 
kehrs mit folgenden Bahnen: 
Albtalbahn, 
Braunschweig—Schöninger Eisenbahn, 
Bruchsal—Hilsbach—Menzingen 
Bühlertalbahn, 
Eisern Siegener Eisenbahn, 
Georgsmarienhütten- Eisenbahn, 
Hoyaer Eisenbahn, 
Kerkerbachbahn, 
Kehl — Altenheim Offenburg—Ottenheim, 
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Kehl—Bühl, 

Königsberg—Cranzer Eisenbahn, 
Neckarbischofsheim—Hüffenhardt, 
Öschersleben—Schöninger Eisenbahn, 
Rastatt Schwarzach, 
Waldhof—Sandhofen, 
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Wiesloch—Meckesheim—Waldangelloch. 


Frachtberechnung: 


Die Frachtberechnung erfolgt nach dem 
im obengenannten Nachtrag 3 abgedruckten 
Frachtsatzzeiger. v.W. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


l. Bewertung von Anteilen von Erwerbs- 
gesellschaften in der Anfangsbilanz. 

Eine offene Handelsgesellschaft rügte in 
einer Rechtsbeschwerde die unrichtige Be- 
wertung von Aktien und Anteilen einer 
G. m. b. H. in der Anfangsbilanz. Nach 8 107 
Abs. 3 des Einkommensteuergesetzes dürfen 
Warenerzeugnisse und Vorräte sowie son- 
stige Gegenstände des umlaufenden Betriebs- 
kapitals mit keinem höheren Wert angesetzt 
werden als dem Betrage, der für die Anschaf- 
fung oder Herstellung des Gegenstandes bei 
Beginn des Steuerabschnittes hätte aufgewen- 
det werden müssen. Es kann sich fragen, ob 
in diese Bewertungsweise nicht der 8 108 
Abs. 2 eingreift, wonach alle Gegenstände 
des Betriebsvermögens, die an dem für die 
Vermögenssteuer 1925 maßgebenden Stichtag 
zum Vermögenssteuerpflichtigen gehört ha- 
ben, mit keinem höheren Wert angesetzt 
werden dürfen, als bei der Vermögenssteuer 
1925. Nun soll allerdings gerade diese Vor- 
schrift nicht gelten für Anteile an Erwerbs- 
gesellschaften, die bei der Vermögenssteuer 
nur mit der Hälfte des festgesetzten Steuer- 
kurswertes oder ermittelten Verkaufswertes 
anzusetzen sind. Der Reichsfinanzhof führt 
in seinem Urteil vom 14. Juni 1928 VIA 
463/28 folgendes aus: 

„In Frage kommt, ob für diese Anteile 
§ 108 Abs. 2 des Einkommensteuergesetzes 
in der Weise anwendbar ist, daß eine Be- 
wertung über den doppelten Betrag des bei 
der Vermögenssteuer zugrunde gelegten 
Wertes unzulässig ist. Es ist anzuerkennen, 
daß für eine derartige Berücksichtigung der 
Vermögenssteuerwerte gewisse Gründe spre- 
chen. 8 108 Abs. 2 des Einkommensteuer- 
gesetzes wollte eine gewisse Zweischneidig- 
keit der Bewertung herbeiführen. Hohe Be- 
wertung ist für die Vermögensteuer ungün- 
stig, dagegen für die Einkommensteuer gün- 
stig, weil das in der Anfangsbilanz 1925 
nachgewiesene Reinvermögen lediglich als 


abzuziehender Betrag für die Ermittlung des 


Charlottenburg 2, den 15. August 1928. 


Neue Grolmanstraße 5/6. 

Ueberschusses des Endvermögens gegenüber 
dem Anfangsvermögen in Frage kommt. Es 
sollte dem verständlichen Bestreben der 
Steuerpflichtigen, die Werte in der Einkom- 
mensteuereröffnungsbilanz möglichst hoch an- 
zusetzen, entgegengetreten werden, indem 
man die vielleicht an sich bestehende Zu- 
lässigkeit des Ansatzes von der Bewertung 
der Vermögensteuer abhängig machte. Da 
nun die Vorschrift des 8 43 des Reichsbewer- 
tungsgesetzes, wonach Aktien usw. beim 
Eigentümer der Anteile nur mit der Hältte 
des festgesetzten Steuerkurswertes oder er- 
mittelten Verkaufswertes anzusetzen sind, 
ihren Grund darin hat, daß die mehrfache 
Besteuerung desselben Vermögens bei der 
Gesellschaft und bei dem Gesellschafter ge- 
mildert werden sollte, so hätte esnahegelegen, 
zu bestimmen, daß für die Anwendung des 
§ 108 Abs. 2 des Einkommensteuergesetzes 
die vollen Steuerkurswerte zu berücksichtigen 
sind. Es ist aber nicht verständlich, was den 
Gesetzgeber gehindert haben sollte, diesen 
Gedanken auszusprechen. Wenn er statt des- 
sen in dem letzten Halbsatz des 8 108 Abs. 2 
für die Anteile lediglich die vorhergehende 
Vorschrift für unanwendbar erklärt, so kann 
der Reichsfinanzhof nicht annehmen, daß es 
sich hier um eine unklare Ausdrucksweise 
handelt. Er muß vielmehr davon ausgehen, 
daß die Ausschaltung des 8 108 Abs. 2 be- 
absichtigt ist, vielleicht in der Erwägung, daß 
die Steuerpflichtigen auf die Festsetzung der 
Steuerkurswerte keinen Einfluß haben, und 
daß bei derartigen Anteilen mit der Gefahr 
einer zu hohen Bewertung in der Einkommen- 
steuereröffnungsbilanz nicht in demselben 
Maße zu rechnen ist wie bei anderen Gegen- 
ständen.“ 

Der Reichsfinanzhof hob die angefochtene 
Entscheidung auf und blieb bei dem früher 
schon ausgesprochenen Grundsatz bestehen, 
daß in der Anfangsbilanz Anteile von Er- 
werbsgesellschaften auch dann nach dem 
Grundsatz des § 107 Abs. 3 des Einkommen- 
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steuergesetzes zu bewerten sind, wenn sie zu 
den Anlagegegenständen zu rechnen sind. 

Die Sachlage gab dem Reichsfinanzhof 
aber noch Veranlassung, auch auf die Frage 
der Bewertung der Anteile an der G. m. b. H. 
in der Endbilanz einzugehen. Der 
Reichsfinanzhof sagt hierzu: 

„Es ist nicht ersichtlich, von welchen 
Gesichtspunkten die Vorinstanz ausgegangen 
ist. Es ist jedoch zutreffend, wenn sie die 
nach dem Bilanzstichtag eingetretene ungün- 
stige Konjunktur dieser Anteile und der zu 
dem Vermögen der G. m. b. H. gehörigen 
Aktien unberücksichtigt gelassen hat. Wenn 
die veschwerdeführende Firma dagegen ein- 
wendet, einer ihrer Teilhaber gehöre zum 
Aufsichtsrate der G. m. b. H. und habe des- 
halb die ungünstige Entwicklung voraus- 
gesehen, so kann dies die Bewertung nicht 
beeinflussen. Nach 8 19 Abs. 1 des Einkom- 
mensteuergesetzes ist der Steuerpflichtige 
berechtigt, den gemeinen Wert eines Gegen- 
standes in die Bilanz einzusetzen. Daß er 
selbst mit einem Kursrückgange rechnet, be- 
einflußt den gemeinen Wert nicht. Verluste 
sind grundsätzlich erst in dem Steuer- 
abschnitte zu berücksichtigen, in dem sie ein- 
getreten sind.“ 


II. Steuerrechtliche und handelsrechtliche 
Aktivierungspflicht. 

Eine wichtige Entscheidung des Reichs- 
finanzhofs vom 27. März 1928 IA 470/27 
Reichssteuerblatt Nr. 18, S. 261, beschäftigt 
sich mit der Abgrenzung der handelsrecht- 
lichen und steuerrechtlichen Aktivierungs- 
pflicht. Es drehte sich in dem streitigen Fall 
um die Frage der Aktivierung einer Ver- 
pflichtung einer Zichorien- und Kaffee-Ersatz- 
Fabrik, auf die Dauer von 30 Jahren ihren 
Betrieb zur Herstellung dieser Fabrikate ein- 
zustellen. Als Entgelt dafür sollte die Fabrik 
325 000 RM. erhalten. 48 750 RM. wurden 
von der Beschwerdeführerin (einer G. m. b. H., 
offenbar Syndikat) getragen, die Zahlung des 
Restes übernahmen andere Firmen. Die Be- 
schwerdeführerin hat die gezahlten 48 750 RM. 
von dem Gewinn des Geschäftsjahres abge- 
bucht. Das Finanzgericht hat diesen Betrag 
dem steuerbaren Einkommen der G. m. b. H. 
hinzugerechnet. Der Reichsfinanzhof hat die 
Rechtsbeschwerde dagegen zurückgewiesen. 
Die wichtigen Ausführungen des Reichs- 
finanzhoies lauten im wesentlichen wie folgt: 

„Wie freilich der Rechtsbeschwerde zuzu- 
geben ist, sind Verbotsrechte, wie sie die 
Gesellschaft hier durch den Vertrag erworben 
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hat, nach kaufmännischer Anschauung 
nur aktivierungsfähig, aber nicht aktivierungs- 
pflichtig. Aber für das Steuerrecht wird 
man hier dem kaufmännisch als zulässig gel- 
tenden Brauche ebensowenig folgen können, 
wie (vgl. § 16 EStG.) bei der kaufmännischen 
Sitte der übermäßigen Abschreibungen. Es 
besteht im Sinne des Gesetzes — entgegen 
der Auffassung der Rechtsbeschwerde — 
steuerrechtlich eine weitergehende 
Aktivierungs pflicht als handelsrechtlich. 

Es besteht, wie der erkennende Senat an- 
nimmt, für einen kaufmännische Bücher 
führenden Gewerbetreibenden wegen der- 
jenigen Wirtschaftsgüter, die er gegen eine 
Aufwendung, regelmäßig also gegen eine 
Geldleistung erworben hat, steuerrecht- 
lich eine Aktivierungs pflicht dann, wenn 
sie nach allgemeiner Verkehrsanschauung an 
und für sich einer besonderen Bewertung 
zugänglich sind und nach eben dieser Ver- 
kehrsanschauung einen wesentlichen und 
über die Dauer des einzelnen Steuerabschnitts 
wesentlich hinausreichenden Wert für das 
gewerbliche Unternehmen besitzen. Darunter 
können geeignetenfalls auch solche Er- 
werbungen fallen, die weder körperliche 
Sachen sind, noch Rechte im bürgerlichen 
Sinne begründen (man denke z. B. an den 
Erwerb ungeschützter, aber wirtschaftlich be- 
deutungsvoller Erfindungen); freilich stellt 
noch keineswegs jedweder gegen Entgelt 
erlangte wirtschaftliche Vorteil ein solches 
steuerrechtlich aktivierungspflichtige Wirt- 
schaftsgut dar. Im vorliegenden Falle ist mit 
der Vorentscheidung ein steuerrechtlich akti- 
vierungspflichtiger Gegenstand anzuerkennen. 
Denn da hier die Beschwerdeführerin den 
vertraglichen Rechtsanspruch auf vieljährige 
Unterlassung des Wettbewerbes erlangt hat, 
handelt es sich hier um den entgeltlichen 
Erwerb eines Wirtschaftsguts, dem sogar die 
Eigenschaft eines bürgerlich-rechtlich ganz 
selbständigen Rechtes innewohnt, und zwar 
eines Rechtes, das wegen seines Inhalts in- 
folge des Ausschlusses des Wettbewerbes des 
Vertragsgegners nach allgemeiner Verkehrs- 
anschauung, insbesondere auch der kaufmän- 
nischen Auffassung, dem gewerblichen Un- 
ternehmen des Berechtigten einen bedeutungs- 
vollen neuen Wert zuführt, der voraussichtlich 
erst mit Ablauf des Vertrags ganz verschwin- 
den wird. Dieses Recht würde daher auch 
bei einer Veräußerung des geschützten Unter- 
nehmens den mit seinem Uebernehmer zu 
vereinbarenden Preis günstig beeinflussen, 
und gerade bei der Bewertung von Vermögen, 
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das einem Unternehmen gewidmet ist, ist 
regelmäßig von der Voraussetzung auszu- 
gehen, daß das Unternehmen bei der Ver- 
äußerung nicht aufgelöst, sondern weiter- 
geführt wird. Die Erwägung der Rechts- 
beschwerde, daß der Anspruch auf Wett- 
bewerbsunterlassung für andere Personen 
und Firmen wertlos zu sein pflege und die 
daraus gezogene Folgerung, daß ihm ein ge- 
meiner Wert überhaupt nicht innewohne, 
schlägt daher nicht durch. Daß der zweifel- 
los vorhandene gemeine Wert (im Sinne der 
erwähnten Bestimmungen) niedriger sei als 
der von der Beschwerdeführerin gezahlte An- 
schaffungspreis von 48 750 RM., ist von ihr 
im übrigen nicht behauptet und auch nicht 
anzunehmen. Das gegen Aufwendungen er- 
langte, bestimmungsgemäß sich auf eine 
längere Nutzungszeit erstreckende Recht als 
steuerliches Aktivum und Gegenstand des 
Betriebsinventars untersteht dem § 16 Abs. 2 
Satz 2 und Abs. 3 EStG. über die Absetzung 
für Abnutzung und über ihre Verteilung auf 
die Gesamtdauer der Nutzung. Bei der Ein- 
setzung des Rechtes als Gegenstand des 
Betriebsinventars mit dem Anschaffungspreise 
sind daher darauf jährliche Absetzungen für 
Abnutzung ohne Rücksicht auf seinen jeweili- 
gen Wert zulässig, was die Tilgung des 
Aktivpostens in 30 Jahren ergibt. Statt dessen 
kann die Gesellschaft m. b. H. jederzeit dazu 
übergehen, den etwaigen niedrigeren gemei- 
nen Wert zugrunde zu legen. Damit erledigt 
sich die Erwägung der Rechtsbeschwerde, 
daß der Anspruch auf Unterlassung des 


Wettbewerbes, als Aktivum angesehen, keines- 


wegs in jedem der 30 Vorkriegsjahre buch- 
mäßig um '/. vom Werte zu verlieren 
brauche. Nach der unbestrittenen Feststel- 
lung des Finanzgerichts beginnt hier Be- 
nutzung und daher auch Abnutzung erst 
nach Ablauf des Steuerabschnitts. Bei der 
dargelegten Rechtslage spielt für die Beurtei- 
lung des Streitfalles schließlich auch keine 
Rolle die noch in der Rechtsbeschwerde an- 
geschnittene Frage, wie bei dem Empfänger 
der Geldzahlung, dem Vertragsgegner der 
Gesellschaft m. b. H., diese Einnahme (ob 
ganz oder nur zu einem Bruchteil) versteuert 
worden und zu versteuern ist.“ 


III. Berechnungen von Absetzungen für Ab- 
nutzung bis zum Bilanzstichtag 1. Jan. 1925. 

Der Reichsfinanzhof hat in seinem Urteil 
vom 30. April 1928 I A 397/27 sich dahin aus- 
gesprochen, daß Absetzungen für Abnutzung 
für die Zeit von der tatsächlichen Anschaffung 
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des Gegenstandes bis zum Bilanzstichtag 
nicht mehr in Betracht kommen, Absetzungen 
vielmehr nur für die Restnutzungsdauer zu 
berechnen sind. Der Reichsfinanzhof führt 
aus: 
„streitig ist, von welchen Werten die Ab- 
setzungen für Abnutzung bei den Gebäuden 
und Maschinen der Beschwerdeführerin zu 
berechnen sind. Das Finanzgericht hat dahin 
entschieden, daß nach 8 108 Abs. 2 EStG. 
1925 in Verbindung mit § 29 KStG. auszu- 
gehen sei von dem Werte, der bei der Ver- 
anlagung zur Vermögenssteuer 1925 fest- 
gesetzt worden sei. Dies entspricht dem 
klaren Wortlaut und auch der ausgesproche- 
nen Absicht und dem Zwecke des Gesetzes. 
8 108 Abs. 2 will verhindern, daß durch 
niedrige Bewertung von Vermögensgegen- 
ständen in der Vermögensteuererklärung Ver- 
mögensteuer erspart, durch hohe Bewertung 
derselben Vermögensgegenstände in der Kör- 
perschaftsteuereröffnungsbilanz aber höhere 
Absetzungen herausgerechnet werden, als sie 
sich bei Einsetzung der Vermögensteuerwerte 
1925 ergeben. Mehr als der zur Vermögen- 
steuer 1925 veranlagte Wert soll nicht in die 
Eröfinungsbilanz für die neue Einkommen- 
und Körperschaftsteuer eingesetzt werden, 
und um mehr als diesen Wert sollen die ein- 
kommen- und körperschaftsteuerpflichtigen 
Gewinne in der Folgezeit durch Absetzungen 
für Abnutzung nicht gekürzt werden, selbst- 
verständlich soweit nicht später Zugänge 
hinzutreten, für die dann die allgemeinen 
Bestimmungen des Einkommen- und Körper- 
schaftsteuergesetzes anzuwenden sind. 

Die Einwendungen der Rechtsbeschwerde 
gegen diese Auffassung sind nicht begründet. 
Auch aus dem Sammelerlasse des Reichs- 
ministers der Finanzen vom 3. April 1926 — 
II E 1900 —, der übrigens eine bloße Ver- 
waltungsanordnung darstellt, ergibt sich 
nichts Gegenteiliges. Der Erlaß betont sogar 
mehrfach und insbesondere zu Eingang der 
Ziff. II 1 „Absetzungen für Abnutzung“ aus- 
drücklich, daß als Anfangswert für die erste 
Veranlagung nach dem neuen Einkommen- 
und Körperschaftsteuergesetz niemals ein 
höherer Wert als der Vermögensteuerwert 
1925 angesetzt werden dürfe. 

Dem Grunde nach hat sonach das Urteil 
des Finanzgerichts zutreffend entschieden. 

Wegen Widerspruchs gegen den klaren 
Inhalt der Akten muß das Urteil des Finanz- 
gerichts aufgehoben und die nicht spruchreife 
Sache an die Vorinstanz zurückverwiesen 
werden. Bei der neuen Entscheidung wird 
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festzustellen sein, ob die Anerkennung der 
Abnutzungssätze von 2 v.H. auf Gebäude 
und 6 v.H. auf Maschinen nur für den Fall 
gelten sollte, daß der Berechnung der Ab- 
setzungen für Abnutzung die tatsächlichen 
Anschaffungs- und Herstellungspreise zu- 
grunde gelegt werden, oder ob die Be- 
schwerdeführerin mit diesen Sätzen auch bei 
Zugrundelegung der nach § 108 Abs. 2 maß- 
gebenden Vermögensteuerwerte einverstanden 
ist. Da die Vermögensteuerwerte den tat- 
sächlichen Zustand der steuerpflichtigen 
Gegenstände am 1. Januar 1925 berücksichti- 
gen, kommen (anders wie bei Neu ar schaf- 
fungs- und Neu herstellungspreisen) Ab- 
setzungen für Abnutzung für die Zeit von 
der tatsächlichen Anschaffung des Gegen- 
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standes bis zum Bilanzstichtag nicht mehr in 
Betracht. Es sind solche nur für die Rest- 
nutzungsdauer zu berechnen. Je kürzer die 
Restnutzungsdauer ist, um so größer die 
jährliche Abnutzungsquote zur Tilgung des 
maßgebenden Vermögensteuerwerts. Die Be- 
schwerdeführerin hat demnach ein Interesse 
an einer sachgemäßen Ermittlung der Rest- 
nutzungsdauer ihrer Gebäude und Maschinen 
gerechnet vom 1. Januar 1925 an. Der auf 
die Restnutzungsdauer entfallende Teilbetrag 
des Vermögensteuerwerts ist abzugsfähig. 

Unter Beachtung der vorstehenden Aus- 
führungen sind die Werte, auf die Absetzun- 
gen für Abnutzung zulässig sind, neu zu 
ermitteln und der Betrag der Absetzungen 
neu zu errechnen.“ 


Kalkulationswesen und Gesinnung. 


„Zusammengefaßte Kraft und einiges Wol- 
len verbürgen die Selbstbehauptung in der 
Welt.“ 


Mit diesem Wort aus treuem, väterlichen 
Herzen hat unser großer Hindenburg in 
diesen Tagen das neue Schiff „Bremen“ 
getauft. 


Kein besseres Geleitwort könnte ich mir 
denken für die wertvolle Becksche Arbeit 
über Buchhaltung und Selbstkostenrechnung, 
die unserer Industrie von der Studienkommis- 
sion für das Rechnungswesen beschert wor- 
den ist. Meines Wissens verfügt keine zweite 
Industrie über ein wissenschaftliches Werk 
von gleicher Bedeutung. 


Ein solches Geschenk verpflichtet die Be- 
schenkten. Das sagt uns in sehr ernsten 
Worten Herr Dr. Clemens in seiner trefflichen 
Schlußbetrachtung zur Beckschen Arbeit und 
wird uns eindrucksvoll noch einmal nahe- 
gelegt durch die sehr dankenswerten Ein- 
führungsaufsätze der angesehenen Praktiker, 
Herrn Avé-Lallemant und Herrn General- 
direktor Wichtrich. Die Ausführungen aller 
drei Herren haben einen gemeinsamen Aus- 
klang: Der Worte sind genug gewechselt, 
nun laßt uns Taten sehen. Hinter dieser 
Mahnung steht aber die ernste Warnung, daß 
wir kein Bedauern verdienen und finden 
werden, wenn wir uns in den kommenden 
schweren Zeiten nicht selbst behaupten kön- 
nen, wenn wir nicht zu Taten schreiten, 
sondern aus Gleichgültigkeit oder Selbst- 
sucht unterlassen, uns der uns deutlich ge- 
zeigten Mittel zu bedienen, unsere Kraft in 
einigem Wollen zum Zwecke der Selbst- 
behauptung zusammenzufassen. 


Was der beste deutsche Mann, unser all- 
verehrter Hindenburg, seinem Volke zuruft, 
gilt auch im kleinen, gilt auch für unser all- 
tägliches Geschäftsleben. Uns sagt aus 
seinem großen praktischen Wirkungskreis 
heraus Herr Generaldirektor Wichtrich, daß 
wir für Ordnung durch festgefügte, eine un- 
anfechtbare Preisgebarung auf Grund rich- 
tiger Preisfindung betreibende Verbände sor- 
gen müssen, wenn wir den Markt in Deutsch- 
land nicht vollständig zugrunde richten 
wollen, und daß geschlossen mit den Waffen 
unumstößlicher Zahlen gegen wirtschaft- 
lichen Unverstand gekämpft werden muß. 

Mit den Worten: „Wer den Weg scheut, 
der hat nicht nur für sich selbst und sein 
Werk den Nachteil davon, sondern versündigt 
sich auch an der Gemeinschaft“ spricht Herr 
Dr. Clemens den tieferen Sinn und Zweck 
aus, der von allem Anfang an der Arbeit der 
Studienkommission vorgeschwebt hat: Wek- 
kung und Stärkung des Gemeinsinnes, Er- 
kenntnis unserer Verpflichtung gegen das 
Ganze über die nackte Selbstsucht hinaus, 
kurz: Hebung der Gesinnung. 

Wir sind freie Menschen und haben die 
freie Wahl, zu tun oder zu lassen, was wir 
wollen, können also den guten Worten fol- 
gen, die uns gegeben werden, oder die Dinge 
laufen lassen, wie sie wollen; aber entschei- 
den müssen wir uns einmal, und ich glaube, 
daß der letzte Augenblick hierfür gekommen 
ist. Ich kann mir wenigstens nicht denken, 
daß sich noch Leute finden werden, die uns 
gut zureden, wenn wir auch jetzt nicht hören 
und damit bekunden, daß wir lieber fühlen, 
d. h. fortfahren wollen, uns zu zerfleischen 
und dem Untergange des Privatunternehmer- 
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tums Vorschub zu leisten, den uns Wirt- 
schaftsforscher wie Schmalenbach seherisch 
ankündigen. 

Wohin die Reise ging und wieder gehen 
wird, kann sich jeder sagen, der sich einmal 
in Erinnerung zurückruft, wie die Dinge 
standen, als wir am 28. Januar 1926 zu einer 
Notstandskundgebung in Berlin zusammen— 
kamen, und was sich seither zugetragen hat. 


Viele kleine und mittelgroße Unterneh- 
mungen bis weit hinauf, hauptsächlich aber 
die Vertreter des für eine gesunde Volkswirt- 
schaft einfach unentbehrlichen, auf eigener 
Scholle hausenden Mittelstandes, waren da- 
mals in ihrem Leben bedroht, kaum anders 
wie heute weite Kreise der Landwirtschaft. 


Damals stießen in der Versammlung zwei 
grundverschiedene Anschauungen aufeinan- 
der. Die eine, die aus Gemeinschaftsgefühl 
heraus und in der richtigen Erkenntnis des 
Wertes des industriellen Mittelstandes und 
der Notwendigkeit seiner Erhaltung für das 
Gesamtwohl durch Zusammenschluß dem 
selbstmörderischen, lediglich auf Unter- 
bietung gestellten Wettbewerb ein Ende 
machen und ihn in vernünftige, keineswegs 
monopolistische Bahnen, wie diejenigen gern 
behaupten, die aus der Uneinigkeit der ande- 
ren Vorteil ziehen, lenken will und die an— 
dere, die alles Heil im freien Spiel der Kräfte 
erblickt, die kein gegenseitiges Stützen will, 
sondern nur das rücksichtslose Niedertreten 
des Nebenmannes im Wettbewerb, also den 
öden Vernichtungskampf aller gegen alle, mit 
einem Wort, das erbarmungsicse Manchester- 
tum gelten läßt. 

Es kann keine Rede davon sein, den Ver- 
tretern dieser zweiten Einstellung etwa den 
guten Glauben absprechen zu wollen, daß auf 
diesem Wege, nämlich der Durchsetzung der 
nıit den stärksten Ellenbogen Begabten, die 
auch im Wirtschaftsleben erforderliche Aus- 
lese am besten erreicht werde, oder behaupten 
zu wollen, daß die Freude an einem mann. 
haften Auslesekampf etwa ein Zeichen unguter 
Gesinnung wäre; aber das eine ist auch 
sicher, daß ein Volk in seiner Gesamtheit 
nicht gedeihen kann, wenn es die Tüchtigsten 
arı der höheren Gesinnung, an der Einsicht 
fehlen lassen, daß sie von Natur aus durch 
ihre Ueberlegenheit verpflichtet sind, die in 
der Masse eines aus freien Unternehmern 
und selbstbewußten Arbeitern zusammen— 
gesetzten Volkes, eines Arbeitsvolkes im be- 
sten Sinne, liegende Kraft zu einigem Wollen 
zusammenzufassen. Wer die Gottesgabe 
seiner Tüchtigkeit und Ueberlegenheit nur zu 
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selbstsüchtigen Zwecken braucht und nicht 
damit seinem gesamten Fache dient, der ver- 
sündigt sich an der Gemeinschaft genau so, 
wie der Leichtfertige und Verantwortungs- 
lose, von dem Herr Dr. Clemens ebenfalls in 
seinem Schlußwort spricht. 

Manchem von uns mag es damals noch 
nicht klar geworden sein, daß es im Grunde 
nur auf diese Gesinnung ankommt, wenn wir 
den Untergang des industriellen Mittelstan- 
des, die fortschreitende Verwandlung des 
freien Privatunternehmers in Aktiengesell- 
schaftsbeamte, um nicht zu sagen, seine Ver- 
proletung aufhalten wollen. 

Der Glücksumstand, daß damals mit der 
Eindämmung des blöden Geschreis nach un- 
begründeten Preisabbau, das die Kauflust auf 
der ganzen Linie zum Stocken gebracht hatte, 
der künstlich zurückgehaltene Verbrauch wie- 
der einsetzte und eine bis in die jüngste Zeit 


anhaltende Geschäftsbelebung brachte, hat es 


ermöglicht, daß wir einem klaren Bekenntnis 
zu dieser Gesinnung bis jetzt scheinbar unge- 
straft ausweichen und darauf warten durften, 
daß uns die Studienkommission rechtzeitig 
sicheren Schutz vor neuer Not bringen werde. 


Heute sind wir nun so weit, daß wir einer 
Entscheidung nicht mehr ausweichen können, 
ohne uns bewußt des Mangels an gutem 
Willen zur Selbstbehauptung, an der rechten 
Gesinnung schuldig zu machen. 


Ich sagte schon, daß wir nur scheinbar 
ungestraft unterlassen haben, für die von 
Herrn Generaldirektor Wichtrich mit Recht 
geforderte Ordnung zu sorgen. Eingeweihte 
wissen, daß es hinter den Kulissen mit den 
Abschreibungen und der Wahrnehmung tech- 
nischer Fortschritte, ja selbst der nötigsten 
Instandhaltung der Anlagen bös aussieht, weil 
einfach nicht genug verdient wird. Es wurde 
das Wort geprägt, daß wir 1927 eine 
Mengen-, aber keine Gewinnkonjunktur hat- 
ten. Der Berater unserer Studienkommission, 
lerr Professor Dr. Dr. Schmalenbach, be- 
hauptet meines Wissens, daß heute überhaupt 
zu wenig abgeschrieben werde im Verhältnis 
zur jetzigen Kurzfristigkeit der Entwertung 
der Anlagen. Weil wir aus lauter Furcht teils 
vor unverständigen Angriffen in der Oeffent— 
lichkeit, teils vor unsinnig hoher, der unge- 
nügenden Einsicht des Staates in die Not- 
wendigkeit der Selbstfinanzierung entsprin- 
gender Besteuerung kaum noch den Mut ZU 
einer angemessenen Rente aufbringen, wagen 
wir es erst recht nicht, soviel Nutzen ZU 
nehmen, daß wir unsere Werke aus eigene! 
Kraft gehörig erneuern können. Wir treiben 
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auf diese Weise genau wieder Substanz- 
aufzehrung wie zur Zeit des Währungsver- 
falles, als wir nicht den Verstand oder nicht 
den Mut hatten, Goldmarkpreise zu fordern, 
sondern für wertloses Papiergeld mit unseren 
Erzeugnissen zugleich Teile unserer Anlage- 
werte verschleuderten. Mich werden alle die- 
jenigen Fachgenossen verstehen, die es schon 
schmerzlich empfunden haben, auf gewisse 
Anschaffungen, deren Wert sie wohl zu wür- 
digen wissen, verzichten zu müssen, lediglich 
weil das nötige Geld fehlt und das teure 
Schuldenmachen, wenn es überhaupt möglich 
ist, alle Freude an Neuanschaffungen und 
meist auch den Gewinn nimmt. 
Wenn solche Zustände einige Jahre an- 
dauern, wird das Erwachen aus dieser Täu— 


schung über die fortschreitende Verkümme- 
rung und Entwertung unserer Fabriken sehr 
schlimm werden. 

lch bin im Fache als Freund und Kenner 
des Kalkulationswesens bekannt. Gerade 
deswegen darf ich darauf aufmerksam machen, 
daß man sich vom Kalkulieren nicht allzu viel 
versprechen darf, wenn dahinter nicht die 
rechte Gesinnung steht, der ehrliche Wille, 
sich zum Wohle des Ganzen Selbstbeschrän- 
kung aufzuerlegen, durch Vereinigung der 
eigenen Kraft und des eigenen Willens mit 
der Kraft und dem Willen der Fachgenossen 
die Selbstbehauptung unseres Volkes in der 
Welt zu verbürgen. 

Diese Gesinnung gibt nach wie vor den 
Ausschlag. Hermann Jost. 


— .... ne 
Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 32. Neue E. V. O. 


Die ab 1. Oktober 1928 gültige Eisenbahn-Ver- 
kehrsordnung mit den neuen Frachtbrieimustern ist 


soeben erschienen und zum Preise von 3.60 (zu- 
züglich Porto) von der Reichsbahn-Auskunftei für 
Güterverkehr, Berlin SW 11, Askanischer Platz 5, zu 
beziehen. 


Akademischer Papieringenieur-Verein e. V., Darmstadt. 


Auf Wunsch des A.P.V. in Darmstadt ver- 
öffentlichen wir nachstehend ein Verzeichnis 
der Alten Herren des A.P.V. und werden 
fernerhin die Neuaufnahmen und Berichti- 
gungen von Adressen folgen lassen. 

Es wäre sehr erwünscht, wenn diejenigen 
früheren Studierenden der Papieringenieur- 
abteilung der Technischen Hochschule Darm- 


a 
Name | 


Stand 


| Ingenieur 
Dipl.-Ing., Dircktor 
Dipl.-Ing. 
Dipl.-Ing. 
Fabrikant 
Dipl.-Ing. 
Dr.-Ing., 


Arenbeck, Helmut 
Arnold, Ernst 
Bachmann, Karl 
Bauer, Hans 

Beda, Horst 

Behr, Hans-Günther l 
Bernheimer, Norbert Fabrikant 
Dipl.-Ing. 

Dircktor 


Beyersdorff, Kurt 
Blasweiler, Th E 


Dr. phil., Assistent 

Dr.-Ing., Betriebsleiter 

Dipl.-Ing. 

Dipl.-Ing., Chemiker der 
I. G. Farbwerke 

Dr.-Ing., Assistent seit 

Dr.-Ing. 

Direktor 

Dipl.-Ing. 

Dipl.-Ing. 

Dr., Dipl.-Ing. 


Borchers, Eberhard 
Brecht, Walter 

B rehme, Hermann 
Cornely, Berthold 


Drössel, Alfons 
-Ker, Friedrich 
Eisenmann, Gustav 
Erikson, Gustav 
Fenchel, Karl 
Fleischer, Hermann 


Fritzsche, Herbert Ingenieur 
Geißler, Rudolf Dipl.-Ing. 
Goy, Armin Direktor 


Graeßler, Paul 
Ratsdamnitz 


Direktor der Papierfabrik 


stadt, welche dem A.P.V. noch nicht ange- 
hören, ihren Beitritt erklären würden, um so 
mehr, als der Verein sehr gut organisiert ist 
und sowohl vonseiten des Lehrstuhls für 
Papierfabrikation als auch des Lehrstuhls für 
Cellulosechemie größtes Entgegenkommen 
findet. | 


| Adresse 

a — en, 
Altdamm b. Stettin, Stargarderstr. 28 
Bensheim a. d. B., Ernst-Ludwig-Str. 30 
Heidenheim-Brenz, Voithwerk 

Leipzig W 31, Pistorisstr. 5 

Lastau i. Sa. Nr. 49 

Klein-Neusiedel h. Wien, Papierfabrik 
Maxau i. Baden, i. Fa. Vogel & Bern- 
heimer | 
Arnsberg i. W., Papierfabrik Reisholz 
Hahnemühle b. Dassel. Büttenpapier- 
fabrik 

Darmstadt, Heinrichstr. 92 

Augsburg, G. Haindl’sche Papierfabrik 
Erie. Penna U.S. A., 1330 East Lake Road 
Höchst a. M., Gartenstr. 54 


| Jahrg. 


22—25 
08—12 
22-21 
21—27 
13. 20 
19—22 
09—12 


21—25 
11--14 


20—22% 
20—25 
21—27 
03—12 


Darmstadt, Heinrichstr. 149 
Viersen (Rhld.), Süchtelnerstr. 74 


1927 
20—23 


09--12 | Biberist b. Solothurn (Schweiz) 

13 17 |Söderhamm (Schweden), Köpmantorget 

10--13 ZBiberist b. Solothurn (Schweiz) 

13-14 [Eislingen a. Fils (Wtths.) ee 

23.27 | Attisholz-Riedholz (Schweiz), Hs. Zelxli 

19--23 Düren. Th, J. Heimbach 

04- 06 Lxsaker b. Oslo (Norwegen) 
Ratsdamnitz b. Stolp 
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Name | Stand | Jahrg. | Adresse 
Greiner, Henry | Dipl.-Ing. 20—24 Stockstadt a. M., Zellstoffwerke 
Grimm, Hermann Fabrikdirektor 08—12 Gratkorn i. Steiermark, Papierfabrik 
Gratwein 
Günther, Otto Ferd. Dipl.-Ing., Assistent an der 21—25 Dresden, Technische Hochschule 
T.H. Dresden 
Hartenstein, Helmut Dipl.-Ing., Betriebsleiter 19—24  Cosel-Oderhafen (O.-S.), Cellulose- und 
Papierfabriken A.-G. 
Haug, Alfons Dr., Vorstand der Papier— 08—11 Baienfurt (Wttbg.) 
fahrik Baienfurt 
Heller. Hans Dipl.-Ing. 20—27 München VII. Kirchplatzstr. 9 
Herre, Willi ı Dipl.-Ing. 19—23 Albbruck (Baden), Papierfabrik 
Höffer, Fritz Dipl. Ing., Betriebsleiter 25-27 Neustadt a. d. H. (Pfalz), Schöntal 
Kantner, Walter Dipl.-Ing., Betriebschemike: 19—26 Neustadt a. d. H., Schöntal. Wolfs- 
, | burgstr. 13 
Kienzerle, Otto Ingenieur und Fabrikbesitzer | (5—07 Oberau (Oberbayern) . 
Kirchner, Ulrich Ingenieur und Chemiker 13—14 | Biberach-Riß (Wttbg.), Gartenstr. 25 
Kletzli, Karl Dipl.-Ing. (9—14 | Rattimau (Tschechoslow.), Zell.-Fabr. 
Klingler, Hermann Dipl.-Ing. 19—22 Dessau, Lützowstr. 26 
Krempel, Walter Dr.-Ing. 20—24 | Obertsrot i. Murgtal. Bad. Holzstoff- 
1 l und Pappenfabrik 
K roB, Heinrich Dipl.-Ing.. Assistent 20—27 | Darmstadt, Technische Hochschule 
Küderling, Eugen Dipl.-Ing., Direktor 10—13 Arnsberg i. Westfalen 
Kummer, Rudolf Ingenieur | 3-27 Stolzenhagen-Kratzwieck bei Stettin. 
i Neue Kolonie 6 
Kumpfmiller, Hans Dr. phil., Betriebsleiter ı 19—25 Hann.-Münden, Cell.-Fabr. 
Kürschne . Erich Dipl.-Ing., Betriebsleiter 22—25 Baienfurt, Papierfabrik 
Laager, Viktor Ingenieur 23—26 Bischofszell (Schweiz), Papierfabrik 
Laue, Max Dipl.-Ing., Direktor 10--13 Penig i. Sa., Flinschstr. 30 
Lehmann, Arndt Dipl.-Ing. | 5-27 | Mannheim-Waldhof, Zellstoffabrik 
Lenz, Oskar Dipl.-Ing., Direktor 13—14 | Hilpertsau, Murgtal (Baden) 

Linde, F. Dipl.-Ing. 19—23 | Aschaffenburg, Scheidmühlweg 70 
Mahler, Ernst ' Dipl.-Ing., techn. General- (8-12 | Neenah-Wisconsin, U.S.A., Cimberly- 
| direktor Clark-Co. 

Mahler, Wilhelm Papierfabrikant, Komm.-Rat; 11—12 | Traun (Oberösterreich) 

Meltzer, Karl Dipl.-Ing., Assistent | 21-25 Darmstadt, Technische Hochschule 

Merlau, Otto Dr.-Ing. | 21—25 | Memel, Cellulosefabrik 

Michael, Hermann Dipl.-Ing.. Betriebsleiter 19—22 | Berg.-Gladbach, Haidkamperstr. 52 

Michael, Karl Dipl.Ing. ' 20—23 | Tilsit, Zellstofffabrik Waldhof 

M ü histädt, Gerhard Dipl.-Ing., Betriebsleiter | 20—23 Pirna (Elbe), Fa, Hoesch & Co. 

Müller, Gottfr. Paul ‚ Dipl.-Ing. 20--24 | Penig i. Sa., Patentpapierfabrik 

Nicolaus, Heinrich Dr.. Fabrikant | 1921 Günzach (Bayr. Allgäu) 

Vetter, Fritz | Dr.-Ing. | 20726 Charlottenburg 5, Pestalozzistr. 51 

Oetter, Hans | Dr.-Ing. ı 20—26 | Bautzen, Kaeublerstr. 1 

Otto, Walter Dipl.-Ing. ı 21—25 Weisenbachiabrik (Murgtal) 

Palm, Hermann Ingenieur | 04—06 Unterkochen (Witbg.) 

Piatnik, Viktor Dipl.-Ing. ı 20—28 Radece Pri Jidanem Mostu (S.H.S.) 

Poräk, Eugen Ingenieur 41-13 | Kienberg (Böhmen) 

Roesch, Hans | Dipl.-Ing., Direktor ' 18—20 | Rosenthal-Reuß 

Roeser, Franz Direktor der Cell.-Fabrik , 05—06 Kohlhaus b. Fulda : 

Rommel, J. Direktor | 01—03 schwarzenacker (Saar), Papier- und 
Pappenfabrik 

Sauer, Eugen | Betriebsleiter 67-09 Langenbrand (Murgtal) 

Sauter, Wilhelm Dipl.-Ing. 20—25 Liebau (Schlesien), Papierfabrik 

Schallock, Karl Dipl.-Ing. 22-27 Heidenheim Brenz, Voithwerk , 

Schaun, Erich Dipl.-Ing. 21—26 Augsburg, G. Haindl'sche Papierfabrik 

Schmeil, Walter | Dr.-Ing., Generaldirektor der | 10—13 Wien l, Parkring 2 

| Leykam-Josefsthal A.-G. 

Schmidt, Willi Dipl.-Ing. 21—27 Hillegossen (Kr. Bielefeld) 

Schröder. C. F. Dipl.-Ing. 26—27 | Heidenheim-Brenz, Voithwerk 

Schulte, Paul Kaufmann 05—07 | Düsseldorf, Haroldstr. 25 

Schwalbe, Helmuth Dr.-Ing. 20—23 Heidenau, Erich-Harlan-Str. 25 

Steinlin, Robert Direktor 08—10 | Weisenbachfabrik (Murgtal) 

Steinwender, Theo Ingenieur 27—28 Hagen-Delstern (Westfalen) 

Tengler, Max Ingenieur 22—25 | Hammermill, Erie, Penna, U. S.A., 1155 
East Lake Road 

Thiergen, Erhard Dipl.-Ing. 24—27 Zschopau i. Sa., D. K. W.-Werke 

Thier gen, Gottiried Dipl.-Ing. | 20—22 ı Heidenheim-Brenz, Voithwerk _ 

Uellner, Rudoli Ingenieur 22—26 Gausbach (Murgtal). Schöne Aussicht 

Walter, Karl Dipl.-Ing. 20—26 Jannowitz (Riesengebirge), Papierfabrik 

Walter, Ludw. E. Ing., Direktor 10—11 Schopfheim i. Baden (Höfen) 

Wenzel, Guido Dipl.-Ing., Betriebsleiter 11520 Neidhardtstal (Erzgeb.), Post Wolfsgrün 

Wieslander, Ernst Dipl.-Ing. | A Darmstadt, Bismarckstr. 27 
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Kraftersparnis an Papiermaschinen. 


Von Ing. Georg H. Golbs, Heidenau. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 27, S. 746.) 


Als Beispiel für den geringen Kraftbedarf, 
den eine mit Wälzlagern ausgerüstete Papier- 
maschine erforderte, seien die Ablesungen bei 
Kontrollmessungen an einer 166” Foudrinier- 
Maschine angeführt. Die Maschine besteht 
aus Sieb- und Naßpartie mit zwei Pressen 
sowie Trockenpartie mit 17 Zylindern, die 
alle mit SKF-Lagern versehen sind. Bei der 
Herstellung von 14 lbs Tissue-Papier 
(11 g/ am) mit einer Geschwindigkeit von 
122 m in der Minute wurde ein Kraftver- 
brauch von nur 54 PS für die Papiermaschine 
einschließlich Motor und Transmissionen für 
den variablen Antrieb festgestellt. Die an- 
gegebenen 166“ entsprechen dabei einer 
Siebbreite von etwa 4200 mm. In den ver- 
gleichenden Betrachtungen über den Kraft- 
bedarf von Papiermaschinen wurde eine 
Papiermaschine von 3550 mm Arbeitsbreite 
entsprechend 3900 mm Siebbreite für Zei- 
tungsrotationsdruck ausführlich durchgerech- 
net. Nach Berücksichtigung der üblichen 
Abzüge an der Breite des Siebes und der 
Schrumpfung von dort etwa 4½ % und hier 
vielleicht 9% dürfte die zuletzt angeführte 
„Wälzlager“-Papiermaschine etwa mit einer 
Arbeitsbreite von 3660 mm anzusetzen sein. 
Für einen ungefähren gegenseitigen Ver- 
gleich erscheinen demnach beide Maschinen 
geeignet. Unter der Voraussetzung, daß im 
allgemeinen die „Wälzlager“-Papiermaschine 
ähnlich gebaut ist wie die als Beispiel ge- 
wählte „Gleitlager“-Papiermaschine, ergibt 
sich ungefähr folgendes Bild: 


Hiervon et 
Gegenstand ine 5 15 a 
Siebpartie . 8911 3277 5634 
I. Naßpresse 7338 6019 1 319 
Il. Naßpresse . 4140 3045 195 
l. Zylindergruppe 13350 11 830 1 520 
2. Zylindergruppe 13150 11 800 1350 
Längsschneider 202 202 — 
Rollapparat 4 300 — 4 300 
51 391 14 318 
Antrieb 20% . . 10279 10 279 
Summe . 61 670 24 597 


Dabei wurde für den Rollapparat schät- 
zungsweise nur die Hälfte des für Zeitungs- 
rotationsdruck geltenden Wertes eingesetzt. 
Im übrigen dürfte durch die eingesetzten 
Vergleichswerte die im allgemeinen hier nur 


erforderliche Annäherung hinreichend ge- 
wahrt sein, um wenigstens die grundlegen- 
den Folgerungen aus dem oben angegebenen 
Kraftbedarf ziehen zu können. 

Nach der vorstehend gegebenen Zusam- 
menstellung würde sich unter den gekenn- 
zeichneten Verhältnissen ein Gesamtkraft- 
bedarf errechnen von 


M; 61670 


Dabei ist als Voraussetzung angenommen, 
daß es sich um eine „Gleitlager“ Papier- 
maschine handelt in einer Bauart, der ein 
Bereich gleichbleibenden Antriebswiderstan- 
des entspricht mit der genannten Geschwin- 
digkeit als Beginn desselben. Der Anteil aller 
Antriebswiderstände, die nicht auf Lager- 
reibung zurückzuführen sind, stellt sich aber 
nur auf 

24597 
° 71620 

Dem Unterschied beider Werte entspricht 
der Anteil der wirklichen Lagerreibung in 
einer Höhe von 60 % des Gesamtkraftbedar- 
fes. Hierbei ist jedoch besonders zu beachten, 
daß der Antriebswiderstand des Rollapparates 
in voller Höhe zu den „sonstigen“ Mj- 
Werten geschrieben worden ist. Das ist aus 
dem Grund geschehen, weil beim Rollapparat 
ein Ersatz der gleitenden Reibung in den 
Lagern durch rollende zunächst wohl noch 
kaum in Frage kommen dürfte. In Wirklich- 
keit ist also der Anteil der gesamten Lager- 
reibung noch etwas höher als soeben ge- 
nannt. Im übrigen ergibt sich aber nach dem 
errechneten bzw. gemessenen Kraftbedarf 
folgendes: ; 

Kraftbedarf der Reibung in Gleitlagern 
105 — 42 — 63 PS oder 60 %, 
Kraitbedarf der Reibung in Wälzlagern 

54 — 42 — 12 PS oder 22,2%. 

Gelegentlich der vergleichenden Betrach- 
tungen über den Kraftbedarf von Papier- 
maschinen wurde mit Reibungszahlen von 
p = 0,04—0,05 gerechnet. Die Wälzlager- 
reibung konnte hier mit nur 19% derjenigen 
in Gleitlagern ermittelt werden, entspricht 
also einer Reibungszahl von etwa 0,0076 bis 
0,0095. Dabei darf aber keineswegs verkannt 
werden, daß es sich im vorliegenden Fall 
nur um einen ganz oberflächlich durchgeführ- 
ten Vergleich handelt. Wenn es möglich 


x 122 = 42 PS. 
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gewesen wäre, beide Maschinen unter ge- 
nauer Berücksichtigung der doch gewiß bei 
jeder vorhandenen baulichen Eigenarten mit- 
einander zu vergleichen, würden sich die 
Verhältnisse wahrscheinlich eher noch für die 
Wälzlager etwas günstiger herausgestellt 
haben. Jedenfalls hat aber die soeben durch- 
geführte Rechnung den Nachweis erbracht, 
daß man durch Anwendung von Wälzlagern 
einen ganz erheblichen Teil des Kraftauf- 
wandes entweder sparen oder aber bei 
gleichem Kraftaufwand entsprechend schneller 
arbeiten kann. Die früher genannten Rei- 
bungszahlen von 0,006—0,008 können im Zu- 
sammenhang mit dieser hier durchgeführten 
Rechnung nunmehr als wohl durchaus er- 
reichbar angesprochen werden. 


Daß die leichte Beweglichkeit der Walzen 
einen großen Einfluß auf die Haltbarkeit der 
Bespannung einer Papiermaschine ausübt, ist 
durch Weman nachgewiesen worden. Bei 
einer 130” breiten Maschine für fettdichte 
Papiere fand Weman, daß die Spannung des 
Siebes vor den Gautschwalzen durch den 
Einbau von SKF-Lagern bei sämtlichen Wal- 
zen der Siebpartie um etwa 100 kg vermin- 
dert wurde. Dadurch wurde ein entsprechend 
höheres Vakuum in den Saugkästen ermög- 
licht, ohne daß die Spannung des Siebes 
dadurch größer wurde, als vor dem Kugel- 
lagereinbau. Die Geschwindigkeit dieser 
Maschine konnte infolgedessen um 10—15% 
erhöht werden. Trotz der erhöhten Saug- 
wirkung und der größeren Arbeitsgeschwin- 
digkeit sollen die Siebe außerdem noch um 
eine 50% längere Zeit im Gebrauch bleiben 
können. 


Selbst wenn dieser letztgenannte Erfolg 
nicht von Dauer geblieben sein sollte, so darf 
doch bei richtiger Beurteilung des durch den 
Wälzlagereinbau erreichten Gewinnes nicht 
außer acht gelassen werden, daß eine Pro- 
duktionserhöhung im Verhältnis zu der er- 
höhten Geschwindigkeit der Maschine er- 
reicht worden ist. Da nach Angaben der 
SKF-Norma die Kosten der Lager für sämt- 
liche Walzen der Siebpartie mit Ausnahme der 
unteren Gautschwalze bei dem Neubau einer 
Maschine mit einer Arbeitsbreite von etwa 
3500 mm ungefähr 2500 R.-M. betragen, muß 
unter den soeben geschilderten Verhältnissen 
sehr bald eine Amortisation der Anlagekosten 
erreicht worden sein. Allerdings sind dabei 
die Kosten für die Wälzlagergehäuse außer 
acht gelassen, da Gleitlager sicherlich den 
gleichen Betrag erreichen. Bei Umbauten 
müssen dagegen die Kosten für neue Gehäuse 
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mit etwa 2000—3000 R.-M. in Rechnung ge- 
setzt werden. 

Daß auch die Preßfilze in hohem Maße 
bei Verwendung von Wälzlagern an den Leit- 
walzen und auch Filzwaschwalzen geschont 
werden, sollte keinem Zweifel unterliegen. 
Vor der Presse hat der Filz seine größte 
Spannung, die auf den Widerstand in den 
Lagern sämtlicher durch ihn mitgenommenen 
Walzen zurückzuführen ist. Je größer der 
Widerstand der Reibung in den Lagern ist, 
um so größer ist die Spannung im Filz un- 
mittelbar vor den Preßwalzen. Infolge der 
Elastizität des Filzes wird unmittelbar nach 
dem Angriffspunkte des Preßdruckes eine 
Zusammenziehung desselben stattfinden. Da 
der Filz aber dann immer noch mit der nassen 
Papierbahn in Berührung steht, werden da- 
durch leicht Fasern und Füllstoffe vom 
Papier abgezogen, die eine Verunreinigung 
des Filzes verursachen. Bei Verwendung von 
Wälzlagern an sämtlichen vom Filz getrie- 
benen Walzen wird dadurch der Filz weniger 
gespannt und infolgedessen auch die spätere 
Zusammenziehung in gleichem Maße ver- 
ringert. Der Filz kann also auch viel sau- 
berer gehalten werden, als es bei Gleitlagern 
möglich ist. Die natürliche Folge davon ist, 
daß die Filzwaschwalzen nicht in dem Maße 
wie sonst den Filz bei der Waschung an- 
strengen werden. Bei der schon erwähnten 
Maschine für fettdichte Papiere, deren Pres- 
senpartie ebenfalls mit SKF-Lagern versehen 
ist, laufen z. B. die Filze während der ersten 
drei bis vier Tage mit angehobener oberer 
Filzwaschwalze, erst dann wird dieselbe 
gesenkt. Man soll infolgedessen die Filze 
doppelt so lange verwenden können, als dies 
bei Gleitlagern möglich war. 


Nach Ueberschreiten einer gewissen 
Grenze der Arbeitsbreite irgendeiner Papier- 
maschine werden die unteren Filzwasch- 
walzen entweder mit Expansionsriemenschei- 
ben oder mit konischen Riemenscheiben 
angetrieben. Eine gewisse Einstellbarkeit des 
Antriebes muß in jedem Fall vorhanden sein, 
weil nach einem mit der Zeit eintretenden 
Abarbeiten und dann notwendig werdendem 
Nachschleifen der getriebenen Walze deren 
Durchmesser der anfangs vorhandenen Dreh- 
zahl nicht mehr entspricht und weil auch die 
Filze nicht ständig von durchweg gleicher 
Beschaffenheit sind. Wenn die Filzwasch- 
walzen in Rollenlagern laufen, wird ein be- 
sonderer Antrieb derselben überflüssig, weil 
dann der Filz die Walzen in den meisten 
Fällen ohne Schwierigkeit selbst mitnehmen 
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wird. Es kann infolgedessen nie der Fall 
eintreten, daß die Umfangsgeschwindigkeit 
der Filzwaschwalzen von der Geschwindig- 
keit abweicht, die der Filz zwischen den 
Preßwalzen erhält. Bei besonders angetrie- 
benen Filzwaschwalzen kann dies jedoch 
vorkommen. | | 

Bei richtiger Ausnutzung der Vorteile, die 
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sich durch den Einbau von Kugel- und 
Rollenlagern ergeben, sollten daher unbedingt 
Ersparnisse an Sieben und Filzmaterial er- 
reicht werden können, zumal höhere Arbeits- 
geschwindigkeiten die Lebensdauer der Filze 
in noch höherem Grade vermindern als die- 
jenige der Siebe. 
(Fortsetzung folgt.) 


— . ... — — 


Dieselmotoren- Schleiferei in Rumänien. 


Rumänien, ein durch seine Bodenschätze 
außerordentlich reiches und auch fruchtbares 
Land, hatte vor dem Kriege eine verhältnis 
mäßig kleine Industrie und mußte demzufolge 
den größten Teil seiner Waren einführen. 
Dieser Abhängigkeit von dem Auslande sucht 
man möglichst ein Ende zu machen, und es 
ist aus diesem Grunde ein Aufblühen aller 
Industriezweige festzustellen. 

Einer dieser Industriezweige, welche sich 
stark entwickeln, ist auch die Papier- bzw. 
Kartonindustrie. Ueber das hierzu benötigte 
Rohmaterial verfügt das Land durch seine 
ausgedehnten Wälder. In den meisten Fällen 
ermöglichen die Gebirgsbäche ein Heranbrin- 
gen des Holzes durch Flößen in die nächste 
Nähe der Fabriken. Wenn auch das Land 
nicht über solche Wasserkräfte verfügt, wie 
sie in Deutschland und den nordischen 
Staaten zum Betrieb der Papierfabriken 
herangezogen werden, so besitzt es doch 
andererseits durch seine Oelgewinnung eine 
Kraftquelle, die zwar nicht so billig wie die 
Wasserkraft ist, sich jedoch zur Krafterzeu— 
gung in den Papier- und Kartonfabriken als 
außerordentlich wirtschaftlich erwiesen hat. 

Da der Großmotorenbau so weit vorge- 
schritten ist, daß man heute in der Lage ist, 
selbst die größten Aggregate mit Betriebs- 
sicherheit in Gang zu halten, sind solche 
Kraftanlagen in der rumänischen Industrie 
vorherrschend. Zum Antrieb von Holz- 
schleifereien, die bei der Papierherstellung 
den größten Kraftbedarf erfordern, waren 
Dieselmotoren jedoch noch nicht eingeführt, 
die Ursache ist darin zu suchen, daß es bei 
den bisher bekannten Schleifersystemen kaum 
möglich war, eine stets gleichbleibende Be- 
lastung der Dieselmotoren zu erzielen. Der 
Dieselmotor arbeitet aber am wirtschaftlich- 
sten dann, wenn er stets voll belastet ist. 
Dieses Arbeiten mit Vollast setzt aber voraus, 
daß Belastungsschwankungen und ganz be- 
sonders Ueberlastungen des Motors nicht 
vorkommen. 


Obwohl die Ergebnisse der Versuche, 
Dieselmotoren zum Antrieb von Großkraft- 
schleifern zu benutzen, nicht dazu ermutigten, 
war die Firma „Fabrica de Hartie si Mucava 
Piatra-Neamt“ doch gezwungen, als wirt- 
schaftlichste Antriebskraft für ihre Holz- 
schleifereien Großgasmotoren vorzusehen. 
Sie entschloß sich zur Aufstellung: von 
Nenzel-Schleifern, die vom Füllnerwerk in 
Bad Warmbrunn gebaut werden. Bei diesen 
Schleifern wird die Anpressung des Holz- 
stapels wie bekannt durch Gewindespindeln 
bewirkt, die den Holzstapel an beiden Seiten 
erfassen. Sie fördern den Holzstapel ohne 
Klemmungen im Zuführschacht bis dicht an 
den Stein heran und bieten Gewähr dafür, 
daß die Anpressung des Holzstapels an den 
Stein gleichmäßig erfolgt und daß bei ent- 
sprechender Regulierung auch eine stets 
gleichbleibende, stoßfreie Belastung der 
Kraftmaschine auftritt. 

Da die Beschaffenheit der Hölzer wechselt, 
ist es erforderlich, daß die Vorschubgeschwin- 
digkeit des Stapels, wie dies ja auch bei den 
alten Schleifern mit mechanischer Anpressung 
der Fall war, variabel gehalten wird. Die 
Regelung der Geschwindigkeit erfolgt nach 
Patenten „Nenzel“ in Abhängigkeit von der 
Belastung des Dieselmotors in der Weise, 
daß die Bewegungen des Regulators vom 
Dieselmotor auf hydraulischem Wege zu 
einem stufenlos regelbaren Getriebe über- 
tragen werden. Diese Getriebe, welche einer- 
seits mit der Schleiferwelle verbunden sind 
und demzufolge mit gleicher Drehzahl arbei- 
ten, ermöglichen das Einstellen jeder erfor- 
derlichen Drehzahl an der Sekundärseite, so 
wie es die Beschaffenheit des Holzstapels ver- 
langt. Diese betriebssicher arbeitenden Ge- 
triebe haben gegenüber regelbaren Motoren 


.den Vorteil, daß sie einen hohen Wirkungs- 


grad besitzen. Die Aenderung der Drehzahl 
an der Sekundärseite erfolgt durch Leistungs- 
änderung der Primärseite, so daß beide 
Seiten zwangsläufig miteinander verbunden 
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sind und eine Drosselung des Oelstromes 
nicht stattfindet. Auf diese Weise wird eine 
stets gleichbleibende Belastung des Diesel- 
motors erzielt. Die Inbetriebnahme des 
Schleifers zeigte dann auch, daß die an die 
Schleifer gestellten Erwartungen voll und 
ganz erfüllt wurden. Insbesondere war die 
Regelung des Schleifers eine derart günstige, 
daß die einmal eingestellte Belastung des 
Motors stets gleichbleibend aufrechterhalten 
wurde. 


Infolge Vergrößerung der Kartonpro- 
duktion durch Aufstellung einer neuen 
Kartonmaschine wird auf diesem Schleifer 
auch Braunholz geschliffen. Es zeigte sich, 
daß das gedämpfte und demzufolge sehr 
weiche Holz anstandslos auf dem Schleifer 
verschliffen wird und auch hier der Diesel- 
motor anstandslos und gleichbleibend mit 
Vollast arbeitet. 


Die Fabrica de Hartie si Mucava Piatra- 
Neamt mußte, um der Nachfrage nach ihren 
Erzeugnissen zu entsprechen, daran denken, 
die Papiermaschine durch Einbau weiterer 
Trockenzylindergruppen zu vergrößern und 
gleichzeitig damit auch die bestehende Schlei- 
ferei bedeutend erweitern. Um dem Bedarf 
an Holzstoff zu genügen, wurde die Auf- 
stellung eines 1200-PS - 6-Zylinder-Diesel- 
motors beschlossen, welcher mit einem 
Nenzel-Schleifer direkt gekuppelt ist und auch 
die Nebenmaschinen antreibt. 


Ein ebenfalls mit der Kurbelwelle direkt 
gekuppelter Generator ermöglicht es, diesen 
Motor auch zur Stromerzeugung für das 
Fabriknetz heranzuziehen, wenn eine der 
anderen Stromquellen einmal ausfallen sollte. 


Der Dieselmotor befindet sich mit dem 
Schleifer in demselben Gebäude. Sowohl das 
Feld des Dieselmotors als auch des Dauer- 
schleifers wird von einem gemeinschaftlichen 
10-t-Laufkran bestrichen. Dieser Kran wird 
auch zum Steinwechsel benutzt. 
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Die Bedienung des Schleifers erfolgt von 
einem 2,2 m über Wellenmitte befindlichen 
Betonpodeste aus, auf welches das Holz mit 
Hilfe eines Kettenaufzuges gefördert wird. 
Auf diesem Bedienungspodeste ist auch die 
Raffineurstoffbütte angeordnet, über dieser 
stehen die Sortierer. 

Es ist eine kombinierte Entwässerungs- 
anlage vorgesehen, mit Hilfe deren sowohl 
Stoff eingedickt als auch in Paketform erzeugt 
werden kann. 

Der Steinwechsel ist auf sehr einfache 
Weise zu bewerkstelligen. Der Pressenkasten 
wird mechanisch durch die Aufhelfung beim 
Steinwechsel hochgehoben, und es ist außer 
Abnahme der Verschlußplatten eine Demon- 
tage größerer Maschinenteile nicht erforder- 
lich. Die Schleiferwelle samt den Lagern 
werden auf den für diesen Zweck vorgesehe- 
nen Gleitbahnen herausgefahren, so daß sie 
dann mit Hilfe des Laufkranes abgenommen 
werden können. 

Die Bewegung des Schärfapparat-Suppor- 
tes eriolgt auf neuartige Weise durch einen 
Räderkasten, dessen Getriebe im Oelbade 
läuft. Die Umsteuerung erfolgt zwangsläufig 
durch Anschlag des Supportes an das Steuer- 
gestänge. Der Antrieb des Räderkastens 
erfolgt von der Schleiferwelle aus. Es wird 
hierdurch erreicht, daß einer Steinumdrehung 
ein bestimmter Vorschub des Schärfapparat- 
Supportes entspricht, wodurch Gewähr für 
eine einwandfreie Schärfung gegeben ist. 

Mit dem Schleifer wird ein erstklassiger 
Holzschliff hergestellt. Die Abnahmeversuche 
ergaben, daß die Anlage mit außerordentlich 
hoher Wirtschaftlichkeit arbeitet. Es ist zu 
erwähnen, daß der Anfall an Splittern (soge- 
nanntem Sauerkraut) trotz des Eindrückens 
der Gewindegänge der Förderspindeln in das 
Holz außerordentlich gering ist, ein Beweis 
dafür, daß die Erfassung des Holzstapels 
durch die Förderspindeln eine absolut sichere 
und zuverlässige ist. . 


Die Verminderung der Seibstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schlebuhr Dr.-Ing. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Der Wasser- und Stoffsparer „Haspa“. 


Es bedarf wohl an dieser Stelle keiner 
besonderen Begründung, von welch großer 
Wichtigkeit die Wasserfrage, sowohl 
was die Beschaffenheit desselben als auch 
was die Bewirtschaftung desselben angeht, 
für die Papierindustrie ist. 

Die meisten unserer Betriebe sind ge- 
zwungen, ihren recht erheblichen Frisch- 
wasserbedarf ganz oder teilweise einem 
Flußlauf zu entnehmen; ein solches Wasser 
ist bekanntlich mit Verunreinigungen durch- 
setzt, welche seine direkte Verwendung in 
Frage stellen können. Schwebende, feste, 
schwerere Stoffe kann man in Klärbehältern 
entfernen; leichtere Stoffe hingegen, z. B. 
Plankton offener Gewässer müssen durch 
Filtration beseitigt werden. Sparsamkeit ist 
deshalb auch mit diesem in jeder Papier-, 
Zellulose- und Holzstoffabrik scheinbar im 
Ueberfluß vorhandenen Rohstoff geboten. 

Die meisten Schwierigkeiten machen die 
Spritzrohre, für welche Rundwasser bisher in 
verhältnismäßig wenig Betrieben und dann 
nur unter bestimmten Voraussetzungen zur 
Anwendung gelangt. Der von den Feinsor- 


Eindickerzahl . . . . . . 2 4 
Wasser täglich in cbm 345 690 


tierern mit etwa 0,4% Trockengehalt kom- 
mende fertige Holzschliff wird auf einfachen 
Entwässerungszylindern auf 4—8 % einge- 
dickt, wenn seine Weiterverarbeitung sofort 
erfolgt, oder die Entwässerung erfolgt auf 
einer einfachen Rundsiebmaschine auf 30 bis 
35 % Trockengehalt, um nach weiterer Trock- 
nung zum Verkauf zu gelangen. 

Hieraus ergibt sich ohne Rücksicht auf 
die üblichen Verluste im Betrieb folgender 
Wasserabgang: 


Trocken- Täglicher Wassergehalt (in cbm) bei einer 
gehalt Tagesleistung von Holzschliff 

% 30t 40t 50t 60t 80t  100t 

3 970 1290 1620 1940 2580 3233 

4 720 960 1200 1440 1920 2400 

6 470 627 780 940 1253 1567 

8 345 460 575 690 920 1150 

30 70 93 116 140 190 233 

Andererseits errechnet sich der Was- 


seranfall für das Frischwasser der Spritz- 
rohre ebenfalls ohne Rücksicht auf die üb- 
lichen Verluste im Betrieb nach F. Müller bei 
3 m Spritzrohrlänge 120 Liter je Minute wie 
folgt etwa: 


10 15 20 25 
1725 2590 3450 4315 


6 8 
1035 1380 


Diese großen Wassermengen bei zuneh- 
mender Eindickerzahl stehen in den seltensten 
Fällen zur Verfügung, welcher Umstand zur 
Verwendung des Rundwassers für die Spritz- 
rohre auch bei den Eindickern unter bestimm- 


š z J er la d si 
— 27 | 

Un. _ 

Tre S we 
22 K * A: N 


8 * 


4) Fischwatser 


Pig. 


„ wirtse haft mt 


ten Voraussetzungen zwangsläufig geführt 
hat; Lochung und Spritzwasserdruck sind 
dann anders zu wählen. 

Ein Vergleich der beiden Betriebsarten 


mit Frischwasser bzw. Rundwasser bei 
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gleicher Tagesleistung ist in den beiden Wirt- keit zu reizen, insbesondere dort, wo der 
schaftsplänen der Fig. 1 übersichtshalber Schleifereiabwasserüberlauf nicht mit den 


wiedergegeben. vorhandenen Stoffängern verbunden, die im 
In einer Holzschleiferei mit einer Tages- Ablaufwasser enthaltene Faser also als Ver- 

leistung von 50 t Holzschlifi — trocken — lust zu buchen ist. 

werden dem Ründwasser durch die Spritz- Bei angenommen von nur 0,4 g Faser- 


rohre bei einer Eindickerzahl — 8 bei Frisch- gehalt je Liter Ueberlauf würden unter obigen 
wasserbetrieb 1380 cbm Wasser neu zuge- Verhältnissen etwa: 


führt, wohingegen in derselben Zeit im ein- im eingedickten Stofi je Tag abgehen 
gedickten Stoff bei 6% Eindickung nur 780 cbm Wasser, 

780 cbm abgehen; diese Spritzwassermenge in 8 Spritzrohren fallen frisch an 1380 cbm 
ist erheblich groß genug, um zur Sparsam- Wasser, 
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ergibt einen Ueberlauf von je Tag 600 cbm 
Wasser, 

in welchem enthalten sind 
— 240 kg Schliff, 

das ergibt im Jahr 240 X 300 — 72 000 kg 
Schliff Sa 

im Werte von etwa 9500 RM. jährlich. 


600000 X 0,4 


Fig. 5. 


Esistpraktisch ein ständiges 
Inbetriebhalten der Eindicker- 
Spritzrohre.nicht erforderlich, 
ohne dadurch die Aufnahmefähigkeit der Sieb- 
zylinder zu schwächen; es genügt eine 
unterbrochene Reinigung dersel- 
ben, welche sich in den meisten Fällen so ein- 
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richten läßt, daß der Ueberlauf gänzlich fort- 
fällt, das Frischwasser der Spritzrohre in 
seiner anfallenden Menge lediglich den 
Wasserabfall im eingedickten Stoff ersetzt. 

Durch diese Maßnahme, welche sich in 
sehr einfacher Weise durch den Wasser- und 
Stoffsparer „Haspa“ betriebssicher ohne Be- 
einträchtigung des Spritzwasserdruckes ein- 
leiten läßt, wird eine ganze Reihe von Vor- 
teilen erfaßt: | | 

l. Fortfall des Ueberlaufs, wodurch an 
gefiltertem Frischwasser gespart wird, 

2. Entlastung der Filteranlagen, 

3. Entlastung der Pumpenanlage, 

4. ein Stoffauffang erübrigt sich, weil der 
Ueberlauf fortfällt, 

5. Neuanlagen können günstiger 
sioniert werden, 

6. Betriebsgestaltung ist einfacher. 

Der konstruktive Aufbau des Wasser- und 
Stofisparers ist in Fig. 2 wiedergegeben, seine 
Wirkungsweise veranschaulicht Fig. 3, seine 
Auswirkung in der Wasserverteilung hin- 
gegen zeigt Fig. 4. In Fig. 5 ist die Vor- 
richtung photomäßig wiedergegeben. 

Das Absperrsystem ist als D. R. P. ange- 
meldet; der Wasser- und Stoffsparer „Haspa“ 
wird, den jeweiligen Betriebsverhältnissen 
angepaßt, von der Firma Franz Haß- 
mann, Flüssigkeitsförderungen, Kiel, 
Feldstraße 130, geliefert. 


dimen- 


Umbau eines Seiltrlebes in einen Riementrieb.“ 
Von Ing. Konrad Zapf, Dessau. 


Für eine richtig arbeitende Kraftüber- 
tragung mittels Seiltriebes müssen mancherlei 
Voraussetzungen geschaffen werden, die zwar 
bei Aufstellung ‘des Triebwerkes voll, wäh- 
rend des Betriebes aber wohl selten in ihrer 
Gesamtheit erfüllt werden können. So muß 
man 2. B., um die vom Seil umschlungenen 
Bogen wegen der größtmöglichen Umfangs- 
kraft recht groß zu gestalten, die Scheiben- 
durchmesser sehr groß bemessen. Ferner 
müssen die Scheiben so genau gearbeitet sein, 
daß die theoretischen Seilmitten in einer 
Wagerechten liegen. Außerdem ist es unbe- 
dingt notwendig, daß das getriebene Seiltrum 
über dem treibenden zu liegen kommt und 
besonderer Wert ist auf sorgfältig hergestellte 
Spleißstellen und gleichmäßige Seilspannung 
Zu legen. | 

Gerade die beiden letzten Forderungen 


= Der Umbau wurde von der Firma Berlin-An- 
haltische Maschinenbau A.-G., Dessau, ausgeführt. 


haben auf die Wirtschaftlichkeit der Kraft- 
übertragung wohl den größten Einfluß. Die 
Seile, mögen sie noch so gut gereckt sein, 
längen sich im Betrieb doch noch, das eine 
mehr, das andere weniger, so daß sie also 
mit verschiedenen Geschwindigkeiten laufen. 
Diese ungleichen Geschwindigkeiten jedoch 
bewirken ein Gegeneinanderarbeiten der Seile, 
wodurch beträchtliche Leistungsverluste ver- 
ursacht werden. 

Sind die Achsenabstände bei Seiltrieben 
recht kurz oder schließen die Achsen mit der 
Wagerechten größere Winkel ein, so kann 
man unter Umständen selbsttätig spannende 
Seilrollen einbauen. Alte Seiltriebe mit hohen 
Energieverlusten oder solche, die unter un- 
günstigen Verhältnissen arbeiten, lassen sich 
zweckmäßig in neuzeitliche Riementriebe um- 
wandeln. 

Der Riemen ist, als Naturprodukt, wegen 
seiner unübertroffenen Geschmeidigkeit, sel- 
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nes großen Arbeitsvermögens bei weitem das 
wichtigste Zugorgan bei der mechanischen 
Kraftübertragung. Seine Verwendung ver- 
bürgt hauptsächlich dann eine große Wirt- 
schaftlichkeit, wenn selbsttätig wirken: e 
Spannrollentriebe eingeschaltet werden. So 
fallen 2. B. die vor Anwendung der Spann- 
rollen erforderlichen, nicht genau festzustel- 
lenden, hohen Vorspannungen beim Auflegen 
der Riemen fort, wodurch unnötige Belastun- 
gen der Lager vermieden werden und wes- 
wegen der ganze Antrieb in seiner Bauweise 
leichter gehalten werden kann. 

Bei der Verwendung von Riementrieben 
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Abb. 2. Kraftübertragung mittels Riementrlebes, Leistungserhöhung 
10—15 v.H., größte Betriebssicherheit. 


Wochenblatt für Papierflabrikatiou 


Nr. 34 1928 


sind ferner kürzere Achsenabstände möglich, 
so daß man kleine Baulängen der Anlage und 
damit eine Verminderung der Baukosten er- 
zielt. Große Uebersetzungsverhältnisse und 
senkrechte Anordnung der Riemen sind ohne 
weiteres ausführbar. 

Der Riemenschlupf beschränkt sich beim 
Spannrollenbetrieb infolge des großen Um- 
schlingungswinkels auf einen geringen Deh- 
nungsschlupf, der höchstens rund 14 v. H. 
beträgt, während er bei gewöhnlichen offenen 
Riementrieben bis auf 5 v.H. und darüber 
und bei ganz ungünstigen Uebersetzungs- 
verhältnissen und ungenügender Vorspan- 
nung unter Umständen 
soweit steigen kann, 
daß ein einigermaßen 
sicherer Betrieb unmög- 
lich ist. 

Abb. 1 zeigt den Seil- 
trieb einer großen rhei- 
nischen Spinnerei und 
Weberei, der binnen 
kurzer Zeit und ohne 
Betriebsstörung in einen 
Riementrieb umgewan- 
delt wurde, vor seinem 
Umbau. Von dem 
Schwungrad einer lie- 
genden Dreifach-Expan- 
sionsdampfmaschine, die 
als Seilscheibe mit 12 
Seilen ausgebildet war, 
werden im Mittel 560,87 
PSi auf die Seilscheibe 
der Haupttransmissions- 
welle übertragen. Die 
Seile hatten sich im Be- 
trieb stark und ungleich- 
mäßig gelängt. Von Zeit 
zu Zeit mußten daher, 
damit die Leistungsver- 
luste nicht gar so groß 
wurden, die Seile ge- 
kürzt und neu gespleißt 
werden. Dies ließ sich 
nur bei einer vorüber- 
gehenden Stillegung des 
Betriebes ermöglichen. 

Beim Umbau legte man 
über das Schwungrad 
und die Triebscheibe 
der Haupttransmissions- 
welle Stahlbänder von 
je 830 mm Breite und 
5 mm Dicke. Zu glei- 
cher Zeit wurde eine 
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Abb. 3. Indizierte Leistung einer Dreifach-Expansions-Dampfmaschine 

bei Seilantrieb und bei Spannrollenantrieb von Arbeitsmaschinen. 

Leistungsersparnis 60,81 PS; bei 9 h/Tag, 300 Tagen im Jahr und 

3,6 Pfg./PSh, d. h. 6000 RM. im Jahr unter sonst gleichen Verhält- 

nissen (gleiche Belastung, gleiche Erzeugung), auch durch Ueber- 
wachung des Dampfverbrauches bestätigt. 
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selbsttätig wirkende Spannrolle 
eingebaut. Diese Arbeiten wur- 
den von besonders ausgebildeten 
Richtmeistern mit Sonderwerk- 
zeugen innerhalb einiger Feier- 
tage erledigt. Abb. 2 zeigt die in 
einen Riementrieb umgewandelte 
Anlage. In Abb. 3 sind die indi- 
zierten Leistungen vor und nach 
9 dem Umbau verglichen. Die Er- 
sparnisse, die durch den Riemen- 
trieb erzielt wurden, betragen 
60,81 PSi — 10,8 v. H. Das er- 
gibt bei neunstündiger Arbeits- 
zeit, 300 Arbeitstagen und 3,6 Pig. 
pro PSi-Stunde rund 6000 RM. 
Ersparnisse in einem Jahr. 
(Zeitschrift des V. D. I.) 


Auslands- Rundschau. 


italien, 

Die Papierindustrie auf der 
Ausstellung in Turin. Auf der dies- 
jährigen Ausstellung in Turin ist in einem 
Flügel des Chemiepalastes die italienische 
Papierindustrie untergebracht. Diese Papier- 
abteilung der Ausstellung besteht in der 
Hauptsache in einer Kollektivschau, veran- 
staltet von der italienischen Papiermacher- 
vereinigung, an der 14 bedeutende Papier- 
fabriken beteiligt sind, und in einigen beson- 
deren Pavillons von piemontesischen Papier- 
tabriken. Bei der gemeinsamen Schau der 
Papiermachervereinigung sind dekorativ als 
Abgrenzung Papierrollen als Säulen in ver- 
schiedener Größe aufgestellt und durch 
Unterseekabel, welche mit Kabelpapier be- 
kleidet sind, untereinander verbunden. Dabei 
fehlen auch die Rutenbündel, bestehend aus 
kleinen Rollen, nicht. In dieser gemeinsamen 
Schau ist eine übersichtliche Darstellung der 
Erzeugnisse der italienischen Papierindustrie 
in schöner Zusammenstellung geboten und 
belehrende große Tafeln an den Wänden 
geben eine augenfällige Darstellung der Ent- 
wicklung, der Produktion usw. der italieni- 
schen Papierindustrie. Von den Einzelpavil- 
lons ist als besonders bemerkenswert der- 
jenige der Firma Giacomo Bosso zu erwäh- 
nen, die hier neben ihren gewöhnlichen 
Papiererzeugnissen ihr neuestes Fabrikat „Bu— 
xus“ (Pappenguß) in wirkungsvoller Weise 
zur Schau stellt. Dieser Pappenguß kommt 
in der verschiedenartigsten Weise zur Ver- 


wendung als Bodenbelag (Imitation der Mar- 
morplatten), als Möbel (Holzimitation) und 
für Gegenstände des täglichen Bedarfs. Der 
ganze Pavillon ist in römischem Stil gehalten. 
Die umfangreiche Julinummer der „L’In- 
dustria della carta e delle Arti 
grafiche“ bringt interessante Abbildungen 
aus dieser Ausstellung und als besonderen 


Schmuck und wertvolle Beigabe acht farbige 


Reproduktionen (vier große und vier kleine) 
der obenerwähnten statistischen Tafeln, die 
von Herrn Radice, dem Generalsekretär der 
Vereinigung, ausgearbeitet sind. 

Die erste Tafel zeigt die Arbeiter- und 
Maschinenzahl: Die Zahl der Arbeiter stieg 
von 17 312 im Jahr 1876 auf 26 243 im Jahr 
1927. Im Jahr 1876 gab es 73 Rundsieb- und 
95 Langsiebmaschinen, 1925 waren es 346 
bzw. 276. Im gleichen Zeitraum gingen die 
Bütten von 813 auf 25 zurück. Auch die Zahl 
der Firmen ging der Entwicklung der Indu- 
strie entsprechend von 521 auf 381 zuräck. 
Die zweite Tafel behandelt die Papierproduk- 
tion und den Papierverbrauch der wichtig- 
sten Länder. Die dritte Tafel zeigt erstens 
die Einfuhr von Zellstoff nach Italien: die- 
selbe betrug 1903 — 25900 t, 1927 — 
115 200 t; zweitens den Verbrauch an Holz- 
masse, nämlich 1907 zusammen 110 100 t, 
1913 — 163100 t, 1927 — 196300 t, von 
letzterer Zahl entfallen 98 700 t auf die ein- 
heimische Produktion in Holzschliff. Die 
vierte Tafel behandelt in graphischer Darstel- 
lung die Ein- und Ausfuhr von Papier und 
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Pappe: Sie betrug 1913 = 22600 t und 
13 700 t, 1927 — 34800 t und 16 000 t. Die 
vier letzten kleineren Tafeln zeigen die 
geographische Verteilung der Papier- und 
papierverarbeitenden Industrie. H. 8. 


Schweden. 

Die geplante Sulfatzellstoffabrik 
bei Orsa in Norddalecarlien wird vorerst 
nicht zur Ausführung kommen, da die zur 
Zeichnung von Anteilen aufgelegte Liste nur 
K 200000 gebracht hat, davon der größte 
Teil in Lieferungen von Holz usw. und nur 
K 60 000 in bar. Auch der Gemeinderat von 
Orsa hat eine Beteiligung abgelehnt. 

Die Aktiebolaget Billingsfors- 
Langed stellt eine neue Papiermaschine 
für die Herstellung von jährlich 3000 tons 
Kraftpapiere auf. Auch Alvsborgs Pap- 
persbruk will eine neue Papiermaschine 
in ihrer Fabrik in Lilla Edet aufstellen. 

Disponent Love de Geer und Dispo- 
nent C. Lindberg haben ihre Stellungen 
innerhalb des Versteegh-Konzerns getauscht. 
Disponent Love de Geer hat am 15. August 
die Leitung von Sandvikens Cellu- 
losa Aktiebolag und Disponent C. 
Lindberg die Leitung von Utansjö 
Cellulosa Aktiebolag übernommen. 

Ag. 
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Norwegen. 


Ingenieur Halvor B. Holta ist an Stelle 
seines kürzlich verstorbenen Vaters O. H. 
Holta zum leitenden Direktor von Tinfos 
Papierfabrik ernannt worden. Er wird 
nebenbei die Leitung von Tinfos Eisenwerk 
beibehalten. Ag. 


Kanada. 


Nachrichten aus Toronto zufolge sind 
Verhandlungen zwischen den Provinzen On- 
tario und Quebeck im Gange, um der 
Ueber produktion an Papier ein 
Ende zu machen. Kürzlich haben Bespre- 
chungen der Minister beider Provinzen statt- 
gefunden, und man erwartet, daß bald ein 
Uebereinkommen getroffen wird, was die Zu- 
kunft der für Kanada lebenswichtigen Papier- 
industrie sichert. Ag. 


St.LawrencePaperCompanyin 
Montreal, Quebeck, hat, wie berichtet 
wird, mit dem Erweiterungsbau der Fabrik 
in Three Rivers begonnen; durch diese 
Erweiterung soll die Tagesproduktion des 
Werkes von 300 tons auf 450 tons gebracht 
werden. Die Kosten des Neubaus mit Ma- 
schineneinrichtung werden auf annähernd 
3 000 000 $ berechnet. H. 8. 


Statistische 


Oesterreich. 

Herr Direktor C. R. Mohrstedt gibt 
in einem Vortrage, den er im Juni d. J. in 
einer Mitgliederversammlung des Verbandes 
der österreichischen Papier-, Zellulose-, Holz- 
stoff- und Pappenindustrie gehalten hat, an, 
daß die Zusammensetzung alles in Oester- 
reich erzeugten Papiers im Jahre 1927 fol- 
gende ist (Auszug im W. P. Nr. 32, S. 875): 

53,7 % Zellulose, 
32,6 % Holzstoff, 
13,7 % Altpapier, Hadern, Füllstoffe. 

Diese Zahlen sind aus den Papierproduk- 
tions-, den Zellulose- und Holzverbrauchs- 
Ziffern errechnet. Er bemerkt dazu, daß dieser 
„Eintrag“ seit Jahren ziemlich konstant ist 
und betrachtet ihn als Beweis für eine relativ 
hohe Qualität des österreichischen Papiers. 
Leider gibt er keine Begründung für diese 
Meinung, man darf wohl aber annehmen, daß 
er seine Bemerkung auf die Verarbeitung von 
rund 54% Zellulose gegenüber nur rund 
33% Holzstoff gründet, oder sollte der Anteil 
von nur 13,7% für Altpapier, Hadern und 
Füllstoffe ihn zu seinem Urteil veranlaßt 
haben? Wohl kaum. 


Streiflichter. 


Die letzte Zahl ist allerdings sehr bemer- 
kenswert. Wenn man den Durchschnitts- 
Füllstoffgehalt der Papiere zu 8 % annimmt 
— die meisten Schreibpapiere enthalten 80 
viel Füllstoffe, die Druckpapiere mit wenigen 
Ausnahmen wesentlich mehr (der Asche- 
gehalt ist immer etwas höher) —, so bleiben 
für Altpapier und Hadern rund 6 % des Ein- 
trags, davon dürfte wohl der größere Teil 
auf Altpapier entfallen, und es ergibt sich 
daraus, daß die Verarbeitung von 
Hadern zu Papier in Oesterreich auf ein 
Minimum zurückgegangen ist; man darf an- 
nehmen, daß nur noch einige Spezialitäten 
aus oder mit Hadern hergestellt werden, wie 
Filtrierpapiere, Löschpapiere usw., aber kaum 
noch Schreib- und Druckpapiere. Vor hun- 
dert Jahren waren die Hadern noch das ein- 
zige Rohmaterial der Papierindustrie! 

Also die österreichischen Papiere bestehen 
im Durchschnitt aus 86% Holzfasern, 
wenn man von etwas Strohstoff absieht. Das 
ist gewiß eine bemerkenswerte Tatsache und 
kennzeichnet den Siegeszug des Zellstoffs und 
des Holzstoffs. Und noch eins: Die öster- 
reichische Papierindustrie ist auf dem Reich- 
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tum des Landes an Holz aufgebaut und auf 
dieser Basis weit über den Bedarf des eigenen 
Landes hinausgewachsen. Nach Mohrstedt 
werden zurzeit nur 50 % der Produktion im 
Inlande verbraucht. 

Mit diesem Holzreichtum des Landes 
hängt es auch zusammen, daß so wenig Alt- 
papier verarbeitet wird. Es können nach 
den Zahlen von Mohrstedt höchstens 5% 
sein. Das erscheint als sehr wenig, allerdings 
ist zu berücksichtigen, daß die Pappenfabri- 
kation anscheinend nicht inbegriffen ist, d:e 
verhältnismäßig mehr Altpapier verarbeitet. 

Ein weiterer Grund, warum wenig Alt- 
papier wieder zu Papier verarbeitet wird, ist 
darin zu suchen, daß die halbe Produktion 
von Papier ins Ausland geht und deshalb 
also auch weniger Altpapier im Inlande an- 
fällt. Eine Einfuhr von Altpapier kommt oder 
kam wenigstens bis jetzt kaum in Frage, weil 
Papierholz reichlich und zu günstigen Preisen 
zu haben war und die Preisspanne gegenüber 
eingeführtem Altpapier nicht bedeutend war. 

Aus dem Verhältnis von 53,7 % Zellulose 
zu 32,6%, Holzstoff läßt sich meiner Ansicht 
nach nur ein bedingtes Urteil über die 
Qualität der österreichischen Papiere ab- 
leiten. Man müßte zunächst einmal die 
Zeitungsdruckpapierproduktion und den da- 
für verwendeten Holzstoff in Abzug bringen, 
da sie das Verhältnis stark beeinflußt. Aber 
auch dann besagen die Zahlen noch nicht 
viel. Es kommt auf ein paar Prozent mehr 
oder weniger Zellstoff oder Holzstoff nicht 
an. Ein besserer Maßstab wäre meiner An- 
sicht nach der Anteil „holzfreier“ Papiere an 
der Gesamtproduktion, denn zwischen „holz- 
frei“ und „holzhaltig“ ist eine sichere Quali- 
tätsgrenze. 

Für Deutschland habe ich keine Zahlen 
über die durchschnittliche Zusammensetzung 
der Papiere finden können. 


| Frankreich. 

Die französische Papierindustrie scheint 
das Geschäft in Zeitungsdruckpapier nicht 
mehr zum Teil dem Auslande überlassen, 
sondern den einheimischen Markt unbedingt 
selbst versorgen zu wollen. Wie „The World's 
Paper Trade Review“ meldet, wurden inner- 
halb einer kurzen Zeit bei der Firma Charles 
Walmsley & Co. in Bury (England) drei 
große Druckpapiermaschinen für Frankreich 
bestellt. 

l Großbritannien. 

Die Einfuhr von Pack- und Ein- 

Schlagpapieren im ersten Halbjahr 
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1928 ist gegenüber dem ersten Halbjahr 1927 
fast die gleiche geblieben. Der Menge nach 
ist sie etwas gestiegen (1 731 849 cwts gegen 
1 711 485 cwts), aber dem Werte nach etwas 
gefallen (1838339 £ gegen 1940305 £). 
Demnach hat der Packpapierschutzzoll im 
ganzen keine weitere Einschränkung der Ein- 
fuhr zur Folge gehabt. Die Einfuhr von 
Deutschland ist allerdings um 38133 cwts 
zurückgegangen und betrug im ersten Halb- 
jahr 1928 nur noch 290 219 cwts. Finnland 
hat dagegen 60 137 cwts mehr geliefert als 
im ersten Halbjahr. Deutschland steht unter 
den Lieferanten noch an dritter Stelle hinter 
Schweden und Norwegen, Finnland droht 
ihm aber diese Stellung streitig zu machen. 

Es ist selbstverständlich, daß nur die 
besten Qualitäten Pack- und Einschlagpapiere 
den Schutzzoll tragen können und für_ die 
Einfuhr in Frage kommen. Daraus erklärt 
sich wohl der Rückgang in der Einfuhr von 
Deutschland, denn die nordischen Länder 
haben als Lieferanten der Kraftpapiere aus 
eigenem Zellstoff einen Vorteil. Anderer- 
seits könnte man aus der stark angewachse- 
nen Einfuhr von Sulfatzellstoff nach Deutsch- 
land schließen, daß die deutschen Packpapier- 
fabriken alle Anstrengungen machen, ein den 
nordischen Kraftpapieren ebenbürtiges Er- 
zeugnis auf den Markt zu bringen. So betrug 
z. B. die Einfuhr von Sulfatzellstoff aus Finn- 
land nach Deutschland im ersten Halbjahr 
1928 annähernd 2200 tons — etwa ein Drittel 
der gesamten Ausfuhr darin. Die Zahlen 
von Schweden und Norwegen liegen noch 
nicht vor. Da auch Frankreich und Italien 
neuerdings stärker als Abnehmer von Sulfat- 
zellstoff auftreten, angeblich für die Herstel- 
lung von Sackpapieren für neue einheimische 
Papiersackfabriken, so ist die Möglichkeit 
vorhanden, daß der Sulfatzellstoff knapp und 
teurer wird. 

Stark zugenommen hat die Einfuhr 
von gestrichenen Papieren nach 
Großbritannien, nämlich von 120 992 
cwts im Werte von 310 139 £ im ersten Halb- 
jahr 1927 auf 143 437 cwts im Werte von 
427 370 L im ersten Halbjahr 1928 — 38 % 
Daran ist Deutschland mit 57 103 cwts im 
Werte von 163 323 £ beteiligt gegenüber 
39036 cwts im Werte von 101878 £ im 
ersten Halbjahr 1927, was eine Zunahme von 
60,3 % darstellt. | 

Dagegen spielt Deutschland unter den 
Lieferanten von gewöhnlichem Druckpapier 
keine Rolle. 
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Geschäftsberichte. 


Elbemühl, Papier- und graphische Industrie A.-G., 
Wien. Die Gesellschaft, deren Aktien überwiegend 
im Besitze der Fürst Liechtensteinischen Verwaltung 
sind, schreibt S 298 000 (129 000) ab und trägt den 
kleinen Restgewinn angesichts des immer noch herr— 
schenden Schuldenstandes vor. (Fftr. Ztg.) 


Der Präsident der American Writing Company 


Inc, berichtet, daß die Gesellschaft im ersten Halb- 


jahr 1928 einen Gewinn von 197810 $ erzielt habe. 
Der Nettogewinn des ersten Halbjahres 1928 ist 30 % 
größer als der des ganzen Jahres 1927. Dieser er- 
höhte Gewinn wurde nicht durch vermehrten Umsatz 
— der Gesamtumsatz war um 819910 $ geringer als 
im gleichen Zeitraum des Vorjahres —, sondern durch 
Ersparnisse in der Fabrikation erzielt. Es wurde 
nach dem Rezept verfahren: lieber ein besseres als 
ein größeres Geschäft. Artikel, die weniger nutz- 
bringend waren, wurden aufgegeben, dafür wurde der 


Verkauf der Sorten, welche einen anständigen Ge- 
winn abwarfen, stärker betrieben. H. S. 


Maschinenbau A.-G. vorm. Starke & Hoffmann, 
Hirschberg. Nach einer Mitteilung in der Fftr. Ztg. 
sei für 1927/28 mit einem Verlustabschluß nicht zu 
rechnen. Der Gemeinschaftsvertrag mit der Ma- 
schinenfabrik Ursus in Warschau habe 
sich gut bewährt. Im neuen Jahr sei die Gesellschaft 
voll beschäftigt. 


Generalver sammlungen. 


Fein- und Zigarettenpapierfabrik A.-G., Köbeln 
(O.-L.), am Montag, den 3. September, vormittags 
10 Uhr, in Karlsruhe (Baden), Schloßhotel. 

Papierfabrik Kirchberg Aktlengesellschait, Kirch- 
berg bei Jülich (Rhld.), am Freitag, den 7. September, 
nachmittags 5 Uhr, im Sitzungssaal des Barmer Bank- 
Vereins Hinsberg, Fischer & Co. in Köln. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Linke-Hofmann-Busch-Werke Aktiengesellschaft, 
Breslau 3. Nach Eintragung der Fusionsgenehmi- 
Lungsbeschlüsse in das Handelsregister lautet der 
Firmenwortlaut nunmehr wie oben. Die Hauptver- 
waltung der Gesellschaft befindet sich beim Werk 
Breslau. Die Werke der Gesellschaft werden ent- 
sprechend firmieren: Linke Hofmann-Busch-Werke 
Aktiengesellschaft, Werk Breslau, Köln, Bautzen, 
Weimar, Werdau und Linke-Hoimann-Busch-Werke, 
Abteilung Füllnerwerk, Bad Warmbrunn. 


Neue Pappenfabrik. Die Firma Karton- 
und Papierfabrik A. Ctto Schmidt G. m. b. H. in 
Leutenberg i. Thür. hat nach der Thür. A. Ztg. das 
Schönheitsche Sägewerkgrundstück in Rottenbach, an 
der Bahnlinie nach ıKatzhütte-- Königsee. käuflich er- 
worben und wird daselbst eine Pappenfabrik er- 
richten. 


Die Firma Paul Bein jun., Papiertechnisches Büro, 
hat ihren Sitz von Birkigt-Arnsdorf im Riesengebirge 
nach Seidorf (Riesengebirge) verlegt. Telephon Amt 
Arnsdorf/Riesengebirge Nr. 53, Telegramm-Adresse: 
Bein, Seidorf. Das Unternehmen ist vergröße:t 
worden. 


Neue Kunstseide fabrik in Frank- 
reich. Unter dem Namen Sole de Clairoix wurde 
in Clairoix (Oise) eine neue Kunstseidegesellschaft 
gegründet. Das Kapital beträgt Fr. 17 Mil. 

(Schw. Merkur.) 


Schadenfeuer. Ueber ein am Freitag, den 
17. August. in ihrer Fabrik ausgebrochenes Schaden- 
feuer schreibt uns die Kosthelmer Cellulose und 
Papierfabrik A.-G. in Mainz-Kostheim: Der Brand 
brach abends kurz vor 10 Uhr aus und betraf nur 
eine außerhalb der Fabrik befindliche Halle, in der 
vor allem Zellulose und auch einige Papiervorräte 
lagerten. Die Halle ist vollständig niedergebranat 
und vernichtet worden. Es gelang aber der Feuer- 
wehr, ein Uebergreifen des Feuers auf die eigentiiche 
Fahrikanlage zu verhindern. so daß der Betrieb sogar 
während des Brandes weitergeführt werden konnte 
und in keiner Weise durch das Schadenfeuer beein- 


trächtigt ist. 


Handelsregister -Einttag ungen. 

Robschützer Papierfabrik, Robschütz bei Meißen 
i. Sa. Der Direktor Paut Alexander Thürmer in 
Robschütz ist zum stellvertretenden Vorstand bestellt. 

Richard Schmidt Nachi., Pappen- und Karton- 
fabrik G. m. b. H., Oberau bei Wolkenstein i. Sa. Die 
Firma ist erloschen. 

Ncudorier Pappenfabrik Walter Mehling in Neu- 
dorf bei Niesky (Oberlausitz). Die Prokura des Max 
Flechner ist erloschen. 

Altenburger Paplersackiabrik G. m. b. H., Altenburg 
(Thüringen). Gegenstand des Unternchmens ist die 
Herstellung von Papiersäcken usw. und die damit 
verbundenen Handelsgeschäfte. Das Stammkapital 
beträgt 20 000 RM, Geschäftsführer sind die Fabrik- 
besitzer Georg Army Geipel und Dr. Martin 
Geipel, beide in Plauen i. V. 

Oberschlesische Dachpappenwerke G. m. b. H. in 
Oppeln. Die Firma ist aufgelöst. Liquidator ist der 
Kaufmann Egon Ple tz. 

Schlutlus Kartonnagen Aktlen- Gesellschaft, Saal- 
feld (Thüringen). Den Kaufleuten Richard Fett ke 
und Herbert von Metnitz, beide in Saalfeld, ist 
Einzelprokura erteilt dergestalt, daß jeder von ihnen 
berechtigt ist, die Firma allein zu vertreten und für 
diese allein zu zeichnen. 

25 jähriges Papiermacher jubiläum. 
Herr August Oppermann, Papiermacher in der Bütten- 
Papierfabrik Hahnemühle, konnte am 3. August 1928 
auf eine 25jährige Tätigkeit in der Papierfabrikation 
zurückblicken, aus welchem Anlaß demselben von- 
seiten der Direktion eine Ehrentafel mit Geldgeschenk 
überreicht wurde. Die Belegschaft ehrte den Jubilar 
durch Überreichung von zwei schönen Blumen. Durch 
eine kleine Feier in den Speisesälen der Firma fand 
die Veranstaltung ihren Abschluß. 

Herr Fabrikant Ludwig Schmidt, seit 27 Jahren 

Leiter der Trickzellstoff Qes. m. b. H. in Kehl a. Rh. 
langlähriges Vorstandsmitglied der Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und seit 1. Januar 1928 1. Vor- 
sitzender der Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sek- 
tion IH, ist am 15. August an den Folgen einer 
Operation gestorben. (Nachrufe siche S. 935, 936 
und 957.) 
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Vordatierte Schecks. 


Vordatierte Schecks unterliegen dem Wechselstempel- 
gesetz. 

Man schreibt uns: Neuerdings kann man die 
Wahrnehmung. machen, daß Schecks vom Aussteller 
vordatiert werden. Eine derartige Vordatierung von 
einigen Tagen hat für den Aussteller keinen Vorteil, 
denn der Scheck wird dem Konto des Ausstellers 
erst nach Eingang bei der Bank belastet, andererseits 
ist eine Vordatierung mit Kosten verknüpft, da vor- 
datierte Schecks dem Wechselstempel- 
gesetz unterliegen. Die Steuerbehörde richtet bei 
Revisionen hierauf ihre besondere Aufmerksamkeit 
und läßt sich an Hand des Wechsel-Kopiebuches den 
betreffenden Begleitbrief vorlegen, um dadurch fest- 
zustellen, ob eine Vordatierung stattgefunden hat. 
Der Empfänger des Schecks hat bei vordatierten 
Schecks den Beweis zu erbringen, daß die Stempe- 
lung vorgenommen wurde, widrigenfalls sich sowohl 
der ‘Aussteller als auch der Empfänger des Schecks 
strafbar machen. Diese Strafe kann in SOfacher 
Höhe des hinterzogenen Betrages verhängt werden. 
Wenn die Steuerbehörde konstatiert, daß die Hinter- 
ziehung wiederholt in böswilliger Absicht erfolgte, 
kann dieses auch eine gerichtliche Verfolgung nach 
sich ziehen. (Aus Leipziger N. N. Handelszeitung 
Nr. 221 vom 8. 8. 1928.) 


Einheitswechsel. 

Vom Fachausschuß für Bankwesen beim Aus- 
schußfür wirtschaftliche Verwaltung 
Reichskuratorium 


beim für Wirt- 


schaftlichkeit, dem Vertreter sämtlicher Ban- 
ken und Bankiers des Deutschen Reichs sowie die 
Vertreter der daran interessierten Behörden ange- 
hören, wurde die Schaffung eines Einheitswechsels 
beschlossen. An der Ausarbeitung des Wechselvor— 
drucks hat auch der Deutsche Industrie- und Handels- 
tag, der Spitzenverband der deutschen Handelskam— 
mern, mitgewirkt. Die Normung erstreckt sich nicht 
nur auf die Größe, sondern auch auf die Textanord- 
nung des Wechsels. 

Die Größe beträgt 105X297 mm (Längshälite 
von Din A4). Den Wünschen der Reichsbank ent- 
sprechend wird empfohlen, ein holzfreies Pa- 
pier von 98 3% m zu verwenden. 

Es wäre wünschenswert, daß der Einheits— 
wechsel möglichst rasch eingeführt wird und nur 
noch die beschlossenen Einheitsvordrucke angefertigt 


werden. 


Beilagen-Hinweis. 
Die gute Bremer Zigarre 
steht bei allen Rauchern in höchstem Ansehen. Jeder 
begehrt sie, aber nicht jeder kennt die richtigen Be— 
zugsquellen. Nichts aber ist mehr Vertrauenssache 
als der Einkauf von Zigarren! Unsere Leser möchten 
wir deshalb auf die Bremer Zigarreniabrik Heinr. 
Schmidt & Co. hinweisen, deren Prospekt der heu- 
tigen Ausgabe unserer Zeitschrift beiliegt. 

Ferner fügen wir einen Prospekt der Firma Eisen- 
werk Wülfel, Hannover-Wülfel. über „Wülfel-Hill- 
Kupplung‘ bei, den wir ebenfalls der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Am Morgen des 15. August entschlief unerwartet rasch der ver- 


dienstvolle Leiter unseres Werkes 


Herr Ludwig Schmidt. 


Während 27 jahren hat er in selten pflichtbewußter Weise seine ganze 


Kraft unserem Unternehmen gewidmet. 


Die Entwicklung und heutige 


Größe des Werkes ist sein Verdienst, für das wir ihm unauslöschlichen 


Dank schulden. 


~- 


Das Andenken an diesen vielseitigen und trefflichen Mann können 
wir nicht besser ehren, als daß wir unser Unternehmen in den von ihm 


gewiesenen Bahnen weiterführen. 


[11318 


Kehl, den 16. August 1928. 
Trickzellstoff Ges. m. b. H. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zum Führen und Ablegen von 
gleichzeitig aus dem Bogen geschnittenen 
Streifen aus Papier, Blech u. dgl. 
Krausewerk Akt.-Ges. in Leipzig. 
Kl. 55e. D. R. P. 460 055 (vom 10. 11. 26 ab). 

Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zum 
Führen und Ablegen von gleichzeitig aus dem Bogen 
geschnittenen Streifen aus Papier, Blech u. dgl., da- 
durch gekennzeichnet, daß die Streifen auf Führungs— 
schienen aufgefangen und dabei an den Kanten von- 
einander getrennt, dann durch Bewegen der Führungs- 
schienen die Streifen erst an der einen, dann an der 
anderen Kante auf eine unterhalb der Führungsschie- 
nen befindliche Ablage zur Weiterbeförderung fallen 
gelassen werden. 

2. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Führungsschienen Z-förmig gebogen und am Maschi- 
nengestell gemeinsam beweglich angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die im Maschinengestell drehbar ge- 
lagerten Führungsschienen mit Zahnbögen verschen 
sind, die in eine bewegliche Zahnstange eingreifen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Streifenablegen die Füh- 
rungsschienen mit dem unteren Schenkel voraus durch 
Verschieben der Zahnstange um etwa 90° geschwenkt 
und dann wieder in die Anfangsstellung zurückgedreht 
werden. 


Um aus dem Bogen gleichzeitig geschnit- 
tene Streifen automatisch weiterverarbeiten 
zu können, ist es notwendig, diese Streifen 
den weiteren Verarbeitungsstellen unbedingt 
zuverlässig und in einer gewissen Gesetz- 
mäßigkeit zuführen zu können. Solche Auf- 
gaben kommen beispielsweise vor bei Kreis- 
scheren mit einer größeren Messergruppe, 
mit welcher Bogen in Streifen geteilt werden 
und wobei diese Streifen dann anschließend 
weiter zerschnitten, gestanzt oder geformt 
werden sollen. Dabei ist es von Bedeutung, 
daß weder ein großer Raumverlust durch die 
Führungs- und Ablegeeinrichtungen bedingt 
wird, noch daß Zeitverlust eintritt zwischen 
dem ersten Schneidvorgang und der Weiter- 
verarbeitung. Die Erfindung löst die Aufgabe 
durch ein besonderes Führungs- und Ablege- 


verfahren (Anspruch 1). Durch das Ablegen 
der . Streifenkanten nacheinander ist die 
Sicherheit geboten, daß die Streifen entweder 
frei nebeneinander oder aber stets nach der 
gleichen Richtung überdeckt liegen, so daß 
Mitnehmer stets eine freie Streifenkante er- 
fassen können. 


Verfahren zur Herstellung wasserdichter 
Wellpapiere und Wellpappen. 


Mittelrheinische Theerproduk- 
ten- und Dachpappe- Fabrik A. W. 
Andernach in Beuel a. Rh. 

Kl. 55f. D. R. P. 450 765 (vom 28. 3. 22 ab). 

Patent- Anspruch. Verfahren zur Herstel- 
lung wasserdichter Wellpapiere und Wellpappen. 
namentlich solcher schwalbenschwanzförmigen Quer- 
schnittes, dadurch gekennzeichnet, daß als Tränkungs- 
masse Braunkohlenteer, von dem alle leicht flüchtigen 
Bestandteile, die bis 200° C überdestillieren, entfernt 
sind, für sich allein oder in Verbindung mit anderen 
geeigneten Stoffen verwendet wird. 

Es wurde gefunden, daß der Braunkohlen- 
teer, wenn er zuvor bis zu wenigstens 180° C 
der Destillation unterworfen wird, eine ganz 
vorzügliche Tränkungsmasse darstellt, die die 
Pappen und Papiere vollkommen wasserdicht 
tränkt und fast gar keine anhaftenden Gerüche 
hat und auch noch den Vorteil bietet, bei der 
Tränkung bei entsprechenden Temperaturen 
sehr dünnflüssig zu sein, so daß er leicht in 
die Poren der Pappen und Papiere einzudrin- 
gen und von der Oberfläche bei der Fabrika- 
tion in heißem Zustande gut abzufließen 
vermag. Je weiter man die Destillation des 
Braunkohlenteeres treibt, um so geruchloser 
wird er. Eine Masse, die fast ganz geruchfrei 
ist, aber noch genügend Geschmeidigkeit be- 
sitzt, erhält man z. B. bei Destillationstempe- 
raturen von 300—350° C. Es wurde auch 
gefunden, daß dieser so vorbereitete Teer mit 
anderen geeigneten Tränkungsmassen ge 
mischt werden kann. 


— ͤ ͤſ—— Sn nn Sn Dre —ä4?8̃— een 


Postbestellung für September 1928. 


Das „Wochenblatt für Papierfabrikation“ kann auch für den Monat September 


bestellt werden. 
Post muß sofort erfolgen. 


Die Bezugsgebühr beträgt R.-M. 1,50.—. 
Die Bezieher erhalten die monatliche Beilage „Techno- 


Die Bestellung bei der 


logie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation“ kostenlos mitgeliefert 


— . U 
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Briefkas 


„ 


ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn‘, ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3768. Seemäßige Ballenpackung 
für Handholzpappe. Wir benötigen Angaben über 
Packung von 200—250-kg-Ballen, in welchen die ein- 
zelnen Pappenblätter nicht in den üblichen 25—50-kg- 
Bündeln verpackt, sondern nur durch Papierstreifen 
voneinander gesondert sind. Die Seepackung müßte 
folgenden Anforderungen genügen: 

1. Die Ballen dürfen trotz stärkster Inanspruch- 
nahme in dem Ausmaße, wie sie beim Verladen 
und wiederholtem Umschiffen vorkommt, nicht 
locker werden, und müßten ohne locker zu wer- 
den, auch Stürze von 1 m Höhe aushalten. 

2. Einer Beschädigung der Pappenblätter in den 
Ballen durch Einschneiden, Abstoßen oder Ab- 
biegen von Kanten usw. müßte vorgebeugt sein. 

3. Die Packung soll nicht mehr als höchstens 5% 
des Gesamtgewichtes des Ballens ausmachen. 

4. Sie soll nach der derzeitigen Preislage nicht mehr 
als S 1.50 pro 100 kg kosten. 

5. Die Verpackung müßte von den Schiffahrtsgesell- 
schaften als vollwertig anerkannt werden. 

Wir sind bereit, uns richtig erscheinende Vorschläge 
auszuprobieren und, wenn sie entsprechen, eventuel! 
auch eine kleine Vergütung zu leisten. V. 

Frage Nr. 3769. Durchiärben von Grau- 
pappen. Ich beabsichtige, Graupappen durchzufärben, 
und zwar in Farbe einer hellen, braunen Lederpappe. 
Wie habe ich den Prozeß durchzuführen, und weiche 
Art Farben kommen in Frage? Von wem kann ich 
die Farbe beziehen? W. 

Gummiwalzen. 

Antwort auf Frage Nr. 3761 in Nr. 30, S. 842. 
(Siehe auch Nr. 32, S. 898, und Nr. 33, S. 927.) 

IV. Wie aus verschiedenen Antworten he.vor- 
geht, stellt man die Frage der Bezeichnung „schwarz“ 
als Farbbezeichnung als unwichtig hin, ohne dabei zu 
berücksichtigen, daß mit der Farbe auch gewisse 
Qualitätszusammensetzungen verbunden sind. Die 
Mischungszusammensetzung, bei der es sich in erster 
Linie um den Gehalt an Schwefel oder Ruß dreht, 
ist allein maßgebend, jedoch für den langjährigen 
Fachmann sofort an der Farbe zu erkennen, wenn- 
gleich die chemischen Eigenschaften der betreffenden 
Gummiqualität erst nach langjährigen Erfahrungen, 
die für die sogenannte Para-Hochglanzqualität beim 
Vergleich mit den früheren Qualitäten fehlen, zu be- 
urteilen sind. Altas. 


Knotenfangstoff. 

Antwort auf Frage Nr. 3762 in Nr. 32, S. 897. 
I. Knotenfangstoff, wie solcher bei der Anferti- 
gung von reinen Lumpenpapieren anfällt, wird am 
besten in Kästen, deren Böden mit Filtersteinen aus- 
gelegt sind, gesammelt, im Halbzeugholländer gemah- 
len und zu Papieren oder Pappen, an deren Oualität 
keine zu hohen Ansprüche gestellt werden, ver- 

arbeitet. H. Post l. Mödling b. Wien. 


II. Ich halte es für sehr bedenklich, den Abgang 
des Knotenfängers nach Passieren eines Stoffängers 
wieder dem abzuleerenden Halbstoffholländer zuzu— 
teilen, denn es besteht keine Gewähr dafür, daß der 
Ganzzeugholländer später die Knoten auch wieder 
zerfasern kann. Richtiger wäre es, den Abgang des 
Knotenfängers entweder dem Kocher oder dem Halb. 
zeugholländer während der Eintragung Zuzusetzen. 
damit die Knoten gelöst und zerfasert werden kön- 
nen. Sie müßten, damit Sie sich nicht etwa guten 
Stoff verderben, erst einmal feststellen, ob sich die 
Knoten überhaupt wieder zerfasern lassen. 

Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


III. Das Abwasser des rotierenden Knotenfängers. 
auch von reinen Lumpenpapieren, können Sie wohl 
in den Halbzeugholländer eintragen, jedoch der 
Sicherheit wegen nur für Papiere, wo es auf kleine 
Unreinigkeiten nicht ankommt, denn ganz ver- 
schwinden die Knoten, auch wenn sie feiner werden, 
nicht. Gottwald. 


IV. Bei der Erzeugung von Reinleinen-Papieren 
für die Zwecke der Geldscheinherstellung ließ ich 
allen von den Katzen- und Knotenfängern aussortier- 
ten unreinen Stoff samt Katzen und Knoten einen 
Stoffänger durchlaufen und beniltzte den Fangstoff 
zum Füllen der Halbzeugholländer. Daß dies vom 
wirtschaftlichen Standpunkt aus zweckmäßig ist, 
leuchtet ein, daB es aber auch papiertechnisch richtig 
ist, ergab sich aus der Prüfung der erzeugten Halb- 
stoffe auf ihre Knotenfreiheit. Es zeigte sich, daß 
eine Vermehrung der Knoten durch das Füllen mit 
Fangstoffwasser nicht eintrat, wenn eben sachgemäß 
gemahlen wurde. Es ist aber zu sagen, daß nicht 
jeder Halbzeugholländer ein gleich gutes Mahlergebnis 
liefert, vielmehr gibt es sehr große Unterschiede 
darin, welche durch den Bau der Holländer bedingt 
werden. Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 
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und alle anderen Provenisanen. 


I. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Dr. Walter Engeihardt, Die Wirtschaftlichkeit der 
Reproduktionsverfahren für Werbezwecke. Ge- 
druckt in der Industrie-Verlag und Druckerei 
Akt.-Ges., Düsseldorf 1927. Verlag der Papier- 
groBhandlung Heinrich Engelhardt, Berlin. 

Der Leiter der Papiergroßhandlung Heinrich En- 
gelhardt in Berlin SW 11, Hedemannstraße 27, Dr. 
Walter Engelhardt, hat seine Doktorarbeit im Druck 
erscheinen lassen und damit jedem, der mit bild- 
mäßiger Reklame zu tun hat, einen großen Dienst 
erwiesen. Die Schrift bringt in aller wünschens- 
werten Ausführlichkeit eine umfassende Darstellung 
der einzelnen Reproduktionsarten mit Berechnungs- 
tabellen, denen die zur Zeit der Abfassung gültigen 
Drucktarife zugrunde gelegt sind. Obwohl es bei 
einer rein wissenschaftlichen Untersuchung zu ver— 
stehen wäre, wenn sie sich auf theoretische Erörte— 
rungen beschränkte, vermeidet der Verfasser diese 
über das MaB hinaus, das durch die tatsächlichen 
Unterlagen gegeben ist. Die Schrift faßt vielmehr 
ihre Ergebnisse, namentlich die der ausführlichen und 
genauen Vergleiche zwischen den einzelnen Arten 
der Wiedergabe, in kurzen, klaren Leitsätzen zusam- 
men. Dadurch ist es jedem möglich, sich ganz rasch 
für das eine oder für das andere zu entscheiden und 
überdies die genauen Unterlagen für die Berechnung 
zur Hand zu haben. Die Schrift gehört ebenso gut 
auf den Tisch des Theoretikers wie auf den des 
Praktikers. B. 


Heymers illustriertes Post- und Telegraphen-Hand- 
buch. Neu bearbeitet von Ernst Meuschke, 
Ministerialamtmann beim Reichspostministerium 
Berlin. 50. Jahrgang. Sommerausgabe 1928. Ver- 
lag der H. A. Pierer'schen Verlagsbuchhandlung, 
Altenburg. Preis RM. 3.50. 


„Wie verkehre ich mit Post und Eisenbahn?“ Be- 


arbeitet von H. Oldenburg, Oberpost- 
inspektor, Else Lange, Handelslehrerin. R. 
Fischer, Eisenbahn-Obersekretär. Thurn & 


Taxis-Verlag, Lübeck. Preis geheftet RM. 3. 


Angesichts der Vielseitigkeit des modernen Ver- 
kehrs und angesichts der Tatsache, daß die beiden 
Hauptverkehrsinstitute Post und Eisenbahn eigentlich 
kaum an den Privatmann herantreten, um ihm die 
jeweiligen Verkehrsneuerungen zur Kenntnis zu 
bringen, ist es ein dringendes Bedürfnis, daß von 
privater Seite aus ein Ueberblick über die Unmenge 
von Paragraphen und Bestimmungen, nach denen sich 
das Verkehrsleben von heute abwickelt, gegeben wird. 


re 
D R. P 1000 kg Eintrag 


Das Heymersche Handbuch bringt in lückenloser 
Vollständigkeit alles, was von der Post zu wissen 
nötig ist, sorgfältig geordnet und mit Hilfe eines 
alphabetischen Inhaltsverzeichnisses leicht auffindbar. 
Von besonderem Wert sind die tabellarischen Zusam- 
menstellungen über den Auslandverkehr, wo man 
alles über die Versendungsbedingungen von Post- 
anweisungen, Wertsendungen, Paketen, Nachnahmen 
ins Ausland genauestens erfahren kann. 


In „Wie verkehre ich mit der Post und Eisen- 
bahn?“ ist der Stoff in der Art eines Lehrbuches 
angeordnet und erklärt. Namentlich sind in diesem 
Buche schr viele Muster abgebildet, die anschauliche 
Beispiele geben, in welcher Weise die verschiedenen 


Formulare ausgefüllt und die verschiedenen Sendungen 


beschrieben werden müssen, um unter den günstigsten 
Bedingungen ihren Bestimmungsort zu erreichen. Die 
Hauptabschnitte (Post, Telegraphie, Eisenbahn, Zoll) 
geben eine ungefähre Uebersicht über die Einteilung 
des Buches. Leider hat die lehrreiche Schrift kein 
alphabetisches Inhaltsverzeichnis. B. 


„Neudeutsche Ausstellungspolitik“. Vorträge gelegent- 


lich der 1. Mitglieder versammlung des Deut- 
schen Ausstellungs und Messe- 
Amtes am 15. Juni 1928 in Köln. Heft 4. 


Juli 1928. Preis broschiert R.-M. 2.—. Selbst- 
verlag des Deutschen Ausstellungs- und Messe— 
Amtes, Berlin W 10, Königin-Augusta-Str. 28 


Das Heft enthält den Bericht über den Verlauf 
der 1. ordentlichen Mitgliederversammlung des Deut- 
schen Ausstellungs- und Messe-Amtes am 15. Juni 
1928 in Köln sowie den Wortlaut der auf der Ver- 
sammlung gehaltenen Vorträge: 

1. Die Tätigkeit des Deutschen Ausstellungs- und 
Messe-Amtes in seinem ersten Geschäftsjahr. 
Vom 1. Vorsitzenden, Direktor Hans Krae- 
mer, M. d. R.W.R. 

. Einzelfragen der deutschen Ausstellungspolitik. 
vom Reichskommissar für Ausstellungen und 
Messen, Geh. Reg.- und Ministerialrat Dr. P. 
Mathies. 

3. Neudeutsche Ausstellungspolitik. Von Prof. Dr. 

Ernst Jäckh. 

Diese Schrift dürfte allen für die Fragen des Aus- 
stellungs- und Messewesens interessierten Kreisen 
willkommen sein. 


tY 


, HOFFMANN-KOLLERGÄN GIE u. Patente 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder fiber der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnuräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 

Auswechseibarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Olbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (sachsen. 
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Markiberichie. 


Lage der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 
Man schreibt der Fftr. Ztg.: Die Beschäftigung in 
der ostpreußischen Zellstoffindustrie ist nach wie vor 
zufriedenstellend; ein Nachlassen der Konjunktur im 
Inland hat sich bisher noch nicht bemerkbar gemacht. 
Auch die Nachfrage aus dem Ausland bleibt genügend. 
Für nächstjährige Lieferungen ist das Geschäft noch 
ruhig. Die Abladungen werden zum Teil behindert 
durch die in den verschiedenen Häfen herrschenden 
Streiks. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Mitte August 1928. 
Papier. Die Lage auf dem Papiermarkt ist 
unverändert. Die Verkäufe aller Sorten von Pack- 
papier — Kraft- und Sulfitpackpapiere und Fettdicht 
— sind ausnahmsweise bedeutend für diese Jahreszeit 
und haben in den letzten 14 Tagen sogar die Pro- 
duktion übertroffen. Auch der Auftragseingang ist 
befriedigend. Die Preise sind unverändert. In Zei- 
tungsdruckpapier sind kürzlich einige Verkäufe abge- 
schlossen worden, und zwar ohne nennenswerten 
Preisnachlaß. Bei der Unsicherheit der Entwicklung 
des Geschäftes in Amerika ist diese Tatsache beson- 
ders erfreulich. Der Selbsterhaltungstrieb wird sicher- 
lich auch weiterhin die Papierfabrikanten zwingen, so 
niedrige Preise abzulehnen, wie sie manche Käufer 
erwarten. Das Geschäft in Feinpapieren liegt ver- 
hältnismäßig still. Der Absatz in Pappen entspricht 
der Erzeugung, die Lage ist als verhältnismäßig gut 
zu bezeichnen. 
Exportpreise für Papier und Pappen (fob): 
M.G. Kraftpapier, Basisgew. ca. E 20. 5.— bis 21. 5.— 
Ungegl. „ . „ 20 2015. 
M. C. Sulfitpackpapier, rein, 
Basisgewicht „ 19.—.— 
Fettdicht, 42/67 g/ um.. . „ 23.10. , 24.—.— 
Zeitungsdruckpapier in Rollen. 
50/52 g/ um „„ 11. 5.— „ 12. 5.— 
Holzfrei Druckpapier, gegl., 
60 g/qm „ 25.—.— „ 29.—.— 
Holzfrei Schreibpapier, ungegl., 


60 g/ aum „„ 29.—.— „ 38.—.— 
Holzfrei Schreibpapier. gegl.. 

60 g/ am „ 30.—.-- „ 39.—.— 
Maschinen-Lederpappe, dick „ 13.15.-- „ 16.—.— 
Maschinen-Holzpappe, weiß, dick „ 13.—.-- „, 15.10.— 


Sulfitzellstoff. Seit Wochen ist die Lage 
praktisch unverändert. Die europäischen Verbraucher 
kaufen in der Regel nur ihren Bedarf für die nächste 
Zeit, und die Verkäufe für nächstes Jahr sind großen- 
teils mit den Vereinigten Staaten gemacht worden, 
wo der schwedische starke Sulfitzellstoff hauptsäch- 
lieh zu besseren Papieren verarbeitet wird. 


Finnisches Papierholz 


ax Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


Gebleichter Sulfitzellstoff ist in einigen 
größeren Posten an Kunstseidefabriken verkauft wor- 
den. Auch von Norwegen werden größere Verkäufe 
von zusammen 28 000—30 000 tons gebleichten Sulfit- 
zellstoffs während der letzten zwei Wochen zur Lie- 
ferung in 1929 für die Kunstseideindustrie gemeldet. 

In leichtbleichbarem Sulfitzellstoff neh- 
men die Verkäufe nach den Vereinigten Staaten stän- 
dig zu, die für dieses Jahr verkaufte Menge übersteigt 
die im Jahre 1927 gelieferte Menge schon um 20 %. 

Die abwartende Haltung der europäischen Käufer 
von starkem Sulfitzellstoff hängt wahrscheinlich 
mit der unsicheren Lage des Zeitungsdruckpapier- 
marktes zusammen. 

Die Preise sind im allgemeinen unverändert. Es 
notieren auf den europäischen Märkten per ton cif 
nordeuropäische Häfen: 

gebleichter Sulfitzellstoff £ 16.10.— bis 17.10.— 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff „ 12.—.— „ 12.15.— 
starker Sulfitzellstoff „ 11. 2. 6 „ 11.15.— 


und auf dem amerikanischen Markt für 100 ibs 
ex dock: 
gebleichter Sulfitzellstoff 8 3.65 bis 4.— 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff „ 2.80 „2.90 
starker Sulfitzellstoff „255 „ 2.75 


Sulfatzellstoff. Der Sulfatzellstoffmarkt 
war still während der letzten 14 Tage, aber der Un- 
terton ist fest und hoffnungsvoll. Für Lieferung dieses 
Jahr haben die Fabriken nur noch kleine Mengen 
zu verkaufen. Für Lieferung im nächsten Jahr wur- 
den für Kraftstoff $ 2.55 bis 2.75 für 100 lbs ex dock 
U. S.A. bezahlt. Auf den europäischen Märkten wur- 
den E 11.5.— bis 12.5.— per ton cif notiert. 


Holzschliff. Innassem Stoff sind kaum 
Geschäfte für 1929 abgeschlossen worden. Schwedi- 
sche Papierfabriken haben 6000—7000 tons für näch- 
stes Jahr gekauft. Die Notierungen sind unverändert 
£ 3.—.— bis 3.2.6 per ton cif. 

Von trockenem Stoff sind einige Posten zu 
K 100 per ton netto fob Gothenburg verkauft worden. 

Ag. 


Aus der Türkei. 


Der Handelssekretär der britischen Botschaft in 
Konstantinopel berichtet, daß zwar die britische Ein- 
fuhr etwas zurückgegangen sei, dies aber reichlich 
aufgewogen werde durch die minimalen Verluste, die 
englische Fabrikanten dank ihrer Vorsicht im Kredit- 
geben erlitten haben. Angesichts der noch immer 
sehr unsicheren Lage rät er dringend, äußerste Vor- 
sicht walten zu lassen, die schlechte Ernte von 1927 
und die niedrigen Tabakpreise waren ein schwerer 
Schlag für das Land. V. 
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Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Der tschechoslowakische Schleifholzexport hat 
sich seit dem Jahre 1925 zu 98 % auf Deutschland 
beschränkt. 1925 hatte der Export Rekordziffern auf- 
zuweisen. Ihnen folgte das Krisenjahr 1926. Nach 
diesem trat zwar 1927 eine leichte Besserung ein — 
aber die sinkenden Ausfuhrziffern und mehr noch die 
ständig steigenden tschechoslowakischen Inlandpreise 
deuten darauf hin, daß der tschechoslowakische 
Schleifholzexport künftig wahrscheinlich auf einen 
Bruchteil der früheren Durchschnitte beschränkt blei- 
ben wird. Bei der Beurteilung des künftigen Papier- 
holzmarktes darf auch nicht außer acht gelassen wer- 
den, daß die Unklarheit, welche hinsichtlich der 
Wälderreform herrscht, weiter die zur Tilgung von 
Kriegsanleiheschulden und Vermögensabgaben bewil— 
ligten außerordentlichen Schlägerungen, die bei den 
steigenden Holzpreisen mehr und mehr um sich 
greifende Abholzung eingesparter Bestände des Klein- 
waldbesitzes und der häufige Besitzwechsel in 
kleineren und mittleren Waldkomplexen dazu beige- 
tragen haben, den Anfall an Nutzholz und damit auch 
Schleifholz über das Regelrechte zu vergrößern. Es ist 
in den letzten Jahren bestimmt ein ungeheuer rasches 
und allgemeines Aufbrauchen der langjährig gesparten 
Reserven und nebenbei ein gewisser Raubbau in den 
tschechoslowakischen Privatwäldern festzustellen ge- 
wesen. Diesen Ausnahmezuständen werden die Be- 
hörden und die stabiler gewordenen wirtschaftlichen 
Verhältnisse ein Ende bereiten — die Nutzung von 


„Steinmayer-Siebe 


Fichten- und Tannenhölzern wird in den böhmisch- 
mährisch-schlesischen Ländern notwendigerweise ge- 
ringer werden. Erwägt man auf der anderen Seite 
den steigenden Verbrauch der heimischen Papier- 
industrie, welche heute in Gegenden mit 35-40 Kc 
Bahnfracht zur Grenze und 18—25 Kc Zufuhr- und 
Verladekosten ab Wald per I rm Fichtenschleifholz 
122—126 Kc bezahlt, also 15.25—15.75 &, dann wird 
man der weiteren Entwicklung des deutsch-tschecho- 
slowakischen Schleifholzgeschäftes keine besonderen 
Aussichten zubilligen können. 

Am tschechoslowakischen Schleifholzmarkt wird 
der Großteil der Vorräte im Winter und in den ersten 
Frühjahrswochen verkauft, ein Bruchteil der Pro- 
duktion kommt auch erst im Sommer auf den Markt. 
Es ist festzustellen, daB die Sommerverkäufe schon 
im wesentlichen abgeschlossen sind, ohne daß eine 
volle Sättigung des Marktes eingetreten wäre. Sollte 
daher Deutschland weitere dringende Anfragen vor- 
legen, dann wird unbedingt mit weiteren Preis- 
steigerungen der tschechoslowakischen Schleifhölzer 
zu rechnen sein. Andererseits ist eine größere Zu- 
rückhaltung und mit dieser verbunden eine Drosselung 
der Preise wahrscheinlich, wenn Deutschland für 
unsere Hölzer kein Interesse zeigt und wir auf den 
Einkauf der inländischen Fabriken angewiesen schei- 
nen. In diesem Falle würde die Befürchtung eines zu 
großen Angebotes an Material aus der Wintererzeu- 
gung 1928/29 schon im Herbste dieses Jahres ihre 
Wirkung äußern. E. P. 


das Sonder-Frzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (wurtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Hofbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Priedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ant. 9 


Generalvertreter lür die Tschecho-Siowakel: 


Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmätzerste. 13. 
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bummi-Walzen- Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 
2 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Telegramm -Adresse: Gummibrösel. Gogr. 1886. Fernsprecher 26 223 und 26 434. 


Fortschrittliche 


Papiermacher verlassen sich nicht mehr auf 
Schätzung, sondern überwachen ständig den 
Mahlprozess mit Hilfe des 
MAHLUNGSGRADPRÜFERS 
SCHOPPER-RIEGLER p. R. p. 

| weil er die Voraussetzung für 
Erzeugung stets gleichmäßiger 
Qualitäten schafft. 
REIN HOLLÄNDER OHNE 
MAHLUNGSGRADPRÜFER 


R, LEIPZIG S 3 


| at 
Ieo 


LOUIS SCHOPPE 


Í FABRIK 

'GELOCHTER 
"BLECHE - 
MUNCHEN12 


Sulfitlaugen- Bereitungsanlagen 
Mechaniſche Röſtöfen für Pyrit, Gasmaffe, Finkblende und für jede Leiftung 
| Gaswaſchtürme aus fäurebeftändigem Material 


Schwefelöfen 


Exhauftoren für heiße und talte SO, Gafe aus Onßeifen und Gartblei 


Erzeöft Geſellſchaſt m. b. h., Köln. 


s Schrauben- Ventilatoren 


TAA a il in jeder Ausführung 
mit Riemen-, Friktions- und Elektroantrieb 
G DIE sowie in vielfach bewährten 


Spezialausführungen für Pappen-, Pa- 
Bier: Zellstoff- u. Strohstoff-Fabriken 


liefert 


F. Bernhardt, Leisnig, Sa. 


Maschinenfabrik & Eisengießerei. 


Verlangen Sie bitte meinen ausfähri. Katalog. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 18. August 1928. 

Der Markt in Amerika war in dieser Woche 
recht stetig. Der Preis für WW blicb ganz unver- 
ändert, während die Preise für B—J etwas anzogen. 
Savannah notierte (in $) am 10. August für B 8.15, 
J 8.15, WW 9,80; am 17. August für B 8.30, J 8.30, 
WW 9.80. 

An der, Ostküste Floridas hat ein Orkan Ver- 
heerungen angerichtet. Nach weiteren Zeitungs— 
meldungen ist auch in Florida, Georgia und Carolina 
(den Produktionsgebieten von Harz) Schaden durch 
Sturm und starke Regenfälle entstanden. vielleicht 
wird diese Witterung, wenn auch vielleicht nur vor- 
übergehend, Eindruck auf den Harzmarkt nächster 
Woche ausüben, falls kleinere Zufuhren an die Hafen. 
plätze gebracht werden. Jedenfalls wird es den Pro- 
duzenten hierdurch leichter gemacht, die Preise zu 
stützen. 

Der Markt inFrankreich lag für die dunklen 
Qualitäten bis WW etwas ruhiger zu Anfang der 
Woche, doch ist in den letzten Tagen schon wieder 
eine Befestigung eingetreten. Die Preise für ganz 
helle Harze ziehen weiter langsam stetig an. 

Der Markt in Spanien ist stetig, ohne Ver- 
änderungen. 


Een 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 
. —— — . S — —— E ESEE E LA E 
nach Cottrell. Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO -Verlust. 


20% . 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung. 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 
und Verbesserung 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 


Marktbericht über Stärke-Fabrikate. 
Von der Deutschen Stärke-Verkaufs. 
genossenschaft E. G. m. b. H., Berlin. 


Berlin NW 6, Mitte August 1928. 


Alte Ernte. Seit unserem letzten Bericht hat 
sich die Lage auf dem Markte für Kartoffelfabrikate 
unbedingt freundlicher gestaltet. Einesteils haben sich 
die Abforderungen gegen bestehende Kontrakte ge- 
bessert und dann haben zahlreiche neue Bestellungen, 
fast durchweg für sofortige Lieferung, stattgefunden, 
so daß die Räumung der Bestände in Superior — die 
in guter, erstklassiger Ware schon sehr knapp werden 
— bis zur Lieferungsmöglichkeit von neuer Ware 
absolut gewährleistet erscheint, um so mehr als sich 
dieses Jahr die Kartoffelernte um einige Wochen 
verspäten dürfte, so daß neue Ware kaum vor Mitte 
Oktober an die Verbrauchsplätze zu schaffen sein 
wird. Es ist daher anzunehmen, daB auch die ge- 
ringeren Mehle zum Teil noch Unterkunft finden 
werden. Ist auch die Ergiebigkeit solcher Mehle 
gegen „Erstprodukte“ geringer, so sind dieselben 
doch verhältnismäßig so billig erhältlich, daß die Ver- 
braucher, soweit kein zu großer Wert auf die 
„Weiße“ des Mehles gelegt wird, ohne Zweifel günstig 
damit fahren. 


Neue Campagne, Oktober / Dezember-Lleferung. In 
dieser Devise haben inzwischen größere Umsätze 
stattgefunden. Immerhin handelt es sich vorläufig 
nur um Meinungskäufe bzw. -Verkäufe. Auch heute 
läßt sich noch kein einigermaßen klares Bild über das 
voraussichtliche Ernteergebnis erhalten. Nach den 
amtlichen Ermittlungen — Saatenstandsbericht von 
Anfang August — hatte sich der Stand der Kartoffel- 
pflanzen in einigen Distrikten durch die Regenfälle 
gebessert. Die Gesamtschätzung hat sich aber auf 
3,1 gegen den Vormonat 3 etwas verschlechtert. Aus 
Schlesien wird nach wie vor von einem voraussicht- 
lich besonders schlechten Ernteausfall berichtet. Wir 
unterlassen es heute noch, eine Notierung für Herbst- 
lieferung zu geben. Als Anhalt mag dienen, daß die 
abgeschlossenen Geschäfte je nach Parität und Quali- 
täten mit RM. 38—40 ab Station getätigt sind. 


Wir notieren bei Waggonbezug von 15000 kg 
Frachtparität Berlin und fob Stettin per 100 kg brutto 
einschließlich Sack: August/September 

Superior Kartoffelmehl je nach Marke RM. 46 
Prima Kartoffelmehl je nach Marke „ 43—45 
Abfallendes Kartoffelmehl je nach Qualität 

(ab Station) H. a o y 
Superior Dextrin . : ; : „ 63.50 
Prima Dextrin 5 


Casein und 
aerfloted 
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Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstofi-Fabrikation“ Nr. 8. 


Handelspolitik. 
Da China auf Grund der Ergebnisse der 
China. Pekinger Konferenz vom Jahre 1925/26 am 
Am 17. August 1928 ist ein neuer deutsch- 1. Januar 1929 seine Zollautonomie wieder 
Chinesischer Zollvertrag unterzeichnet wor- herstellen wird, befaßt sich die nationalisti- 
den, durch den sich die beiden Länder völlige sche Regierung mit der Aufstellung eines 
Gleichstellung in Zoll- und verwandten neuen autonomen Generaltariis. Nach dem 
Angelegenheiten zusichern und sich ferner jetzt abgeschlossenen Vertrage werden alle 
verpflichten, sobald wie möglich in Verhand- Zolltarifvergünstigungen, die China gegebe- 
lungen über den Abschluß eines endgültigen nenfalls anderen Ländern einräumt, automa- 
Handelsvertrages auf gleicher Grundlage ein- tisch auch Deutschland zugute kommen. 
zutreten. Der vorliegende Vertrag bildet eine Deutschland wird daher voraussichtlich bis 
wesentliche Erweiterung des alten deutsch- zur Aufnahme neuer Handelsvertragsverhand- 
chinesischen Friedens- und Freundschafts- lungen den neuen autonomen chinesischen 
vertrages vom 20. Mai 1021. Tarif abwarten. v. W. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Paplerfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Ausnahmetarife. 


1. Mit Gültigkeit vom 23. August 
1928 wird im Ausnahmetarif Im 
für Prügelholz usw. die Station Rauschen- 
thal 
Frachtsätzen nachgetragen: 


nach Rauschenthal 
von 10 t | Hauptklasse 
Eisenstein . . 160 150 
Spiegelau 188 — 
Zwiesel 178 — 
Zwieselau 182 — 


2. Mit Gültigkeit vom 23. Aug ust 
1928 werden im Geltungsbereich des Aus- 
nahmetarifs 10 für Scheit- usw. Holz 


als Empfangsstation mit folgenden 


(Seite 20 des Nachtrages 3) als Versand- 

stationen nachgetragen: 
Altheim Ndb., 
Augsburg Ring, 
Freising, 
Girching, 
Haunersdorf, 
Ittling, 
Langenisarhofen, 
Otzing, 
Pilsting, 
Pleinting, 
Stephansposching, 
Straßkirchen, 
Sünching, 
Wallersdorf. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 
Charlottenburg 2, den 20. August 1928. 


Betr.: Nichtvorlage der Steuerkarte für den 
| lohnsteuerpflichtigen Arbeitnehmer. 


Im Jahre 1927 waren bei einem Arbeit- 
geber zwei Arbeitsburschen mit einem Wo- 
chenlohn von 16 bzw. 12 Reichsmark beschäf- 
tigt. Das Finanzamt forderte von dem Ar- 
beitgeber 10 % der gezahlten Löhne, weil bei 
einer Nachschau festgestellt wurde, daß 
Steuerkarten dem Arbeitgeber nicht vorgelegt 
worden waren. Die Berufungsinstanz stellte 
den Arbeitgeber frei, weil die Bezüge der 
Arbeitnehmer unter dem steuerfreien Ein- 
kommensteil liegen. Die Berufungsinstanz 
meinte, daß die Verpflichtung zur Vorlage 
des Steuerbuches dann eine bedeutungslose 
Formalität sei und eine Steuer vom Arbeit- 
geber mangels solcher Vorlage nicht gefor- 
dert werden könne, wenn der Lohn den 
steuerfreien Einkommensteil nicht übersteige 
und nach der Ueberzeugung des Arbeitgebers 
eine weitere Beschäftigung nicht in Frage 
komme. 

Auf die Rechtsbeschwerde des Reichs- 
finanzamtes hat der Reichsfinanzhof im Urteil 
vom 6. Juni 1928 VI A 626% 28 anders ent- 
schieden. Der Reichsfinanzhof führt aus: 

„Wie der erkennende Senat wiederholt 
entschieden hat, muß der Arbeitgeber 10 % 
des ungekürzten Lohnes als Steuer einbehal- 
ten und abführen, wenn der Arbeitnehmer 
ihm seine Steuerkarte nicht ausgehändigt 
oder ihre Rückgabe schuldhaft verzögert 
hat. Solange der Reichsfinanzminister Aus- 


Neue Grolmanstraße 5/6. 

nahmen hiervon nicht zugelassen hat, be- 
steht diese Verpflichtung auch dann, wenn 
der steuerfreie Einkommensteil den Arbeits- 
lohn übersteigt. Die Vorschrift hat auch in 
solchen Fällen einen vernünftigen Sinn, denn 
ohne die Vorlage einer Steuerkarte kann der 
Arbeitgeber nicht zuverlässig beurteilen, ob 
der Arbeitnehmer nur bei ihm beschäftigt ist 
und ob und inwieweit er überhaupt den ein- 
kommensteuerfreien Teil abziehen darf.“ 


Betr.: Behandlung von Tantiemen, auf deren 
Zahlung vorläufig verzichtet wird. 

Einem Steuerpflichtigen waren vom Fi- 
nanzgericht die ihm zustehenden Tantiemen 
nicht zum Einkommen gerechnet worden, 
weil der Steuerpflichtige auf Auszahlung we- 
gen der ungünstigen Lage der Firma vor- 
läufig verzichtet hatte. Die Rechtsbeschwerde 
des Finanzamtes hiergegen hat der Reichs- 
finanzhof in seinem Urteil vom 23. Mai 1928 
VIA 310/28 für unbegründet erklärt. Der 
Reichsfinanzhof führt aus: 

„Die Vorinstanz hat ohne erkennbaren 
Rechtsirrtum festgestellt, daß die Tantiemen 
keine fälligen Einnahmen seien. Stundungen 
zugunsten des Schuldners schließen das 
Fälligwerden aus. Stundungen können auch 
stillschweigend und nachträglich gewährt 
werden. Dem ist gleichzustellen, wenn der 
Berechtigte mit Rücksicht auf die Lage des 
Schuldners auf Zahlung vorläufig verzichtet. 
Unerheblich ist, daß ihm die Beiträge in den 
Geschäftsbüchern der Firma gutgeschrieben 


Nr. 35 1928 


sind. Eine derartige Gutschrift war nach den 
Regeln ordnungsmäßiger Buchführung ge- 
boten. Sie versetzt den Berechtigten in keine 
günstigere Lage, als er vor der Gutschrift 
hatte. Anders wäre es, wenn der Gläubiger 
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infolge der Gutschrift jederzeit über die Be- 
träge durch Abhebung verfügen könnte, wie 
dies bei Gutschriften der Banken anzunehmen 
wäre. Allein dies war die Bedeutung der 
Gutschrift nicht.“ 


Papiermacher-Berufsgenossenschait, Sektion X. 


Am 17. August hielt die Sektion X der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft im Hotel 
Preußenhof in Stettin ihre 43. ordentliche 
Sektionsversammlung ab, die einen recht gu- 
ten Besuch aufzuweisen hatte. 

Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat 
Steinbock, gedachte vor Eintritt in die 
Tagesordnung des kürzlich verstorbenen 
Herrn Direktors Fink, Wolfswinkel, der 
immer ein treuer Besucher der Sektionsver- 
sammlungen gewesen sei; zu seinem ehren- 
den Gedächtnis erhoben sich die Versammel- 
ten von ihren Plätzen. Der Geschäftsführer 
erhielt das Vort zum Jahresbericht und 
führte an Hand des Zahlenmaterials aus, daß 
die Entwicklung der Unfall- und Entschädi- 
gungsziffern im Hinblick auf die durch das 
Aenderungsgesetz von 1025 und durch Er- 
gänzungsgesetz und Verordnungen von 1926 
bedingte Mehrbelastung unserer Sektion X 
als nicht ungünstig bezeichnet werden könne. 


Sodann verlas der Geschäftsführer die 
Zusammenstellung aus der Rechnung über 
die Verwaltungskosten des Jahres 1927. Dem 
Vorstande und der Geschäftsführung wurde 
Entlastung erteilt, einige unbedeutende Vor- 
anschlagsüberschreitungen, denen aber erheb- 
liche Wenigerausgaben auf anderen Konten 
gegenüberstehen, wurden besonders geneh- 
migt. 

Die Voranschläge für 1928 und 1929, die 
vorher Gegenstand eingehender Beratung der 
Vorstandssitzung gewesen waren, fanden die 
Billigung der Versammlung. 


Die feste Anstellung des neuen techni- 
schen Aufsichtsbeamten wurde beschlossen, 
nachdem zuvor die Genehmigung des Reichs- 
versicherungsamtes eingeholt worden war. 


Dieser erläuterte dann die Mittel, die den 
Berufsgenossenschaften zur nachdrücklichen 
Verminderung der Unfallziffern zur Ver- 
fügung stehen. Neben der weiteren unfall- 
sicheren Ausgestaltung der Maschinen und 
Geräte kommt vor allem die Belehrung der 
Belegschaften durch Lichtbild- und Filmvor- 
träge sowie die Einstellung von Sicherheits- 
Ingenieuren in den größeren Werken in Be- 
tracht. Die dazu erforderlichen Geldmittel 


könnten den Firmen teilweise durch eine 
Prämiengewährung nach dem Beispiel der 
Mitteldeutschen Eisenberufsgenossenschaft 
zur Verfügung gestellt werden. 

Nach der Versammlung vereinte ein ge- 
meinsames Mittagessen die Teilnehmer, deren 
Damen inzwischen einen genußreichen Streif- 
zug durch die Sehenswürdigkeiten Stettins 
unter der sachkundigen Leitung eines Herrn 
der Feldmühle gemacht hatten. Dann beför- 
derten von der Feldmühle gestellte Kraft- 
wagen die Teilnehmer in das Werk Oder- 
münde, wo ihnen durch das Entgegenkom- 
men der Feldmühle eines der schönsten und 
modernsten Werke der Papierindustrie ge- 
zeigt wurde. 

Jedem Besucher war vorher ein Exemplar 
des Bandes 5 der Buchreihe „Musterbetriebe 
deutscher Wirtschaft“: „Die Papierherstel- 
lung: Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke 
A.-G., Stettin“ überreicht worden. Die dort 
im Vorwort aufgestellte Behauptung, daß wir 
in Deutschland Musterbetriebe haben, die 
den vielgerühmten amerikanischen Werken in 
jeder Beziehung ebenbürtig sind, wurde allen 
Teilnehmern an der Besichtigung durch das 
in Odermünde Gezeigte schlagend bewiesen. 
Mit der Großzügigkeit der Gesamtanlage, 
der wunderbaren Bewältigung aller Trans- 
portprobleme geht ein mustergültig durch- 
geführter Unfallschutz Hand in Hand. 

Am Abend waren die Teilnehmer an der 
Versammlung mit ihren Damen für einige 
genußreiche Stunden Gäste der Feldmühle im 
Restaurant Glambecksee, das mit den Kontor- 
flaggen der Firma und frischem Grün präch- 
tig ausgeschmückt war. Musikvorträge, be- 
sonders jetzt so selten gehörte schöne alte 
Märsche, vorgetragen von der aus der eigenen 
Fabrikfeuerwehr der Feldmühle gebildeten 
Kapelle, fanden den lebhaftesten Beifall der 
Gäste, für deren leibliches Wohl auch aufs 
beste gesorgt war. Nur schwer konnte man 
sich von der gastlichen Stätte trennen. Auf- 
richtiger Dank gebührt den Herren der Feld- 
mühle, besonders Herrn Direktor Ave- 
Lallemant, der sich um das gute Oe- 
lingen unserer diesjährigen Tagung ganz 
besonders verdient gemacht hat. 


— . —— —H— 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 33. Die Entwickiung des deutsch-polnischen 
Holzverkehrs. 

Dem Ost-Expreß entnehmen wir folgenden inter- 
essanten Aufsatz: 

„Schon in wenigen Monaten läuft das im Dezem- 
ber 1927 geschlossene deutsch-polnische Holzprovi- 
sorium ab, das der polnischen Holzindustrie gegen 
Verzicht der polnischen Regierung auf eine Erhöhung 
des Ausfuhrzolls für Rundhölzer gegenüber Deutsch- 
land — ein Schnittholzeintuhrkontingent in Höhe von 
1.25 Mill. Festmeter zugebilligt hat. Ob dieses Ab- 
kommen, das für die Dauer eines Jahres gedacht war 
und Aniang Dezember wieder abläuft, eine Erneue- 
rung erfährt. läßt sich noch nicht voraussehen, da 
man polnischerseits mit dem Erfolg dieses Abkom- 
mens nicht sonderlich zufrieden zu sein scheint. 
Ueber die Ansichten, die über die Zweckmähigkeit 
der Abmachungen mit Deutschland in polnischen Holz- 
kreisen bestehen, gibt uns das polnische Holzfachblatt 
„Drzewo Polskie“ interessante Aufschlüsse. Danach 
sind in der Frage der Erneuerung des deutsch- polni— 
schen Holzabkommens gegenwärtig drei verschiedene 
Standpunkte festzustellen, und zwar erstens der 
Waldbesitzer, zweitens der Holzindustrie und schließ- 
lich der Holzarbeiterverbände. Die Waldbesit- 
zer,so schreibt das genannte Blatt, würden es nicht 
ungern sehen, wenn der Rundholzausfuhr keine wei- 
teren Beschränkungen auferlegt werden, höchstens daB 
die Ausiuhrzölle für Nadelrundholz in einer Höhe ent- 
sprechend den deutschen Einfuhrzöllen für Schnitt- 
material festgelegt würden. Die polnische Holz- 
industrie möchte wiederum in dem Falle, daß 
der deutsch-polnische Handelsvertrag in den nächsten 
Monaten bereits zustanle kommt, Voraussetzungen 
schaffen, die es einerseits der inländischen Holzin du— 
strie ermöglichen, das benötigte Rohmaterial zu an- 
gemessenen Preisen zu beschaffen, andererseits die 
Rundholzausfuhr nicht völlig zu unterbinden. Mit 
Rücksicht darauf, dab man polnischerseits angeblich 
den Eindruck gewonnen hat, daß Deutschland bei 
gleichen Bedingungen andere Lieferungsländer Polen 
gegenüber vorzieht, befürwortet die polnische Holz- 
industrie bei einer etwaigen Erneuerung des deutsch- 
polnischen Holzabkommens, das künftige Ver- 
hältnis auf vollkommener Gegensei- 
tigkeit, d. h. auf Kontingente, aufzubauen, da man 
Deutschland bei Einräumung der uneingeschränkten 
Rundholzausfuhr zur Erschöpfung des zugestandenen 
Schnittholzkontingents nicht zwingen kann. 

Einen hiervon abweichenden Standpunkt nehmen 
die Verbände der polnischen Holzarbeiter ein, die 
sich für eine Sperrung der Rundholzaus- 
fuhrüberhaupt einsetzen, da ihrer Ansicht nach 
sonst viele Unternehmungen der Holzindustrie ihre 
Arbeit einstellen müßten und hieraus eine wesentliche 
Vermehrung der Arbeitsiosenzahl entstände. 

Wenn auch bei Ablauf des deutsch-polnischen 
Zollprovisoriums (bei Nichtzustandekomrmen seiner 
Prolongation) mit Rücksicht auf die ungünstigen 
Handelsbilanzverhältnisse Polens kaum mit einer 
Sperrung der Rundholzausiuhr durch entsprechende 
Verbote zu rechnen ist, so dürite das automatisch: 
Inkrafttreten der für die Dauer der Gültigkeit des 
Provisoriums ausgesetzten Zollerhöhungen bei der 
Ausfuhr polnischer Rundhölzer die Einfuhrmöglich- 
keiten Deutschlands hinsichtlich polnischen Rund- 
holzes wesentlich beeinträchtigen. Ob damit Polen 


gedient ist, muß dahingestellt bleiben. So erscheint 
es auch, daß die Gründe, die für eine Verlängerung 
des Holzabkommens sprechen, im Interesse sowohl 
des polnischen Rundholzexportes als auch der polni- 
schen Sägeindustrie ausschlaggebend sein müssen. 
Deutschland ist nach wie vor der wichtigste Absatz- 
markt für polnisches Holz. Die Erhaltung dieses auf- 
nahmefähigen Marktes stellt daher für Polen geradezu 
eine Notwendigkeit dar. 

Die Ziffern der Statistik geben einen interessanten 
Ueberblick über die Entwicklung des deutsch-polni- 
schen Holzverkehrs. Deutschland hat im Jahre 1925 
54,3 Mill. dz ausländisches Holz bezogen; im Jahre 
1927 ist diese Ziffer auf 84,2 Mill. dz angestiegen. 
Die wichtigsten Holzsorten bei der Einfuhr nach 
Deutschland stellten im Jahre 1926 dar: Rundholz 
(34%), Schnittholz (26%) und Papierholz (23%). Der 
Import anderer Holzsorten, wie Grubenholz, Schwel- 
len, Dauben usw., ist von zweitrangiger Bedeutung. 
Im Jahre 1926 stellte sich de Holzeinfuhr aus 
Polen auf 42% und im Jahre 1927 auf 49% 
der gesamten deutschen Holzeinfuhr. Besonders 
interessiert der deutsch-polnische Holzverkehr im 
erstenHalbjahr 1928, weil er einen längeren 
Zeitraum umiaßt, in welchem die gegenseitigen Be— 
ziehungen unter dem Einfluß des deutsch-polnischen 
Holzprovisoriums standen und insbesondere deshalb, 
weil die Monate Mai und Juni gewöhnlich schon in 
den Zeitraum der Belebung am Holzmarkt fallen. Die 
nachfolgenden Ziffern vermitteln den polnischen Anteil 
von unbearbeitetem und bearbeiteten Weichholz im 
ersten Halbjahr 1927 und im ersten Halbjahr 1928 am 
deutschen Holzimport. 


Deutsche Einfuhr von unbearbei- 
tetem Weichholz (in 1000 dz): 


1. Halbjahr 1927 1. Halbjahr 1928 


insgesamt 15 819 15 201 
davon aus Polen . 9151 5 835 
Deutsche 
Schnittholz: l 
insgesamt . 6573 10 228 
davon aus Polen . 1027 2 231 
Jm Juni d. J., in welchem bereits die Saison ein- 
gesetzt hat, ist die deutsche Nadetholzeiniuhr etwas 
geringer als im Vorjahre (2,05 Mill. gegen 2,45 Mill. dz 
im ersten Halbjahr 1927). Auf Polen entfallen hiervon 
272000 dz. Die deutsche Einfuhr von weichem Laub- 
holz ist im gleichen Monat ebenfalls, un] zwar von 
374 000 dz auf 293 000 dz gesunken. Hier war Polen 
mit 120 000 dz beteiligt und nahm die erste Stelle im 
deutschen Holzimport ein. Etwas abweichend stellt 
sich die Situation in bezug auf Schnittholz dar. Hier 
betrug die deutsche Einfuhr von Nade!schrittholz in 
Juni 1928 1,86 Mill. dz (d. i. der vierte Teil der 
gesamten deutschen Holzeiniuhr), wobei Po'en mit 
Schweden, Finnland, Oesterreich und der Tschecho— 
slowakei in schariem Wettbewerb steht. Angesichts 
des beträchtlichen Anteils Polens an der deutschen 
Rundholz- und Schnittholzeiniuhr müßte polnisches 
seits ein starkes Interesse bestehen, die Holzeinfuhr 
nach Deutschland durch neue Vereinbarungen auch 
weiterhin zu regeln, insbesondere deshalb, weil der 
polnische Holzexport nach Deutschland in fortschre:- 
tender Entwicklung begriffen ist und aller voraussicht 
nach in dieser Saison weitere Steigerungen erfahren 
dürfte.“ 


Einfuhr von weichem 
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Bilder von der „Pressa“. 
Internationale Presse-Ausstellung Köln 1928. 


Zur Ergänzung des Berichtes über die 
„Pressa“ in unserer diesjährigen Sondernum- 
mer (23A), S. 98—106, bringen wir nach- 
stehend einige Bilder und Erläuterungen: 


Die Ausstellung: Das Papier. 

Der Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten, der Verband Deut- 
scher Druckpapier-Fabriken und 
alle diesen Verbänden angeschlossenen Ver- 
eine wollten in der Pressa die Bedeutung der 


Man ersieht aus dem neben diesen Rollen 
aufgebauten Raummeter Holz, daß allein der 
V.D.D.F. im Jahre 1927 2167000 solcher 
Holzstöße verarbeitet hat. Die Zusammen- 
setzung von sechs der wichtigsten Druck- 
papiersorten wird nicht nur durch ausge- 
breitete Rollen gezeigt, sondern der Laie 
kann an unter diesen Mustern angebrachten 
Glaskasten sich über die Zusammensetzung 
dieser Papiere unterrichten. 


- 


"DEUTSCHLAND 


deutschen Papierindustrie in einheitlicher 
Weise dokumentieren. Das Wesentlichste, 
was dem Laien in kurzer, belehrender Form 
über die Entstehung des Papiers gezeigt 
wird, ist im ersten Raum technologisch zu- 
sammengefaßt. Es umfaßt die Rohprodukte, 
Papierfaserstoffgewinnung, Aufwand und 
Werdegang. Im gleichen Raume rotieren drei 
Rollen, die im Größenverhältnis zueinander 
den Fabrikationsfortschritt zeigen, den die 
Papierfabrikation seit dem Jahre 1877 durch- 
gemacht hat. Daneben ist an drei großen 
stehenden Rollen der Weltverbrauch des 
Papiers veranschaulicht und das Verhältnis 
der Produktion des Papierbedarfs von Eu- 
ropa und von Deutschland im speziellen. 


Der große Repräsentationsraum ist in 
äußerst geschickter Weise so gegliedert, daß 
die Mitte durch Säulen zu einem Kinoraum 
zusammengefaßt ist, der ganz in grauen 
Tönen, mit blauem Teppich und Vorhängen, 
gehalten ist. An den Säulen sind in der 
Innenseite vier dekorative Bilder in densel- 
ben Tönen angebracht, welche die verschie- 
denen, zur Papierfabrikation notwendigen 
Faserpflanzen darstellen. Vier breite Bänke, 
mit grauen Samtkissen, laden zum Sitzen 
ein, während das Kino den Beschauer in die 
Geheimnisse der Papierfabrikation einführt. 
Die Wände des großen Raumes sind acht- 
eckig ausgebaut und harmonieren mit dem 
Kinoraum der Mitte, auf weißem Grund blau 
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und Silber abgesetzt. Das Hauptaugenmerk 


wird auf die große, in Gold, Silber und Blau 
gehaltene Landkarte von Deutschland gelenkt, 


die eine ganze Wand einnimmt und vier 


Statistiken in sich vereinigt (Bild 1 und 2). 
An den anderen Wänden hängen weitere 14 
Statistiken, die in moderner Auffassung auf 
handgeschöpftem antiken Büttenpapier gemalt 


Aufschluß geben über Herstellungsquantitä- 
ten, Verbrauch und Absatzgebiete des Pa- 
piers sowie über die Zusammenhänge 
desselben mit Handel und Transport und 
Vergleiche ziehen mit anderen Produkten. 
Vier von hinten beleuchtete, in Weißsilber 
gefaßte Glaswände bringen Originalwasser- 
zeichen und Reproduktionen von solchen vom 
14. Jahrhundert bis heute (Bild 3). Beson- 
dere Erwähnung verdienen noch zwei Holz- 
tafeln, die an den äußeren Seiten der Säulen 


angebracht sind und die Aufschluß geben 
über die Aufgabengebiete des V.D.P. und des 
V.D.D.F. sowie auch über die Organisation 
dieser und der ihnen angeschlossenen Ver- 
bände. Auch die originellen Papierfiguren, 
die als charakteristische Repräsentanten von 
15 verschiedenen Staaten ihren Papierver 
brauch prozentual auf den Kopf der Bevölke 
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rung ausgerechnet symbolisieren, müssen 
noch besonders hervorgehoben werden (Bild 
4). Weiter in die Einzelheiten einzugehen, 
erübrigt sich, denn die vor- und nachstehen- 
den Reproduktionen geben ein Bild davon, 
in welch würdiger und der Bedeutung der 
Papierindustrie entsprechenden Weise diese 
auf der Pressa vertreten ist. Der künstlerische 
Entwurf und die Ausführung der Ausgestal- 
tung lagen in den Händen von Professor 
Ale xe Altenkirch in Köln. 
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Bild 4. 


= ue m — 


972 


Einzelausstellungen. 

Die Firma J. W. Zanders, Berg.- 
Gladbach, betreibt auch hier wieder wie 
in Dresden die Alte Handpapiermühle (Bild 9) 
und hat ihre vielseitigen, vortrefflichen Er- 
zeugnisse von Hand- und Maschinenpapieren 
in einem schönen Stand ausgestellt, der i1 
Bild 10 zu sehen ist (Westhalle Stand 40). 

Die BüttenpapierfabrikHahne- 
mühle G. m. b. H. bei Dassel, die ihre 
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und vom Werdegang des Papieres, von der 
Hadernsortierung an bis zum handgeschöpf- 
ten, in besonderen Lufttrockenanlagen getrock- 
neten fertigen Bogen. Daneben werden aber 
auch diejenigen Spezialfabrikate gezeigt, wel- 
che für den vornehmen Reklame- und Werbe 
druck sowie für feinste Buchausstattungen in 
Frage kommen. Den Fachmann und Papier- 
freund werden weiter die ausgestellten 
Wasserzeichenbogen für Werttitel, als Trans- 
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Bild 5, 


Erzeugnisse auf der Pressa in der Osthalle, 
Obergeschoß, Stand 407, ausstellt, ist eine 
der ältesten Stätten der deutschen Papier- 
macherkunst (gegründet 1584). In rein hand- 
werksmäßiger Handhabung wird hier noch 
wie vor Jahrhunderten das Papier von Hand 
in einzelnen Bogen hergestellt, also echte 
Büttenpapiere bzw. von Hand geschöpfte 
Papiere in großem Maßstabe. 

Eine geräumige Schauvitrine (Bild 11) ent- 
hält auf eigenem Papier in Künstlerkupferdruck- 
manier hergestellte Ansichten von der Fabrik 


parente vorgeführt, sowie die Billet-Anzeigen- 
Papiere, Glückwunschkarten in den verschie- 
densten Aufmachungen, lose und kassettiert, 
interessieren. Natürlich umfaßt die Ausstel- 
lung dem gegebenen Rahmen entsprechend 
nur einen Teil der hergestellten Papiere. 
Weitere Sondererzeugnisse sind: Bütten-Zei- 
chen - Aquarellpapiere und Ingrespapiere, 
Wechselformulare, Vorsatz- und Umschlag- 
papiere. Dazu kommen Bütten-Löschpapiere 
und -Kartons, Büttenfiltrierpapiere, chemisch 
rein, für den technischen Großbedarf und für 
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Haushaltungen. Filtermasse, chemisch rein, 
aus reiner Baumwolle zur Klärung von Bier, 
Wein, Oel und dergleichen. 

Alles in allem läßt sich nach den ausge- 
stellten Papieren behaupten, daß man es mit 
einer Bezugsquelle zu tun hat, die auf ihrem 
Sondergebiet höchste Leistungsfähigkeit ent- 
faltet. 


RÜCKGANG vrr BÜTTEN uno ZUNAHME 
oer PAPIERMASCHINEN n DEUTSCHLAND 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


973 


und Geschäftsanzeigen, Rundschreiben, Di- 
rektions- und Privatbogen geben Anregungen 
für zweckmäßige Ausstattung und zeigen in 
eindringlicher Weise, was geschaffen werden 
kann, wenn Papier und Druck zusammen- 
passen und eins auf das andere abgestimmt 


ist. Den Papierfreund werden die ausgestell- 


ten Wasserzeichenpapiere interessieren und 
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Bild 6. 


Die Papierfabrik Zer Kal! 
Renker & Söhne in Zerkall, Post Brück, 
Kreis Düren, zeigt in ihrem Stand, Osthalle 
Obergeschoß 420, Muster von Zerkall-Bütten 
und an Hand von Druckbeispielen die viel- 
seitigen Verwendungsmöglichkeiten ihrer Er- 
zeugnisse (Bild 12). Muster von Kupferdrucken, 
Radierungen, alten Stichen, Stein- und Buch- 
drucken zeigen dem Druckfachmann die gute 
Wirkung und hohe Druckfähigkeit von Zer- 
kall-Bütten. Glückwunschkarten, Familien- 


nicht minder der Schaukasten, in dem der 
Werdegang oder die Entwicklung vom Roh- 
papier — so wie es auf der Maschine ge- 
schöpft wird — bis zum gebrauchsfertigen 
Bogen, so wie man diesen am Schreibtisch 
haben möchte, gezeigt wird. | 

Die Firma Poensgen & Heyer, 
Feinpapiergroßhandlung in Köln, mit 
Zweigniederlassungen in Hamburg, Berlin, 
Leipzig, München, Frankfurt a. Main und der 


Export-Abteilung in Hamburg, hat im Ober- 
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Bild 9. Alte Paplermühle, betrieben von J. W. Zanders, Berglsch-Gladbach. 
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geschoß der Osthalle, Stand Nr. 410, neben 
dem Stande des Druckfarbenverbandes, die 
Ausstellung ihrer Erzeugnisse in einem 
78 qm großen Raume untergebracht. Der 
Raum ist durch den bekannten Kölner Archi- 
tekten Hans Heinz Lüttgen künstlerisch aus- 
gestaltet, in acht verschiedenen Vitrinen sind 
die von der Firma hauptsächlich vertriebenen 
Feinpapiere ausgestellt, besonders Brief- 
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vorderen Teil des Raumes ist beklebt mit dem 
gut eingeführten lichtechten Umschlagpapier 
„Tatjana“, das neben dem seit langen Jahren 
geführten „Pampas“-Umschlag ein bekanntes 
Erzeugnis der Firma ist. 

Die deutschen Photopapierfabriken Hugo 
Albert Schoeller in Düren und 
Felix Schoeller jr., Feinpapierfabrik 
in Burg Gretesch bei Osnabrück, haben 
MEERES 
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Bild 8. 


Papiere mit Wasserzeichen, Packungen, Um- 
Schlagpapiere und Kartons, Anzeigenpapiere, 
Trauerpapiere und -Karten. Es werden neben 
den Sortimenten zahlreiche Anwendungs- 
proben gezeigt. Im Hintergrund des Standes 
befindet sich ein kleiner Empfangsraum. 
Hinter demselben werden auf matten Glas- 
scheiben die hauptsächlichsten Wasserzeichen, 
die seit Jahrzehnten Spezialität der Firma 
sind, übersichtlich dargestellt. Eine Säule im 


in Gemeinschaft mit der „Mimosa“ Aktie ı- 
gesellschaft, Dresden, ausgestellt. Da Roi- 
und Barytpapiere keine geeigneten Ausstel- 
lungsgegenstände sind, hat die „Mimosa“ 
künstlerische Bildkopien, die im Wege ver— 
schiedener photographischer Verfahren her- 
gestellt sind, zur Ausstellung gebracht mit 
einem Hinweis darauf, daß die zur Herstel- 
lung der ausgelegten Bilder verwendeten 
Roh- und Barytpapiere von den Firmen Hugo 
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Bild 11. Ausstellung der Büttenpapierfabrik Hahnemühle. 


Bild 12. Ausstellung der Papierfabrik Zerkall. Bild 13. Ausstellung des W. f. P. beim V. D. P. 
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Bild 10. Ausstellung von J. W. Zanders, Bergisch-Gladbach. 


Albert Schoeller und Felix Schoeller jr. und V.D.D.F. und auf Stand 249 (Bild 13, 14). 
geliefert sind. In erster Linie sind Brom- Das Güntter-Staib’sche Adreßbuch der Pa- 
silber- und Gaslichtpapiere ausgestellt. pier-, Pappen- und Papierstoff-Fabriken ist 
Zum Schluß bringen wir noch die Bilder außerdem auf dem Stande des Reichsverban- 
unserer eigenen Ausstellungen beim V.D.P. des der Adreßbuch-Verleger ausgestellt. 


Bild 14. Ausstellung des W. i. P. auf Stand 249, 
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Dämpfstroh. 


Ein neues Verfahren zur Aufschließung von Stroh. 
Von Direktor Ing. Ja nat a. 


Vor Jahren schon berichtete Dr. Klein 
in diesen Blättern (siehe W. f. P. Jahrg. 1924, 
Nr. 10, S. 524) über Papiere, hergestellt aus 
Roggenstroh ohne Anwendung von Chemi- 
kalien, und gab die amtlich ermittelten Zahlen 
für die Festigkeitswerte bekannt. 

Seitdem ist auf dem Gebiete viel und 
fleißig gearbeitet worden, eine Anzahl von 
Fachleuten haben für und wider Stellung ge- 
nommen, und es mag an der Zeit sein, eine 
eingehende Beschreibung des Veriahrens zu 
geben, die damit erzielten Resultate zu regi- 
strieren, seine Verwertbarkeit in bezug auf 
die Qualität des Erzeugnisses und die Oeko- 
nomie der Herstellung zu beleuchten. 

Das Verfahren gründet sich auf das 
D.R.P. Nr. 413582, sieht also eine einfache 
Dämpfung des Strohes vor, ähnlich derjeni- 
gen des Holzes, wie sie der Erzeugung von 
Braunschliff vorausgeht. Wenn man diese 
Einfachheit der Aufschließung den Resultaten 
gegenüberstellt, wie sie a. a. O. veröffentlicht 
wurden, so hat das Verfahren unstreitig 
etwas Bestechendes, und mehr als ein Fach- 
mann hat seiner Verwunderung darüber 
Ausdruck gegeben, daß der Gedanke einer 
derartigen Strohbehandlung erst aufgetaucht 
ist, nachdem seit etwa 150 Jahren Stroh 
nach dem Kalkverfahren gekocht und Holz 
seit 60 Jahren gedämpft wird. 

Wie diese Strohdämpfung industriell 
durchzuführen ist, steht bereits fest. Es 
eignen sich dazu am besten liegende Kocher, 
deren eine Stirnseite als Deckel mit Klapp- 
schrauben ausgebildet und abnehmbar ist. 
Mit Vorteil lassen sich für diesen Zweck oft 
ältere Walzenkessel wieder verwenden. Das 
Stroh wird in Preßballen gedämpft, zweck- 
mäßig also in mit Rollen oder Rädern ver- 
sehenen Körben oder Wagen, die den Maßen 
der Dämpfer angepaßt sind, vorbereitet und 
so in die Dämpfer ein- und ausgefahren. 
Diese sind mit Kupferblech ausgekleidet oder 
mit säurebeständigem Material ausgemauert, 
mit Dampfeinströmung, Auslaß, Lufthahn, 
Kondenswasserableitung, Manometer und 
Thermometer ausgerüstet. Die Dämpfung 
geht bei 5-51, atü. durch 2—4 Stunden 
unter beständiger Ableitung des Kondens- 
wassers vor sich. Da dieser Dämpfung eine 
Anfeuchtung der Strohballen voranzugehen 
hat, werden die Kondenswassermengen ge- 
sammelt und warm erhalten, um für diesen 
Zweck verwendet zu werden. 


An Einfachheit läßt das Verfahren also 
nichts zu wünschen übrig, denn es entfällt 
jede Vorbehandlung des Strohes, wie Häck- 
selung und Reinigung, ebenso wie jede 
Komplikation bei der Beschickung der Dämp- 
fer. Dadurch wird auch die Umtriebszeit 
erheblich abgekürzt, denn es ist nur ein 
Bruchteil derselben, der für die Beschickung 
und Entleerung. der Dämpfer in Anspruch 
genommen wird. Ebenso ergeben sich einige 
dem geringen Dampfverbrauch günstige Mo- 
mente daraus, daß eine wirksame und öko- 
nomische Isolierung bei der Bauart und fixen 
Lagerung der Dämpfer möglich ist und die 
Abkühlung während der Entleerung und 
Wiederbeschickung sich durch die Art der 
Ausführung dieser Manipulation auf ein Mi- 
nimum beschränken läßt. 

Auf den Kubikmeter Kocherraum lassen 
sich in der beschriebenen Weise 120—140 kg 
Stroh unterbringen. Die letztere Zahl läßt 
sich erreichen und unter Umständen steigern 
durch Anpassung der Kochermaße an die zur 


Verfügung stehenden Strohballenmaße oder 


umgekehrt und durch die Wahl stark ge- 
preßter Strohballen. Mit solchen ist es 
möglich gewesen, bis zu 175 kg auf 1 cbm 
Kocherraum unterzubringen. 

Das in dieser Art behandelte Stroh zeigt 
sich vollständig aufgeschlossen, die Knoten 
lassen sich bei leichtem Druck zu 
Pulver zerreiben, und eine Nachbehandlung 
von 20—30 Minuten im Kollergang ergibt 
holländerfertigen Stoff. Versuche haben er- 
geben, daß die Umgehung der Kollergangs- 
arbeit und unmittelbare Eintragung des 
Dämpfstrohes in die Holländer ohne weiteres 
möglich ist. Die Holländerarbeit erfordert 
einen etwas geringeren Aufwand an Zeit und 
Kraft als er für die Aufschließung vorgekol- 
lerter, gemischter Altpapic’e notwendig ist. 

Das Dämpfstroh zeigt einen warmen, 
dunkelbraunen Farbton, der intensiver ist als 
die Farbe der aus Sulfatzellstoff hergestellten 
Papiere. Dem Stoff und den Papieren haftet 
ein Geruch an, wie er bei der Dämpfung von 
Holz ähnlich auftritt. Bei längerem Lagern 
des Stoffes verschwindet dieser Geruch und 
läßt sich auch, nach mir gemachten Angaben, 
durch Zusatz von 1,5 % Natronlauge von 
38 Grad Bé oder von 1—2 % Kreide in die 
Holländer beseitigen. 

Laboratoriumsversuche, welche den Zweck 
hatten, die Festigkeitseigenschaften von aus 
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Dämpistroh hergestellten Papieren und Pap- 
pen zu prüfen, ergaben ganz hervorragende 
Resultate. 

Den Werten, die in der oben zitierten 
Veröffentlichung angegeben wurden (5200 m 
für die mittlere Reißlänge, 4,5 % für die mitt- 
lere Dehnung und 112 als mittlere Falzzahl) 
seien weitere beigefügt: 

Mahlgrad 24, Reißlänge 4250, Falzzahl 42, 


LL 9 39 44 l 0, L 86, 
LL 50, 99 59 l 0, 99 l 78, 
„ 57, „ 6310, „ 157, 
„ 50, 6500, „ 237. 


99 ? 

Ferner seien an dieser Stelle die mit dem 
Schopper-Dalén-Pappenprüfer an Gelbstroh- 
pappen und an Dämpfstrohpappen gemachten 
vergleichenden Versuche erwähnt. Die Werte 
für den Berstdruck betrugen bei Pappe: 


nach dem Kalkverfahren nach dem Dämpfverfahren 


Blattstärke Berstdruck Blattstärke Berstdruck 
g'am kg/acm gſam ke/gem 
1,15 650 2,3 
790 0,8 780 2,6 
1020 1,2 1040 3,5 
1190 1,3 1150 3,9 
= — 1280 4,0 
— 2 1390 4,2 
1430 2,0 1540 4,1 
1790 2,4 1800 4,9 
Diese Ergebnisse, die auf vorzügliche 
Eigenschaften der Dämpfstroherzeugung 


schließen ließen, haben bei Fachleuten hoch- 
gespannte Erwartungen zur Folge gehabt, 
die später nicht zutrafen, denn im Groß- 
betriebe hergestellte Papiere und Pappen 
zeigten durchweg geringere Festigkeitswerte 
und die Reißlänge der auf der Papier- 
maschine hergestellten Papiere ging nicht 
über 2500—3000 m hinaus. 

Die Ergebnisse der Laboratoriumsver- 
suche standen von vornherein im Wider- 
spruch zu der jedem Papiermacher bekannten 
Tatsache der Kurzfaserigkeit des Strohes und 
der darauf begründeten Ansicht, daß sich 
Stroh für die Herstellung relativ fester Pa- 
piere nicht eigne, denn „Stroh bleibt Stroh“, 
der gegebenen Faserlänge kann niemand 
etwas zufügen und Stroh kann daher mit 
anderen für feste Papiere verwendeten Roh- 
stoffen nicht in Konkurrenz treten. 

In welcher Weise ist nun dieser Wider- 
spruch zu klären? Die den Laboratoriums- 
versuchen dienenden Papier- und, Pappen- 
muster zeigen durchweg einen sehr guten 
Aufschlußgrad, eine mustergültige Verfilzung, 
sind geschöpft und zum Teil an der Luft 
getrocknet. In der Papiermacherpraxis sind 
wir bei der Herstellung billiger Packpapiere 
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— und nur um solche kann es sich handeln 
— weder gewohnt noch bei den uns zur 
Verfügung stehenden Mitteln und dem ange- 
strebten Zweck in der Lage, dieser Art von 
Stoffen jene Sorgfalt angedeihen zu lassen 
und Fabrikationsbedingungen zu schaffen, 
welche dem im Laboratorium eingehaltenen 
Vorgang entsprechen. 

Trotzdem wäre jenen Versuchen nicht 
jeder Wert abzusprechen, denn sie zeigen 
erstrebenswerte Möglichkeiten und den Weg 
zu ihnen, der vielleicht oft mit Erfolg be- 
schritten werden könnte. 


Die Lehre, die aber aus den gemachten 
Erfahrungen zu ziehen ist, führt zu einer 
nüchternen Bewertung des Verfahrens. Den 
Festigkeitseigenschaften nach haben wir ein 
Strohpapier vor uns und wollen bei der 
Beurteilung der Verwendungsmöglichkeiten 
desselben zunächst die Möglichkeiten außer 
acht lassen, welche sich in der Praxis und 
bei längerer Erfahrung für die Qualitäts- 
verbesserung sicher ergeben werden. Farbe, 
Reinheit, Aufschlußgrad des Stoffes bilden 
unzweifelhaft Vorzüge des Dämpfstrohver- 
fahrens gegenüber dem Gelbstroh. Unum- 
gänglich notwendig ist allerdings die Unter- 
suchung, inwieweit diese Vorzüge nicht etwa 
durch höhere Gestehungskosten aufgewogen 
werden. | 

Hier fällt zunächst die Ausbeute aus 
dem Rohstroh ins Gewicht. Es wird dabei 
ein Aufwand von 150 kg Rohstroh auf 100 kg 
Papier oder Pappe angegeben. Das Verfahren 
ist in dieser Hinsicht also im Nachteil gegen- 
über von Kalkstroh, bei dem nur rund 140 kg 
Rohstroh für dieselbe Erzeugungsmenge not- 
wendig sind. 

Praktische Versuche ergaben die Richtig- 
keit dieser Angaben. Die Kochverluste vom 
Rohstroh. zum Kollerstoff stellten sich auf 
rund 12 %, der Rest der Verluste entfällt auf 
die Maschinenarbeit, wobei mit einer gut 
funktionierenden Rückgewinnung durch Fil- 
trierung der Abwässer gerechnet wurde. Zu 
erwähnen wäre in diesem Zusammenhang 
der Umstand, daß diese Rückgewinnung 
durch die jetzt fast allgemein angewendeten 
Trichterstoffänger nicht leichtfällt; denn ähn- 
lich wie bei Braunschliff zeigen die Fasern 
des Dämpfstrohes geringe Tendenz zu sedi- 
mentieren, schwimmen zum großen Teil an 
die Oberfläche, weshalb eine durchgreifende 
Entlüftung des Abwassers vor der Filter- 
arbeit notwendig ist. 

Bezüglich der Fabrikationskosten ergeben 
sich eine Reihe von Vorteilen gegenüber dem 
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Kalkstroh, wie dies schon aus der Beschrei- 
bung des Verfahrens hervorgeht. Die not— 
wendige Anfeuchtung des Strohes vor der 
Dämpfung kann kaum als eine Komplizierung 
gegenüber jenem Verfahren angesehen wer- 
den, denn sie läßt sich zweckmäßig und 
leicht im Dämpfer selbst durchführen, obwohl 
auch die Möglichkeit der Anfeuchtung außer- 
halb der Dämpfer ohne weiteres gegeben ist. 
Dagegen beeinflußt die Menge des An- 
feuchtwassers den Verbrauch an Kochdampf 
erheblich. Die Vorschriften für das Verfahren 
sahen ursprünglich 200% und mehr des 
Strohes an Anfeuchtwasser vor. In der Praxis 
kam man mit weit geringeren Mengen aus. 
Soweit bekannt, wurde das zulässige Mini- 
mum noch nicht festgestellt. Die Zahlen für 
den minimalen Dampfverbrauch stehen also 
noch nicht fest, dürften aber höher liegen als 
bei Kalkkochstroh, besonders wenn als 
Sicherheitsfaktor der günstige Umstand un- 
berücksichtigt bleibt, daß die Abkühlungs- 
verluste durch Bauart der Dämpfer und deren 
Beschickung bedeutend weniger ins Gewicht 
fallen. 

Der Wegfall des Kalkzusatzes ist als Vor- 
teil des Dämpfverfahrens zu buchen. 

Die Vorschriften für das Verfahren sehen 
ferner ein Abpressen des Kollerstoffes vor 
dem Eintrag in die Holländer vor. Begründet 
wird diese Vorschrift mit der Tatsache, daß 
der so erhaltene Preßsaft rund 6—7 % stick- 
stofffreie Extraktstoffe und in diesen 3,5 bis 
4,8% Gesamtzucker enthält. Von diesem 
Zuckergehalt befürchtete man große Hygro- 
skopizität der Papiere, daher ihre Lappigkeit. 
Ausgehend von der Ueberzeugung, daß sich 
die Zuckermengen in den großen Mengen 
des Fabrikationswassers lösen und mit dem 
Abwasser abgeleitet werden müssen, wurde 
bei den Fabrikationsversuchen von einer der- 
artigen Abpressung abgesehen, die ja nur 
zu einer Komplikation geführt hätte, und dies 
ohne daß sich der befürchtete Nachteil ein- 
gestellt hätte. 

Werden alle diese Feststellungen durch 
die Erfahrung ergänzt, daß die Verarbeitung 
des aus Dämpfstroh gewonnenen Stoffes auf 
der Papiermaschine Schwierigkeiten irgend- 
welcher Art nicht macht, sich vielmehr nach 
jeder Richtung normal gestaltet, so sind wohl 
die wichtigsten Momente zur Beurteilung 
des Verfahrens gegeben. 

Nicht minder wichtig ist allerdings die 
Beurteilung der aus Dämpfstroh hergestellten 


Papiere und Pappen auf ihre Verwendungs- 


möglichkeiten und ihre Bewertung. Daß 
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allzu hoch gespannte Erwartungen geeignet 
sind, ein in mancher Beziehung Vorteile 
bietendes Verfahren von vornherein zu dis- 
kreditieren, daß daher nur eine nüchterne 
Beurteilung im Interesse des Faches liegt, 
haben auch die bisher gemachten Erfahrun- 
gen gelehrt. Es darf daher die Tatsache nicht 
vernachlässigt werden, daß wir ein Stroh- 
papier vor uns haben, welches sich aller- 
dings in neuem und viel vorteilhafterem Ge- 
wande präsentiert als unser bisheriges Gelb: 
stroh. Die Verwendungsmöglichkeiten für 
das Produkt lassen sich am besten finden, 
wenn von jenem Gebiet ausgegangen wird, 
welches die Strohpapiere und Strohpappen 
beherrschen. Ueberall dort, wo diese Er- 
zeugnisse wegen ihres offen zutage liegenden 
Charakters des rohen Strohes nicht vollen 
Anklang finden, da ihnen der Stempel des 
Gewöhnlichsten und Billigsten vom Billigen 
zu deutlich aufgeprägt ist, wird man mit 
Vorteil auf das Dämpfstrohverfahren zurück- 
greifen. Der Gedanke, mit aus diesem Stroh 
hergestellten Pappen reine Braunholzpappe 
zu ersetzen, lag nahe, hat sich aber als ver- 
fehlt erwiesen, denn die an diesen so hoch 
geschätzte Griffigkeit ist mit Dämpfstroh 
nicht zu erzielen. Das spezifische Gewicht 
der Dämpfstroherzeugnisse ist dem der aus 
Gelbstroh hergestellten Pappen und Papiere 
ungefähr gleichzustellen. 


In der Wellpappenindustrie liegt ein 
eites Feld für die Verwendung von Papie- 
ren aus Dämpfstroh, wie überall dort, Wo 
sich bisher Gelbstroh unbedeckt und unbe- 
klebt in dem wenig sympathischen Gewande 
zeigte. Ebenso ist das neue Verfahren dort 
am Platze, wo billige Papiere gesucht wer- 
den, die ein gefälliges Aussehen haben, an 
dieren Festigkeit aber keine großen Ansprüche 
gestellt werden. In diesen Fällen mußte man 
sich bisher mit dem unansehnlichen Schrenz- 
pack behelfen. Dämpfstroh wird in vielen 
Fällen Braunschliff ersetzen können. Mit 
Zellstoffen und Altpapier zusammen verarbei- 
tet, wird es in der Lage sein, sich auf dem 
Gebiete der Packpapierfabrikation seinen 
Platz zu erobern, ebenso wie in der Panpen- 
fabrikation. Für dunkle Töne ist es in der 
Tapetenpapiererzeugung ohne andere Zusätze 
verwendbar, wobei seine Fähigkeit, sich 
leicht färben zu lassen von Vorteil ist. 


Da es sich um ein neues Verfahren han- 
delt, ist es natürlich und zweckmäßig, an 
Vorhandenes, an gegebene Möglichkeiten 
anzuknüpfen, doch lehrt die Erfahrung, daß 
mit der weiteren Entwicklung sich auch neue 
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Möglichkeiten eröffnen. Fingerzeige nach 
dieser Richtung geben die erwähnten Labo- 
ratoriumsversuche. 

Abschließend kann bemerkt werden, daß 
das Verfahren nun soweit durchgearbeitet ist, 
daß für den Fachmann die Möglichkeit vor- 
liegt, sich ein Urteil über seinen Wert zu 
bilden. Die unstreitig vorhandenen Vorteile 
des Verfahrens können allerdings nur dann 
ausgenützt werden, wenn die Einrichtung für 
die Fabrikation den Eigenheiten des Verfah- 
rens voll und ganz angepaßt ist. Die Be- 
merkung ist vielleicht nicht ganz überflüssig 
angesichts des Umstandes, daß die Einfach- 
heit des Verfahrens dazu verlocken könnte, 
vorhandene, doch nicht ganz entsprechende 
Einrichtungen zu benützen. 

Es mag sich aus mehreren Gründen loh- 
nen, sich mit der Dämpfstrohfrage zu te- 
fassen und die Initiative nicht ganz dem Aus- 
lande zu überlassen, das auf Grund von 
Gutachten, durch hervorragende ausländische 
Fachleute abgegeben, für das Verfahren Inter- 
esse zeigt. 

Einer dieser Gründe ist die Verwertung 
von Dämpfstroh als Futtermittel. Es liegt 
mir ein Gutachten aus dem Tierphysiologi- 
schen Institut der Landwirtschaftlichen Hoch- 
schule in Berlin, von Professor Dr. E. Man- 
gold, Direktor des Instituts, verfaßt, vor. Die 
diesem Gutachten zugrunde liegenden Ver- 
suche stellten den Nährwert und die Ver- 
futterbarkeit von Dämpfstroh fest. Sie be- 
zogen sich auf Kollerstoff und den von diesem 
abgepreßten Saft und ergaben durchaus 
günstige Resultate. Professor Dr. Mangold 
äußert sich: „Da der Dämpfstroh- 
preßsaft im Gesamtzucker fast die Hälfte 
Pentosen enthält, so darf darin ein Beweis 
für die aufschließende Wirkung 
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des Verfahrens auf die Rohfaser er- 
blickt werden, durch die jene Zuckerstoffe 
auch der Verdauung und Ausnutzung Zu— 
gänglicher gemacht werden können.“ Und 
weiter: „Die Rohfaser des Koller- 
stoffes wird normalerweise besser ver— 
daut als die eines Heu-Gerstenschrot-Misch- 
futters. Hiernach dürfte die Verdaulichkeit 
der Kollerstoffrohfaser als eine sehr gute be- 
zeichnet werden.“ 

Weitere Verfütterungsversuche im großen 
sind im Gange mit bis jetzt durchaus guten 
Resultaten. 

Einem Gutachten der Staatlichen Land- 
wirtschaftlichen Versuchsanstalt in Augusten- 
burg ist ferner zu entnehmen, daß Dämpf- 
strohstoff aus isolierten Fasern mit nur ge- 
ringen Mengen Lignin besteht, und daß die 
inkrustierenden Stoffe zum größten Teile 
beseitigt sind. 

Aus all diesen Tatsachen eröffnen sich 
auch der Papierfabrikation bei der Verarbei- 
tung von Dämpfstroh weitere Aussichten. 
Die Abpressung des Kollerstoffes, wie sie die 
Vorschriften für das Verfahren vorsehen, 
kann zu einer Verbilligung der Papierfaser 
dadurch führen, daß dieser für die Papier- 
fabrikation. wertlose Preßsaft zur Anreiche- 
rung desjenigen Teiles an Kollerstoff ver- 
wertet wird, der zur Verfütterung bestimmt 
ist. Es würde daraus ein kombiniertes Fabri- 
kationsverfahren resultieren, das die Herstel- 
lung von Papierstoff einerseits und von 
Futtermitteln andererseits zum Zwecke hat. 
Jener würde möglichst reine Strohfaser, diese 
aber Kollerstoffrohfaser, mit dem nährstoff- 
haltigen Preßsaft stark angereichert, dar- 
stellen. Diese Aussichten sind gewiß nicht 
von untergeordneter Bedeutung für die ge- 
samte Volkswirtschaft. 


— — —— — 


Zur Bestimmung der Chlorverbrauchszahl. 
Von Dr. M. Kleinstück. 


Gelegentlich einer Studie über Stofiver- 
luste beim Bleichen mit starker Natrium— 
hypochloritlösung wurde versucht, die glei- 
che Lösung bei der Bestimmung der Chlor- 
verbrauchszahl zu verwenden. Da sich hier 
die „Mischlösung“ sehr einfach und bequem 
herstellen läßt, und ferner bei einer ver— 
gleichenden Untersuchung nach der von 
Sieber? angegebenen Methode und dem von 


— 


! Bezogen von Griesheim-Elektron. 
"Schwalbe-Sicber, 2, Auflage, S. 272/75. 


uns benutzten Verfahren stets eine völlige 
Uebereinstimmung erzielt wurde, sei über die 
Herstellung einer Mischlösung zu Nutz und 
Frommen interessierter Kreise hier kurz be- 
richtet. 

Die Natriumhypochloritlösung kommt mit 
einem Gehalt von etwa 150 g aktivem Chlor 
pro Liter in den Handel. Zweckmäßig ver- 
dünnt man sie zunächst auf etwa das Fünf- 
fache. Man bestimmt dann in bekannter 
Weise in 5 cm? das Chlor (Zahl a) und in 
25 cm? den Gehalt an Alkali (Zahl b). 
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Dann sind 0,3 g Chlor in . cm” der 


verdünnten Hypochloritlösung enthalten (x). 


In dieser Menge beträgt das Alkali D a 


? 


mithin sind für x cm? der verdünnten Lösung 
(10 — E) cm? " — NaOH 
a 10 


zuzusetzen (y). 
Die Mischlösung beträgt also: 


422,5 . 
x+y =| 5 + (10 — go ems. 
Beispiel: a — 18,6; b — 5,3; 


22,5 
X = 8 22,72 cms; 


18,6 — 
y = 10 — N — 5,18 ems; 


x + y = 22,72 + 5,18 — 27,9 cm”. 
Steht nun z. B. von der verdünnten Hypc- 
chloritlösung 1 Liter zur Verfügung, so gilt 
weiter: 


? 


5353 2 
Daraus ſolgt: 
2 228, 


22,78 1000 
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d. h. 1000 cm? der Lösung sind mit 228 cm’ 


10 — NaOH zu versetzen. 
Kontrolle der Mischlösung auf Richtigkeit: 
1. Chlor: 10 cm? werden mit 10 — As: O: 
titriert. Es müssen gebraucht werden: 
84 n 
si cm? 10 — As203. 


2. Alkali: 50 cm? werden mit 2 — HCI titriert 


(nach Zerstörung der unterchlorigen 
Säure mit HO: l). Es müssen gebraucht 


werden: 99 cm? 1 HCl. 


M 10 
In beiden Fällen bedeutet M die Menge 
der Mischlösung in ems (in unserem Falle 
27,9). 
Die Chlorverbrauchszahl ermittelt man 
am einfachsten mit Hilfe der Formel: 
CIVZ = 10 — 5,9 . t, 
o — As:Os in cm’ 
bedeutet, die für 50 cm? der überschüssigen 
Hypochloritlösung verbraucht wird. 


wobei t die Menge an 


— 2 ˙ - ( 


Papier aus australischen Kiefern. 


Der australische Rat für wissenschaftlich- 
industrielle Untersuchungen legte jetzt der 
Forstverwaltung die ersten Proben des in 
Australien aus australischen Bäumen gemach- 
ten braunen Papiers vor. Es wurde nach dem 
Kraftprozeß aus Pinus insignis gewonnen. 
Bisher wurde solches Papier in Australien 
nur aus schwedischem Zellstoff hergestellt. 
Die vorhandenen Waldbestände genügen 
nicht, um den gesamten australischen Bedarf 
zu decken, denn das einzige weiche Holz 
mit der erforderlichen Faserlänge wächst nur 
auf dem Mount Burr in Südaustralien. Es 
soll nun auch in Victoria und Neusüdwales 
mehr angepflanzt werden. 


Diese Mitteilung ist dahin richtigzustel- 
len, daß Pinus insignis, London, 
richtiger als Pinus radiata, Don, be- 
zeichnet wird. Es ist eine kalifornische Art, 
in der Benadelung der österreichischen 
Schwarzkiefer ähnlich, mit sehr leichtem, 
sprödem Holz. In Kalifornien pflanzt man 
sie zur Befestigung der Sanddünen, Wozu 
sie sich ihrer außerordentlichen Schnell- 
wüchsigkeit wegen ganz besonders eignet. 
In Australien stehen der Vermehrung der 
eingeführten Nadelbäume die fast nur durch 
Nachlässigkeit der Bevölkerung hervorgerufe- 
nen häufigen Waldbrände im Wege. Man 
kampiert und löscht das Feuer nicht m 
lich. . 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rib). 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesctzliche Verantwortung. 


Neue Wege zur wirksamen Stoffabscheidung aus 


Iudustrie-Äbwässern. 
Antwort auf die Erwiderung in Nr. 33, S. 913. 


Die Erwiderung des Herrn Dr.-Ing. 
Schmidt läßt den Fachmann erkennen, daß 
die Beweisführung gegen die bessere spezi- 
fische Leistung des neuen Stoffängersystems 
mit Rechenbeispielen auf falscher Grundlage 
aufgebaut ist. 

Punkt 1 und 2 in Absatz 2 der Erwide- 
rung haben für die Beweisführung keine 
Bedeutung, weil die Beruhigung des Wassers 
im wirksamen Abscheidungsraum eine natür- 
liche Folge der, der Stoffaserbeschaffenheit 
jeweils angepaßten Apparatgröße ist. Ich 
habe mich aus diesem Grunde in der Dar- 
stellung der drei Systeme auf die Einheits- 
größe bezogen. 

In der Erwiderung wird von einer Was- 
serbewegung im Trichterstoffänger ausge- 
gangen, die gleichmäßig über den ganzen 
freien Querschnitt von unten nach oben er- 
folgen soll. Dies ist eine irrige Anschauung. 
Versuche an Modellstoffängern mit gefärbtem 


Wasser haben folgerichtig ergeben, daß das 


Wasser mit einer dem Widerstand der ruhen- 
den Wasserschichten entsprechenden zuneh- 
menden Geschwindigkeit von der Ueter- 
strömkante des Einbauschirmes zum mittleren 
Ueberlauftopf strömt. Läßt man das Ab- 
wasser unter einer senkrecht eingebaute 1 
Ringwand überströmen, so tritt unmittelbar 
neben dieser Wand unter den Bedingungen 
wie vor, das Aufströmen ein und die Stoff- 
fasern müssen dem Wasserstrom entgegen 
sinken. 

Schon der Erfinder des Schmidt-Systems 
erkannte diesen Nachteil der Wasserführung 
und ließ das Abwasser in einer bestimmten 
Wassertiefe unter einen zur Horizontalen ge- 
neigten Schirm, wie die Abbildung zeigt, 
strömen, damit die Stoffaser aus dem nach- 
strömenden Wasser in ruhende Wasserzonen 
absinken kann. Diese Bauart des Schmidt- 
Systems hat sich am besten bewährt. In 
einem mir bekannten Falle wurde eine Baı:- 
form nach der Abbildung der Erwiderung 
(Nr. 33, S. 914), die sich nicht bewährte, 
wieder in die alte Bauform umgeändert. Man 
ist nach dieser Erkenntnis beim Schmidt- 
System noch einen Schritt weiter gegangen 
und hat zur Erzielung einer möglichst hori- 
zontalen Wasserführung und zur Ausschei- 


dung von Schwimmstoffen aus dem Wasser- 
strom, um den mittleren Ueberlauftopf einen 
Stromführungszylinder angeordnet, dessen 
Zweck (siehe Abbildung) ohne weiteres ver- 
ständlich ist. Wäre die Beweisführung der 
Erwiderung richtig, was würde im neuen 
System hindern, durch zwei senkrecht einge- 
baute Ringwände dem aufströmenden Wasser 
ebenfalls den vollen Querschnitt freizugeben. 
Um einen weiteren Beweis der erhöhten 
spezifischen Leistung des neuen Systems zu 
erbringen, will ich aus dem Rechenbeispiel 
der Erwiderung die Längen der Ueberström- 


dewäßhrte Bauform von Selen, 


Schmidt nach den Erfahruneert 
ges Enfinolers Qir. Oc Seh d, 2 


dieser Zylinder 
worde vr 5SpAonglich 


mehi vee wend gg.. ! 


kanten der Einbauschirme bei den drei 


Systemen errechnen. 


System Schmidt 7400 . 3,14 — 23 250 mm, 
„  Körn.-Kr. 2750. 3,14 — 8640 


Neues System 2. 5655. 3,14 — 35550 „ 


Da ohne Zweifel die äußeren Ueberlauf- 
kantenlängen auf die Klärleistungen Einfluß 
haben, so sollen auch diese für die einzelnen 
Systeme errechnet und dann die Gesamt- 
kantenlängen gegenübergestellt werden, wo- 
bei der innere Ueberlauftopf mit 1250 mm 
Kantenlänge berücksichtigt wird. 


System Schmidt: 
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1250 + 23 250 — 24 500 mm, 
System Körn.-Kr.: 
(8000 . 3,14) 4 8640 — 33 770 mm, 


Neues System: 
(8000 . 3,14) + 35 550+1250 61 930 mm. 


Ich behaupte nicht, daß sich aus diesen 
Zahlen ohne weiteres die spezifische Leistung 
der einzelnen Systeme errechnen läßt. Es 
muß jedoch, um mit den Worten des Herrn 
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Verfassers der Erwiderung zu antworten, 
jedem Laien wie Fachmann klar sein, daß in 
diesen Zahlen und den Erklärungen meines 
Artikels die Begründungen der höheren 
spezifischen Leistung des neuen Systems 
liegen, die genauer hier zu erklären zu weit 
führen würde. | 

Auch der Vergleich des rechteckigen Klär- 
beckens mit dem runden Trichterstoffänger 
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im Sinne der tatsächlichen Wasserbewegung 
ist durchaus stichhaltig, da die Stromteilung 
dieselbe Wirkung in beiden Abscheidern hat. 
Man betrachte die sinngemäße Umwandlung 
eines Kreises in ein Rechteck. 

Tatsachen, die praktisch nachgewiesen 
sind, lassen sich nicht verleugnen und wer- 
den sich durchsetzen. 

Aug. Heinr. Popp, Obering. VDI. 


Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung 
herausgegeben vom „Wochenblatt für Papierfabrikation* Güntter - Staib Verlag, 
Biberach-Riß, Wttbg. Ganzleinenband Din-A 4, im Langformat gebunden. Enthaltend 
32 Seiten Register und 534 Papiermusterblätter, Gewicht 4 kg, Preis RM. 18.50 


portofrei, Ausland Doll. 5.—.“ 


Weitfere 


Urfeile: 


Das Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung des Verlages 
Güntter-Staib in Biberach-Riß hat in jeder Beziehung alle Erwartungen 
übertroffen, die man daran stellte. — Es bringt einen guten Gesamt- 
Ueberblick der papier- und pappentechnischen Fabrikate Deutschlands. 
wenn auch einige weniger bedeutende Gattungen noch fehlen. — Das 


neue Buchwerk ist in seiner Art und Weise 


füllt eine große Lücke aus. 


in Deutschland neu und 


D 


Die sorgfältige Zusammenstellung so vieler verschiedenartiger Fa- 
brikate ist für den Papierhandel und die Papierverbraucher im In- und 
Auslande interessant, wertvoll und nützlich. — Die Exporteure der Papier- 
und Pappenindustrie werden das Erscheinen des Buches besonders freudig 


begrüßen. 


Für alle Fachtechniker der Papier- und Pappenfabrikation ist das 
Werk äußerst instruktiv. — Unsere Fachschulen werden das Buch für 
Unterrichts- und Lehrzwecke erfolgreich benützen können. 

Allen Fabriken, die sich an der Herausgabe des Buchwerkes mit- 


beteiligt haben, wird das Erscheinen nützlich sein. 


Seitens der Fachwelt 


gebührt ihnen und dem Verlage sowie dem Verfasser, Herrn Johannes 


Pfau, Dank. 


Dr. Willi Schacht, Weimar. 


„Ein interessantes Musterbuch erreicht uns aus Deutschland. Es 
enthält 534 verschiedene, in 150 deutschen Papierfabriken hergestellte 
Papiersorten. Die Vorbereitung eines solchen Buches war keine Kleinig- 
keit, und diejenigen, welche diese Arbeit geleistet haben, können zu dem 
Werk beglückwünscht werden. Wenn man bedenkt, daß 15 Tonnen der 


erwähnten Muster 


Muster 


bearbeitet werden mußten, 
Vorstellung von der Größe der Aufgabe machen. 


kann man sich eine 
Die verschiedenen 


— die eine große Anzahl von Papiersorten umfassen — sind 


nicht nur an sich nützlich, sondern sie enthalten auch wertvolle Angaben 
über die Lieferfirmen, Maschinenbreiten, Gewichtsgrenzen usw. Viel ist 
auch in dem Sortenverzeichnis angegeben, das deutsch, englisch, französisch 


und spanisch abgefaßt ist. 


Auf diese Weise ist auch die alphabetische 


Liste der Wasserzeichen und Handelsmarken, der Papier- und Pappen- 
fabriken und der Bezugsquellen angeordnet. — Die Inhaltsverzeichnisse 
sind sehr vollständig, so daß das Nachschlagen in den Mustern leicht ist. 
Der Verfasser des Werks, das vom Wochenblatt für Papierfabrikation, 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß (Württ.), herausgegeben ist, ist Herr 


Johannes Pfau. 


Das Ganze ist dauerhaft gebunden.“ 


The World’s Paper Trade Review. 


— — 


E Siehe auch Nr. 27, S. 750, Nr. 30, S. 879 und Nr. 33, S. 919. 
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Ludwig Schmidt 5. 


Herr Ludwig Schmidt 
wurde am 27. Mai 1865 
zu Worms als Sohn des 
Croßherzoglichen Bahn- 
bauingenieurs Christian 
Schmidt geboren. Er be- 
suchte das Wormser 
Gymnasium und war 
von 1885 bis 1901 Pio- 
nieroffizier. Nach Ab- 
leben seines Schwieger- 
vaters, des Fabrikanten 
Ludwig Trick, übernahm 
er die Leitung der Zel- 
lulosefabrik in Kehl am 
Rhein, welcher er 27 
Jahre lang seine ganze 
Kraft widmete; die Ent- 
wicklung und heutige 
Größe des Werkes ist 
sein Verdienst. 

Der Verstorbene war 
seit 1902 Mitglied der 
Handelskammer in Lahr, 
ferner von 1907 bis 1919 
Mitglied des Gemeinderats der Stadt Kehl. 
Seit 1007 war er bei der Sektion III der Pa- 
piermacher-Berufsgenossenschaft tätig, jahre- 
lang deren stellvertretender Vorsitzender 


und seit 1. Januar d. J. 
1. Vorsitzender. Dem 
Vorstand der Papier- 
macher - Berufsgenossen- 
schaft gehörte er seit 
1912 an. Seit 1922 
war er im Vorstand des 
Vereins Deutscher Zell- 
stoff-Fabrikanten. Auch 
dem Vorstand des Ar- 
beitgeber-Verbandes in 


rat des Badischen Revi- 
sionsvereins in Mann- 
heim gehörte der Ver- 
storbene an. 

An den Papiermacher- 
tagen nahm Herr Schmidt 
regelmäßig teil, so auch 
dieses Jahr 
stanz, und war durch 
seine reichen Erfahrun- 


Urteil allerseits beliebt 


ist er unerwartet rasch im 


15. August 
besten Mannesalter gestorben; die Fach- 
genossen werden sein Andenken in hohen 


Ehren halten. 


Geschäftsberichte. 


In der Aufsichtsratssitzung der Ammendorfer 
Papierfabrik, Ammendori, wurde beschlossen, der auf 
Freitag, den 26. Oktober 1928. mittags 12 Uhr, in 
Halle (Saale), Hotel Stadt Hamburg, einzuberufenden 
Generalversammlung die Ausschüttung einer Divi- 
dende von 12% auf die Stammaktien vorzuschlagen. 


Elsenthal, Hoizstoff- und Papierfabrik A.-G., Gra- 
lenau, Die Gesellschaft beantragt für 1927:28 eine 
Dividende von 6% (0) auf RM. 720 000 Aktienkapital 
(Generalversammlung 20. September). 


Die „ Prager-Neusledler“, Vereinigte Papier-, Zel- 
lulose- und Holzstoffabriken A.-G. hielt am 18. August 
unter Vorsitz des Direktors Georg Popper ihre Ge- 
neralversammlung ab, der der Rechnungsabschluß für 
1927 und die Stabilisierungsbilanz zum 1. Januar 1927 
vorlagen. Der aus der Aufwertung der Anlagen und 
Heranziehung des Amortisationsfonds sich ergebende 
Ueberschuß von 38 711715 Kc wird dem Stabilisie- 
runxsfond zugewiesen. Weiter wurde beschlossen, 
aus dem nach Abschreibungen von 3,9 Mill. Kc ver- 
bleibenden Reingewinn von 1 623 400 (1690 842) Kc, 
der sich durch den Vortrag auf 1816 773 Kc (i. V. 
1814859 Kc) erhöht, ebenso wie im Vorjahr eine 
Dividende von 12% % gleich 50 Kc auszuschütten und 


den nach Abzug der Tantiemen verbleibenden Rest 
von 159096 Kc vorzutragen. In den Verwaltungsrat 


wurden die ausscheidenden Direktor Dr, Otto Feil- 


cheniecld, Bergrat Dr. Max Gutmann und D:- 


rektor 
Kooptation des Kommerzialrates Emil Bächer be- 


stätigt. In der konstituierenden Verwaltungsrats- 
sitzung wurden zum Präsidenten Dr. Miller- 
Aichholz, zu Vizepräsidenten Dr. Otto Pet 


schek wieder- und Ing. Ludwig Piette-Rivage 
neugewählt. 

Im Geschäftsbericht wird ausgeführt, daB die 
Beschäftigung der Pilsner Fabrik befriedigend und der 
Absatz dem Vorjahr gegenüber gröBer gewesen ist, 
doch hat sich diese Steigerung im Hinblick auf die 
hohen Kosten der Rohware im Endergebnis nicht 
ausgewirkt. Die Tätigkeit des Kartells hat zu einer 
Beruhigung des Marktes beigetragen und dürfte auf 
die angestrebte Konsolidierung in den Abnehmer- 
kreisen Einfluß haben. Von internationalen Verein- 
barungen, die eine Milderung der Konkurrenz auf dem 
Zelluloseweltmarkt bezwecken sollen, sei lediglich ein 
Uehereinkommen der inländischen mit der reich»- 
deutschen Zelluloseindustrie zustande gekommen, des— 
sen Gültigkeit Ende dieses Jahres abläuft. 


— ... — — 


Kehl und dem Aufsichts- 


gen und sein treffendes 


in Kon- 


— 


und hochgeschätzt. Am 


Alfred Herzfeld wiedergewählt und die 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Holzschleiferei Freyburg a. Unstrut. Der „Hall. 
Ztg.“ zufolge hat Herr Kommerzienrat Schnei- 
der. Sangerhausen, die seit etwa 1% Jahren außer 
Betrieb befindliche Holzschleiferei Freyburg a. Unstrut 
erworben. Der Betrieb wird nach der Wiederinstand- 
setzung in einigen Wochen aufgenommen werden. 


Die Holzschleiferei Altweistritz in Schlesien ist 
von dem Bankverein Habelschwerdt 
e. G. m. b. H. in Habelschwerdt ersteigert worden. 


Slaposovarer Papierfabrik A.-G. Die slowaki- 
schen Betriebe der Ersten ungarischen Papierindustrie- 
A.-G., die unter Mitwirkung der Mährischen Axrar- 
und Industriebank in die selbständige A.-G. der Pa- 
pierfabrik Slavosovce umgewandelt wurden, sind jetzt 
als tschechoslowakische Gesellschaften eingetragen 
worden. Das Unternehmen, dessen Stillegung seiner- 
zeit in Erwägung gezogen wurde, gehört nunmehr 
dem tschechoslowakischen Papierkartell als erzeugen- 
des Mitglied an und verzeichnet in der letzten Zeit 
trotz gewisser Schwierigkeiten ein ziemlich günstiges 
Wirtschaftsbild. Es befaßt sich hauptsächlich mit der 
Erzeugung von mittelfeinen Druck-, Schreib- und 
Rotationsdruckpapieren. 

Herr Rudolf Michaelis, seither in Steyrermühl, 
hat die Betriebsleitung der neuerrichteten Vater- 
ländischen Papierfabriks-A. -G. (Hazai 
Papiergyar) in Füzfö am Plattensee (Ungarn). an 
welcher auch die Steyrermühl Papierfabriks- und Ver- 
lags-A.-G. beteiligt ist. am 1. August übernommen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Pappeniabrik Fuchsgrund G. m. b. H., Möseln bei 
Colditz i. Sa. Gegenstand des Unternehmens ist die 
Fabrikation und der Handel von Pappen und ähnlichen 
Produkten. Das Stammkapital beträgt 20 000 RM. 
Zum Geschäftsführer ist bestellt der Landwirt Frie- 
drich Alfred Hofmann in Thumirnicht bei Colditz. 

Würzburger Kartonnagenfabrik Paul Pflier, Würz- 
burg (Bayern). Inhaber ist Paul Pflie r., Kaufmann 
in Würzburg. Geschäftszweig ist die Herstellung von 
Kartonnagen und Warenpackungen. 

„Akfa‘‘ Altonaer Kartonnagentabrik Max Krüger, 
Altona. Firmeninhaber ist jetzt Fabrikant Hans 
Günther, Hamburg. Der Uebergang der in dem 
Betriebe des (Geschäfts begründeten Forderungen und 
Verbindlichkeiten ist bei dem Erwerbe des Geschäfts 
durch den ietzigen Inhaber ausgeschlossen. Die Pro- 
kura der Ehefrau Krüger und des Alfred 
Krüger ist erloschen. Die Niederlassung ist nach 
Hamburg verlegt. 


Konkurse. 

Ueber das Vermögen des Pappenfahrikanten An- 
dreas Heinrich Speichler in Trachenau als 
alleinigen Inhabers der Firma Andreas Speichler in 
Trachenau bei Rötha i. Sa. ist am 17. August das 
Korkursverfahren eröffnet worden. Konkursverwalter 
ist Herr Rechtsanwalt Dr. Schotte in Rötha. 
Anmeldefrist bis zum 6. September. Wahl- und Prü- 
fungstermin am 19. September, vormittags 10 Uhr. 


In dem Konkursverfahren über das Vermögen 
des Fabrikbesitzers Karl Dauselt, Inhabers der 
Firma Prinzdorfer Lederpappenfabrik Karl Dauselt in 
Prinzdorf (Schlesien) wird in Abänderung des Er- 
öffnungsbeschlusses vom 2. August die Anmeldefrist 
bis 10. September verkürzt und der Prüfungstermin 
fü. die angemeldeten Forderungen auf den 24. Sep- 
t nber. vormittags 9 Uhr, vorverlext. 


60. Geburtstag. Seinen 60. Geburtstag feiert 
am 5. September der der Fachwelt durch seine Er- 
findungen bestens bekannte Herr Kuno Franz, Leiter 
der Papiertechnischen Abteilung der I. G. Farbenindu- 
strie in Höchst. Herr Franz, der sich nach seinem 
Hochschulstudium erst in verschiedenen Fabriken 
praktisch betätigte, kam vor etwa 30 Jahren zu den 
Höchster Farbwerken, die vor allem durch die An- 
regungen, die Herr Franz durch seine Erfindungen, 
die auf dem Gebiet der verschiedenartigsten Anwen- 
dung der Farben in der Papierfabrikation lagen, 
gegeben hät, festen Fuß in unserer Industrie faßten. 
Das Hauptgebiet ist die Anwendung von Färbever- 
fahren zur Erzielung besonderer Effekte direkt auf 
der Papiermaschine. Hierzu zählen die Marmorit-, 
Phydias-Relief- und Cirrus-Relici-, Verrazzo-, Syenit-, 
Relief-Papiere u. dgl. mehr. Aber auch durch nach- 
trägliche Behandlung fertiger Papiere hat Herr Franz 
neue Verfahren erfunden, welche die Erzeugung von 
Buntpapieren zum Ziele hatten, wie z. B. seine Batik- 
papiere, Kufrapapiere usw. Auf jeden Fall ist durch 
die Erfindertätigkeit des Herrn Franz die Papierwelt 
bedeutend farbenfreudiger und phıntasievoller ge- 
worden. Viele seiner Verfahren sind inzwischen, 
nachdem die Patente abgelaufen sind, Allgemeingut 
der deutschen und ausländischen Papierindustrie ge- 
worden. Unseren Glückwunsch dem Manne, der uns 
Papiermachern soviel gegeben hat! 


25jähriges Jubiläum. Herr Direktor J. 
Rommel in Schwarzenacker (Saargebiet) kann am 
1. September d. J. auf eine 25jährige Tätigkeit in der 
Firma Gebrüder Adt, Aktiengesell- 
schaft zurückblicken. Bis zum Jahre 1919 war er 
als Oberingenieur technischer Leiter des Hauptwerkes 
Forbach (Lothringen). Durch den Friedensvertrag 
von Versailles ging dieses Werk der Gesellschaft ver- 
loren; es erfolgte im Jahre 1920 als Ersatz dafür der 
Wiederaufbau des jetzigen Werkes Wächtersbach 
(Hessen-Nassau) unter tatkräftiger Leitung des Herrn 
Direktor Rommel. Seit 1920 gehört derselbe auch 
dem Vorstand der Adt-Werke an und ist gegenwärtig 
mit einer durchgreifenden Erneuerung der der Ge- 
sellschaft ebenfalls gehörenden Papier- und Pappen- 
fabrik in Schwarzenacker (Saargebiet) betraut. 

25jähriges Dienstjubiläum. In der 
Papier- und Pappenfahrik von F. M. Weber, Leipzig- 
Wehlitz, konnte wieder drei treuen Mitarbeitern die 
übliche Ehrung und Auszeichnung zuteil werden, und 
zwar feierten der ‚Papierholländermüller Pau! 
Schatz, der Pappenmacher Otto Ohme und 
der Zimmerer Wilhelm Pfeiffer am 10. August 
bzw. 27. August das 25jährige Dienstjubiläum. 


50jähriges Berufsjubiläum. Am 25. 
August feierte Herr Dr.-Ing. h. c. Wilhelm Kleine 
wefers, Mitinhaber der Firma Johann Kleinewefers 
Söhne, Maschinenfabrik. Krefeld, sein 50 jähriges Be- 
rufsjubiläum. 


Herr Dr. Bertel Ahlström, einer der Direktoren 
des Ahlström-Konzerns und seit 1912 Leiter der 
Papierfabrik in Kauttua, ist am 13. August im 51. Le- 
bensjahr gestorben. Er war der dritte Sohn von Antti 
Ahlström, dem Gründer des Ahlström-Unternehmens. 


TE 
Die Broschüre von Karl Beck: Selbstkosten- 


rechnung in Papierfabriken ist vergriffen. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Beeinträchtigung einer verkauften industriellen Wasserkraft durch Ableitung von Quellen 
für einen Badeort. 


Der Kläger ist Eigentümer eines im Radautale bei 
Bad Harzburg gelegenen Grundstücks, auf dem 
er eine Holzschleiferei mit Papier- 
fabrik betreibt, Seit dem Jahre 1872 steht ihm 
bzw. seinen Vorgängern das Recht zu, die Wasser— 
kraft des Radaubaches zum Antrieb der Turbinen- 
anlage zu benutzen. Die damals bestehende Braun- 
schweigische herzogliche Kammer hatte das ihr ge— 
hörige Land durch Vertrag vom 27. Februar 1872 für 
10 000 Taler mit der Erlaubnis verkauft, die Wasser- 
kraft bzw. das Wassergefälle der Radau zu benutzen. 
Durch gerichtlichen Vertrag vom 18. Oktober 1872 
ist dem Rechtsvorgänger des Klägers das Recht 
erteilt worden, das Wasser der Radau schon oberhalb 
statt unterhalb des sogenannten kleinen Wasserfalles 
abzuleiten. Dafür sind 500 Taler gezahlt worden. 
Im Jahre 1906 räumte der Braunschweigische Staat 
der Stadt Harzburg das Recht ein, zur weiteren 
Gewinnung von Trinkwasser Quellen und unter- 
irdische Wasserzüge im Gebiete der Kammerforsten 
zu erschließen. Daraufhin hat die Stadt Harzburg 
auch 8 Quellen des Lohnebachs, der einige Kilometer 
oberhalb des Anwesens des Klägers in die Radau 
fließt, für sich abgeleitet. Der Kläger behauptet, 
durch die Ablenkung der Quellen werde das Wasser 
des Lohnebaches und damit auch der Radau stark 
gemindert. Er fordert deshalb vom Braunschweigi- 
schen Staat Schadensersatz. 

Nachdem erst das Landgericht Braunschweig auf 
Abweisung der Klage erkannt hatte, hat das Ober- 
landesgericht Braunschweig den Klageanspruch 
für die Zeit vom 1. Januar 1922 ab dem Grunde nach 
für berechtigt erklärt. Auf die Revision des 
Klägers hat das Reichsgericht das Urteil des 
Oberlandesgerichts aufgehoben und den Klage- 
anspruch auch für die Zeit vor dem Jahre 1922 dem 
Grunde nach für gerechtfertigt erklärt. Die reichs- 
gerichtlichen Entscheidungsgründe 
sind mit folgenden Ausführungen von Belang: Daraus, 
daß dem Kläger kein dingliches Wasserbenuizungs- 
recht zusteht, ergibt sich nicht, daß auch keine 
schukdrechtliche Verbindlichkeit zur Wasserbenutzung 
bestehen könne. Der beklagte Staat hat durch Ver- 
trag vom 27. Februar 1872 ein Grundstück mit 
Wasserkraft verkauft und durch Vertrag vom 18. Ok- 
tober 1872 gegen neues Entgelt das Recht zur Wasser- 
benutzung verbessert. Darin sieht das OLG. mit 
Recht die Uebernahme einer schuldrechtlichen Ver- 
pflichtung des Beklagten, die verkauften Rechte zu 
gewähren. Die Nichtentstehung eines dinglichen 


Rechtes hindert nicht, daß der Staat durch seine 
Beamten sich schuldrechtlich binden konnte, die Vor— 
teile eines Wasserrechtes zu verschaffen. Wenn auch 
die Kammer damals die Gewähr für den Umfang 
ausdrücklich 


des Wasserbenutzungsrechtes ausge- 


schlossen habe -- wie die Revision ausführt —, so 
bezieht sich dieser Ausschluß doch nur auf Umstände, 
die von dem Willen der Kammer (des Staates) un- 
abhängig sind. Ebenso ist der Revision nicht beizu- 
pflichten, wenn sie ausführt, die Ueberlassung der 
Quellen an die Stadt Harzburg falle nicht unter solche 
willkürliche Maßnahmen, da der Staat öffentlich- 
rechtlich gehalten sei, unbestreitbaren Bedürfnissen 
der Stadt einwandfrei Rechnung zu tragen. Dem ist 
entgegenzuhalten, dab auch der Staat seine 
Verpflichtungen aus bürgerlich- 
rechtlichen Verträgen erfüllen muß, 
oder —- wie hier verlangt wird — Entschädigung zu 
leisten hat, wenn er sie nicht erfüllt. Die Revision 
hat noch eingewendet, der Kläger habe den durch 
die Ableitung der Quellen geschaffenen Zustand jahre- 
lang geduldet und dadurch genehmigt. Bis zum Jahre 
1921 habe die Kammer nicht wissen können, daß der 
Kläger sich geschädigt fühle; deshalb widerspreche 
die Geltendmachung von Schadensersatzansprüchen 
für die weiter zurückliegende Zeit den Grundsätzen 
von Treu und Glauben. Bei Beurteilung dieser Frage 
ist aber davon auszugehen, daB die Verspätung der 
Einklagung des Schadens nach der festgestellten Sach- 
lage keinen Einfluß auf den beklagten Staat gehabt 
hat. Denn dieser hat sich von vornherein gegen 
solche Ansprüche gesichert, hat auch im Jahre 1923, 
als der Kläger mit seinen Ansprüchen hervortrat. 
nichts veranlaßt, um Abhilfe zu schaffen. Die bloße 
Nichtausübung eines Rechtes auf Ersatz ist keine 
Genehmigung des schädigenden Zustandes und kein 
Verzicht auf Entschädigung für die jahrelange Ver- 
letzung bestehender Vertragspflichter. (Aus den 
„Reichsgerichtsbriefen“. Herausgeber K. Mißlack, 
Leipzig S 3.) (V 493/27 — 20. Juni 1928.) 


Ein- und Ausfuhr von Papier im Monat Juli 1928. 
Die Einfuhr von Papier und Papierwaren, welche 
sich im Mai auf 2.2 Mill. RM. und im Juni auf 2,4 
Mill. RM. gestellt hat, hat sich im Juli auf 2,5 Mill. RM. 
vergrößert. Auch die Ausfuhr von Papier und Papier- 
waren hat in diesem Monat eine Zunahme, und zwar 
von 30,3 Mill. RM. auf 31 Mill. RM. erfahren. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein ausführlicher Pro. 
spekt der Verlagsbuchhandlung Leopold Weiß, Berlin. 
Wannsee, über das in 3. Auflage erschienene Werk 

„Deutscher Revisoren-Spiegel“ 
von Heinrich Meltzer 
bei, den wir der Aufmerksamkeit 
empfehlen. 


unserer Leser 


Finnisches Papierholz F 


und alle anderen Provenionzen. 


U. k. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Auslands-Rundschau. 


Schweden. 


Am 18. August hieltdeschwedische 
Papier- und Zellulose-Inge- 
nieurvereinigung ihre Sommerver- 
sammlung in der Stockholmer Technischen 
Hochschule ab. Die Verhandlungen leitete 
Herr Oberingenieur Fredrik Grewin, 
Halmstad. Es wurden einige interessante 
Vorträge gehalten — darunter von Direktor 
Axel Löf über „Waldwirtschaft und 
Entholzung“, von Professor E. Hägg- 
lund, Abo, über „Die Cellulose des 
TannenholzesundderenVerhal- 
ten bei der Sulfitzellstoff- 
kochung“ Zu Ehrenmitgliedern wurden 
Ingenieur L. J. Dorenfeldt, Oslo, und 
Zivilingenieur B. Smärt, Stockholm, ge- 
wählt. | D.N. 


Norwegen. 


Revision der Lohntarife in 
der Papierindustrie. Die alten Ta- 
rife sind am 15. August abgelaufen. Für die 
neuen verlangen die Arbeitgeber 5 % Abzug, 
die Arbeiter 10% Zulage. Direkte Verhand- 
lungen führten zu keiner Einigung, ebenso 
resultatlos waren sechstägige Verhandlungen 
durch den „Rigsmaglingsmand“ (Reichschlich- 
ter). Jetzt hat dieser beiden Parteien einen 
neuen Vorschlag zugehen lassen, dessen In- 
halt vorläufig nicht veröffentlicht ist. Beide 
Parteien haben sich verpflichtet, am 27. Au- 
gust Antwort zu geben und einen eventuellen 
Arbeitsstillstand erst am 30. August eintreten 
zu lassen. Allgemein wird erwartet, daß es 
auf Grund dieses Vorschlages zu einer Eini- 
gung kommt und ein Stillstand vermieden 
wird. Ag. 


HOFFMANN 


ERNST HOFFMANN NIEDERSCHLEMA 


|} T 


Holland. 

Der holländische Strohkarton hat auch im 
verflossenen Monat einen vermehrten Export 
zu verzeichnen gehabt. Nach der amtlichen 
Statistik des holländischen „Centraal Bureau 
voor de Statistiek“ belief sich die Juli-Ausfuhr 
auf 20 650 000 kg (Bruttogewicht) gegenüber 
19985000 kg im Vormonat, während der 
Ausfuhrwert dieses Artikels von 1 698 000 
Gulden auf 1764000 Gulden im letzten 
Monat anstieg, was mengenmäßig wie wert- 
mäßig eine Zunahme von 3,8% bedeutet. 
Drei Viertel dieser Ausfuhrmenge ginge! 
nach England. Ipu. 


Kanada. 

Neue Fabriken. Obwohl die Zei- 
tungsdruckpapierindustrie infolge Ueberprc- 
duktion sich in schlechter Lage befindet, liest 
man immer wieder von Neuanlagen und Er- 
weiterungen. So wird z. B. die Inter- 
national Paper Company, wie be— 
richtet wird, nächsten Monat mit dem Bau 
einer neuen Papierfabrik bei Dalhousie 
in Neubraunschweig beginnen. Es handelt 
sich hier um ein Projekt von 15 Millionen 
Dollars. Vorerst soll aber der Betrieb nur 
auf der Basis einer Tagesproduktion von 
250 tons aufgenommen werden. Nach einer 
Nachricht aus Halifax beabsichtigt dieselbe 
Gesellschaft am Miramichie-Fluß eine 
Zellstoffabrik zu errichten mit einer 
Tagesleistung von 100 tons Sulfitzellstoff. 
Die International Paper Company, welche vor 
kurzem die Kraftpapierfabrik in Mosspoint, 
Mississippi, erworben hat, ist jetzt übrigens 
in der Lage, täglich 4500 tons Papier und 
Holzmasse zum Verkauf herzustellen, d. h. 
annähernd 1 400 000 tons im Jahr. Wie rasch 
dieses Unternehmen sich ausgedehnt hat, 


À 
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zeigt der Umstand, daß noch im Jahr 1924 
der Gesamtverkauf an Papier und Holzmasse 
nur 434 000 tons betrug. Nach einer weiteren 
Nachricht aus Halifax ist kürzlich in 
Queen’s County, Neuschottland, eine 
neue Gesellschaft unter dem Namen „The 
Mersey Paper Company“ gegründet 
worden, die am Mersey-Fluß eine Papier- 
fabrik mit einem Aufwand von 5000000 $ 
zu bauen beabsichtigt. 


Der kanadische Holzmasse- 
Export betrug im ersten Halbjahr 
1928 416371 tons bzw. 22339 880 $, im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres 408 712 tons 
bzw. 22 707 157 $. Der Papier-Export 
belief sich im ersten Halbjahr 1928 auf zu- 
sammen 71 764 201 $ gegen 62 302 657 $ im 
Vorjahr. Die Ausfuhr von Papierholz 
ist im gleichen Zeitraum von 837 876 Cords 
(1927) auf 744974 Cords (1928) zurück- 
gegangen. H. S. 

Argentinien. 

Seit Monaten beschäftigt sich im Auftrage 
der argentinischen Regierung ein italienischer 
Techniker mit der Aufgabe, die argentinischen 
Getreidestrohsorten zur Papierfabrikation 
heranzuziehen. Unlängst veröffentlichte das 
Regierungsblatt einen Bericht über den Stand 
der Arbeiten, wonach Zellstoffwerke gebaut 
werden müssen, wofür sich die Kosten auf 
ungefähr 2 —3 Millionen Pesos beziffern 
lassen. Man hat ferner Berechnungen über 
die jährlich zur Verfügung stehende Stroh— 
menge aufgestellt, über den Umfang des Pa- 
pierverbrauchs in Argentinien sowie über die 
durch Einbeziehung von Stroh zur Zellstoff- 
basis ermäßigten Produktionskosten. Diese 
Angaben haben einen lebhaften Widerhall in 
den Kreisen der inländischen Papierindu- 


striellen gefunden, und man hat zur prak- 
tischen Ausführung des Vorschlages eine 
parlamentarische Kommission eingesetzt, die 
die Pläne zum Aufbau einer Strohzellstoff- 
industrie und eventueller Förderung durch 
Ipu. 


die Regierung studieren soll. 
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Japan. 
PapierausZuckerrohr-Abfäl- 


len. Mit dem Kapital von 1 Million Ven ist 


eine Gesellschaft gebildet worden, um Papier 
aus Zuckerrohrabfällen nach dem Ume- 
shiro-Suzuki-Verfahren herzustel- 
len. Diese Verarbeitung der Zuckerrohr- 
abfälle wird als sehr wirtschaftlich bezeichnet, 
da große Mengen davon in Formosa anfallen, 
wo Herr Suzuki auch seine Versuche machte. 
Ag. 

Ein- und Ausfuhr von Papier 
im ersten Vierteljahr 1928 Die 
japanische Papierindustrie kann auf das erste 
Quartal des laufenden Jahres mit voller Ge- 
nugtuung über den erzielten Erfolg zurück- 
blicken. Das Ergebnis im Außenhandel hat 
sich in einer Steigerung der Ausfuhr bei 
gleichzeitiger Abnahme der Papiereinfuhr 
ausgewirkt. Während im ersten Quartal des 
vorigen Jahres der Wert des japanischen 
Papierexports sich auf 5 167 000 Yen belief, 
führte Japan im laufenden Jahre im gleichen 
Zeitraum für 5 716000 Yen Papier aus. Die 
Zunahme beträgt somit gegenüber dem Vor- 
jahre 549000 Yen — 10,6%. 

Die japanische Papiereinfuhr stellt heute 
dem Werte nach nur noch 59,5 % des japani- 
schen Papierexports gegenüber 85% im 
ersten Quartal des vorigen Jahres dar. Die 
Einfuhr belief sich dabei im ersten Quartal 
des laufenden Jahres auf 3 404 000 Ven, wäh- 
rend sie im gleichen Quartal des vorigen 
Jahres 4438000 Yen betrug; mithin hat sie 
um 1 034 000 Yen oder 23,3 % abgenommen. 

Ipu. 


Australien. 


Unter der Firma Forestry Pulp 
and Paper of Australia Ltd. Co. 
wurde in Victoria eine Gesellschaft einge- 
tragen, welche den Zweck hat, die Pinus 
insignis und andere Bäume anzupflanzen zur 
Herstellung von Papierstoff und Papier usw. 
Das Kapital beträgt £ 1 500 000. Ag. 


e . , c EREE RE 1: SHE 
. dl d ; A 
Das Vollkommenste r | 
endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 
Für schwierigste und schwerste 


Antriebe eignen sich: S E I D E N a R I E M E N, 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 


auBerordentliche Geschmeidigkeit. 


Fernsprecher Nr. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 
eur. 1880. 


Drahtanschrift: 
Gummibhrosel. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteiler 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib-n unbeantwortet. 


Wir empfeblen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen-, und Papierstoffabriken und Strobach: 


„Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3770. Versteckte Fehier des Pa- 
piers. ln einem Lumpen-Büttenpapier, das für eine 
bessere Festarbeit bedruckt wurde, sind kleine, span- 
grüne Punkte erscheinend, was auf Oxydation kleiner 
Metallpartikel aus dem Halbstoffe zurückzuführen ist. 
Das Papier wurde nach Anfertigung ab Fabrik ge- 
liefert und waren die Punkte damals nicht zu ent- 
decken. Das Papier war fehlerfrei, die Punkte sind 
folglich erst später aufgetreten. Kann man den 
Papierfabrikanten dafür haftbar machen? Der Heraus- 
geber des Buches hat nämlich einen Prozeß gegen 
die Druckerei eingeleitet, und diese hat sich ihrer- 
seits jetzt an die Fabrik gewendet. O. 

Frage Nr. 3771. Gummi-Abgautschwalzen. 
Mit welchem Erfolg sind Abgautschwalzen mit 
Gummibezügen in Rundsiebkartonmaschinen als Er- 
satz für mit Filzmanchon bespannte Walzen ver— 
wendet worden? K. 

Frage Nr. 3772. Zerkleinern von Kaolin. 
Welche Vorrichtung eignet sich am besten zum Zer- 
kleinern von Kaolin vor dem Eintrag in den Kaolin- 
auflöser? 

Knotenfangstofi. 
Antwort auf Frage Nr. 3762 in Nr. 32, S. 897. 
(Siehe auch Nr. 34. S. 959.) 

V. Bevor Sie die Anlage bauen, die nötig ist, um 
die Fasern aus dem Abwasser des Knotenfängers zu 
gewinnen, prüfen Sie das Abwasser auf die mitge— 
führte Fasermenge und auf die Verunreinigungen. Ich 
möchte Sie noch darauf aufmerksam machen, daß die 
Lumpenfasern die Eigenschaft haben, sich zu ver- 
spinnen und oft bis 20 cm lange Stränge bilden, be- 
sonders bei lang gemahlenem Stoffe. Der Fangstofi 
dürfte der Knoten und Verunreinigungen wegen nur 
einem Halbstoff zugesetzt werden, der zu minder- 
wertigen Papieren verarbeitet wird. Im Halbstoff- 
holländer müssen Sie den Stoff noch kurze Zeit auf- 
schlagen lassen, damit sich die Knoten und Gespinste 
lösen. F. B. 

Hartpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3763 in Nr. 32, S. 897. 

J. Bei der Herstellung von Hartpappen, wie 
solche für die Anfertigung von Schutzkappen für 
elektrische Schalter usw. verwendet werden, und die 
daher auf beiden Seiten eine vollständig glatte, gc- 
schlossene, zum Lackieren geeignete Oberfläche be- 
sitzen sollen, muß folgendes beobachtet werden: 

1. Es dürfen nur Rohstoffe, welche frei von 
Knoten und Splittern sind, also reine, zähe Papier- 
und Pappenabfälle, verwendet werden, 


FLACH, MUTHER & CO., HAMBURG 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSRA TRÄSLIPERIFORENINGEN, SELSINGFORS 


2. Weder Siebe noch Filze dürfen markieren. 

3. Damit die Pappen auf der Formatwalze nicht 
rutschen und runzlig werden, muß der Filz sehr hoch 
auf die Formatwalze auflaufen und mittels einer ent- 
sprechend gelagerten Walze an die Formatwalze 
angepreßt und diese möglichst weit zurückgelegt 
werden. 

4. Die Pappen sind so übereinander zu legen, dab 
sich stets die beiden glatten, also die Walzenseiten 
gegenseitig berühren. eventuell sind zwischen die 
Pappen dünne Zinkbleche, welche vorher mit Petro- 
leum angefeuchtet wurden, einzulegen. 


H. Postl. Mödling b. Wien. 
II. Es ist möglich. daß die Fasern trotz der 
langen Mahldauer nicht kurz xenug sind und sich 


infolgedessen auf dem Rundsieb nicht gut verfilzen. 


Bessere Verfilzung und gleichmäßigere Stoffverteilung 


dürften zur Beseitigung des Fehlers beitragen bzw. 
den Fehler vermeiden. Achten Sie auf gute Verdün- 
nung im Zylinderkasten und auf möglichst dünne 
Blattbildung des Stoffes auf dem Zylinder, gegebenen- 
falls legen Sie noch ein Spritzrohr in den Zylinder- 
kasten. Der Einbau eines zweiten Siebzylinders 
würde von sehr großem Vorteil sein und auch einen 
Produktionsrückgang infolge größerer Verdünnung im 
Zylinderkasten verhindern. 
Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


III. Die Unreinheiten und damit auch die be- 
mängelten Unebenheiten der Pappen beseitigen Sie 
durch eine Erkensator- Anlage, wie solche 
in vielen Fabriken bereits zur vollsten Zufriedenheit 
arbeitet. Die Firma J. W. Erkens in Düren gibt 
Ihnen darüber Aufschluß. Erfahrungsgemäß werden 
Sie dann auch bei etwas kürzerer Mahldauer und 
billigeren Rohstoffen zu befriedigenden Resultaten ge- 
langen. Ing. VDI Belani, Villach. Tyrolerstr. 23. 


Chromo-Ersatzkarton. 
Antwort auf Frage Nr. 3764 in Nr. 33, S. 924. 
IJ. Wenn Ihr Chromo-Ersatzkarton nicht leimfest 
wird. so nützt der weitere Zusatz von Harzleim auch 
nichts. wenn Sie nicht gleichzeitig entsprechende 
Mengen schwefelsaurer Tonerde mit zugeben. Achten 
Sie darauf, daß das Siebwasser schwach sauer ist. 
d. h. blaues Lackmuspapier muß schwach rot werf- 
den. Ich vermute, daß der Fehler in der Art der 
Trocknung der Papierbahn zu suchen ist und emp- 
fehle Ihnen das genaue Studium des Kapitels Harz- 
leimung in Kirchners Ratgeber. 
Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 
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Stecknadellöcher im Seidenpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3765 in Nr. 33, S. 924. 

l. Die „Stecknadellöcher“ (pin holes) haben ihre 
Ursache in allerfeinsten Sandkörnern, welche beim 
Kochen der Lumpen für die Zigaretten- und Seiden- 
papiere und auch mit schlecht gewaschenen Zellstoffen 
aus dem Kalk in die Stoffe gelangen. Es gibt sehr 
verschiedene Sorten von gebranntem Kalk. Ich unter- 
suche mittelst Schlämmprobe jeden Kalk auf 
seinen Sandgehalt. 

Sehen Sie mal die Siebe im Kalkauflöser und den 
Sandfang vor dem Kalkmilch-Einlauf in die Kocher 
gründlich nach. Erstere können durchgefressen, letz- 
terer vollgepackt sein, wodurch deren Zweck ver- 
lorengeht. 

Eine zweite Ursache, die aber nur selten eintritt. 
ist eine zu rasche Trocknung der Papiere auf den 
überheizten Zylindern. | 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 

Il. Um diesen Fchler zu beheben, müssen S’c 
sich über die Ursache der Stecknadellöcher Klarhei. 
verschaffen. Ursachen können sein: 

Ein schlechtes Fabrikationswasser, das kleine 
Sandkörnchen mitführt, die auf den Trockenzylindern, 
in der Feuchtglätte oder dem Glättwerk herausfallen 
und die lästigen Löcher bilden. Filtrieren Sie dus 
Wasser durch die bekannten dichten Filzsäcke. Diese 
sind auch an dem Wasserhahn eines jeden Hol- 
länders anzubringen. Sehen Sie darauf, daß das Ab- 
Wasser vom Siebe nicht verunreinigt wird. 

Verwenden Sie nur sorgfältig gereinigten Mit- 
scherlich-Zellstoff, den Sie zwecks besserer Ver- 
filzung schmierig mahlen. Das äußere Blatt der 
Zellstoffrollen nehmen Sie zu einem minderwertigen 
Papiere, da es durch das Lagern und den Transport 
verunreinigt ist. Harzmilch, Alaun und die anderen 
Zusätze filtrieren Sie durch Leinwand. 

In der Papiermaschine ordnen Sie den Stofflauf 
von der Bütte bis zum Sieb so an, daß die Schaum- 
bildung vermieden wird. Der Brustkasten darf nicht 
zu eng sein und über den Schaumlatten verwenden 
Sie Schaumdüsen, damit auch die kleinsten Bläschen, 
die bei der Entwässerung aufplatzen und Löcher 
bilden, niedergeschlagen werden. 

Der Stoff ist gut zu schütteln, damit Sie ein gut 
verfilztes, geschlossenes Papier erhalten. Der Stoff 
darf aber trotz großer Verdünnung unter der letzten 
Schaumlatte nicht zu weit vorschießen. Wenn es 
möglich ist lassen Sie die Siebpartie auf die Gautsche 
zu ansteigen. 

Sollten diese Mittel nicht den gewünschten Erfolg 
haben, dann bauen Sie Erkensatoren ein von der 
Firma J. W. Erkens, Niederau b. Düren (Rheinland), 
die durch die Rotation die Sandkörnchen und schwe- 
reren Unreinheiten ausschleudern. F. B. 


W. S. in St. Papierfärberel. In der Technologie 
von Professor Kirchner „Das Papier“, IV. Teil, Ganz- 
stoffe, befindet sich auf den Seiten 298--339 eine 
ausführliche Abhandlung von Prof. Dr. phil. Eugen 
Riste npart in Chemnitz über „Papierfärberei“, 
ın welcher dieses Gebiet umfassend behandelt ist. Es 
befinden sich dabei 5 Figuren zur Ostwaldschen 
Farbenlehre sowie der Ostwaldsche Farbenkreis. Ein- 
geheftet sind eine Tafel: 100teiliger Farbenkreis nach 
Ostwald und 7 Farbstofftafeln: 1--5 von den Höchster 
Farbwerken, 6 und 7 von der Badischen Anilin- und 
Soda-Fabrik, mit insgesamt 67 farbigen Papier- 
mustern. Das Buch kostet bei portofreier Zusendung 
RM. 15.—. 

Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Antrieb eines Lurgichemie-Röstotens . 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhof-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereltung. 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen M. b.H. 
Frankfurt am Main. 
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Marktberichte. 


Norwegischer Marktbericht. 
Oslo, den 26. August 1928. 

Papier Die Marktlage für Zeitungsdruck ist 
unverändert. Für das laufende Jahr ist nur sehr 
wenig unverkauft und die Preise sind daher fest. Für 
nächstes Jahr ist dagegen verhältnismäßig wenig 
verkauft, doch ist zu erwarten, daß die, welche einen 
Preisrückgang erwarten, sich täuschen werden. 

Bei den anderen Papiersorten ist das Geschäft 
lebhafter als sonst um diese Jahreszeit, besonders bei 
besseren Papieren. 

Zellstoff. Die Lage ist im großen und ganzen 
unverändert. Das Geschäft ist sehr Still. wie immer 
in dieser Jahreszeit. Für das laufende Jahr ist so 
gut wie die ganze Produktion verkauft. Sehr fest 
liegt der Markt in gebleichtem Zellstoff, die Vorräte 
sind sehr knapp, besonders in Europa. l 

Holzschliff. Die Marktlage ist nach wie 
vor flau, die Preise liegen unverändert zwischen 
K 42—44 für Lieferung im laufenden Jah; und 
K 47—48 für nächstes Jahr pro engl. ton Feuchtstoff 
(50prozentig). Ag. 


Marktbericht aus Finnland. 


Ende Aukust 1928. 


Papier. Die Lage ist durch die sommerliche 
Stille des Marktes gekennzeichnet. Für die kleinen 
Mengen Zeitungsdruckpapier in Rollen und 
Bogen, die noch in diesem Jahr geliefert werden kön- 
nen, werden bessere Preise bezahlt. Mit den Ab- 
schlüssen für nächstes Jahr halten viele Zeitungs- 
herausgeber noch zurück, während andere es für 
günstiger halten, sich jetzt einzudecken. Die Nach- 
frage für Dünndruckpapiere von China und Indien hält 
an, auch für spätere Lieferungen, die Preise sind 
sehr fest. 

Im Juli haben die finnische Papierfabriken- Ver- 
einigung 11 750 netto tons, das finnische Papierkontor 
3700 netto tons und die Kymmene A.-B. 4581 netto 
tons. zus. 19 527 tons Papier ausgeführt. 

Zellstoff. Der finnische Zellulose-Verein be. 
richtet, daß die Fabriken für dieses Jahr ausverkauft 
sind. sowohl für Sulfitzellstoff als auch für Sulfatzell- 
stoff. Der größte Teil der Produktion der Sulfat- 
zellstoffabriken in 1929 ist gleichfalls mit den bis- 
herigen Abnehmern auf dem Kontinent, in Eneland 
und in den Vereinigten Staaten abgeschlossen. Da- 
segen waren die Verkäufe von starkem Sulfitzellstoff 
für 1929 in den letzten Wochen ziemlich beschränkt. 
Die Ueberseeländer und die kontinentalen Märkte 
zeigen mehr Interesse für Lieferungen von starkem 
Sulfitzellstoff in dem ersten Halbjahr 1929 als Eng- 
land. Am meisten gefragt ist noch xebleichter Sulfit- 
zellstofl, von dem etwa 5000 tons ın den letzten 
Wochen zu beiriedigenden Preisen abgeschlossen 
wurden, 

Die Ausfuhrziffern von Sulfitzellstoff und auch von 
Sulfatzellstoff für Juli zeigen eine starke Erhöhung 
sexrenüber Juli 1927. Der finnische Zellulose-Verein 
führte aus (in tons): 


EEE 


Juli Januar- Juli 

1928 1927 1928 1927 

Sulfitzellstoff 31281 14692 189 786 134214 
Sulfatzellstoff 8534 5 677 51 161 i 36 638 
39 815 20 369 240 947 170 852 


Diesen Wood Company führte im Juli 1627 tons 
Sulfatzellstoff aus. Die gesamte Exportmenge von 
Zellstoff in den ersten sieben Monaten dieses Jahres 
beläuft sich auf 251 633 tons. 

Holzschliff. Der Markt ist unverändert still, 
der Umsatz war unbedeutend. Die Holzstoffabrikan- 
ten haben für dieses Jahr in der Hauptsache ausver- 
kauft. Auch für nächstjährige Lieferungen ist kein 
Geschäft, da die Erzeuger an den Preisen festhalten, 
welche manche Käufer nicht bewilligen wollen. Die 
Notierung ist ungefähr 1100 Fmk. per ton fob süd- 
finnische Häfen. 

Die Ausfuhr von Holzstoff und Holzpappe ist in 
den ersten sieben Monaten dieses Jahres beträchtlich 
höher als in der gleichen Zeit des Vorjahres, wie aus 
der nachstehenden Aufstellung hervorgeht (in tons): 


Juli Jan — Juli 

1928 1927 1928 1927 

Trockener Holzstofi . 4092 3 756 24 777 19006 
Nasser Holzstoff (trock. 

Gewicht) 9395 267 35 361 20 797 

Holzpappe 3345 2142 22 044 18 976 

16 832 8 568 82 182 58 779 

F. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 8. August 1928. 

Die Lage auf dem Papiermarkt ist der 
Jahreszeit entsprechend befriedigend, das Geschäft 
war allerdings in der letzten Woche ziemlich ruhig. 
Nach dem Bericht der amerikanischen Papiermacher- 
vereinigung beträgt die gesamte Papierproduktion im 
ersten Halbjahr 1928 3 507 196 tons gegen 3403 724 
tons im gleichen Zeitraum des Vorjahrs. Die Pro- 
duktion von Zeitungsdruckpapier in den Vercinigten 
Staaten und Kanada ist immer noch etwa 78 % der 
Leistungsfähigkeit. Die Preistendenz für Zeitungs- 
druckpapier ist schwach. 

Holzschliff. Die getätigten Geschäfte dien- i 
ten in der Hauptsache zur Befriedigung des augen- 
blicklichen Bedarfs. Es heißt, daß die meisten 
Abnehmer gut eingedeckt sind. Die Produktion ist 
im In- und Auslande etwas eingeschränkt worden 
und die Preise sind im allgemeinen unverändert gegen 
früher. Es notieren eingeführter Holzschliff, naß $ 30 
bis 31.25. trocken $ 32—34 pro ton ex Dock, inländi- 
scher Holzschliff $ 26—29 ah Fabrik. 

Zellstoff. Der Markt ist infolge der Urlaubs- 
zeit etwas abgeschwächt. Das Angebot in den bes- 
seren Sorten ist beschränkt, die Preise sind im allge- 
meinen fest. Gebleichter Natronzellstoff hat im Preis 
etwas nachgegeben, er wird jetzt je nach Qualität zu 
$ 3.15 3.50 verkauft. Es notieren importierter Sulfit- 
zellstoff. gebleicht $ 3.65- 4.25, leicht hleichbar $ 2.70 
bis 2.90, importierter Kraftzellstoff & 2.60—2.75, ame- 
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rikanischer Sulfitzellstoff, gebleicht $ 3.40-—4.75, leicht 
bleichbar $ 2.60—2.75, amerikanischer Kraftzellstoff 
$ 2.70-—3.30. 

Lumpen. Der einheimische Lumpenmarkt ist 
im ganzen unverändert. Dachpappe ist sehr stark 
gefragt. Auch in baumwollenen Abschnitten herrsch: 
ein reger Umsatz. Das Angebot in gemischten Lum- 
pen ist zurzeit etwas knapp. Das Geschäft in aus- 
ländischen Lumpen ist ruhig. 

Altpapier. Die Preise sind in einzelnen Fäl- 
len fester. Kraftpapier, maschinengepreß:, ist auf 
$ 1.80--1.90, weißes Zeitungspapier Nr. 1 auf 57% 
bis 62% cents gestiegen. Dagegen sind harte weiße 
Abschnitte Nr. 2 auf $ 2.50-—2.65 und Gieschäftsbücher 
uf $ 1.60 — 1.75 zurückgegangen. H. 8. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 25. August 1928. 

Das Angebot des inländischen Waldbesitzes blieb 
weiterhin schwach und beschränkte sich in der Haupt- 
sache auf zufällige Ergebnisse aus Durchiorstungen, 
Wind- und Schneebruchaufarbeitungen u. ä. Die zum 
Verkauf gestellten Posten fanden unschwer Käufer, 
ohne daß es aber gelungen wäre, bessere Preise zu 
erzielen. In Oberbayern verkaufte das Forst- 
amt Schwarzenbach a. W. 437 rm entrindetes Fich- 
ten- und Tannenschleifholz zu 118,4 % der süddeut- 
schen Landesgrundpreise von 17, 14 und 11“ für 
entrindetes Holz bzw. 15, 12 und 9 Æ für Holz mit 
Rinde 1.—3. Kl. je rm ab Wald. Bei Verkäufen in 
Baden, die nur kleine Mengen umfaßten, sind 100 
bis 103% derselben Grundpreise erzielt worden. Im 
Lande Preußen verkauften: Oberf. Nassawen 
i. Ostpr. 286 rm Fichtenpapierholz 1. Kl. zu 10 L. 
Oberf. Rothebude i. Ostpr. 161 rm 1./2. Kl. gem. zu 
9 M, Oberf. Nesselgrund (Bez. Breslau) 506 rm 2. Kl. 
zu 11.80 Æ, Oberf. Burgjoß (Bez. Kassel) 1030 rm zu 
17 M für 1. Kl., 15 & für 2. Kl., alles je rm ab Wald. 

Die Forderungen für tschechoslowaki- 
sches Schleifholz waren weiterhin hoch gehalten 
und führten nur seiten zum Geschäft. Es sind je nach 
Uebergangsstation zwischen etwa 170—175°Kc je rm 
ausfuhrfrei ohne deutschen Eingangszoll verlangt 
worden, während die Gebote der deutschen Inter- 
essenten durchweg um 10 Kc je rm niedriger lagen. 
Die tschechoslowakischen Inlandfabriken zahlen re- 
lativ hohe Preise, so daß bei der in diesem Jahre 
verhältnismäßig schwachen Produktion kein Anreiz 
besteht, das Exportgeschäft zu forcieren. Mit Unter- 
bietungen der Forderungen war daher im allgemeinen 
nicht viel auszurichten. In polnischer Ware ist 
es weiterhin zu Abschlüssen gekommen. Frei Auf— 
ladestation im Bezirk Wilno sind 2.60—2.80 $. in 
Pofn.-Schlesien 3.50—3.70 $ je rm notiert worden. 
Die Forderungen frei deutscher Grenze gingen teil- 
weise über 4 $ je rm ausfuhrfrei hinaus; es ist aber 
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nach wie vor möglich gewesen. Abschlüsse auf der 
Preisbasis von 3.75 3.85 & zu tätigen. 

Die deutsche Papierholzeinfuhr im ersten Halb- 
jahr 1928 mit insgesamt 734 811 t (605 694 t im ersten 
Halbjahr 1927) verteilt sich prozentual auf die ein- 
zelnen Bezugsländer wie folgt: Polen 55 %, Tsche- 
choslowakei 22%, Oesterreich 9%, Finnland 7%. 
Litauen 4%, Memelland, Rußland, Lettland je etwa 
19%. — K. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 

Das sogenannte Holzprovisorium mit Deutschland 
läuft in wenigen Monaten ab, und es besteht in den 
Kreisen der polnischen Holzwirtschaft keinerlei Nei— 
gung, den Vertrag zu verlängern, da die praktischen 
Auswirkungen kaum den Erwartungen entsprochen 
haben. Die Bindung der polnischen Ausfuhrsätze für 
Kund- und Schleifhölzer und der begünstigten Aus— 
fuhrtarife hat der deutschen Säge- und Papierindustrie 
den Bezug von bedeutenden Rund- und Schleifholz- 
mengen ermöglicht, während die polnische Sägeindu- 
strie ihrerseits nicht in der Lage war, das bewilligte 
deutsche Schnittholzeinfuhrkontingent voll auszunüt- 
zen. Eine günstige Lösung ist nur in dem Falle des 
Abschlusses des Jeutsch-polnischen Handelsvertrages 
bis Ende November zu erwarten, da sich die polnische 
Regierung bereit erklärt hat, gegen gewisse deutsche 
Zugeständnisse die Interessen der polnischen Holz- 
wirtschaft zu opfern. Im anderen Falle muß man mit 
dem Inkrafttreten hoher polnischer Rund- und Schleif- 
holzausfuhrsätze rechnen, vielleicht sogar mit einem 
generellen Rohholzausfuhrverbot nach Deutschland. 
welch letzteres die deutsche Papier- und Holzindustrie 
eines breiten Teiles ihrer Rohstoffbasis berauben 
würde. Ein wichtiges Argument für die Wünsche der 
polnischen Holzwirtschaft sind die Zahlen der polni- 
schen Außenhandelsstatistik im ersten Halbjahre 1928, 
denn aus ihnen ergibt sich, daß trotz des deutschen 
Schnittholzeinfuhrkontingents ein Rückgang der pol- 
nischen Schnittholzausfuhr von 940 000 Tonnen im 
ersten Semester 1927 auf 749 000 Tonnen im heurigen 
Jahre eingetreten ist. während sich die ausgeführte 
Papierholzmenge um 481000 Tonnen gegen 485 000 
Tonnen in der gleichen Zeit des Vorjahres bewegte. 
Bei der Rundholzausfuhr ist dagegen ein stärkerer 
Mengenrückgang von 897000 Tonnen auf 651 000 
Tonnen zu konstatieren. Bemerkenswert ist es, daB 
die polnischen Schleifholzexporte. nach Deutschland 
auch in den letzten Monaten in unveränderter Höhe 
anhalten und daß beispielsweise im Monat Juni 8590 
Waggonladungen gegen 6850 Waggons im gleichen 
Monat des Vorjahres zur Ausfuhr gelangten. Die 


Preise haben sich im großen ganzen gegen die Vor- 


monate nicht abgeschwächt, doch ist es fraglich, ob 


sich die Notierungen noch längere Zeit werden bes. 


haupten können, da die deutschen und englischen 


Gin starker Jaden — der widersfehi, 
| Ein schmiegsam Jemebe — Glastizifät. 
N Na Ĝin Heitschufzprofil — für sichere Jahrt, 

Ein luftdichfer Schlauch — der den Druck bewahrt, 
2- Ne Ĝin zäher dumm der [langsam verschleisst, ; 
í Das Janze ein Reifen — Du mweissí, mie er Heisst: 3 


omtinental 


994 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Abnehmer mit ziemlich niedrigen Limiten operieren 
und sich in letzter Zeit auch die Zahlungsbedingungen 
wesentlich verschlechtert haben. In den letzten Wo- 
chen sind folgende Preise per Kubikmeter loko polni- 
scher Aufladestationen üblich: Fichtenlangholz sh 18 
bis 20, Fichtenschleifholz $ 3. Ausfuhrfrei deutsch- 
polnischer und tschechoslowakisch-polnischer Grenz- 
stationen werden für gute Zellulosehölzer $ 3.50 bis 
4.25 je ehm bewilligt. Die tschechoslowakischen Pa- 
pierfabriken kauften in den letzten Monaten außer- 
ordentlich stark schleiffähige Abfälle der Sägeindu- 
strie in Abschnitten von 30 cm aufwärts und bewillig- 
ten bis Ke 2300 je 10 000 kg ausfuhrfrei. W. O. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 25. August 1928. 

Die Preise im Harzmarkt unterliegen weiter 
regelmäßigen Schwankungen. Savannah notierte (in $) 
am 20. August für B 8.32, J 8.32, WW 9.90: am 
23. August für B 8.10, J 8.13. WW 9.70: am 25. Au- 
gust für B 8.15, J 8.17. WW 9.60. Da bei nach- 
giebigen Preisen um diese Jahreszeit größere Käufer 
sich für den Artikel interessieren, andererseits bei 
steigenden Preisen sich die Käufer zurückhalten, wird 
das Geschäft an den Tagen mit billigen Preisen sehr 
lebhaft, jedoch dadurch erschwert, daß an diesen 
Tagen die Amerikaner mit Verkäufen zurückzuhalten 
versuchen. Regelmäßig wird der Markt an billigeren 
Tagen durch stärkere Aufkäufe der eigenen Company 
der amerikanischen Produzenten in den Auktionen 
gestützt. 

Der Markt in Frankreich richtet sich in den dunk- 
len Qualitäten jetzt etwas mehr nach Amerika, ın 
WW wurden jedoch einige Partien während der 
Woche etwas preiswerter offeriert. 

Wir notieren freibleibend (in $) für amerika- 
nisches Harz, August/September-Abladung von 
Amerika, F/J 4.72%, Konnossemente à 50 Faß, cii 
Hamburg, Cif-Konditionen. 

Ferner notieren wir freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, per September-lL.ieie- 

rung: B 8.60, D 8.70. E 8.80. F 8.85, G 8.85. 
H/J 8.8772, K 8.90, M 8.95, WG 10.20, Newport- 
Wurzel 6.90, prompte Lieferung 10 cents teurer, 
Oktober-I.ieferung 10 cents teurer: 
französisches Harz, per September-Liefe— 
rung: fg 9.—, hi 9.10, km 9.25, wg 9.35, ww 9.60, 
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2A 10.—, 3A 10.50, 5A 11.—, 6A 11.50, 7A 12.—; 
ww, 6A, 7A auch loko plus 15 cents; 

spanisches Harz, loko und per September- 
Lieferung: 3A 9.90, 4A 10.—, 5A 10.25, 6A 10.75, 
7A 11.50. 

Alles bei Posten von mindestens 10000 kg, per 
100 kg netto, Taravergütung bei amerikanischem Harz 
14 %, bei französischem und spanischem Harz 6%, 
Neuge wicht, waggon- bzw. kahnfrei Groß-Hamburg, 
sofortige netto Kasse. 


Herkules-Harz, 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg, sind für die laufende Woche die Preise unver- 
ändert: Herkules-Harz FF RM. 31, Herkules-Harz 
Nr. 11 RM. 32, beide per 100 kg ab Lager Hamburg 
mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 25. August 1928. 
Argentinien. Trotz ruhigem Geschäft feste 
Marktlage mit £ 60 im Mittel für Säurekasein. 
Frankreich. Die Preise behaupten sich mit 
£ 61—62 für Säurekasein. Labkasein ist weiter gt- 
stiegen auf £ 66- -72 je nach Qualität. 
Allgemeines. Die Einfuhr im Juni betrug 
968 tons, wovon 317 tons umgeschlagen wurden. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius jr. 


Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr, Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wtibg. 


Betriebsassistent 


mit guter Schulbildung u. etwas Praxis, gutem Farben- 

sinn, im Abrechnungswesen erfalıren, für meine Abtlg. 

Buntdruckerei zum baldigen Eintritt gesucht. 
Angebote an [910 


Seidenpapierfabrik Rislingen Moriz Fleischer, 
Eislingen a. d. Fils (Wttbg.) 


Wilh. Munds Dresden-W.H. 


Gegründet 1888 


Cellulose + Holzstoff + Strohstoff 


Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 


Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 


Fernspr. 37524137624. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag. Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: 


Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 


Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Go „ in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenz! in Gretesch bei Osnabrück. 

Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeizen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz „Biberach. 

Papier: Fein holzfrei Ilustrationsdruck halbgeleimt 70 g/ am von Gebr. Müller. Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 
Druck: Ruchdruckerei Dr. Karl llöhn „ Biberach-Riß (Württ.). 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat August 1928. 


Die Marktlage der Papier erzeugenden Industrie war im Monat August nicht 
einheitlich. Teils hielt die Geschäftsstille des vorigen Monats an, teils machte sich 
eine leichte Belebung des Geschäftes bemerkbar. 

Die Betriebswasserverhältnisse haben sich im Berichtsmonat weiter ver- 
schlechtert, so daß die Erzeugungsmöglichkeit der auf Wasserkräfte angewiesenen 
Betriebe eingeschränkt blieb. Insbesondere wurde die Produktion von Holzstoff 
sehr stark beeinträchtigt; die Nachfrage nach Holzstoff war lebhaft, so daß die ge- 
samte Produktion und noch vorhandene Vorräte glatten Absatz fanden. 


Te Sn nn a ———— 


Rechnungswesen in der Papierindustrie. 
(Zu den Aufsätzen der Ilerren Ave-Lallemant, Wichtrich und Jost.)* 


Ich bin auch ein großer Verehrer des Es ist mir ferner bekannt, daß auch in nicht 
Kalkulierens, und zwar nicht nur ein platoni- wenigen anderen Fabriken das Rechnungs- 
scher, sondern einer, der schon seit 30 Jahren wesen auf der Höhe ist. 

Praktisch kalkuliert und seine Buchhaltung zu Aus meinen Erfahrungen heraus kann ich 
einem zuverlässigen Meßinstrument für Preis- nur bestätigen, was Herr Ave-Lallemant 
findung und Betriebskontrolle ausgebaut hat. schrieb, daß nämlich für einfache Betriebe 
eine einfach gestaltete Buchhaltung genügt. 

w. f. P. Nr. 24. S. 660: Nr. 31. S. 849, und Vielleicht ist in vielen Fällen die einfachste 

Nr. 34, S. 940. ee Einrichtung sogar die beste. 


— — 
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Herr Generaldirektor Wichtrich hat fol- 
gende Hauptanforderungen an das Rech- 
nungswesen gestellt: 

1. Ermöglichung allmonatlicher ge- 
nauer Feststellung, was verdient oder 
verloren worden ist, als Ergänzung des 
technischen Fortschrittes im Betriebe und 
zur Verhütung der Verschleuderung des 
Erfolges dieses Fortschrittes durch kauf- 
männische Rückständigkeit und Mangel 

an Ordnung; 

2. Gewinnung der Vergleichbarkeit der 
Selbstkostenrechnung durch restlose Er- 
fassung und Zusammenfassung aller Ko- 
sten nach einheitlichen Gesichtspunkten 
als Grundlage richtiger Preisgebarung 
in festgefügten Verbänden. 


Ich will mich zur ersteren Forderung 
äußern; denn ich erblicke in ihrer Erfüllung 
die grundlegende Aufgabe zur Erreichung 
des von der Studienkommission angestrebten 
Fortschrittes unseres Rechnungswesens. 


Die Erfüllung dieser Aufgabe ist mit jeder 
Buchhaltung, sei sie praktisch einfach oder 
wissenschaftlich hochstehend, möglich. Beim 
Austausch von Gedanken und Ziffern mit 
befreundeten Fachleuten konnte ich, wie 
schon eingangs angedeutet, feststellen, daß 
viele Fabriken unseres Faches praktisch von 
diesem Ziele nicht weit entfernt sind. Es 
bedarf dort nur einer verhältnismäßig kleinen 
Nachhilfe, die rechnerische Seite dieser Auf- 
gabe zu erfüllen. In diesen Kreisen herrscht 
auch die von Herrn Direktor Jost mit Recht 
verlangte gute Gesinnung und wird die 
fehlende Möglichkeit, das rechnerisch und 
gesinnungsmäßig als richtig Erkannte in ge- 
sunder Gestaltung des Wettbewerbes zum 
Ausdruck zu bringen, besonders schmerzlich 
empfunden. Man teilt dort auch meine 
Ueberzeugung, daß mit der allgemeinen Ein- 
führung monatlicher genauer Eriolgsrech- 
nung das Verantwortungsgefühl gehoben, 
also wertvolle Erziehungsarbeit geleistet und 
auf diese Weise der Zerrüttung des Marktes 
durch rücksichtslose oder verantwortungs- 
lose, also unkaufmännische Schleuderei am 
wirksamsten vorgebeugt werden könnte. 

Dort, wo die pünktliche Aufstellung mo- 
natlicher Erfolgsrechnung noch nicht etwas 
Selbstverständliches ist, stellt man sich die 
Erfüllung dieser Aufgabe vielfach zu schwer 
vor. In Wirklichkeit ist sie leicht. Wenn erst 
einmal die erforderlichen einfachen Einrich- 
tungen für Beständeaufnahme und Ver- 
brauchsermittlung mit Hilfe einer täglich auf 
dem laufenden gehaltenen Buchführung, die, 
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nebenbei bemerkt, weniger Zeitaufwand als 
eine nachschleppende erfordert, eingeführt 
sind und ihre Handhabung dem Personal 
geläufig geworden ist, können nach Schluß 
eines jeden Monates innerhalb 5—6 Tagen 
eine unbedingt genaue Betriebsabrechnung 
und kaufmännische Rohbilanz nebst Gewinn- 
und Verlustrechnung spielend leicht aufge- 
stellt werden, und zwar allen Anforderungen 
entsprechend, die das Gesetz für den Jahres- 
abschluß stellt. Das gilt nicht nur für kleine, 
einfache Betriebe, sondern uneingeschränkt 
auch für die größten und weitverzweigtesten. 


Den Einwand, daß in vielen Fabriken die 
Lagerhaltung zu vielgestaltig, die in Arbeit 
befindlichen Posten zu zahlreich und in ihrem 
Ausrüstungsstand zu unterschiedlich und 
schwer bewertbar und schließlich gewisse 
kaufmännische Schlußbuchungen nicht recht- 
zeitig beitreibbar seien und was dergleichen 
vermeintliche Hindernisse mehr sind, kann ich 
aus meiner Erfahrung heraus als bestimmt 
nicht stichhaltig bezeichnen. Es ist lediglich 
eine Frage der guten Gewohnheit und kauf- 
männischen Ordnung des gesamten Abrech- 
nungsverfahrens im Einkauf wie Verkauf, die 
Buchhaltung so auf dem laufenden zu erhal- 
ten, daß nicht wochen- und monatelang 
einiger weniger, meist auch noch belangloser 
Rückstände wegen der Abschluß hängen- 
bleiben muß. Sollten hierüber praktische 
Winke gewünscht werden, bin ich gern 
bereit, auf bestimmte Fragen an dieser Stelle 
mit Ratschlägen zu antworten. 


Mir ist unverständlich, wie große Unter- 
nehmungen im wirtschaftlichen Teil von 
Tageszeitungen verlauten lassen können, die 
Abschlußarbeiten seien 2—3 Monate und 
noch länger nach Ablauf des Geschäftsjahres 
„natürlich“ noch nicht soweit gediehen, etwas 
Genaues über das Ergebnis des verflossenen 
Jahres sagen zu können. Als Aktiengesell- 
schaftsvorstand würde ich mir niemals eine 
solche Blöße geben und noch weniger von 
beteiligten Banken ein derartiges Hilflosig- 
keitszeugnis ausstellen lassen. l 

Ich kann mir auch nicht vorstellen, Wie 
der verantwortliche Leiter eines Geschäftes 
ruhig schlafen kann, wenn ihm die Buchhal- 
tung und Statistik nicht jeden Morgen eln 
genaues Bild des Geschäftsstandes auf den 
Arbeitstisch legen. Ohne wenige Tage nach 
Ablauf eines jeden Monates zu wissen, „Was 
verdient oder verloren worden ist“, erscheint 
mir unmöglich, klaren Blickes und in pflicht. 
gemäßer, besonnener Entschiedenheit wich- 
tige geschäftliche Entscheidungen zu treffen, 
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die jeden Tag und jeden Augenblick von dem 
verantwortlichen Leiter eines Geschäftes ge- 
fordert werden können. 

Herr Generaldirektor Wichtrich trifft also 
mit seiner ersten Forderung sicher den Nagel 
auf den Kopf; nur ist es mit dem Rechnen 
einiger weniger allein nicht getan, sondern 
ihm muß auf der ganzen Linie das Besinnen 
folgen und aus diesem Besinnen die v:n 
Herrn Direktor Jost mit Recht geforderte 
Hebung der allgemeinen Gesinnung hervor- 
gehen, die uns befähigt, die Preisvereini- 
gungen zu einer achtunggebietenden, unan- 
fechtbaren Einrichtung zur Pflege des Ge- 
meinwohls zu gestalten. 

Wenn diese Schlußfolgerung, auf die Herr 
Direktor Jost hingewiesen hat, nicht gezogen 
wird, bleiben wir alle, die gewissenhaften 
Rechner, wie die leichtfertigen Nichtrechner, 
Opfer des jetzigen Unterbietungsverfahrens, 
das zu verheerender Schleuderei ausartet, so- 
bald die Nachfrage auch nur im geringsten 
nachläßt, aber auch in Zeiten guter Beschäf- 
tigung die Preise dauernd unter ungesundem 
Druck hält, solange wir keine Anpassung der 
Erzeugung an die Nachfrage mit Hilfe der 
Machtbefugnis fester Preisvereinigungen er- 
zwingen können. Jetzt gehen wir bei unserer 
Selbstkostenrechnung starr von 6X24 Stun- 
den Arbeitszeit in der Woche aus, anstatt 
uns einen Spielraum offenzulassen dadurch, 
daß wir einen Teil des Sonnabends in der 
Regel für diejenigen Instandsetzungsarbeiten 
vorsehen, die jetzt an den Sonntagen mit 
hohem Lohnaufschlag, der von dem Unter- 
nehmer ungern bezahlt und von den Arbei- 
tern, die lieber Sonntags nicht arbeiten 
würden, nur ungern genommen wird, ausge- 
führt werden. Dann hätten wir für die Zeiten 
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starker Nachfrage die Möglichkeit, unsere 
Erzeugung durch Einschränkung der Instand- 
setzungsarbeiten an Sonnabenden in gesunder 
Weise vorübergehend zu steigern. 

Ich sehe deutlich das Gruseln vieler mei- 
ner Fachgenossen vor diesem freiwilligen 
„Weekend“. Wer aber noch das Gruseln vor 
der Aufhebung der 24stündigen Sonntags- 
arbeit erlebt hat und beobachten konnte, daß 
statt des damals angekündigten Unterganges 
der deutschen Papierindustrie infolge Weg- 
falls der 52 Sonntags-Arbeitstage ein wunder- 
barer Aufschwung eintrat, vermag die Furcht 
vor dem „Weekend“ nicht zu teilen, wohl 
aber könnte er in seiner freiwilligen Einfüh- 
rung einen zugleich klugen und segensreichen 
Schritt erblicken insofern, als er uns später 
einmal vor der starren Durchführung schüt- 
zen könnte, wenn das „Weekend“ eines Tages 
gegen unseren Widerstand erzwungen wird, 
wie die Achtstundenschicht, bei der uns nun 
auch am meisten drückt, daß sie schematisch 
starr durchgeführt wird. 

Fine solche freiwillige Anpassung der 
Erzeugung an die Nachfrage würde uns 
überdies nicht nur rechnerische Vorteile 
bringen, sondern uns auch der Peinlichkeit 
entheben, in den Geschäftsberichten Jahr für 
Jahr die Gedankenlosigkeit lesen zu müssen, 
die darin liegt, daß man stolz auf die Steige- 
rung der Erzeugung hinweist, gleichzeitig 
aber ein klägliches Gewinnergebnis mit Zu- 
nahme verheerenden Wettbewerbs erklärt. 

Rechnen schaffe Klarheit, Klarheit führe 
zur Besinnung und die richtige Gesinnung 
weise den rechten Weg zu würdiger Selbst- 
hilfe. Möge der Arbeit der Studienkommis- 
sion dieser Erfolg beschert sein! 

Papierfabrikant. 


„Rraftbedarf von Papiermaschinen.“ 
Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert „A 3,50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 


Aus dem Inhalt: Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. Ideelles Dreh- 


moment und Kraftkonstante. 


Die Siebpartie. Die Qautschpresse. Die erste 


Naßpresse. Die zweite Naßpresse. Die Steigefilzpresse. Die Trockenpartie. 


Das Feuchtglättwerk. 
Der Längsschneider. 


Nachtrockner und Kühlzylinder. 
Der Rollapparat. 


Das Satinierwerk. 
Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 


Kraftkonstanten. 
triebswiderstände. 


Anwendungsbeispiel. Messungsergebnisse. 
Anfahrwiderstand. 


Verlauf der An- 


Mechanische Antriebsarten. Elek- 


trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-RiB, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 


Aus dem Verwaltungsbericht für das Jahr 
1927 entnehmen wir: 

Betriebsunfälle. Die Zahl der ent- 
schädigungspflichtig gewordenen Unfälle hat 
sich etwas verringert trotz ungünstiger, die 
Entstehung von Unfällen fördernder Ver- 
hältnisse. 

Von Massenunfällen ist nur ein einziger 
zu verzeichnen, der aber glücklicherweise 
ohne ernste Folgen geblieben ist. Beim Holz- 
stapeln auf dem Holzplatz einer Zellstof- 
fabrik stürzte ein eben aufgesetzter Stapel 
infolge Nachgebens der Unterlaghölzer ein 
und begrub 6 Arbeiter unter sich, die aber 
alle mit nur leichten Verletzungen davon- 
kamen. 

An bemerkenswerten Unfällen seien fol- 
gende geschildert: 

Ein 28jähriger Arbeiter fand den Tod 
durch Ertrinken, indem bei Behebung 
einer Störung im Flußbett oberhalb der 
Wehranlage der von ihm benutzte Kahn 
durch Anstoßen an eine Betonmauer kenterte. 

In dem Aschenkeller eines Kessel- 
hauses drehte beim Oeffnen des Verschlusses 
eines Betontrichters zur Entleerung von 
Flugasche in den darunterstehenden Mulden- 
kipper ein 44jähriger Kesselgehilfe die be- 
treffende Verschlußspindel zu schnell und zu 
weit auf und wurde von der überströmenden 
heißen Asche verschüttet. Dabei fand er den 
Tod durch Brandwunden und Ersticken. 

Der Unfall gibt erneut Veranlassung, auf 
die Unfallsicherheit und die betriebswirt- 
schaftlichen Vorteile von Wasserspül-Ent- 
aschungseinrichtungen, beispielsweise der 
Firma Anton Rothstein G. m. b. H. in Leipzig- 
Lindenau, hinzuweisen. 

Der Schlosser S. arbeitete an der De- 
montage des Rollstuhles einer 
Kartonmaschine. Durch ein Versehen eines 
ungeübten Mitarbeiters waren die Funda- 
mentschrauben eines Stuhlungsteiles vorzeitig 
entfernt worden, der Teil kippte um und 
erdrückte S. unter sich. 

Bei Messungen an einem neu in Betrieb 
gekommenen Hol ztransportgurt ge- 
riet der Schlosser M. zwischen Gurt und 
Wendewalze. Er erlitt dabei Armbrüche. 

Zum Entfernen von Holzabfällen, die zwi- 
schen Walze und Band einer Holz för der- 
anlage sich festgesetzt hatten, bediente 
sich ein Arbeiter eines eisernen Hakens. 
Dieser wurde von dem Fördergurt erfaßt 
und riß die Hand des Arbeiters zwischen 


Walze und Gurt, so daß ihm der Unterarm 
gebrochen wurde. 

Beim Versuch ein Holzstück, das zwischen 
Walze und Transportgurt des Gurtför- 
derers geraten war, zu entfernen, wurde 
der Rockärmel des Arbeiters erfaßt und sein 
Arm zwischen Gurt und Walze gezogen. 
Ein komplizierter Oberarmbruch war die 
Folge. 

Beim Riemenharzen verunglückten 
wiederum mehrere Arbeiter. Diese Unfälle 
ereignen sich fast ausnahmslos in der glei- 
chen Weise. Es genügt daher die Schilderung 
eines typischen Falles. Ein Schleifereiarbeiter 
wollte einen Riemen harzen. Er drückte das 
Stangenwachs unvorsichtigerweise in einem 
Abstand von etwa 30—40 cm von der Auf- 
laufstelle (!) des Riemens auf die Riemen- 
scheibe gegen die Laufseite des Riemens. Als 
durch die Erwärmung das Harz am Riemen 
klebte, wurde seine Hand zwischen Riemen 
und Riemenscheibe mitgerissen und der 
rechte Unterarm gebrochen. 

Ein Schmierer wollte mit einem Holzspan 
die Kammräder eines Kollergangvorge- 
leges schmieren. Da er versäumt hatte, still- 
zusetzen, geriet er plötzlich mit der rechten 
Hand in die Einlaufstelle der Kammräder, 
wodurch sämtliche Finger, mit Ausnahme des 
Daumens, verloren gingen. 

Eine Arbeiterin geriet an einer Zerklei- 
nerungsmaschine, die längere Zeit nicht im 
Betrieb gewesen war und an der die Ver- 


wahrung eines Zahntriebes nicht wie- 


der angebracht worden war, in diesen und 
erlitt tödliche Verletzungen. Das gerichtliche 
Verfahren zur Klärung der Schuldfrage ist 
noch nicht abgeschlossen. 

Ein Schlosser ließ nach Vornahme einer 
Reparatur einen Kollergang zur Probe laufen. 
Hierbei brach plötzlich die Welle des 
Deckenvorgeleges. Welle samt Rie- 
menscheibe und Ausrücker gerieten in den 
Spannrollentrieb, wobei der Schlosser von 
einem weggeschleuderten Eisenteil am rech- 
ten Oberschenkel getroffen und verletzt 
Wurde (Bruch des Oberschenkels). 

Der Werkführer G. hatte die Auswechse- 
lung eines heißgelaufenen Lagers an einer 
Deckentransmission vorgenommen. Kurz nac 
Wiederingangsetzen des Betriebes untersuchte 
er, ob das Lager jetzt kalt bliebe, geriet mit 
der Jacke an einen vorstehenden, mit La pP- 
pen umwickelten Nasenkeil, 
wurde um die Welle geschleudert und getötet. 
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Beim Aufführen von Papier an 
der Papiermaschine wurde der Ro ckär mel 
eines Arbeiters erfaßt und der rechte Arm 
zwischen die Walzen gezogen, wodurch eine 
Verletzung des Schultergelenkes entstand. 

Als ein Vorarbeiter durch Fühlen mit der 
Hand sich vom richtigen Arbeiten der 
Gautschwalz e überzeugen wollte, 
wurde sein loser Arbeitskittel von 
dem Sieb erfaßt und sein Unterarm zwischen 
die Walzen gezogen und gequetscht. 


Beim Abwischen der Riemen- 
scheibe der Kesselspeisepumpe geriet der 
Kesselwärter mit der Hand zwischen Riemen 
und Scheibe und trug eine schwere Handver- 
letzung davon. 

Ein Arbeiter war damit beschäftigt, einen 
Anlasser zu reinigen. Zu diesem Zwecke 
hatte er ihn mit Benzin übergossen und 
versuchte den festsitzenden Schmutz mit 
einem Meißel wegzuschlagen. Dabei ent- 
zündete sich das Benzin und die Stichflamme 
schlug dem Arbeiter ins Gesicht. 

Der Stampfer eines Strohkochers war 
oben aus der Führung gesprungen. Der 
Kochergehilfe K. kletterte auf die Stuhlung, 
um ihn wieder einzusetzen, berührte dabei 
die unter der Decke verlaufende isolierte 
200-V-Lichtleitung und wurde vom elek- 
trischen Strom getötet. 

Beim Reinigen der Maischekolonnen stand 

ein Schlosser auf der Leiter und sah durch 
ein Handloch in den Apparat. Auf der an- 
deren Seite leuchtete ein Mitarbeiter mit 
einer elektrischen Handlampe in 
den Apparat hinein. Plötzlich zersprang die 
elektrische Birne, und da keine Schutzglocke 
sich an der Handlampe befand, explodierte 
das Gemisch von Luft und Spiritusdämpfen. 
Der Schlosser erlitt Brandwunden am Hals 
und zog sich durch den Sturz von der Leiter 
noch eine Fußverletzung zu. 

Ein Schmierjunge wollte entgegen der ihm 
erteilten Anweisung die Schmierbüchse 
eines Ventilators während des Be- 
triebs anziehen. Er griff dabei versehentlich 
an der Schmierbüchse vorbei und geriet mit 
der rechten Hand an die Ventilatorflügel, die 
die Hand schwer verletzten. 

Eine Arbeiterin wollte sich an einem 
Kalorifer einer neuangelegten Heizung 
die Finger wärmen. Sie hielt aber statt an 
die Ausblaseöffnung ihre Hand an die Ein- 
saugeöffnung. Durch das weitmaschige 
Drahtnetz kam sie mit ihrem Daumen an die 
Ventilatorflügel und wurde erheblich verletzt. 

Der Arbeiter G. war an der Hack- 
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maschine beschäftigt. Ein Kolben blieb 
im Hackblock stehen. G. wollte ihn mit einer 
Holzstange frei machen, die aber von den 
Messern erfaßt wurde und ihn durch einen 
Schlag an den Kopf tötete. 

Der Schleifereigehilfe H. hatte versucht, 
mit einer starken Brechstange ein 
Scheit in der Pressenkammer eines Drei- 
pressenschleifers zurechtzulegen. 
Die Stange wurde zwischen Stein und 
Pressenführung gezogen und schlug H. heftig 
gegen den Hals. An einer Luftröhrenzer- 
reißung und einem Bruch der Halswirbelsäule 
starb der Verletzte gleich darauf. 

Der Fahrstuhlführer H. stand auf dem 
Dach des Fahrkorbes und wollte einen nicht 
richtig arbeitenden Türverschluß überprüfen, 
Dabei versuchte er während des Ganges des 
Fahrstuhles den Fahrschacht über die 
2 m hohe Umwehrung hinweg zu verlassen. 
Das herabkommende Gegengewicht erfaßte 
ihn und quetschte ihn tödlich. 

Am Steinfahrstuhl des Laugentur- 
mes wurde in der Mitte eine Lore auf die 
Fahrkorbplattform geschoben. Da die Sicher- 
heitseinrichtungen, Riegel und Kette, nicht 
benutzt worden waren, rollte die Lore über 
die Plattform hinaus und stürzte in die Tiefe. 
Sie traf einen unten arbeitenden Arbeiter, der 
hierdurch einen Schädelbruch erlitt und starb. 

Zur Reinigung überhängender Bütten- 
ränder einer großen Stoffbütte war ein 
Holländermüller durch das Schutzgeländer 
hindurchgeklettert. Er glitt auf dem schlüpf- 
rigen Büttenrande aus und fiel in die laufende 
Bütte. Glücklicherweise war die Bütte nur 
zur Hälfte mit Stoff gefüllt, so daß sich der 
Arbeiter an der Welle der Rührarme fest— 
halten und gerettet werden konnte. 

Ein Maschinengehilfe glitt an der Ma— 
schine aus und griff haltsuchend in die 
Walzen der Filzwäsche eines Naß- 
filzes. Er büßte die rechte Hand ein. 

Um die Spannwalze des Nachtrock- 
ners einer Papiermaschine hatte sich Aus- 
schuß gewickelt. Der Maschinen- 
gehilfe wollte ihn bei laufender Maschine 


entfernen und geriet zwischen Filz und 
Walze. Er erlitt Brüche des Ober- und 
Unterarmes. 

Der Maschinengehilfe D. geriet beim 


For träumen von Ausschuß im 
Kanal unter dem Nachtrockner der Papier- 
maschine mit dem Arm zwischen Walze und 
Filz und zog sich dabei einen Armbruch Zu. 

Ein Werkführer führte an einer recht 
ungeeigneten Stelle der Papiermaschine ein 
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Holländermuster zwischen Trocken- 
filz und Trockenzylinder zum 
Trocknen ein. Dabei wurde sein Arm vom 
Filz erfaßt und so schwer verletzt, daß der 
Unterarm amputiert werden mußte. 


Während in zwei Fällen Arbeiter infolge 
zuspätenRollenwechsels am Roll- 
apparat der Papiermaschine leichtere Ver- 
letzungen erlitten, war auch ein Todesfall zu 
beklagen: 

Kurz nach dem Rollenwechsel am 
Rollstuhl der Papiermaschine riß die 
Bahn mehrmals, auch mußte der Egoutteur 
gewechselt werden, so daß keine Zeit blieb, 
die obere Rolle herauszunehmen. Die untere 
Rolle war inzwischen auch so groß gewor- 
den, daß zwischen ihr und der oberen Rolle 
nur wenige Zentimeter Platz blieben. In 
diesen Zwischenraum wurde der Maschinen- 
gehile F. hineingezogen und erlitt einen töd- 
lichen Schädelbruch, als er, vor dem Rollstuhl 
kauernd, vornüber fiel. 

Ein Streichmaschinengehilfe führte die 
Bahn in den ersten, unteren Trockenzylinder 
ein. Er rutschte aus und fiel so unglücklich, 
daß sein Arm zwischen Leitwalze 
und Trockenzylinder geriet. Den 
schweren Quetschungen und Brandwunden, 
die er dabei erlitt, erlag er nach einigen 
Tagen. 

Der gefährliche Einlauf wurde durch eine 
Querstange gesichert, weil ein Verlegen der 
Filzleitwalze sich schwer durchführen ließ. 

Der Umrollergehilfe U. hatte am Um- 
roller die Einlaufschutzstange nicht ein- 
gelegt. Beim Abfühlen der Schnittstelle der 
Rolle geriet er zwischen Belastungswalze und 
Papierrolle. Er erlitt dabei Kopf- und Arm- 
verletzungen, an denen er nach neun Tagen 
starb. 

Der Querschneidergehilfe M. griff bei 
laufender Maschine unter das Messer des 
Querschneiders, um eine Bogen— 
stauung zu beseitigen. Dabei wurden ihm 
vier Finger abgeschnitten. 

Der Arbeiter D. half beim Abtragen 
eines Stapels von Wolleballen. Durch 
einen herabfallenden Ballen wurde er mit- 
gerissen und stürzte so unglücklich mit dem 
Kopfe auf das Steinpflaster der Scheune, daß 
er an den erlittenen Verletzungen starb. 

Ein Arbeiter stand auf einem Tisch, um 
beim Montieren einer Rohrlei- 
tung zu helfen. Durch einen Fehltritt 
stürzte er herab und erlitt auf dem Beton- 
fußboden einen Schädelbruch. Zwei Tage 
darnach starb er an der Verletzung. 
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Ein 60 Jahre alter Holländermüller stol- 
perte über einen Gegenstand und fiel halb 
rückwärts auf die rechte Seite. Durch den 
unglücklichen Fall zog er sich einen 
rechtsseitigen Oberschenkelbruch zu. Die 
Folgen dieser Verletzung führten zur völligen 
Arbeitsunfähigkeit. 5 

Ein Arbeiter glitt auf einer Beton- 
treppe aus und kam derart zu Fall, daß er 
sich einen tödlichen Schädelbruch zuzog. 


Ein Holzschleifereimeister reinigte den 
Fangstofftrichter der Schleiferei, 
System Schmidt, durch Abspritzen mit Was- 
ser. Der Trichter war bis auf etwa 1 m 
Wasserstand leer. Der Wasserstrahl reichte 
nicht bis zur Gegenseite des Trichters, und 
ein Steg nach dorthin war nicht vorhanden. 
Daher balancierte er auf der Einlaufrinne 
entlang, rutschte aus und stürzte mit dem 
Kopf voran in den Trichter. Er zog sich 
dabei eine Kopfverletzung zu und ertrank, 
ehe ihm Hilfe gebracht werden konnte. Der 
Technische Aufsichtsbeamte veranlaßte, daß 
ein Reinigungssteg angebracht wurde, der 
den ganzen Trichter beherrscht, und daß die 
Strahlwirkung des Spritzschlauches ver- 
bessert wurde. 

Ein Betriebsleiter hatte sich beim Zu- 
rechtschneiden einer Musterleiste an der 
Kreissäge eine schwere Verletzung der 
drei Mittelfinger der linken Hand zugezogen, 
die abgenommen werden sollten. Infolge des 
durch den Unfall verursachten Schrecks trat 
plötzlich Herzschwäche ein, an welcher er 
kurze Zeit nach dem Unfalle verstarb. 


Ein Arbeiter hatte sich an einer Zehe eine 
Frostbeule zugezogen. Eine bei Trans- 
portarbeiten darauffallende Holzrolle ver- 
ursachte eine Verschlimmerung, die den Tod 
herbeiführte. 

Beim Oeffnen eines Ventils einer Warm- 
wasserleitung lief einem Färber infolge Un- 
achtsamkeit heißes Wasser auf den Fuß, wo- 
durch eine Brand wund e entstand, die er 
zunächst unbeachtet ließ. Nach einigen Ta- 
gen machten sich Anzeichen einer Blutver- 
giftung bemerkbar, die nach der Heilung eine 
gewisse Versteifung des Fußgelenkes zurück- 
ließ. — 

Ein Arbeiter verletzte sich an einem 
rostigen Draht, beachtete aber die 
kleine Wunde nicht weiter. Nach einigen 
Stunden verspürte er Schmerzen und ver- 
starb einige Tage später an einer Blutver- 
giftung. 

Beim Schnüren von Ballen erlitt eine Ar- 
beiterin an der Stirn eine leichte Ritz- 
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wunde durch das Bandeisen. Es trat Blut- 
vergiftung ein, die innerhalb von fünf Tagen 
zum Tode führte. 

Ein Arbeiter erkrankte an einer Gasver- 
giftung infolge EinatmensvonChlor- 
gasen. Er war bei der Bedienung der 
Apparatur nicht nach Vorschrift verfahren 
und hatte die Gasmaske sinnwidrig verwandt. 

Ein Laugenmacher atmete beim Neuver- 
packen einer Laugenpumpe größere 
Mengen schwefliger Säure ein. Eine 
Lungenentzündung, die drei Tage später 
seinen Tod herbeiführte, mußte als Unfall- 
folge anerkannt werden. 

Ein Arbeiter reinigte einen mit Blei aus- 
gekleideten niedrigen Schwefelsäure- 
bottich. Im Behälter hatte sich Arsen- 
wasserstoff gebildet, den er einatmete. Zwei 
Tage später erlag er der Vergiftung. 

Beim Verschieben einesEisen- 
bahnwagens faßte ein Arbeiter an der 
Schiebetüre des Wagens an. Als der Wagen 
in Bewegung kam, schloß sich die Türe und 
klemmte dem Arbeiter die Hand ein. 

Ein Schlosser war mit dem Aufstellen 
eines Montagegerüstes beschäftigt 
und hatte seine Leiter in nächste Nähe der 
Geleise der Werksbahn stellen müssen. Ein 
vorbeifahrender, mit Holz beladener Wagen, 
der von einer Lokomotive geschoben wurde, 
erfaßte die Leiter und warf sie um. Bei dem 
Sturz trug der Schlosser einen Beinbruch 
davon. Der Mitfahrer des Holztransportes, 
welcher die Anweisung hat, vor dem Holz- 
wagen bzw. der Lokomotive vorauszugehen 
und mit der Pfeife Signal zu geben, wenn 
die Strecke nicht frei ist, stand jedoch auf 
dem vorderen Trittbrett des Holzwagens, so 
daß er die Leiter zu spät sah. Er versäumte 
aber auch dann noch ein Pfeifensignal zu 
geben und rief dem Lokomotivführer ein 
„Halt!“ zu, was dieser natürlich nicht hören 
konnte. Da die Firma über den Begleitmann 
eine Ordnungsstrafe in Höhe von 3 M ver- 
hängt hatte, wurde davon abgesehen, gegen 
ihn Strafantrag zu stellen, es erfolgte indessen 
auf Veranlassung der Sektion eine Verwar- 
nung des schuldigen Mannes durch das Ver- 
sicherungsamt. 

Beim Verschieben eines Eisen- 
bahnwagens stemmte sich ein Arbeiter 
verbotenerweise mit der Schulter gegen den 
Puffer des Wagens. Der Puffer fiel plötzlich 
aus dem Puffermantel heraus und dem Ar- 
beiter auf den Unterschenkel, der gebrochen 
wurde. 

Ein Arbeiter sah beim Festmachen eines 
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Rheinschiffes mit zu und hatte dabei einen 
Fuß auf dem Krangeleise stehen. Er achtete 
nicht auf den herankommenden. Dampf- 
kran, der ihm den vorderen Teil des linken 
Fußes abfuhr. 

Beim Aufspringen auf den Anhänger eines 
anfahrenden Lastzuges glitt der Bei- 
fahrer auf dem Trittbrett aus und geriet mit 
dem rechten Bein unter ein Vorderrad des 
Anhängers, wodurch eine schwere Verletzung 
entstand. 

Beim Lösen der Kupplung des An- 
hängers eines Lastkraftwagens 
geriet der Anhänger trotz geschlossener 
Bremse plötzlich in Bewegung und der 
Arbeiter wurde zwischen den beiden Fahr- 
zeugen zu Tode gequetscht. 

Die Pferde des Gespannes, das der 73- 
jährige Kutscher Z. führte, scheuten. Z. fiel 
ihnen in die Zügel, stürzte und wurde von 
dem leichten Fuhrwerk an beiden Beinen 
durch Ueber fahren verletzt. Eine Venen- 
Trombose, die seinen Tod nach fünf Monaten 
herbeiführte, mußte als Unfallfolge anerkannt 
werden. 

Beim Einbiegen von der Chaussee in 
einen Seitenweg fuhr ein Wagen heftig gegen 
die Bordkante und verlor ein Rad. Die 
Pferde scheuten und gingen durch. Dabei 
fiel der Fuhrmann vom Wagen und wurde 
überfahren. Durch Zertrümmerung des 
Schädels erlitt er den Tod. 

Ein Arbeiter fuhr einen Karren mit 
Stoff rückwärts gehend durch eine Tür; 
da der Fußboden dort etwas abschüssig war, 
verlor er die Gewalt über den Karren, sein 
linker Arm wurde gegen die Kante des Tür- 
rahmens gepreßt und brach. 

Ein tödlicher Unfall ereignete sich beim 
Transporteiner großen Papier- 
rolle mittels Handwagens, indem die Last 
herabfiel und dem 47 Jahre alten Transport- 
arbeiter die Gehirnschale eindrückte. 

Beim Fortrollen eines Koller- 
gangläufersteines fiel dieser um und 
einer der Arbeiter erlitt derart schwere Ver- 
letzungen, daß er bald darauf verstarb. 

Ein Versicherter fuhr auf seinem Fahr- 
rade nach Hause. Er blieb mit seinem Arm 
an einem Fahrrad, das ein vorbeifahrender 
Radfahrer auf dem Rücken trug, hängen und 
stürzte dadurch vom Rade. An ein- 
getretener Blutvergiftung starb er einige 
Tage später. 

Ein Rollergehilfe wurde auf dem Heimweg 
von der Arbeit, den er auf dem Rade zurück- 
legte, von einem überholenden Kraftwa- 
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genangefahren und vom Rad geschleu- 
dert. Er starb zwei Tage später an dem 
erlittenen Schädelbruch. 

Ein Arbeiter wurde auf dem Wege zur 
Fabrik von einem Lastauto überfah- 
ren und getötet. 
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Der Unwetterkatastrophe im 
Erzgebirge fiel ein Arbeiter auf dem Heim- 
wege von der Arbeitsstätte zum Opfer. 

Auf dem Wege zur Arbeit stürzte ein 
Arbeiter vom Rade und zog sich eine 
tödliche Schädelverletzung zu. 


— . —— 


Geschmacksmuster für Damastpapiere. 
Ein Urteil des Reichsgerichts. 


Das Reichsgericht, I. Zivilsenat, hat in 
seinem Urteil vom 7. Juli 1928 I 32/28 ein 
rechtlich hochinteressantes Urteil über Ge- 
schmacksmuster für Damastpapiere erlassen. 
Es lag folgender Tatbestand zugrunde: 

Die Beklagte besaß ein Geschmacksmuster 
für Damastpapiere, das im Musterregister als 
„Muster eines in Prägemaschinen mit Damast- 
leinenmuster (Leinenimitation) geprägten 
Kreppapiers“ eingetragen war. Die Beklagte 
verbot der Klägerin, die ebenfalls solches 
Damastpapier herstellt, die weitere Anferti- 
gung. Die Klägerin behauptet, daß die 
Uebertragung des für Leinen längst bekann- 
ten Damastmusters auf Papier nicht muster- 
schutzfähig, aber auch nicht neu sei und be- 
gehrte mit der Klage ein Urteil, das der 
Beklagten untersagte, Rechte irgendwelcher 
Art auf das Muster geltend zu machen, ins- 
besondere Rechte aus der Eintragung in das 
Musterregister. Da sie auf das Verbot der 
Beklagten den Weiterbetrieb eingestellt habe, 
verlangte die Klägerin auch Schadensersatz. 
Demgegenüber begehrte die Beklagte Klage- 
abweisung. Sie machte geltend, daß der 
Gegenstand des Musterschutzes die Ueber- 
tragung des Damastleinenmusters auf Krepp- 
papier sei. Auf Kreppapier arbeite sich das 
Muster wesentlich deutlicher und klarer 
heraus als bei jeder anderen Papierart. Das 
Eigenartige und Neue bestehe darin, daß ihre 
Papiere dem Damastleinen und Hausmacher- 
leinen zum Verwechseln ähnlich und so weich 
und schmiegsam seien wie wirkliches Leinen. 

Nachdem das Landgericht unter Abwei- 
sung der Klage im übrigen nach dem Unter— 
sagungsantrag erkannt hatte, die Berufung 
dagegen zurückgewiesen war, hat nunmehr 
auch das Reichsgericht in dem angegebenen 
Urteil die Revision zurückgewiesen. 

Die Entscheidungsgründe lauten: 

Das Landgericht hat seiner Entscheidung 
die in MZ. Bd. 49, S. 180 flg., dargelegte 
Rechtsanschauung zugrunde gelegt. Es han- 
delt sich dort um eine Mappe aus geprägter 
Pappe, die gepunztes Leder nachahmen sollte. 
Dort wird ausgeführt, erfordert werde für 


den Geschmacksmusterschutz „eine Form- 
bildung, welche den Formensinn des An- 
schauenden in einer eigentümlichen, von der 
Wirkung früher bekannter Verbindungen von 
Formelementen verschiedenen Weise berührt 
und sich dadurch als das Ergebnis einer 
originalen schöpferischen Kraft darstellt“. 
Hiervon ausgehend versagt das Landgericht 
dem Muster der Beklagten die Schutzfähig- 
keit, weil das Damastmuster schon längst 
bekannt gewesen sei und seine Verwendung 
für weiches Kreppapier keine andere ästheti- 
sche Wirkung hervorbringe als bei Leinen. 
Der Gedanke, statt Leinen Kreppapier zu 
verwenden, ergebe lediglich eine technische 
Möglichkeit, habe aber nichts Formschöpfe- 
risches. 

Daraufhin hatte sich die Beklagte im 
zweiten Rechtszug bemüht, nachzuweisen, 
daß die Verwendung des Damastmusters für 
weiches Kreppapier auch eine neue ästheti- 
sche Wirkung habe. Sie hatte ein Privat- 
gutachten des Präsidenten der juryfreien 
Kunstschau S. überreicht. Dieser vertrat darin 
den Standpunkt, daß Papier-Tischwäsche mit 
Damastmuster gegenüber der Leinendamast- 
Tischwäsche „fraglos einen ästhetischen Fort- 
schritt“ darstelle, zumal, wenn man noch die 
Griffigkeit des Stoffes hinzunehme. Er be- 
gründet das wie folgt: Der Glanz sei bei 
beiden verschieden, bei dem Papierdamast 
weich und warm, bei Leinendamast kalt. Der 
weiche Mattglanz gebe der Papierwäsche 
etwas Warmes, einen „intimen, schmeichleri- 
schen Charakter“, der bei Leinendamast- 
wäsche wegen ihres starken Glanzes nie €r- 
reicht werde. Ebenso sei die Farbe verschie- 
den, das schneeige Linnen von harter, beinahe 
blauweißer Farbe, ihm gegenüber der Papier- 
damast mit „differenzierterem, grünlichem 
und gelblichem Gesamtton“, also gegenüber 
der „kalten Pracht der hartglänzenden Lei- 
nenwäsche“ ein „gedämpfter Gesamtton“ bei 
Papierdamast. Bei Leinendamast zeige sich 
eine „geradezu augengefährdende Spiegelung 
der Sonnenstrahlen“, während bei Papier 
damast das Hell und Dunkel des Musters 
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„weniger abrupt changiert“ und daher die 
Musterung von „ruhigerem, fließendem 
Rhythmus“ sei. | 

Das Oberlandesgericht, das rechtlich dem 
ersten Richter beitritt, hat sich dem Privat- 
gutachter der Beklagten nicht angeschlossen. 
Im Berufungsurteile wird ausgeführt: Ein 
schöpferischer Fortschritt der äußeren Form 
sei nicht vorhanden. Der Gedanke, Glanz- 
wirkung durch den Gegensatz der glänzenden 
Damaststreifen gegenüber dem matten Unter- 
grund hervorzurufen, sei schon im Damast- 
leinen verwirklicht; ihn etwas mehr oder 
weniger hervorzuheben, könne nicht als 
etwas Eigenartiges gelten. Was der Sach- 
verständige als ästhetischen Fortschritt an- 
sehe, sei entweder Einbildung oder auch beim 
Leinendamast vorhanden, stehe zudem mit 
dem eigenen Vorbringen der Beklagten im 
Widerspruch; denn danach solle gerade das 
Hervortreten der Streifen und Quadrate in 
dieser Schärfe unbekannt gewesen sein. Nicht 
darauf könne es bei der Gewährung des 
Musterschutzes ankommen, was ein beson- 
derer Aesthet an Feinheiten eines Musters 
herausfühle, die dem einfachen Menschen 
verborgen blieben, sondern was die voraus- 
sichtliche Kundschaft des Musters über seine 
Neuheit und Eigenartigkeit empfinde, denn 
der Musterschutz verfolge nicht theoretische, 
künstlerische, sondern praktisch-wirtschaft- 
liche Interessen. Weder der angeblich be- 
ruhigende, warme, gelbliche Ton, noch das 
angebliche Fehlen der Biendung, ebenso- 
wenig der stärkere oder mattere Glanz des 
Papiers oder das Vorhandensein von Rillen 
statt plastischer Muster schüfen etwas, das 
in seinem Anblick von höherem Wert sei als 
dieselbe Prägung in Leinen. Das Krepp— 
papiermuster sei als Leinenimitation gedacht 
und könne nicht beanspruchen, einen neuen 
form- oder farbenschöpferischen Fortschritt 
zu enthalten. Eine Befriedigung des Tatsinns 
komme als Geschmackswirkung nicht in Frage. 


Diesen Ausführungen ist im Ergebnis zu- 
zustimmen, wenn auch mit einigen Abwei- 
chungen in der Begründung. Geschmacks- 
Muster haben zum Gegenstand Schöpfungen, 
die auf das ästhetische Empfinden einwirken 
sollen, also wesentlich durch Form oder 
Farbe, sei es in plastischer Form, sei es, wie 
hier, als Flächenmuster (zu vgl. wegen der 
Farbwirkung RGZ. Bd. 61, S. 46, und RG. 
4. Strafsenat im Urteil vom 12. Juni 1903 in 
PMZBI. 1004, S. 224). Schutzfähig ist das 
Muster, wenn es neu und eigentümlich, d. h. 
eigenartig ist. Dagegen braucht es darum 
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nicht „schöner“ zu sein als bisher Bekanntes. 
Hierin irrt der Vorderrichter. Es genügt das 
Hervorbringen eines neuen Eindrucks auf das 
Schönheitsgefühl; keineswegs muß das Neue 
einen „Fortschritt“ auf diesem Gebiete ent- 
halten (GZ. Bd. 14 S. 60, Bd. 45 S. 61, und 
noch neuestes Urteil des erkennenden Senats 
vom 8. Februar 1928, I 155/27 in M. u. W. 
XXVIIXXVIIIl, S. 317; Ebermayer in Steng- 
leins strafr. Nebengesetzen 5. Aufl., Bd. I 
S. 192; Allfeld, gewerbl. Urheberrecht S. 313 
Anm. 3c zu § 1 Geschm MG.; Vierhaus-Mül- 
ler, privatrechtliche Reichsgesetze 2. Aufl. 
S. 276). Von besonderer Wichtigkeit für den 
vorliegenden Fall ist die Frage der Stoffver- 
tauschung. Das Geschmacksmuster ist an sich 
nicht notwendig an einen bestimmten Stoff 
gebunden. Es kommt immer nur auf die 
Wirkung für den ästhetischen Formen- oder 
Farbsinn an, gleichviel, welcher Stoff zur 
Hervorbringung dieser Wirkung verwendet 
wird (Osterrieth, Lehrbuch des gewerblichen 
Rechtsschutzes, S. 226; Allfeld a. a. O. 8. 31¹, 
Anm. 3 6aa zu § 1; Neuberg, Geschm MG. 
S. 14; Ebermayer a. a. O. S. 193; RGSt. Bd. 23 
S. 93). Die Stoffvertauschung wird nur dann 
von Bedeutung, wenn der neue Stoff bei Ver- 
wendung des bekannten Musters eine neue 
ästhetische Wirkung hervorbringt, diesem 
Muster also zu einer bisher nicht bekannten 
ästhetischen Wirkung verhilft. 


Die Beklagte hatte im ersten Rechtszug 
diesen rechtlichen Gesichtspunkt verkannt. 
Ihre Ausführungen gingen im wesentlichen 
dahin, daß ihr Papierdamast ein vollwertiger 
Ersatz für Leinendamast sei. Das hatte natür- 
lich mit dem Geschmacksmuster nichts zu 
tun. Nachdem dann das Landgericht durch- 
aus zutreffend auf die maßgebenden recht- 
lichen Gesichtspunkte hingewiesen hatte, 
wechselte die Beklagte ihren Standpunkt. 
Vorher hatte sie geltend gemacht, ihr Papier- 
damast sehe dem Leinendamast zum Verwech- 
seln ähnlich. Jetzt behauptet sie, die ästhe- 
tischen Wirkungen seien in beiden Fällen 
völlig verschieden. Darauf allein kam es an. 
Allein derartige Verschiedenheiten im ästhe- 
tischen Eindruck hat der Vorderrichter nicht 
anzuerkennen vermocht. Das Revisions- 
gericht, das dies nachzuprüfen hat (Urteil 
des erkennenden Senats vom 13. Juni 1937, 
I 30/27 in Z. Bd. 117 S. 230), tritt ihm 
darin bei. Solch feine Unterschiede, wie sie 
der Privatgutachter der Beklagten heraus- 
gefunden haben will, die überdies im einzel- 
nen, soweit sie überhaupt bestehen, als offen- 
sichtlich ausgeschmückt und übertrieben 
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erscheinen, können hier um so weniger eine 
Rolle spielen, als die Beklagte selbst vorher 
eine bis zum Verwechseln ähnliche Wirkung 
des Papierdamastes gegenüber Leinendamast 
behauptet hatte. Endlich ist dem Berufungs- 
gericht auch darin beizutreten, daß die ver- 
schiedene „Griffigkeit“ für den Bereich des 
Geschmacksmusterschutzgesetzes keine Be- 
deutung hat, weil das Geschmacksmuster sich 
nur auf solche ästhetischen Eindrücke be- 
zieht, die durch das Auge vermittelt werden, 
nicht aber durch das Gefühl, den Tatsinn 
(Allfeld a. a. O. S. 313 oben; Ebermayer 
a. a. O. S. 192; Vierhaus-Müller, privatrecht- 
liche Reichsgesetze, 2. Aufl. S. 276). 
Demgegenüber hat die Revision ausge- 
führt, man dürfe nicht, wie der Vorderrichter, 
auf einen Vergleich zwischen Papierwäsche 
und Leinenwäsche abstellen, sondern müsse 
fragen, ob bei Papierwäsche das geschützte 
Muster bereits bekannt gewesen oder ob es 
für sie neu und eigentümlich sei. Der Be- 


klagte wolle nicht etwa einen Leinendamast 
vortäuschen, sondern der Papierwäsche eine 
neue ästhetische Wirkung verleihen. Der 
Uebertragung eines bisher nur für Leinen 
bekannten Musters auf Papierwäsche, die ihr 
eigenes Verwendungsgebiet und einen eige- 
nen selbständigen Gebrauchszweck habe, 
werde man die Schutzfähigkeit zubilligen 
müssen, sofern das Muster nur bei Papier- 
wäsche neu und eigentümlich sei. Diese Aus- 
führungen verkennen jedoch die maßgeben- 
den Gesichtspunkte. Nicht darauf kommt es 
für den Geschmacksmusterschutz an, daß 
man geeignetes Kreppapier jetzt auch damast- 
ähnlich herstellen kann, denn das wäre eine 
gegebenenfalls neue technische Wirkung, son- 
dern es entscheidet allein, ob das bekannte 
Damastmuster, wenn man es auf weiches 
Kreppapier einprägt, statt es in Leinen ein- 
zuweben, auf den Beschauer eine neue ästhe- 
tische Wirkung ausübt. Das ist von den 
Vorinstanzen mit Recht verneint worden. 


Akad. Papieringenieur-Verein e. V. an der Techn. Hochschule 


zu Darmstadt.“ 
Neuaufnahmen: 


Name | 


Stand | Jahrg. | 


Adresse 


Feyerabend, Karl Dipl.-Ing. 22—26 | Sebnitz i. Sa., Papierfabrik A.-G. 
Grözinger, Werner Dipl.-Ing. 18—21 Söflingen-Ulm 
Johnsen, Direktor Dr.-Ing. Erie (Penna.), U.S.A.. Hammermill 
Mate, Alfred Dipl.-Ing. 19—25 Neustadt (Schwarzwald), Zellstoff- und 
Papierfabrik 
May, Ernst Dipl.-Ing. 22—27 Neidenfels (Pfalz). Fa. Glatz 
Rieth, Ernst Dipl.-Ing. 21—26 Memel. Zellulosefabrik 
Ros e, Paul Dipl.-Ing. 21—24 Stettin, Feldmühle A.-G. 
Stolz, Ernst Dr.-Ing. 21—25 Aschaffenburg. A.-G. für Zellstoff- und 
Papieriabrikation 
Türk, Werner Ingenieur 21—24 Erie (Penna.), U. S.A., Hammermill 
Trenschel, Rud. Dipl.-Ing., Assistent 23—28 Darmstadt. Techn. Hochschule 
Aenderungen: 

Drössel, Alfons Dr.-Ing., Assistent seit 1926 | Darmstadt. Heinrichstr. 149 
Kummer, Rudolf Ingenieur | 23—27 Klein-Eislingen (Fils). Friedhofstr. 13 
Merlau, Otto | Dr.-Ing. 21—25 Wolfen b. Berlin, Agfa Filmfabrik 
Meltzer, Karl Dr.-Ing. 21—25 Sebnitz i. Sa., Papierfabrik A.-G. 
Schallock. Karl Dipl.Ing. 22--27 | Alfeld-Gronau, Alfeld 

Ingenieur 22—26 Düsseldorf, Achenbachstr. 13 


Uellner, Rudoli 
* Mitgliederverzeichnis siehe W. f. P. Nr. 34. S. 943. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden & 6, 50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 
Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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Ein Beitrag zum Problem der Holzversorgung. 


Große Konzerne befassen sich bereits mit 
der sich langsam heranschlängelnden Schwie- 
rigkeit der Fichtenholzbeschaffung. Ich ver- 
weise nur auf eine Notiz der Leipziger Neue- 
sten Nachrichten vom 4. Juli, die besagt, daß 
auf der jüngsten Hauptversammlung von 
Aschaffenburg wohl die guten Auftragsver- 
hältnisse deutlich unterstrichen wurden, daß 
aber die Beschaffung ausreichender Holz- 
bestände die gemeinsame Sorge bilde. Frei- 
lich, die großen Werke mit ihren außerordent- 
lichen Ansprüchen spüren am ehesten die 
Knappheit, viel später erst werden die klei- 
neren Werke davon betroffen, die auf dem 
heimischen Markte einkaufen und somit wird 
es noch lange dauern, bevor diese ernste 
Sorge von der Allgemeinheit auch anerkannt 
wird. 

Die meisten Maßnahmen, die zur Behe- 
bung dieser Schwierigkeit empfohlen werden, 
eriordern bis zu ihrer Wirksamkeit viele 
Jahre. Wir müssen daher untersuchen, ob 
nicht schon mit kleinen Mitteln etwas früher 
Abhilfe geschaffen werden kann, und darüber 
zu sprechen, gibt mir folgender Passus in 
dem Vortrage des Herrn Dr. Schuchhart in 
der Generalversammlung des Vereins Deut- 
scher Holzstoff-Fabrikanten am 15. Mai in 
Jena (siehe W. f. P. Nr. 24, S. 655) Gelegen- 
heit. Es heißt dort: 

„Wenn z. B. im Reich 2½ Millionen 
Hektar, also nahezu 25% der gesamten 
Waldfläche, noch mit Buchen bestanden 
sind, so erscheint das vom Standpunkt der 
Rentabilität der Forstwirtschaft und vom 
Standpunkt des Industriebedarfes angreif- 
bar, weil gerade das Buchenholz eine ge- 
ringe Verwendungsmöglichkeit hat und in 
der Hauptsache nur als Brennholz in Frage 
kommt.“ 

Der Verfasser steht überhaupt der Ver- 
wendung von Laubhölzern skeptisch gegen- 
über und dennoch hätten wir gerade in der 
Heranziehung dieser Hölzer zur Zellstoff- 
herstellung schon eine ganz spürbare Abhilfe 
gefunden. 

Warum wir noch so viel Buchenbestände 
haben, dafür sind sicher boden wirt- 
schaftliche Gesichtspunkte maß- 
gebend. Ich verweise auf die Tagung des 
Deutschen Forstvereines in Dresden, wo die 
„Laubholzeinbringung im Fichtenwald“ be- 
handelt und die Notwendigkeit der Laubholz- 
beimischung für den größten Teil der Fich- 
tenwaldungen als wissenschaftlich erwiesen 
angesehen wurde. . Mag auf einem Buchen- 


bestande Fichte in der ersten Generation noch 
gedeihen, in der zweiten wird sie nicht mehr 
fortkommen und so wird man zur Laubholz- 
kultur wieder zurückgreifen. 

Sicher, ihr Verwendungsgebiet ist kein 
allzu großes, ich hebe aber hervor, daß die 
Buche in zunehmendem Umfange zur Her- 
stellung von Eisenbahnschwellen mit Kreosot- 
imprägnierung dient, ferner findet die Buche 
durch ihre Destillation, deren Erzeugnisse 
Holzkohle, Holzteer, Holzessig, Azeton zur 
Herstellung rauchlosen Pulvers, Methan- 
alkohol usw. sind, immer mehr Verwendung. 
Ob und in welchem Ausmaße die Verarbei- 
tung der Buche in der Kunstseidenindustrie 
Aussichten hat, wäre weiter zu prüfen. Es 
ist möglich, daß, wenn die allgemeinen 
Schwierigkeiten, welche die Laubholzzell- 
stoffe der Verarbeitung entgegensetzen, be- 
hoben sind, Buchenzellstoff sich wegen der 
Weichheit seiner Fasern usw. beson- 
ders eignen dürfte. 

Wenn ich auch nicht ganz mit Herm Pro- 
fessor Dr. C. Bungetianu an der Bukarester 
Industrie- und Handelsakademie überein- 
stimme, daß „Buche das Holz der Zukunft“ 
sei, oder wie er wörtlich sagt: 

„in der Zukunft, wenn die Nadelholzarten 

knapp werden, wird die Buche das nötige 

Material zur Papier- und Pappenfabrikation 

liefern, obwohl sie kur zfaserig ist“, 
so kann ich ihm eine gewisse Berechtigung 
dazu für ein Land nicht absprechen, das über 
3 200 000 ha Buchenbestände verfügt und 
jährlich 600 000 Waggons Buchen zum Ver- 
kaufe stellt (Rumänien). 

Laubhölzer ergaben von jeher anerkannt 
gute Stoffe für die Papierfabrikation. Ich er- 
innere nur an den Aspenzellstoff und Aspen- 
holzschliff, die für die Herstellung von Lösch- 
papieren hervorragende Anwendung finden, 
ferner ist es bekannt, wie sehr die gebleichten 
Buchenzellstoffe für wertvolle Werkdruck- 
papiere geschätzt werden. Neuerdings höre 
ich, daß in Südfrankreich seit Jahren die Edel- 
kastanie einen ausgezeichneten Zellstoff lie- 
fert. Nur deshalb, weil das alkalische Auf- 
schlußveriahren in Deutschland nicht die Ver- 
breitung geiunden hat, ging die Anfertigung 
solcher Spezialstoffe zurück. Aber mit dem 
Wiederaufleben dieser Methode — auch in 
Deutschland — wird gerechnet werden müs- 
sen. Schreibt doch kürzlich ein amerikani- 
sches Blatt: 

„Der Mangel an Papierholz (Fichte) ın 
den Vereinigten Staaten dürfte der Ent- 
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wicklung der Sulfatzellstoffindu- 
strie erheblichen Vorschub leisten. Die 
Umlegung von auf Sulfitstoff und Holzstoff 
basierenden Betrieben auf Sulfatzellstofi 
und die Verlegung ersterer auf kanadischen 
und neufundländischen Boden ist wohl 
eine Umgruppierung, wie man sie in den 
nächsten Jahren noch oft erleben 
dürfte.“ 

Mit dem alkalischen Aufschluß können wir 
alle Hölzer zu nutzbaren Rohstoffen der 
Papierfabrikation machen. Wir werden sogar 
dazu noch gedrängt werden, wenn z. B. 
Finnland einen Exportzoll auf Holz erhebt 
oder ein Exportverbot erläßt. Was werden 
wir in Deutschland, die wir die besten Ab- 
nehmer Finnlands sind, dann dazu sagen und 
was tun, wenn andere Staaten diesem Vor- 
schlage folgen? | 

Der Sulfatzellstoff erreicht in Schweden 
allein fast die Hälfte der Sulfitzellstoffproduk- 
tion, nämlich 450000 t, und bei uns beträgt 
die jährliche Gesamtmenge 19 200 t! 

Ist es nur die leidige Geruchsfrage, die 
uns an der Investierung von Kapitalien hin- 
dert, um das Sulfatverfahren zu fördern? 
Haben wir in Deutschland moderne Anlagen, 
die sich die neuesten Verbesserungen der 
Alkaliregeneration zunutze machen konnten ? 
Ich glaube kaum. Aber wir haben ja die Mit- 
verarbeitung von Sulfat zur Deckung der 
Alkaliverluste mehr oder weniger in der 
Hand. Es gilt noch die Frage zu stellen, ob 
nicht durch Verarbeitung harzfreier 
Hölzer die Geruchsbelästigung erheblich ge- 
mindert wird. 

Ingenieur Fritz Wallenberger wurde ein 
Patent erteilt betreffend ein Verfahren zur 
Regeneration von Schwarz- oder Braunlauge 
in Natron-Sulfatzellulosefabriken bei voll- 
ständiger Ausschaltung einer 
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Geruchsbelästigung. Eine Prüfung 
dieses Patentes liegt im allgemeinen Interesse. 

Und hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit 
möchte ich nochmals die in der kleinen abge- 
brannten (aber jetzt im Eilschritt im Wieder- 
aufbau begriffenen) Zellulosefabrik Stuppach 
(Ungerer-Verfahren) festgestellten Verbrauchs- 
Ziffern anführen: Aus 17 302 rm Holz wur- 
den 2756813 kg Zellstoff, also 160 kg pro 
Raummeter gewonnen, eine Ausbeute, die 
nicht hinter dem Sulfitstofiverfahren zurück- 
steht. 

Zuletzt möchte ich auch noch den Auf- 
schluß der Rotbuche (fagus silvatica) 
nach dem Sulfitverfahren in Er- 
innerung bringen. Dieser Zellstoff, zu den 
besten Werkdruckpapieren geeignet, wurde 
von mir schon vor dem Kriege im Groß- 
betriebe (10-t-Kocher) hergestellt und ge- 
legentlich der Hauptversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Inge- 
nieure in Berlin bemustert. Leider verhin- 
derte der plötzlich ausgebrochene Krieg das 
Interesse daran weiter zu vertiefen. 

Wir müssen auch kleine Abhilfen benüt- 
zen, um unsere Papierstoffe zu strecken, 
und dazu gehört ganz sicher das Buchen- 
sulfitverfahren. Führten wir doch 1927 für 
400 Millionen RM. Nutzholz ein, davon sicher 
für über 100 Millionen RM. Papierholz. Wir 
könnten diese gewaltige, unsere Handels- 
bilanz schwer belastende Ziffer ganz bedeu- 
tend herabmindern, wenn wir die 25% 
Buchenbestände, soweit es möglich, wirt- 
schaftlich und zweckdienlich ist, zur Papier- 
rohstofferzeugung heranziehen. 

(Siehe meine Artikel „Ueber Buchenzell- 
stoff“ im W.f.P. 1913, „Muß es denn nur die 
Fichte sein?“ im P.-F. 1927 und „Ueber Holz“ 
in der P.-Z. November 1911.) 

Walter Sembritzki. 


Federleichte Werkdruckpapiere. 


In Nr. 31 des W. f. P., S. 855, tritt Herr 
Gerhard Wehrhahn, Berlin, für eine Bezeich- 
nung und Begrenzung des Begriffes „feder- 
leicht“ nach dem spezifischen Gewicht des 
Papiers ein. Man kann ohne weiteres zu- 
geben, daß eine Begrenzung des Begriffes 
„federleicht“ notwendig ist, denn nachdem 
diese Papiersorte jetzt von vielen Seiten an— 
geboten wird, ist die Gefahr vorhanden, daß 
unter dem Namen „federleicht“ Papiere ge- 
liefert werden, die diese Bezeichnung nicht 
verdienen. Herr W. schlägt vor, alle locker 
gearbeiteten Werkdruckpapiere, auch die we— 


niger auftragenden, als „federleicht“ zu 
bezeichnen und den Grad der Voluminosität 
durch Hinzufügen einer Zahl, nämlich des 
spezifischen Gewichtes des Papieres, zu be- 
zeichnen. Später gibt er als unterste Grenze 
für das spezifische Gewicht eines Papieres, 
das noch auf die Bezeichnung „ſederleicht“ 
Anspruch erheben kann, den Wert 0,65 an, 
und als obere Grenze den Wert 0,38. Einen 
bestimmten Grenzwert für die Bezeichnung 
„federleicht“ festzulegen, ist jedenfalls zweck- 
mäßig, wenigstens nach unten. Nach oben 
ist dagegen ein Grenzwert solange nicht not- 


—— — 
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wendig, als es keine noch auftragendere Sorte 
Papier unter irgendeiner neuen Bezeichnung 
gibt. Herr W. hat als Grenzwert nach oben 
das spezifische Gewicht 0,38 angenommen, 
weil ihm noch kein Papier vorgekommen ist, 
das spezifisch leichter, also voluminöser war. 
Nach meinem Gefühl liegt der untere Grenz- 
wert 0,65 ziemlich niedrig und könnte erhöht 
oder vielmehr zahlenmäßig erniedrigt wer- 
den, weil man sich unter „federleicht“ doch 
unbedingt eine besondere Eigenschaft 
des Papieres vorstellt und nicht ein Papier, 
das sich kaum von einem gewöhnlichen un- 
satinierten Werkdruckpapier unterscheidet. 

Ob der Begriff des spezifischen 
Gewichtesals Maßstab für die besondere 
Eigenschaft des Papieres, die mit „ſeder- 
leicht“ bezeichnet wird, zweckmäßig ist, 
möchte ich in Frage stellen. Die Bezeichnung 
heißt zwar federleicht“, aber auch Dickdruck- 
Papier, auf was es praktisch ankommt, ist die 
Dicke des Papieres bei einem bestimmten 
Quadratmetergewicht, die relative Dicke, das 
Volumen. Man spricht deshalb auch von 
voluminösen Papieren. Die Dicke ist das 
Positive, das was man messen kann und 
auch mißt und worauf der Papiermacher hin- 
arbeitet. Das spezifische Gewicht ist nur eine 
Verhältniszahl, die man erst aus dem 
Quadratmetergewicht, durch Dividieren mit 
der Dicke des Papieres in Millimeter X 1000 
errechnet. Unter dem spezifischen Gewicht 
kann man sich eigentlich nichts vorstellen, 
und zudem bewegt es sich gerade umgekehrt 
wie die Dicke des Papieres. Das dickste 
Papier hat bei gleichem Quadratmetergewicht, 
also Masse, das niedrigste spezifische Ge- 
wicht. Auch ist der Ausdruck „spezifisches 
Gewicht“ nicht ganz korrekt, beim Papier 
kann man eigentlich nur von einem schein- 
baren spezifischen Gewicht reden, da das 
Papier ein poröser Körper ist. 

In einer Papierfabrik, in der ich die Fabri- 
kation der federleichten Druckpapiere vor 
Jahren kennenlernte, wurde einfach die Dicke 
in Millimetern für ein bestimmtes Quadrat- 
metergewicht vorgeschrieben, 2. B. 0,16 mm 
bei einem Papier von 90 g/qm. Ein gutes 
federleichtes Papier mit etwas Alfastoff er- 
reichte nach einer Erfahrungsformel das 
Doppelte in Tausendstel-Millimeter vom 
Quadratmetergewicht, 2. B. 180 Tausendstel- 
Millimeter (0,180 mm) bei 90 g/qm. Ohne 
Zusatz von Alfastoff wurde diese relative 
Dicke nicht erreicht. Sie entspricht einem 
spezifischen Gewicht von 0,5, also einem 
Mittelwert nach Wehrhahn. Größere Dicke 
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bei demselben Quadratmetergewicht, also ein 
höheres Volumen, konnte nur durch Zusatz 
von mehr Alfastoff erreicht werden. 

Die Vorschrift der Dicke bei gegebenem 
Quadratmetergewicht ist für den Werkführer 
und Maschinenführer einfach und klar. Nach 
dem spezifischen Gewicht können sie nicht 
arbeiten, sie müssen dieses erst in die Dicke 
umrechnen bei einem gegebenen Quadrat- 
metergewicht. Daß das Papier nach der 
Dicke gearbeitet wird bei schwankendem 
Quadratmetergewicht, kommt wohl weniger 
vor, eine von diesen Größen muß aber un- 
bedingt gegeben sein, nach dem spezifischen 
Gewicht allein kann überhaupt nicht ge- 
arbeitet werden. 

Ich wollte damit nur zeigen, daß das 
spezifische Gewicht für den Papiermacher 
keinen praktischen Wert hat, für ihn 
heißt die Frage nur, wie dick muß das Papier 
sein, bei dem bestimmten Quadratmeter- 
gewicht. Für ihn würde also eine Zahl als 
Maßstab für die Qualität verständlicher sein 
als das spezifische Gewicht, die mit dem 
Quadratmetergewicht multipliziert die Dicke 
ergibt (in Tausendstel eines Millimeters). Je 
größer diese Zahl ist, desto größer ist das 
Volumen des Papieres, desto wertvoller ist 
das Papier für den bestimmten Zweck. 

Daß man mit dem spezifischen Gewicht 
als einer Verhältniszahl rechnen kann, ist 
selbstverständlich, so kann man ausrechnen, 
wie hoch ein Stoß Papier wird, oder wie 
dick ein Buch von 200 Seiten wird, bei einem 
Papier von bestimmtem Quadratmetergewicht 
und bestimmtem spezifischen Gewicht, und 
umgekehrt, wie schwer das Papier gearbeitet 
werden muß, bei einer bestimmten Dicke und 
Seitenzahl eines Buches und einem angenom- 
menen spezifischen Gewicht des Papieres. 
Diese Rechnungen bieten keine Schwierig- 
keiten. Sie setzen aber das spezifische Ge- 
wicht des Papieres als bekannt und 
kanstant voraus. Das spezifische Gewicht 
steht aber nicht auf dem Papier, sondern 
kann nur durch Messen der Dicke und durch 
Umrechnen ermittelt werden: 

Quadratmetergewicht 


Dicke (in mm) mal 1000 
Daß es unbedingt konstant bleibt bei 
einer Fertigung oder bei gleichem Stoff- 
eintrag, ist eine irrtümliche Annahme. Es 
wechselt mit der Beschaffenheit des Roh- 


stoffes und der Mahlung des Stoffes und 


hängt noch von mancherlei Umständen beim 
Herausarbeiten des Papieres auf der Papier- 
maschine ab. Man kommt also um das Mes- 
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sen mit dem Mikrometer nicht herum, und 
wie Herr W. durch die Einführung des Be- 
griffes des spezifischen Gewichtes das Messen 
mit dem Mikrometer ersparen will, ist mir 
dunkel. Beim fertigen Papier kann man stait 
einzelne Bogen zu messen, die Höhe eines 
Papierstoßes von 500 oder 1000 Bogen mes- 
sen, das ist zuverlässiger äls eine Einzel- 
messung, man braucht dazu kein Mikrometer. 
Aber bei der Herstellung des Papieres ist das 
Messen mit dem Mikrometer nicht zu um- 
gehen, und muß sogar zur Kontrolle der 
vorgeschriebenen Dicke (oder des spezifischen 
Gewichtes) recht oft ausgeführt werden. — 


Es ist erfreulich, daß die federleichten 
Druckpapiere mehr und mehr Eingang finden, 
denn das bedeutet im allgemeinen eine 
Qualitätsverbesserung. Die Ansicht, daß mit 
diesen federleichten Druckpapieren gewisser- 
maßen eine Täuschung des Publikums be- 
absichtigt sei, scheint glücklich überwunden 
zu sein. Das Publikum kauft ja auch die 
Bücher nicht nach dem Umfang, und ein 
leichtes Buch ist jedenfalls angenehmer im 
Gebrauch als ein Buch, das ein beträchtliches 
Gewicht hat. Ein federleichtes Druckpapier 
entspricht im übrigen sicher mehr dem 
idealen Charakter des Papieres als ein spezi- 
fisch schweres Papier, wie z. B. manche mit 
sehr viel Füllstoff gearbeitete und stark 
geglättete Papiere, wie sie für den Illustra- 
tionsdruck verwendet werden. Ich meine aber 
nicht die gestrichenen Kunstdruckpapiere, die 
ich im Gegenteil zweckentsprechend und 
schön finde. In dem kürzlich erschienenen 
„Musterbuch der deutschen Papiererzeugung““ 
sind nicht weniger als sieben Muster feder- 
leichter Druckpapiere unter verschiedener Be- 
zeichnung enthalten und 13 Firmen als Er- 
zeuger aufgeführt. Diese Muster sind ziem- 
lich verschieden in der Dicke, bei annähernd 
gleichem Quadratmetergewicht von 70 bis 
80 g, aber keines dieser Muster trägt eine 
Angabe, die über die relative Dicke, das 
Volumen oder das spezifische Gewicht Aus- 
kunft gibt. Man ersieht daraus, daß die Her- 
steller mit derartigen Angaben sehr vorsichtig 
sind, sie werden auch nicht gern eine Ga- 
rantie für ein bestimmtes gleichbleibendes 
spezifisches Gewicht eines Papieres über- 
nehmen und ohne diese positive Grundlage 
haben alle Berechnungen nur bedingten 
Wert. 

Dagegen finde ich in einer kürzlich er- 
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schienenen Muster zusammenstellung der Pa- 
piergroßhandlung Ferd. Flinsch in Leipzig 
auf den Mustern Angaben über das Volumen, 
so ist ein 65 g/qm schweres Leichtdruckpapier 
mit Alfa 0,125 mm dick, was einem spezifi- 
schen Gewicht von 0,52 entspricht, und ein 
80 g/qm schweres federleicht Dickdruckpapier 
ist 0,15 mm dick gleich einem spezifischen 
Gewicht von 0,53. 


Und Muster von echten englischen Alfa- 


Druckpapieren der gleichen Firma tragen 
folgende Angaben: 


80 g/qm, vier Blatt aufeinandergelegt gleich 
0,75 mm dick, 


90 g/qm, vier Blatt aufeinandergelegt gleich 
0,90 mm dick, 

das ergibt für das 80 g/qm schwere Papier ein 
spezifisches Gewicht von 0,45 und für das 
90 g/qm schwere Papier ein spezifisches Ge- 
wicht von 0,40. Das letztere Papier reicht 
also beinahe an die obere von Herrn W. an- 
gegebene Grenze heran. 


Beim Vergleich der deutschen mit den 
englischen Papieren fällt auf, daß die eng- 
lischen eine rauhere Oberfläche haben als die 
deutschen. Das trägt natürlich auch zu dem 
großen Volumen bei. Die deutschen Papiere 
sind meistens für den Zweck zu schön und 
gleichmäßig in der Durchsicht, was auf zu 
kurz gemahlenen Faserstoff deutet, und haben 
eine glättere Oberfläche, von denen die eine 
vielfach die Siebmarke zeigt. Diese sieht man 
bei den englischen Papieren kaum, sondern 
beide Oberflächen sind gleichmäßig rauh. 


In der Hauptsache ist aber das größte 
Volumen englischer Papiere auf die Ver- 
wendung von viel oder nur Alfastoff Zurück- 
zuführen, der für diesen Zweck hervorragend 
geeignet ist und von keinem anderen Rohstoff 
übertroffen wird. Während sich die Fabriken 
in England und Schottland ihren Alfastoff 
selbst herstellen, sind die deutschen Fabriken 
meistens auf den Bezug aus dem Ausland 
angewiesen, wodurch sich der Stoff auch 
verteuert. 


Als Halbstoff für federleichte Druck- 
papiere werden im übrigen vor allem Baum- 
wollhalbstoff und nicht zu harte Holzzellstoffe 
verwendet. Hier bietet sich für die Lumpen- 
halbstoffwerke eine gute Absatzgelegenheit, 
wenn sie einen knotenfreien und nicht zu 
teuren Baumwollhalbstoff auf den Markt 
bringen, der entsprechend fertig gemahlen ist. 
Von den Holzzellstoffen eignet sich besonders 
gebleichter Natronzellstoff, dann folgen Ritter- 
Kellner-Zellstoff und zuletzt Mitscherlich- 
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Zellstoff. Auch die Laubholzzellstoffe, Aspen- 
und Pappelzellstoff sowie Buchenzellstoff, 
machen das Papier voluminös, man kann sie 
aber nur bis zu einem gewissen Prozentsatz 
beimischen, weil sie zu kurzfaserig sind. Das 
Druckpapier darf auch nicht zu schwammig 
und weich werden, sondern muß eine gewisse 
Dehnbarkeit und Biegungsfestigkeit haben. 
Papiere mit viel Laubholzzellstoff sind aber 
gerade in dieser Hinsicht sehr empfindlich, 
sie bekommen leicht Brüche. Der Strohzell- 
stoff macht das Papier im allgemeinen zu 
dicht und hart, doch kann ein kleiner Zusatz 
zu weichen Stoffen eben wegen dieser seiner 
Eigenschaft von Vorteil sein. Holzstoff eignet 
sich für diese Papiere nicht, weil die kleinsten 
Splitter das Aussehen und die Bedruckbarkeit 
des Papieres beeinträchtigen und feiner Holz- 
stoff die Papiere dicht und schwer macht. 
Will man Holzschliff verwenden, so ist der 
Aspenholzschliff wegen seines geringen spezi- 
fischen Gewichtes und seiner Splitterfreiheit 
zu empfehlen. Daß Füllstoffe der gewünsch- 
ten Eigenschaft der relativen Dicke des 
Papieres entgegenwirken, liegt auf der Hand, 
ein kleiner Zusatz bis etwa 8% Asche im 
Papier schadet aber weniger als er für die 
Bedruckbarkeit nützlich ist. Außer Kaolin 
kommen noch Annaline und Asbestine zur 
Verwendung. 


Im Ganzzeugholländer wird der Stoff 


ähnlich wie für Löschpapiere gemahlen, also 
rösch bei dünnem Eintrag. Je nach der Dicke 
des Papieres muß auch hier etwas mehr oder 
weniger getan werden, immer ist aber etwas 
längere Zeit zu mahlen als für Löschpapiere, 
weil an das Druckpapier höhere Ansprüche 
bezüglich Festigkeit gestellt werden. Das 
Löschpapier kann weich und lappig sein, auch 
etwas fasern, von einem Druckpapier muß 
man aber bei aller Schwammigkeit eine ge- 


wisse Festigkeit und Steifheit verlangen. 


Dünner Eintrag der Holländer ist stets zu 
empfehlen. Selbstverständlich muß der Stoff 
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knotenfrei sein. Entgegen den Löschpapieren 
wird der Stoff auch geleimt, und zwar 1% 
bis /. Das macht das Papier härter und 
widerstandsfähiger bei Benetzung mit Was- 
ser und gegen mechanische Beanspruchung. 

Ein Rohmaterial, das nicht teuer ist und 
auch aufträgt, ist die Jute, sie läßt sich aber 
schwer bleichen und behält auch gebleicht 
immer einen gelblichen Farbton. Immerhin 
könnte solcher halbgebleichter Jutehalbstoff 
für gelbliche federleichte Druckpapiere ge- 
eignet sein, und ich würde Papierfabriken, 
die noch über einen Lumpenkocher und 
Halbzeug- und Bleichholländer verfügen, 
einen Versuch anraten. 

Beim Herausarbeiten des Papieres auf der 
Papiermaschine ist alles zu vermeiden, was 
das Papier dicht macht, vor allem ist also 
wenig zu pressen und die Glättwerke sind 
auszuschalten. Vielfach werden diese feder- 
leichten Druckpapiere mit Rippung und 
Wasserzeichen gearbeitet. Durch die Rippung 
wird das Volumen künstlich etwas vergrößert, 
andererseits läßt sich aber ein geripptes 
Papier sicher schwerer bedrucken. Die Rip- 
pung sollte auf der Oberfläche nicht zu sehr 
hervortreten. Die Wasserzeichen werden in 
dem röschen und doch nicht zu weichen Stoff 
sehr schön. Es ist vielleicht ein Grund mit 
dafür, daß diese Papiere häufig Wasserzeichen 
haben. 

Zum Schluß möchte ich noch zum Aus- 
druck bringen, daß es schließlich nicht darauf 
ankommt, dieallerhöchsten Zahlen für 
die relative Dicke zu erreichen, wenn dies 
nur auf Kosten anderer Eigenschaften möglich 
ist. Die federleichten Druckpapiere müssen, 
wie schon betont, auch eine gewisse Steifheit 
und Elastizität haben und sollen beim 
Drucken nicht stauben. Es bietet sich hier 
für den praktischen Papiermacher eine gute 
Gelegenheit, seine Kunst zu zeigen, indem er 
Eigenschaften, die einander auszuschließen 
scheinen, im Papier vereint. Goy. 


Die Verminderung der Seibstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationeiie 
Energiewirtschaft 
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Die Stabmühle als Mahlorgan in Halbstoff- und Papierfabriken. 
(Zu Nr. 33, S. 911.) 


Ein Modell der in Nr. 33 dieser Zeit- 
schrift beschriebenen Stabmühle ist inzwi- 
schen in einer deutschen Maschinenfabrik, 
welche den Bau von Stabmühlen auigenom- 
men hat, ausprobiert worden, bei welchen 
Versuchen sich die Notwendigkeit einiger 
wichtiger Aenderungen ergab, um den Mah- 
lungsgrad nicht nur durch eine Veränderung 
der zulaufenden Stoffmenge, der Stoffdichte, 
der Stabfüllung oder der Drehzahl der 
Mühle, sondern auch noch durch eine neu- 
artige Einrichtung momentan beeinflussen zu 
können. 

Des ferneren wurde eine Kombination 
gefunden, welche diese verbesserte Stabmühle 
in jeder Papierfabrik und selbst dort ver- 
wenden läßt, wo oft ein Farbwechsel ein- 
tritt und auch der Mahlungsgrad für ver- 


schiedene Papiere stark veränderlich sein 
Soll. — 

Dadurch ist der verbesserten Stabmühle 
ein größeres Arbeitsfeld erschlossen worden 
und nicht nur Zellstoffabriken, sondern auch 
Papierfabriken, die rösche bis denkbar 
schmierige Stoffe verarbeiten, können nun- 
mehr von ihr Gebrauch machen. 

Uebrigens ist, nach amerikanischen An- 
gaben, die Stabmühle als Erzmühle vor etwa 
30 Jahren aus Deutschland in Nordamerika 
eingeführt worden, um jetzt, nachdem sie 
sich dort auch als Mahlorgan für Abfall- und 
Papierstoffe überraschend gut bewährt hat, 
als solche wieder nach Deutschland zurück- 
zukehren. 

Bad Liebenwerda, August 1928. 

Zivil-Ing. Anton D. J. Kuhn. 


Das Papier in Spruch und 
Sprache. 

Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Samm- 
lung von Dr. Weiß. 
Papierwuſt. 

Die Akten des Reichskammergerichts 
wuchſen ins Anendliche. 1689 nach der 
Einnahme Speiers durch die Franzoſen 
flüchtete man in Kriegsnot einen Teil des 
Archivs von Speier nach Aſchaffenburg, 
einen Teil nach Worms, der dritte fiel in 
die Hände der Franzoſen, welche ein Staats⸗ 
archiv erobert zu haben glaubten und ber: 
nach geneigt geweſen wären, ſich dieſes 
Papierwuſts zu entledigen, wenn nur je- 
mand die Fuhren hätte daran wenden 
wollen. 

Goethe: Dichtung und Wahrheit, 

12. Buch. 


Ein Pappendeckelvergleich. 

E. T. A. Hoffmann ſchreibt aus Bam⸗ 
berg am 26. Februar 1809 an den Violi- 
niſten Morgenroth in Dresden über das 
Theater: Das Orcheſter iſt erbärmlich, die 
Fagotts Kämme, die Hörner Brummeiſen 
und die Violinen Pappendeckel. 

E. T. A. Hoffmann: Briefe. 
Die Erfindung des Papiers. 

Ex relatione Chartoppaei (nach Papier— 

überlieferung) ſoll das Papiermachen von 


einem Viehhirten ſein erfunden worden. 
Der, als derſelbige ſehr beregnet, alſo daß 
ſein Hemde am Leibe ganz durchnäſſet wor⸗ 
den, habe er es über Nacht zum Abtrocknen 
auf einem großen Felsſtein ausgebreitet. 
Weil es aber die Nacht durch überaus ſtark 
geregnet und das Hemde, ſo von Leinwand 
geweſen, faſt verdarb, habe der Hirte mit 
einem Feldſtein dasſelbige ganz zerſchlagen 
und die Maffe auf dem Stein liegen laſſen. 
Da es nun die andere Nacht getrocknet und 
auf den Tag, allwo mehr Sonnenſchein die 
Maſſe gedörret, habe der Hirte ſolche ins 
Dorf gebracht, da dann mit Kohlen darauf 
gezeichnet und ferner von andern auf die 
Invention des geleimten Papiers geſonnen 
worden. Breslau, Stadtarchiv. 


Es werden aber die Papierer zwar den 
Künſtlern beigezählet, doch haben ſie unter 
ſich eine löbliche Ordnung und ein Geſchenk 
vor die Reifenden zu genießen, welche nicht 
nur in Teutſchland, ſondern durch ganz 
Europa allenthalben Arbeit finden. 

Chr. Weigel: Hauptſtände 1698. 


Alte Papiere. 

Ich habe eine Leidenſchaft für alte Pa- 
piere und habe mir manchmal das Herz 
daran verbrannt. 

Agnes Günther: Die Heilige und 
ihr Narr, II. Kap. 50. 
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Dreifaches Jubiläum. 


Die Firma AdolfRuhmannin Gug- 
genbach (Steiermark) kann am 11. Septem- 
ber d. J. ein dreifaches Jubiläum feiern. Vor 
75 Jahren erfolgte an diesem Tage die Grün- 
dung der Firma durch Adolf Ruhmanı, 
25 Jahre nachher trat am gleichen Tage der 
jetzige Seniorchef Kommerzialrat Moritz 
Ruhmann als Teilhaber in die Firma ein 
und mit diesem 50jährigen Jubiläum begeht 
er zugleich an diesem Tag in körperlicher 
und geistiger Gesundheit und Frische seinen 
70. Geburtstag. 

Die aus einer Papiermühle entstandene 
Guggenbacher Papierfabrik wurde im Jahre 
1876 von Adolf Ruhmann erworben, der sie 
zeitgemäß ausbauen und einrichten ließ. Das 
Unternehmen umfaßt zurzeit die Papierfabrik 
in Guggenbach mit vier Papiermaschinen, die 
Zellulosefabrik in Krems, die Pappenfabrik 
Waldstein und neun Holzschleifereien in 
Guggenbach, Waldstein, Wildon, Sukdull, 
St. Michael, Liesingthal und Madstein, zu 
deren Betrieb 2000 PS Wasser-, 300 PS 
Dampf- und 1500 PS elektrisch übertragene 
Kraft zur Verfügung stehen, und beschäftigt 
1600 Arbeiter und Angestellte. Die Fabrik 
erzeugt hauptsächlich Rotationsdruckpapier 


und ist die größte Privatpäpierfabrik in 
Oesterreich. Ihre Erzeugnisse genießen vor- 
züglichen Ruf und ihre Ausfuhr nach Ueoer- 
see, vornehmlich nach Indien und Südame- 
rika, ist schr bedeutend. Diese Größe ver- 
dankt sie ihrem Seniorchef, Tierrn Kommer- 
zialrat Moritz Ruhmann, dessen großzügiger 
Geist in unermüdlicher Arbeit das Fabrik- 
unternehmen auf den heutigen achtunggebie- 
tenden Stand brachte. 

Kommerzialrat Moritz Ruhmann, an de:- 
sen Seite sein Bruder, Dr. Otto Ruhmann, 
und seine drei Söhne Franz, Alfred und Karl 
Ruhmann stehen, kann an diesem Jubeltage 
mit berechtigtem Stolz auf das Ergebnis 
seiner 50jährigen Arbeit zurückblicken. Das 
Verhältnis zwischen Arbeitgeber und Aroeit- 
nehmer ist bei der Firma Adolf Ruhmann stets 
das beste gewesen, und dieses niemals ge- 
trübte Einvernehmen wird auch den Fest- 
lichkeiten das Gepräge geben. die für den 
11. September in Guggenbach geplant sind. 


(Zentralblatt für die Papierindustrie.) 


Anm. d. Red.: Wir wünschen dieser 
rührigen Firma auch fernerhin eine gesunde 
Weiterentwicklung, Blühen und Gedeihen. 


— m — — 


Geschäftsberichte. 


Verein für Zellstoff-Industrie A.-G., Berlin. Dem 
Vernehmen nach wird die Gesellschaft für das am 
30. Juni abgelaufene Geschäftsjahr 192728 voraus- 
sichtlich wieder 10 % Dividende verteilen. Die Um- 
sätze sind in dem abgelaufenen Berichtsiahr erheblich 
höher als im Vorjahr gewesen und sollen auch im 
laufenden Geschäftsjahr zufriedenstellend sein. 


Die „Prager Elbemühl“ A.-G. beschloß in ihrer 
am 18. August abgehaltenen Generalversammlung 
unter dem Vorsitz von Dr. Ernst Arnost, aus dem 
Reingewinn für 1927 von 283 423 Ke (i. V. 273 065 Kc) 
zuzüglich des Vortrages von 71278 Kc, zusammen 


also aus 354701 Kc. ebenso wie im Vorjahr eine 
Dividende von 5% zu verteilen und den nach Dotic- 
rung des Reservefonds und Abzug der Tantiemen 
erübrigenden Rest von 75331 Ke vorzutragen. Die 
ausscheidenden Verwaltungsräte Dr. Josef Pick, 
Direktor Georg Popper und Dr. Ivan Ruzicka 
wurden wiedergewählt. Der Geschäftsbericht stekt 
fest, dab das Unternehmen 1927 mit Aufträgen ver— 
sorgt und die Fabriken voll beschäftigt waren. Die 


Gesellschaft trachtet. durch die bereits in Angriff 


genommenen Investitionen eine Ockonomisierung des 


Betriebes herbeizuführen, die zur weiteren Konsoli- 
dierung des Unternehmens beitragen soll. 


Re 


Ein Ausschuß zur Verbesserung der Produktionsstatistik. 


Auf Grund einer Vereinbarung mit dem Völker- 
bund hat die Internationale Handels- 
kammer einen besonderen Ausschuß zur Verbesse— 
rung der Produktionsstatistik eingesetzt, dem als 
deutscher Vertreter Geheimrat Kast. geschäfts- 
führendes Präsidialmitglied des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie. Berlin. angehört. Zur Vorberei- 
tung der Arbeiten sind besondere Sachverständigen- 
nusschüsse eingesetzt worden, und zwar zunächst für 
Kohle und Eisenerz, Eisen- und Stahlhalbzeug, Schiff- 
bau, Zellstofi, Baumwolle und Seide. Zu einem 


späteren Zeitpunkt ist die Bildung von Säachverstän- 
dieenausschüssen auch für andere Industriezweige 
beabsichtigt. Die Ausschüsse werden im Laufe des 
September und Oktober in der Internationalen Han- 
delskammer zusammentreten. um für die Konfe- 
renz zur Verbesserung der Wirt- 
schaftsstatistik, die der Völkerbund für No- 
vember dieses Jahres nach Genf einberufen hat. eine 
einheitliche Stellungnahme der zunächst beteiligten 
Industrien vorzubereiten. (l.- u. II. It.) 


— ... ——̃ä K— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Neue Pappenfabriken. 


Im Nachtrag und zur Berichtigung der Notiz in 
Nr. 34, S. 956, teilen wir mit, daß nicht die Firma 
Karton- und Papierfabrik A. Otto Schmidt G. m. b. H. 
in Leutenberg i. Thür. die neue Pappenfabrik er- 
richtet hat, sondern die Herren Kommerzienrat 
A. Otto Schmidt in Leutenberg i. Thür. und 
Herr Arthur Mentz in Leutenberg i. Thür., und 
zwar unter der Firma Thüringer Pappeniabrik 
G. m. b. H., Rottenbach in Leutenberg (Thür.). Die 
Direktion des Werkes hat Herr Arthur Mentz 
übernommen. Die Betriebskraft besteht aus 250 PS 
Dampf und 25 PS Wasser. Es sollen in 24 Stunden 
5000 kg Buchbinder-, Schuh-, Zieh-, Kisten- und Hart- 
pappen hergestellt werden. 


Die Firma Victor Nossol, Dampiholzstoff-Fabrik 
in Petersdorf i. Rsgb. wurde zu einer Pappenfabrik 
ausgebaut und stellt nunmehr mit zwei Kraftschleifern 
und drei Pappenmaschinen 6000 kg lufttrockenen 
Holzstoff und Handpappen, weißen Holzstoff, unsati- 
nierte und satinierte weiße Handholzpappen her. Die 
Betriebskraft besteht aus 400 PS Dampf, 120 PS 
Wasser und 50 PS Ueberlandstrom. Inhaber und Lei- 
ter ist Herr Victor Nossol in Petersdorf i. Rsgb. 


Jul. Pohle G. m. b. H., Metalltuch- und Sieb— 
walzenfabrik, Raguhn i. Anh. Herr Oscar Ilise, 
langjähriger Reisevertreter, ist infolge Ablebens aus- 
geschieden. 


Handelsregister - Eintragungen. 


Papierfabrik Kabel Aktlengesellschaft zu Kabel 
(Westfalen). Der Buchhalterin Clara Baack und 
dem Kaufmann Karl Epbinder, beide zu Kabel, 
ist derart Prokura erteilt, daß jeder in Gemeinschaft 
mit einem Vorstandsmitglied oder einem Prokuristen 
zur Vertretung der Gesellschaft berechtigt ist. 

Joh. Sutter, Papierfabrik A.-G., Schopfhelm (Ba- 
den). Die Prokura des Karl Preßler ist erloschen. 

Biebersteiner Holzstoff-Fabrik, Inh. Rudolf Franz 
in Bieberstein bei Reinsberg i. Sa. Gerhard Ru- 
dolf Franz ist ausgeschieden. Das Handels- 
geschäft ist verpachtet. Als Pächter ist der Kaufmann 
Oswald Curt Franz in Chemnitz Inhaber. Er 
haftet nicht für die im Betriebe des Geschäfts begrün- 
deten Verbindlichkeiten des bisherigen Inhabers. 

Pappenfabrik Atzenbach G. m. b. H. in Atzenbach 
i. Wiesental (Baden). Die Gesellschaft ist aufgelöst 
worden. Kaufmann Alfred Hermann Heinrich Seh! 
in Atzenbach ist zum Liquidator bestellt. 

Holzstoffabrik Eichmühle Tebbenhoff & Co. zu 
Eichmühle b. Hersfeld (Hessen-Nassau). Die Gesell- 
schaft ist erloschen. 

Krepp- und Buntdruckpapierindustrie Weil & Ro- 
sengart, Rastatt (Baden). Dem Kaufmann Claus 
Mueller und dem Kaufmann Eduard Sande! 
ist Gesamtprokura erteilt; die beiden Prokuristen 
können die Firma nur gemeinschaftlich miteinander 
zeichnen und vertreten. 

Paul Koch, Papierwarenfabrik, G. m. b. H. in 
Aschersleben (Prov. Sachsen). Der Kaufmann Erich 
Robert Claus ist als Geschäftsführer ausgeschieden, 

Fritz Walther, Papierwarenfabrik, Weißenfels 
(Saale). Der Papierwarenfabrikant Fritz Wal- 
ther ist als Inhaber eingetragen worden. 

„Pata“ Papierwarenfabrik G. m. b. H., Berlin. 
Die Liquidation ist beendet. Die Firma ist gelöscht. 


100 jähriges Bestehen. Am 14. Septem- 
ber d. J. feiert die bestbekannte Drahtbürstenfabrik 
C. J. Klaebe, Dresden-N. 6, ihr 100jähriges Bestehen. 
Wir wünschen der Firma auch im zweiten Säkulum 
beste geschäftliche Erfolge. 


Jubiläumsfeier. Zu Ehren von fünf Arbeit- 
nehmern der G. Haindl'schen Papierfabriken, welche 
das 25. Dienstjahr erreichten, und des Herrn Poliers 
M. Arnold, welcher das 40. Dienstjahr vollendete. 
fand am 14. August in der Alten Post in Schongau 
ein Familienabend statt, der einen stimmungsvollen 
und vergnügten Verlauf nahm. Nach einer flott ge— 
spielten Ouverture einiger Herren, die sich gerne in 
den Dienst der Sache stellten, und einem hübsch 
vorgetragenen Prolog begrüßte Herr Kommerzienrat 
Holz hey die Gäste, gegen 100 an der Zahl, be- 
stehend aus Beamten, Angestellten. Arbeitsveteranen, 
die schon das 25. Dienstjahr hinter sich haben, mit 
ihren Frauen, beglückwünschte die Jubilare und 
dankte für die in Treue geleisteten Dienste, insbe- 
sondere Herrn M. Arnold; er gedachte der oft- 
mals schwierigen Arbeiten, die er als Polier ausführen 
ınußte, und bezeichnete ihn wegen seiner freudigen 
Zusammenarbeit mit seinem Arbeitgeber als nach- 
ahmenswertes Vorbild für die ganze Arbeiterschaft. 
Die Jubilare wurden sodann mit dem Verdienstzeichen 
des Bayerischen Industriellenverbandes geschmückt 
und erhielten ansehnliche Geldgeschenke. Herr Bür- 
germeister Bader, der schon durch seine Anwesen- 
heit die Jubilare ehrte, erinnerte mit beredten Worten 
an die Entwicklung der Papierfabrik, an ihre Be- 
deutung für die Stadt Schongau und brachte ein Hoch 
aus auf den anwesenden Herrn Kommerzienrat 
Clemens Haindl und den leider wegen Krank- 
heit abwesenden Herrn Geheimrat Friedrich 
Haindl. welche vor 40 Jahren das Werk begonnen 
haben und in unermüdlicher Arbeit von Jahr zu Jahr 
bis zum heutigen Umfang erweiterten. Herr Ober- 
werkführer Maier überbrachte die Wünsche der 
Beamten und Arbeiter und Herr G. Achmüller 
beglückwünschte Herrn Arnold als seinen langjährigen 
Kollegen. Herr Arnold dankte im Namen der 
Jubilare und in seinem Namen für das Vertrauen, 
das ihm schon in den allerersten Jahren entgegen- 
gebracht wurde, und wünschte dem Werke ferneres 
Blühen und Gedeihen. Unter den Klängen des Orche- 
sters, anmutig und treffsicher vorgetragenen Liedern 
von Frau Gaugele und dem Männergesangvefein 
der Fabrik, flott gespielten Klavierstücken und tech- 
nisch vollendeten Violinsolos von Herrn J. Ach- 


A Pe: 1 n 
müller, mustergültigen Plattlertänzen, komische 


Vorträgen und Couplets vergingen nur Zu rasch die 
gemütlichen Abendstunden, so daB man erst a 
Morgen an das Heimgehen dachte, in dem Bewu 
sein, wieder einmal frohe Stunden in schönste 
Harmonie verbracht zu haben. 


der bekannten 


Herr Sigmund Velt, Seniorchef ist 


Firma Carl Veit. Filztuchfabrik, En En 
am 30. August nach kurzer, schwerer Krankhe 015) 
storben. (Nachrufe siehe heutige Nummer, 


i Maschinen- 
＋ Herr Eugen Merz, Werkmeister der Maschi 


i halham 
papierfabrik Thalham Max Bacharach Ss dieser 


69. Lebens- 
hieden. 


(Oberbayern) ist nach 27jähriger Tätigkel 
Firma nach langem, schwerem Leiden im f 
jahr in Berlin, wo er Genesung suchte, vers 
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Fachtagung für Zerkleinerung der Mineralrobstoffe. 

Die Zentralstelle für Aufbereitung 
und Hartzerkleinerung der Mineral- 
rohstoffe veranstaltet am Montag, den 24, Sep- 
tember 1928, vorm. 10 Uhr, eine Fachtagung in Ber- 
lin, „Hotel Prinz Albrecht“, Prinz Albrecht-Str. 9. 
Es sind dabei folgende Vorträge vorgesehen: „Gegen- 
warts- und Zukunftsaufgaben der Hartzerkleinerung“ 
von Herrn Dipl.-Ing. Dr. Kache; „Windsichter, 
Mahl- und Zerkleinerungsmaschinen“ von Herrn Direk- 
tor Helbig; „Transportsysteme für die Hartzer- 
kleinerung“ von Herrn Oberingenieur Möller. Ein- 
ladungen für die „Fachtagung für Zerkleinerung der 
Mineralrohstoffe“, der sich Betriebsbesichtigungen an- 
schließen werden, sind unter der gekürzten Brief- 
anschrift „Postschließfach fünfunddreißig, Berlin-Steg- 
litz“ anzufordern. 


Neue Sortierungsvorschriften für Paplerholz in 
Thüringen. 

Für die Staatsforsten des Freistaates Thürin- 
gen tritt am 1. Oktober d. J. eine neue Holzmes- 
sungsanweisung in Kraft. Die Sortierung erfolgt von 
diesem Zeitpunkt ab unter enger Anlehnung an die 
bekannten Vorschriften der preußischen „Homa“ 
(Holzmessungsanweisung), die auch von den Ländern 
Braunschweig und Sachsen übernommen wurden, £o 
daB nunmehr in Preußen, Braunschweig, Sachsen und 
Thüringen eine annähernde Uebereinstimmung dei 
Sortierungsvorschriften erreicht ist. Bezüglich des 


Sortimentes Papierholz haben die neuen Sortierungs- 
vorschriften für Thüringen folgende Fassung erhalten: 


— .. — — 
Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im August 1928. 


„Zu Abschnitten (Blochen) geeignetes Holz darf nicht 
als Papierholz ausgehalten werden. Papierholz 
(Zellstoff- oder Schleifholz) sind Rundstücke aus Holz- 
arten, die zu Zell- und Holzstoff geeignet sind; in der 
Regel 2 m lang, gesund, wenig ästig, ins Schichtmaß 
gesetzt, I. Kl.: Nutzrollen von über 14 bis einschlieB- 
lich 20 cm Zopf mit Rinde gemessen (1 rm = 0,80 fm), 


2. Kl.: Nutzknüppel von über 7 bis einschließlich 
14 cm Zopf mit Rinde gemessen (1 rm = 0,70 fm).“ 
K. 
Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 


Firma Deutsche Phosphorbronze- Industrie E. v. Mün- 
stermann, Gleiwitz (O.-Schl.), über „Holländer 
Spritz ventil“ System Robert Dietrich 
bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer Leser emp- 


fehlen. 


25 jahre Bremer Zigarrenfabriken Heinrich Müller, 
Bremen. 

Die weit über die Grenzen Deutschlands bekannte 
Zigarrenfabrik Heinrich Müller, die seit ihrer Grün- 
dung im Jahre 1903 ihre Kundschaft ohne jeglichen 
Zwischenhandel direkt ab Fabrik beliefert, blickt in 


diesem Jahr auf ihr 25jähriges Bestehen zurück. Es 


ist ihr in dieser Zeit gelungen, das Vertrauen von 
50 000 ständigen Kunden zu gewinnen, ein Beweis für 
die aulerordentliche Leistungsfähigkeit. 

Wir beglückwünschen die Firma und empfehlen 
unseren Lesern unbedingt die Durchsicht des an- 
liegenden Angebotes dieser Firma. 


Berlin 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für "Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau . 
Ammendorfer Papierfabrik 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierlabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmühle, Papier- und e A. = r 
Heidenauer Papierfabrik . 
Kartonpapierfabriken Oroß-Särchen 
Natronag, Berlin i . 
Pinnau, Königsberg . . 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. 0. 
Reisholz, Papierfabrik . 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A A. 0. 
Stettiner Papier- und e . 
Varziner Papierfabrik . . ; 
er. Bautzner Papierfabriken R 

Verein für Zellstoff-Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof e Dar 

š . Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 

Qebr. Adt, Wächtersbach : 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Pabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
Manchen Dachauer . A. > 
Papierfabrik Hegge . 
Teisnacher Papierfabrik 


c Dresden 
hemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 

reiberger Papierfabrik zu wann ; 
Tbodesche Papierfabrik ; . . 
Patentpapierfabrik zu Penig 

Leipzig. 

Papierfabrik Limmritz-Steina . 

er. Holzstoff- u. Papierfabriken A.-G., Niederschlema . 


22. — 21.25 —.— —.— 25.5 
163.— 165.— 165.5 163.5 160.— 
227.75 227.— 210.— 2105 207.5 
220,5 221.— 218.— 216,— 213.25 
155.— 155.— 152.— 153, — 157.— 
112.— 111.25 112.— 113,.— 111.25 
256.5 252.— 246.25 249.75 248.75 

58.— 57/8 54.5 54. | 55,25 
140.— 136.5 139.5 138.25 139.5 

68.75 64.— 43.75 65,755 67.— 

80,5 80.75 80.75 80,— 78.75 
241,5 244.5 241.5 249.— 241.— 
154.— 155.25 152.— 146. — 146.— 

53.5 £6, — 57.— 58.— 62.— 
144.5 147.— 140.— 143.— 140.75 

u 76. - 83.5 82,5 85.— 
148,-- 147.75 144, — 145.5 142.25 
295% 292.5 285.25 285.— 287.— 

95.— 92.75 88.5 86.— 89,75 

40.— 40.— 40.5 40.— 40.— 
164.— 162 '/a 162.— 160.— |162,— 
264.— 267.— 272.— 277.— 284.— 

83.— 83.— 84.— 85.— 84½½ 
112.— 112.— 109.— 106.— 112.— 

64.— 65.— 65.— 65. — 65.— 

65.— 65.— 64.— 63. | 67,— 

—.— —.— 99.— 99. — 99.— 

—.— —.— 123.— 120.— 118.5 

re = 99,— 99,— 99.— 

—.— —.— 135.— —— | —— 

— — — — 1 15.— 115.— 1 15.— 
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Erweiterte Unterstützung der älteren Angestellten. 

Der Reichsarbeitsminister hat seine Zustimmung 
dazu gegeben, daß zunächst für die Zeit bis zum 
31. Dezember 1928 die vom Verwaltungsrat der 
Reichsanstalt für Arbeitsvermittlung und Arbeits- 
losenversicherung zugelassenen Maßnahmen zur Be- 
hebung der Notlage unter den älteren Angestellten 
auch für Empfänger von Krisenunterstützung durch- 
geführt werden. Solchen älteren Angestellten können 
daher vom Vorsitzenden des Arbeitsamtes Fahrkosten 
zur Vorstellung bei dem Arbeitgeber gewährt wer- 
den. In den Fällen, in denen die Arbeitsaufnahme 
von einer Kautionsleistung abhängig gemacht wird, 
kann der Vorsitzende des Arbeitsamts zum Abschlud 
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Vorsitzende des Arbeitsamts ihm ebenfalls ein zins- 
loses, in Raten zurückzahlbares Darlehen gewähren. 
Der Vorsitzende des Arbeitsamts kann diese Lei- 
stungen demselben Arbeitslosen wiederholt zubilligen. 


Leipziger Herbstmesse. 

Auf der diesjährigen Leipziger Herbstmesse hielt 
sich der Geschäftsgang im Zeichen einer äußerst vor— 
sichtigen Bedarfsdeckung, da nach den Aussagen der 
meisten Ausstellerfirmen nur von der Hand in den 
Mund gekauft worden sein soll. Dies war auch bei 
der Papier- und Schreibwarenmesse der Fall, Auf- 
träge wurden in der überwiegenden Zahl der Fälle 


einer Kautionsversicherung dem Arheitsuchenden ein nur in kleinen Posten erteilt, wobei allerdings von 


zinsloses, in Raten zu tilgendes Darlehen bis zur Käuferseite Nachbestellungen in Aussicht gestell 
Höhe einer Jahresprämie gewähren. Wenn die Ar- wurden. Soweit nennenswertere Geschäfte getätigt 
beitsaufnahme daran zu scheitern droht, daß von wurden, beschränkten sich diese hauptsächlich auf 


Weihnachtsartikel, wobei Briefpapierkassetten sicht— 


Arbeitsuchenden die Bestreitung des Lebensunterhaälts 
lich bevorzugt waren. S. 


bis zur ersten Gehaltszahlung unmöglich ist. kann der 


Das Standardwerk der Papiermacherei. 

„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Dipl.-Ing. Friedrich Müller, Geh. Baurat, ordentl. Professor für 
Papier-Ingenieurwesen an der Techn. Hochschule in Darmstadt. 

J. Band: 

Die Roh- und Halbstoffe sowie das Ganzzeug, 


440 Seiten stark, mit 286 Abbildungen, im Format DIN A 4, vornehm in 
Ganzleinen gebunden, Preis RM. 30.—, Ausland mit RM. 1.— Portozuschlag. 
II. Band: 

Die Papiermaschinen nebst Karton- und Pappenmaschinen 
sowie die Fertigstellung des Papieres, 

466 Seiten stark, mit 305 Abbildungen und 3 Plänen, im Format DIN A 4, 
vornehm in Ganzleinen gebunden, Preis RM. 35.—, Ausland mit RM. 1.— 


Portozuschlag. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Ueber den I. Band urteilt Herr Dr. Opfer mann, Geschäftsführer des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure, in 
den Literatur-Auszügen dieses Vereins: 

Nur der Fachmann wird den Wert dieses einzigartigen Buches 
richtig einschätzen können; denn was hier auf verhältnismäßig klei- 
nem Raum mit geradezu bewundernswerter Klarheit an theoretischem 
und praktischem Wissen geboten wird, ist unübertrefflich. 

Seit fast 40 Jahren ununterbrochen in engster Fühlung mit der 
Papier- und Zellstoffindustrie stehend, und zwar sowohl als Erbauer 
von Papiermaschinen und -fabriken als auch als langjähriger Leiter 
einer sehr bedeutenden Feinpapierfabrik, hat Geheimrat Müller seit 
1913 das Amt als Hochschulprofessor für Papierfach in Darmstadt 
inne. In idealer Weise paarte sich so bei ihm praktische Er- 


fahrung mit wissenschaftlicher Einstellung, und alle Fachkollegen. 
ob erste Autoritäten oder junge Praktiker, müssen dem Verfasser 
Dank sagen, daß er sich entschlossen hat, seine reichen, langjährigen 
Erfahrungen auf dem Gebiete des Papiermaschinenbaues und der 
Papierfabrikation jetzt in einem Lehr- und Handbuch niederzulegen 


Opfermann. 
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Wir erfüllen die schmerzliche Pflicht, davon Kenntnis zu geben, 
daB unser hochverehrter Seniorchef, 


Herr Sigmund Veit, 


am 30. August in der Frühe nach kurzer, schwerer Krankheit sanft 
verschieden ist. 


Die Einäscherung hat am Sonntag, den 2. September, vormittags 
11 Uhr, in aller Stille stattgefunden. 


Filztuchfabrik Carl Veit, 
Göppingen (Wttbg.) 


Unser hochverehrter Seniorchef 


Herr Sigmund Veit 


ist am 30. August nach kurzem, jedoch schwerem und mit bewunde- 
rungswürdiger Geduld ertragenem Leiden sanft entschlafen. 


Wir verlieren in dem Heimgegangenen einen väterlichen Freund, 
einen gerechten und stets auf unser Wohl bedacht gewesenen Chef. 
Sein Andenken werden wir dadurch ehren, daß wir geloben, sein 
Lebenswerk hochzuhalten und daran in seinem Geiste pflichterfüllt 
weiter zu arbeiten. 


Beamte, Meister und Arbeiter 
11354] der Fiiztuchfabrik Carl Veit 
in Göppingen (Witbg.) 
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Auslands-Rundschau. 


Schweden. 

Die schwedische Zellstoffabri- 
kation hat im Juli die seither größte Pro- 
duktionsziffer aufzuweisen. In der Sulfit- 
fabrikation wurde der Rekord der Junizifler 
übertroffen, während die Sulfatfabrikation 


recht hohe Ziffern aufweist. 
| 


Norwegen. 


Die bisherigen Kollektivver- 
träge auf zwei Jahre verlängert. 

Nach einem Telegramm aus Oslo haben 
die Parteien vor dem Schlichtungsausschuß 
die Vorschläge, nach welchen die bisherigen 
Kollektivverträge auf zwei weitere Jahre 
verlängert werden sollen, anerkannt. 

N. P. E. 
Frankreich. 


Ein- und Ausfuhr von Papier- 
mass e. Im Jahre 1927 kamen in Frankreich 
4 317 060 dz Halbstoffe zur Papierbereitung 
im Werte von 476 273 000 Fr. zur Einfuhr 
gegen 5 672 206 dz — 846325000 Fr. im 
Vorjahre. Diese Einfuhr setzte sich u. a. Zu- 
sammen aus 627 636 dz — 101 302 000 Fr. 
Lumpen und Abfälle, 1 754 472 dz = 
74 446 000 Fr. mechanisch hergestellte Papier- 
masse, 1934961 dz — 300 525 000 Fr. che- 
misch hergestellte Papiermasse. Als Liefe- 
ranten traten hierfür u. a. auf: Schweden mit 
1052 204 dz — 41209000 Fr. Holzschliff 
und 804 036 dz — 128691 000 Fr. Zellulose, 
Norwegen mit 218 616 dz -= 9 180 000 Fr. 
Holzschliff und 82199 dz — 15 788 000 Fr. 
Zellulose, Großbritannien mit 311824 dz — 
24 430 000 Fr. Lumpen, Deutschland mit 
61 135 dz — 12011 000 Fr. Lumpen, 9324 dz 
-— 826 000 Fr. Holzschliff und 272 142 dz S 
45 496 000 Fr. Zellulose, Belgien mit 65788 dz 
— 8073000 Fr. Zellulose, die Schweiz mit 
17326 dz — 1973000 Fr. Lumpen, mit 
26 233 dz — 1099000 Fr. Holzschliff und 
64 070 dz — 11997000 Fr. Zellulose, die 
Tschechoslowakei mit 2733 dz — 695 000 Fr. 
Lumpen und 41 388 dz — 6 987 000 Fr. Zel- 
lulose. 

Die Ausfuhr von Halbstoffen 
zur Papierbereitung belief sich auf 1 282 685 
dz — 234 593 000 Fr. gegen 1 057 373 dz — 
273 427 000 Fr. im Vorjahre. Der Versand 
setzte sich u. a. zusammen aus: 1 224 468 dz 
— 219053000 Fr. Lumpen und Abfälle, 
18791 dz — 4 204 000 Fr. mechanisch herge- 
stellte Papiermasse, 39426 dz — 11 336 000 


Fr. chemisch hergestellte Papiermasse, Als 
wichtigste Bezieher traten u. a. auf Groß- 
britannien mit 103011 dz — 37 139 090 Fr. 
Lumpen, Polen mit 2026 dz — 1 087 000 Fr. 
Lumpen, Belgien mit 220 552 dz — 43 517 000 
Fr. Lumpen, die Schweiz mit 64 969 dz = 
10 151 000 Fr. Lumpen, die Tschechoslowakei 
mit 2600 dz — 1 027000 Fr. Lumpen, Spanien 
mit 46 179 dz = 10841 000 Fr. Lumpen, die 
Vereinigten Staaten mit 482570 dz = 
60 921 000 Fr. Lumpen. B. 


Ungarn. 


Ein- und Ausfuhr von Papier. 
In Ungarn kamen 1927 528 454 dz Papier im 
Werte von 29303000 Pengö und 94 154 dz 
Pappen im Werte von 3 950 000 Pengö zur 
Einfuhr. Ausgeführt wurden dagegen nur 
272 dz Papier — 70000 Pengö und 5470 dz 
Pappen — 251000 Pengö. Von der Papier- 
einfuhr entfielen allen 319835 dz = 
12621 000 Pengö auf Druck- und Schreib- 
papier, und zwar waren davon 277817 dz 
— 12273 000 Pengö holzhaltig und 42 028 dz 
— 348 000 Pengö holzfrei. 


An Packpapier wurden 161129 dz = 
7553000 Pengö eingeführt, und zwar 
106 560 dz aus der Tschechoslowakei, 46 528 
dz aus Oesterreich und 7182 dz aus Deutsch- 
land. Den drittgrößten Anteil an der Einfuhr 
hatte das Zigaretten- und Seidenpapier mit 
7298 dz = 1 838 000 Pengö, wovon Oester- 
reich 2293 dz, Tschechoslowakei 2274 dz, 
Italien 2153 dz und Frankreich 208 dz lieferte. 
Dann folgt Buntpapier und Karton mit 
6197 dz 687 000 Pengö, wovon Oesterreich 
3062 dz und Deutschland 2629 dz einführten. 

Von der Pappeneinfuhr trafen u. a. 
18 550 dz — 764 000 Pengö auf rohe Dach- 
pappe, 51 907 dz — 1466000 Pengö auf 
Handpappen und 19804 dz — 1198000 
Pengö auf Maschinenpappe. Die rohe Dach- 
pappe wurde u. a. mit 18085 dz aus der 
Tschechoslowakei und mit 364 dz aus Oester- 
reich nach Ungarn verbracht. Unter den 
Handpappen befanden sich 3541 dz — 95 000 
Pengö Graupappe und Hadernpappe mit 
einem Gewicht von 400 g und mehr je qm, 
wovon 2938 dz aus Oesterreich, 315 dz aus 
der Tschechoslowakei und 282 dz aus 
Deutschland stammten. Für Maschinenpap- 
pen war Oesterreich in allen Sorten Haupt- 
lieferant, und zwar lieferte Oesterreich Ma- 
schinenpappen im Gewichte von 250 g un 
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mehr je qm ungeglättet 2383 dz — 80 000 
Pengö, desgl. farbig 910 dz — 34 000 Pengö, 
glatt 8387 dz — 573000 Pengö und 8124 dz 
— 511 000 Pengö leichtere Pappen. 

Von der Ausfuhr verdient nur die Aus- 
fuhr von Maschinenpappe der Erwähnung. 
Hierin wurden 4804 dz — 226000 Pengö, 
davon 2992 dz nach Rumänien ausgeführt. 

EinfuhrvonPapierzeug. Ungarn 
verzeichnete im Jahre 1927 eine Einfuhr von 
53 499 dz Papierzeug aller Art im Werte von 
1498000 Pengö; hiervon entfielen 1153 dz 
— 159 000 Pengö auf Papierzeug aus Hadern, 
34490 dz — 1105000 Pengö auf anderes 
chemisch bereitetes Papierzeug und 16 856 dz 
= 234000 Pengö auf anderes mechanisch 
bereitetes Papierzeug. Die Einfuhr von Pa- 
pierzeug aus Hadern fand statt mit 833 dz 
aus Deutschland und mit 319 dz aus 
Oesterreich. Chemisch bereitetes Papierzeug 
stammten 19041 dz aus der Tschechoslowa- 
kei, 16312 dz aus Oesterreich und 137 dz 
aus Rumänien. Das mechanisch bereitete 
Papierzeug kam mit 15 502 dz aus Oester- 
reich und mit 1264 dz aus der Tschecho- 
slowakei. B. 


Vereinigte Staaten. 

In Kalifornien wurde eine neue Ge- 
sellschaft, die Sacramento Pulp and 
Paper Company, gegründet, welche in 
Sacramento, dem Zentrum des kalifornischen 
Weinbaus, eine Papierfabrik baut. In dieser 
soll Packpapier aus Weinreben hergestellt 
werden, und zwar etwa 25 tons pro Tag. 

| H. 


Kanada. 


In dem am 31. März beendeten Berichts- 
jahre nahm Papier im kanadischen 
Export die zweite Stelle ein. Nach 
Weizen, dessen Ausfuhr einen Wert von 
$ 352 117 150 erreichte, steht Druckpapier 
mit $ 129 225824, wobei zu bemerken ist, 
daß es eine Zunahme von $ 12 232 518 auf- 
weist, während der Export von Weizen etwas 
zurückgegangen ist. Großbritannien bezog 
für $ 4 486 000 Papier, $ 1 323 000 mehr als 
im Vorjahre. 

Seit 1913 weist nur Japan eine noch 
größere Zunahme des Exports auf als 
Kanada. Im gesamten Export hatte es gegen- 
über dem Import einen Ueberschuß von 
$ 141 500 000 und steht damit an dritter 
Stelle hinter den Vereinigten Staaten und 
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Britisch-Indien; rechnet man aber diesen 
Ueberschuß auf den Kopf der Bevölkerung, 
so nimmt Kanada in der ganzen Welt die 
erste Stelle ein. V. 


Japan. 

Der Bedarf der Papierindustrie an Holz- 
stoff (Holzschliff) wird vollständig von der 
eigenen Industrie gedeckt. Auch die Versor- 
gung mit un gebleichtem Zellstoff 
geschieht zum größten Teil durch die einhei- 
mischen Zellstoffabriken. Doch wird auch 
noch viel eingeführt, in der Hauptsache von 
Kanada, das den einheimischen Fabriken 
scharfe Konkurrenz macht. Dagegen wird 
gebleichter Zellstoff fast ausschließ- 
lich eingeführt, insbesondere die hochwerti- 
gen Spezialsorten für die Kunstseideindustrie. 

Im Jahre 1927 wurden insgesamt 71 301 t 
Zellstoff eingeführt, eine Menge, die etwas 
über dem Durchschnitt der Jahre 1924 bis 
1926 liegt. Davon war ein Zehntel für die 
Kunstseideindustrie bestimmt. An der Ein- 
fuhr waren beteiligt Kanada mit 51 %, Schwe- 
den und Norwegen mit je 15 %, Deutschland 
und die Vereinigten Staaten mit je 5—6 5. 
Die Eigener zeugung Japans an Papierstoff 
belief sich im Jahre 1927 auf 536 390 t, davon 
250 000 t Holzschliff und 275 000 t unge- 
bleichter Zellstoff. Bedeutende Erweiterungen 
der Zellstofferzeugung sind geplant und im 
Gange. 


Australien. 


Der Verbrauch an Kraftpapier in Austra- 
lien beträgt etwa 18 000 tons im Jahr. Hier- 
von werden etwa 10000 tons im Lande 
selbst hergestellt, der Rest wird eingeführt. 
Es heißt zwar, daß der gesamte Bedarf in 
Australien selbst hergestellt werden könnte; 
aber es ist fraglich, ob die Qualität der kana- 
dischen und skandinavischen Ware sich 
gleichbleibt. Abgesehen von etwa 1000 tons 
Altpapier und Tauen wird der gesamte Roh- 
stoff eingeführt, und zwar in der Hauptsache 
aus Schweden. Die Aussichten für eine er- 
folgreiche Herstellung von Kraftzellstoff sind 
gründlich untersucht worden. Es hat sich 
ergeben, daß auf der Grundlage einer Tages- 
erzeugung von 20 tons der Verkaufspreis ein- 
schließlich 10% Gewinn £ 15.16.9 beträgt, 
während der Cif-Preis für eingeführten Kraft- 
zellstoff gegenwärtig etwa £ 12.18.— beträgt. 

H. S. 
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Patent-Berichte. 


An einem Pendelrahmen angebrachte mit- 
laufende Schere zum Querschneiden laufender 
Papierbahnen, 

Rotaprint G. m. b. H. in Berlin. 
Kl. 55e. D. R. P. 450 705 (vom 12. 11. 24 ab). 

Datent- Ansprüche. 1. An einem Pendel- 
rahmen angebrachte mitlaufende Schere zum Quer- 
schneiden laufender Papierbahnen. dadurch gekenn- 
zeichnet, daß ein auf der zum Antrieb des beweglichen 
Messers dienenden Kurbelwelle h sıtzendes Zahnrad o 
beim Pendeln des Rahmens d an einem feststehenden 
Zahnsermente p abrollt und dadurch eine die Schneid- 
vorrichtung in Tätigkeit setzende Drehung der Kurbel- 
welle hervorruft. 


2. Schere nach Anspruch 1. dadurch Zekenn-eich— 
net, daß das Zahnrad o die Kurbelwelle durch cine 
nur einseitig mitnehmende Kupplung antreibt. 

3. Schere nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daß für den Antrieb des Pendelrahmens mehrere 
Antriebskurvenscheiben vorgeschen sind. deren miv- 
destens eine ein- oder ausschaltbar ist. 

4. Schere nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daß die Antriebskurvenscheiben auf ihrer Welle 
im Umlaufsinne verstellbar angeordnet sind. 


Verfahren zur Herstellung von Metalltüchern 
für die Papierfabrikation mit schräglaufender 
Nahıt. 

Carl Kurtz-llähnle in Reutlingen. 
Kl. Sof. D. R. P. 460 120 (vom 3. 12. 25 ab). 

Pıutent-Anspruch. Veriahren zur Herstel- 
lung von Metalltüchern für die Papierfabrikation mit 
schräßlaufender Naht, dadurch gekennzeichnet, daß 
beim Weben des Metäalltuches auf dem Webstuhl 
durch absatzweise Hinzufügung von Kettendrähten 
auf der einen Seite eine Verbreiterung und durch 
entsprechende Wegnahme von Kettendrähten auf 
der anderen Seite eine Verschmälerung des Gewebes 
erzeugt wird. so daB das Gewebe entsprechend ver- 
zogen wird und eine schräg zur Kettenrichtung ver- 
Yauiende Verbindungsnaht innerhalb parallel verlau- 
jender Kanten des Metulltuches entsteht. 

Bei den modernen, rasch laufenden Pa- 
piermaschinen werden besonders durch die 
Sauger sehr große Anforderungen an das 
Metalltuch gestellt. Zur Bekämpfung be— 
stimmter Nachteile, die sich bei Verwendung 
der üblichen Papiersiebe hieraus ergeben, 


soll die Verbindungsnaht des endlosen Siebes 
nicht mehr, wie bisher üblich, senkrecht zur 
Laufrichtung des Siebes, sondern in einem 
gewissen Winkel schräg gegen diese Senk- 
rechte gestellt werden. 

Durch das neue Verfahren werden der- 
artige Metalltücher in sehr vorteilhafter und 
wirtschaftlicher Weise hergestellt. Der be- 
sondere Vorteil des Verfahrens ist der, daß 
das Metalltuch beim Zusammennähen nicht 
versetzt zu werden braucht, sondern parallel 
der Kanten genäht werden kann, daß also 
dadurch auch an den Kanten keine vorsprin- 
eenden Teile entstehen. Vielmehr verlaufen 
diese schnurgerade, so daß die vielfach be- 
stehenden Siebregler nicht beunruhigt wer- 
den, wie dies leicht beim Versetzen der Nähte 
durch deren Ausschlag erfolgen kann. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 55e. 5. K. 101437. Adam Koch und Stefan 
Bongartz, Hersfeld. Selbsttätiger Pappenableger für 


Satinier- und Glättwalzwerke. 5. 11. 26. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55d: 391 651. 
Gebrauchsmuster. 
Kl. 55d. 1041597. Paul Kurt Dietz, Crossen 


a. d. Mulde. Abdrehapparat für die Kalanderwalzen 
an Papiermaschinen. 21. 7. 28. D. 52 656. 


Ausländische Patente. 


Herstellung von Papiermasse aus Holz, 
Pflanzenstengeln, Bagasse usw. 
Englisches Patent Nr. 285 277 (vom 20. April 
1927, ausgegeben am 8. März 1928). S. D. 
Wells, Illinois, V. St. A. 

Die Papiermasse wird gewonnen durch Ver- 
kochen mit Natriumsulfit und Soda oder Natrium- 
bikarbonat, oder Actznatron und Schwefel, oder Kal- 
ziumbisulfit und Schwefeldioxvd, bis das Material weich 
geworden ist. Letzteres wird dann in einer Rohr- 
mühle zerkleinert, die zur Hälite mit lockeren, paralle! 
Leschichteten Stäben gefüllt ist von nahezu derselben 
l.änge wie die Rohrmühle selbst, und von 1—2 Zoll 
Durchmesser. Das Weichkochen des Produktes kann 
auch in der Mühle selbst stattfinden. 


Herstellung einer Papiermasse durch Ver- 
kochen von Holz, Stroh usw. n 
Französisches Patent Nr. 633 801 (vom 3. Mai 
1927, ausgegeben 4. Februar 1928; amerik. 
Priorität vom 29. Juni 1926). Sidney D. 
Wells, Illinois, V. St. A. 

Das Verkochen geschieht bei Temperaturen 
oberhalb 120 Grad 6 Stunden lang unter Druck mit 
Soda und Schwefel. Für 100 kg trockenes Stroh wer- 
den angegeben: 7 kg Soda, I kg Schwefel und 250 kg 
Wasser. Das durch diese Behandlung erzielte Faser. 
material ist biegsam und widerstandsfähig und wird 
zur Herstellung von Papier. Pappe und ähnlichem 
verwendet. 


— ——— . ..... ——. 
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ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir bebalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 
N ee re a Ar aa 


Chromo-Ersatzkarton. 
Antwort auf Frage Nr. 3764 in Nr. 33, S. 924. 
(Siehe auch Nr. 35. S. 900.) 

IV. Zur Erzielung von einseitiger Hochglunzglätte 
mit Volleimung ist das Augenmerk vor allem auf die 
richtige Beheizung der ersten Trockenzylinder zu 
richten. Der 1. Trockenzylinder solle keine höhere 
Temperatur als 50—60° haben, während der 2. und 
3, Zylinder 80—90? C nicht überschreiten dürfen, da 
andernfalls eine gute Frittung des Harzleimes voll- 
kommen ausgeschlossen ist. Die folgenden Trocken- 
zylinder erhalten einen Dampfdruck von etwa 2 bis 
3 atü und die Temperaturen sind jetzt ohne Einfluß; 
auf die Leimung des Kartons. Natürlich ist darauf 
zu achten, daß der Karton mit genügender Feuchtig- 
keit in die deutsche Presse gelangt, um auch wirklich 
eine einseitige Spiegelglätte zu erhalten. Der gün- 
stigste Trockengehalt vor Einführung in die deutsche 
Presse liegt zwischen 58 und 60 %. Reicht der große 
Glättzylinder zur vollkommenen Trocknung des Kar- 
tons nicht aus, so muB unbedingt ein Nachtrockner 
verwendet werden, der aber die erzielte Glätte etwas 
beeinträchtigt. Die Ueberheizung des Glättzylinders 
hat immer Blasenbildung und Abspringen der Papier— 
bahn zur Folge; man geht deshalb mit dem Dampf- 
druck nie über 1,5 atü. Bei Verwendung von ein- 
wandfrei hergestellten Harzleimen und richtiger Ma— 
schinenarbeit wird man immer ein Fabrikat mit Hoch- 
glanz und Volleimung erzielen. Der Zusatz von Stärke 
zum Harzleim trägt zur Verbesserung der Leimung 
bei, erhöht die Spiegelglätte und gibt dem Karton 
guten, harten Griff und Klang. Ing. Pi. 


Stecknadellöcher im Seidenpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3765 in Nr. 33, S. 924. 
(Siehe auch Nr. 35, S. 991.) 

III. Um die Stecknadellöcher zu vermeiden. is! 
es zunächst nötig, daß der Stoff kurz und schmierig 
gemahlen wird. Weiter muß für gute Schüttelung 
und gleichmäßige Stoffverteilung auf dem Siebe gt- 
sorgt werden. Ich nehme allerdings an, daß die 
Löcher nicht auf den Stoff selbst zurückzuführen sin], 
sondern auf Fremdkörper, die der Stoff enthält. Ich 
empfehle Ihnen, Ihren Sandfang daraufhin zu prüfen, 
ob durch Veränderung oder Vergrößerung desselben 
eine Entfernung der Fremdkörper möglich ist. Ferner 
rate ich Ihnen die Aufstellung eines Erkensätors un. 

Ing.-Chem. O. Kück. Oker a- Harz. 

IV. Das Auftreten von Stecknadellöchern kann 


durch das Einschalten eines einfachen Apparates in 
den Stoffuufluufkasten. teilweise auch durch An- 
bringen eines Dampfspritzrohres zwischen die Schaum- 
latten oder vor die letzte derselben, verhindert 
werden. H. Postl, Mödling b. Wien. 


V. Die erwähnten Fehler sind wohl in der Haupt- 
sache auf mangelhaftes Aus sortieren von Unreinig— 
keiten zurückzuführen. Es ist ganz ausgeschlossen, 
daß der Sandfang sämtliche kleinsten Sandkörnchen, 
besonders aber Spezifisch leichte Teile ausscheidet. 
Gerade diese kleinen Sandteilchen machen sich bei 
dünnen Papieren stark bemerkhar und verursachen 


die vorerwähnten Stecknadellöcher. Bei Selbst- 
abnahmemaschinen und vorhandenen Glättwerken 
steigern sich diese bis ins Unerklärliche. Um sie zu 


vermeiden, muß also in erster Linie der Stoff voll- 
kommen gereinigt werden. Zu diesem Zwecke emp- 
fehle ich den patentierten Stoffreiniger „Erkensator“ 
der Firma J. W. Erkens, Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei, Düren (Rheinland), Postschließfach 157, der 
wohl das Vollkommenste auf diesem Gebiete darstellt. 
Bei richtiger Anwendung des Erkensators ist es ganz 
ausgeschlossen, daB noch Unreinigkeiten mit auf das 
Sieb gelangen, da durch eine besondere Konstruktion 
sowohl spezifisch schwere als auch spezifisch leichtere 
Unreinigkeiten als die Stoffaser beim Durchgang durch 
den Erkensator restlos ausgeschieden werden. Mir 
stehen Papiermuster zur Verrügung, welche die außer- 
ordentlich günstige Arbeit des Erkensators gerade bei 
dünnen und dünnsten Papieren klar zeigen. Au erdem 
fallen hierbei auch noch die sonstigen Vorzüge des 
Erkensators ins Gewicht wie die erheblich bessere 
Durchsicht und die gesteigerte Festigkeit durch Ent- 
faserung noch zusammenhängender Stoffhündel. Der 
Stoffverlust bei der Reinigung mit dem Erkensator ist 

gering. W. C. 

Torifeuerung. 

Antwort auf Frage Nr. 3766 in Nr. 33, S. 924. 
l. Torf weist im Jlufttrockenen Zustande einen 
großen Wassergehalt auf una nımmt im Verhältnis zu 
seinem Heizwerte einen sehr grofen Raum ein. Das 
Pressen zu Preßtorf hat wohl diese Uebelstände zun 
Teil aufgehoben, so daß ein brauchbarer Brennstoff 
entsteht. aber durch das Pressen tritt auch eine nicht 
unerhebliche Verteuerung des Torfes ein, so daß eine 
Verwendung wohl nur in allernächster Nähe des 

Gewinnungsortes möglich bzw. rationell ist. 
Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


Finnisches Papierholz 


und alte anderen Provesienzen. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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ll. Torf wird mit Nutzen nur dort angewendet, 
wo derselbe sehr billig erhältlich ist. Dies ist z. B. 
in Gegenden der Fall, in welchen Torf, um Kultur- 
land zu gewinnen, abgebaut wird. Wenn dann noch, 
wie in Nordholland, wo sich die bedeutendsten Stroh- 
kartonfabriken der Welt befinden. der Torf auf Ka- 
nälen billig zur Fabrik befördert werden kann, so 
stellt er ein sehr vorteilhaftes Brennmaterial dar. 
Das Verfeuern von Torf erfolgt in den erwähnten 
Fabriken auf entsprechend großen Treppen- oder 
Planrosten, welche in sogenannten Vorfeuerungen vo: 
den Dampfkesseln angebracht sind. 
H. Post!, Mödling b. Wien. 


Packpapler für Splegelglas. 
Antwort auf Frage Nr. 3767 in Nr. 33, S. 924. 


J. Wenn Sie das Papier, wie Ihr Abnehmer be- 
hauptet, basisch geliefert haben, so kann es nicht auch 
noch freie Säure enthalten, Sie haben also der Vor— 
schrift entsprechend geliefert. Es ist aber nicht anzu— 
nehmen, daß das Papier basisch ist. Wie will Ihr 
Abnehmer das beweisen? Ich empfehle, das Papier 
amtlich prüfer. zu lassen. Sie haben sich doch nicht 
etwa durch die Vorschrift des Kunden „säurefrei“ 
verleiten lassen. dem Papier basische Salze zuzu- 
setzen? Das wäre falsch. Arbeiten Sie das Papier 
wie anderes Packpapier, eventuell unter Zusatz der 
gebräuchlichen Füllstoffe, und setzen Sie soviel 
schwefelsaure Tonerde zu, daß das Siebwasser ganz 
schwach sauer reagiert, d. h. blaues Lackmuspapier 
muß schwach gerötet werden. 

Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


II. In meiner langen Praxis ist mir noch kein 
Fall vorgekommen, daß ein sorgsam erzeugtes 
Packpapier entweder sauer oder alkalisch reagiert 
hätte. Bei schlechter Führung der Waschprozesse 
und mangelhafter Beaufsichtigung sowie nicht sach- 
gemäßer Leimung kann es jedoch ab und zu zu 
solchen Reaktionen kommen. Ohne das Papier untcr- 
sucht zu haben, läßt sich nicht mehr sagen. Sie 
sollten sich an das Materialprüfungsanıt in 
Berlin-Dahlem wenden, wenn Ihnen an einer unan— 
fechtbaren Feststellung gelegen ist. Bei sach- 
gemäßer Leimung ist die schwefelsaure Tonerde 
an den Flecken bestimmt unschuldig. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


III. Hierfür kommt in erster Linie solches Papier. 
das aus Natronzellulose hergestellt ist, in Betracht. 
Stellt sich die betreffende Zellulose für diesen Zweck 
zu teuer, so empfiehlt sich die Verwendung von etwa 
50 % jute und 50 % Papierabfälle. 

Bedingung ist. daß diese Materialien sandfrei ge— 
macht werden und zum Ausfällen des Harzes nur so 
viel schwefelsaure Tonerde als unbedingt erforderlich 


Elchler & Suhle, 
Papierfabrik, 
Zwickau I. Sa. 


ist, daß also das Siebwasser blaues Lackmuspapier 
nur schwach blaßrot färbt, verwendet wird. 
H. Post], Mödling b. Wien. 


Seemäßige Ballenpackung für Handholzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3768 in Nr. 34, S. 959. 

J. Damit die 200—250 kg schweren Ballen wäh- 
rend des wiederholten Umladens weder aufreißen 
noch sonst Schaden leiden, muß die Verpackung eine 
besonders gute sein. 

Die billigste umd haltbarste Verpackung besteht 
darin, die Pappen zwischen starke Vollbretter, die 
etwa 2 cm größer als die Pappen sind, zu legen und 
das Ganze auf der Schmalseite mit drei, auf der 
Längsseite mit einem Bandeisen zu umschnüren. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 

II. Am einfachsten und billigsten dürfte nach- 
stehend beschriebene seemäßige Ballenverpackung für 
Handholzpappe sein: 

Die sonst üblichen Bündel von 25 kg werden 
nicht verschnürt, sondern, wie von Ihnen ganz richtig 
angedeutet, nur durch eingelegte Papier- oder Pappen- 
streifen (am besten von einer anderen Farbe als der 
des zu verpackenden Materials) voneinander getreunt. 

Die so aufeinander gestapelten 200 — 250 kg wer- 
den sorgfältig in ein gutes, nicht zu dünnes Oelpapier 
eingeschlagen. Auf die Ober- und Unterseite dieses 
Stapels kommt dann je ein Lattenrahmen in der 
Größe des zu verpackenden Pappenformates zu liegen 
und der ganze Stapel wird mittels einer Pressevor- 
richtung zusammengepreßt und unter Druck am 
besten zweimal kreuzweise mit Bandeisen verschnürt. 
Natürlich muß beim Pressen durch Unter- und Auf- 
lagen dafür gesorgt werden, daß das Bandeisen selbst 
unter Druck leicht um den Ballen gelegt und soweit 
nötig gezogen und verschoben werden kann. Die 
Lattenrahmen sind leicht herzustellen, am besten ist 
es aber, wenn dieselben des besseren Haltes wegen 
noch eine Kreuzleiste haben. Die Latten nehme man 
etwa 20X50 oder 24X50 mm stark. Zum festen 
Schlieben des Bandeisens verwende man einen guten 
Schließer. mit dem ein schnelles Schließen möglich ist. 

Die so verpackten Ballen stellen eine durchaus 
seemäßige Verpackung dar. Natürlich kann man an 
Stelle der Lattenrahmen auch schwache Bretterdeckel 
nehmen, es wird da aber die Kostenfrage zu prüfen 
sein. Ich habe in einer früheren Stceilung auf diese 
Weise, nachdem die Lattenrahmen von einem Zimmer- 
mann vorbereitet waren, mit zwei anstelligen Leuten 
leicht 5000 kg in 8 Stunden verpackt. 

Wichtig ist, daß man eine Presse zur Verfügung 
hat, mit der ein schnelles Arbeiten möglich ist. Die 
Entwässerungspressen arbeiten für diesen Zweck zu 
langsam. Ich habe die Preßvorrichtung mittels einer 
einfachen Handwinde angelegt. die sehr gute Dienste 
leistete. 


Zwickau, den 3. März 1928. 


Firma Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


Auf Wunsch bestätigen wir gern, daB der im Vorjahre von Ihnen eingebaute 
Hoffmanu-Kollergang mit 500 kg Eintrag unseren Erwartungen voll entspricht. 


Der Antrieb durch Reibungskupplung bewährt sich bestens und die INT 
leistung an gut aufgeschlossenem Kollerstoff ist bei mäBigem Kraftbedarf sehr hoc 


Hochachtungsvoll 
gez. Eichler & Suhle. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


57 \ = Es E A. 


HOFFMANN -KOLLEREAAG 0. R.P. 


EMANN - KOLLERG 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel. Halle a. d. S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Gegr. 1886. Pernsprecher 26223 und 26434. 


andeisen-Schiösser 
in jeder gewünschten Form und 
Stärke liefert die Spezial-Fabrik 
Laut B. G.B. 


Ernst Haape, Berkenroth, 
Post Benroth, Bez. Köln. 
Vertreter gesucht. 


— nn nn en ee ne ee ꝙ— — — —— 


Radkämme 


(seit 1874 Spezialität) 


; < 


haftet der Verkäufer für Kalkulationsfehler. 
Das Quadratmeter oder Riesgewicht bildet 
die Grundlage der Kalkulation, und 
deshalb ist eine Papierwage 
unentbehrlich für Sie. 
Sie muB jedoch 


wirklich genau und zuverlässig sein. 


Bestehen Sie auf 


SCHOPPER PRÄZISION! 
LOUIS SCHOPPER 


aus garant. trock. Welßbuchen, nach Zeichn. 
LEIPZIG S 3. od. Master. mil Werz da liefert Nige: 

eventl. 

kolor i. Emil urmbach, kanmesi 


Uckersdort, Dinkreis (Nassau). 


Hermann Finckh, Reutlingen aun 


Zellstoff-Entwässerungs-Siebe 


einfach and doppelt driiliert, 
schwerste Webart 


Vordruckwalzen bis zu 600 mm chm. 


für Papier- und Zeilstoff-Entwässerung 


Bei Anfragen bitten wir, stets auf unser „Wochenblatt für papierfabrikation 
Bezug zu nehmen. 
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Marktberichte. 


Englischer Marktbericht. 

Der Papiermarkt ist schon seit Wochen lustlos. 
doch sind Anzeichen für eine Belebung des Geschäfts 
vorhanden. Eine Ausnahme bildet die Packpapier— 
industrie, die gut heschäftigt ist. 

Zellstoff. Gebleichter Sulfitzellstoff liegt an- 


Chemikalien, Leim, Harz. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 


Hamburg, den 1. September 1928. 
R.-M. für 100 kg 


dauernd fest, das Angebot hierin ist schr knapp nn 2 
infolge des großen Bedarfs seitens der Kunstseide— Perform 20.— 
industrie. Auch seitens der ‚Fabriken, die bessere Chlorkalk 110/15% 20.— 
Papiere herstellen, herrscht eine stärkere Nachirage Formaldehyd 30 Gew. % 49.— 59.— 
nach Sulſitzellstoſſ. Für den Export wurden einige ð 40 Vol. % 67.— 78.— 
größere Posten leicht bleichbarer und starkiaseriger Qlaubersalz crist. 4.30 
Sulfitzellstoff verkauft. Der Preis für leicht bleich- Nat l calc. 8.50 
baren Sulfitzellstoff. beträgt E 11.17.6 bis 12.2.6 cif. Jalzszure 38] 40 3 
Starkfaseriger Sulfitzellstoff notiert £ 11.—.— bis Schwefelnatrium 60/2% 19.— 
£ 11.10.—. N ä N N 30/2 % 12.— 
Holzschliff. Der Markt ist ziemlich ruhig, Soda calc. 96,8% 14.50 
immerhin sind einige befriedigende Abschlüsse tür „ Crist. 9.50 
prompte Lieferung zu 60 Sh. cif und für nächstes Tonerde schwefels. 17 5 7 5 
ahr: ＋½ Sh. ci ach den. H. S. ° 2 — 
Jahr zu 62% Sh. cif gemacht worden Wasserglas, Natr. 38/40 Ta 
. „ 858/50 16.— 
„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. Der Markt verkehrte in unverändert ruhiger Haltung. 
Baubriefe“ Knochenleim i. Tafeln RA 116.— (—.—) 
. i. Perlen 113.75 (—.—) 
Von Generaldirektor Strobach. Lederleim 131.— (——) 

; i j i usl autleim 155.— 
8 nn M 2.50 (ins Ausland + en ana 
ehrporto). 3 HJ $ 9.20 K $ 9.30 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 220 WG $ 10.85 WW 811.— 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen «wurtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metali- 


Einfache u. doppelte Gewebe 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


für Holzstoff - Entwässerung. 
Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anti. 9 

Generalvertreter lür die Tschecho-Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmäützerstr. 13. 
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Pappen-Trockner 


| Luitheizung Entnebelung 
Abwärmeverwertung 
Luftbefeuchtung 
Pneumatische Absaug- 
und Transportanlagen 
von Hack- und Schaispänen, Papierabfällen, Lumpen etc. 


DANNEBERG A QUANDT, installations-Abtellung 
BERLIN-LICHTENBERG. 
Man verlange Spezialkatalog W. P. 115. 


Ihre Kundschaft 
sucht und bevorzugt 


Pappenfabriken, welche mit dem neuen 


: | fü P 
| (D. R. P. und Weltpatente) 
nr er ee ae mr 
arbeiten, denn der Kunde weiß, daß er 
aller Art von diesen Firmen Pappen von einer ganz 
| besonderen Qualität erhält. Wir wissen 


dies aus Anfragen, die uns aus Ihren 
Kundenkreisen zugingen. 


Ist dies nicht ein Grund für Sie, der Frage 
der Anschaffung dieses modernen Trock- 
ners näher zu treten? 


Mehr als 40 der bedeutendsten Werke 
des In- und Auslandes haben bereits solche 
Apparate in Betrieb. 


Wir unterrichten Sie gern kostenlos und 
— unverbindlich über die Vorzüge dieses 
neuen Trockners. 


H. Hug. Schmidt BENNO SCHILDE 


Spezialfabrik für Transportanlagen Maschinenbau-Akt.-Ges. 


Wurzen 38. HERSFELD (H.-N.) 
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Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 


Hamburg, den I. September 1928. 


Während der letzten Woche lag der Markt in 
Harz n Amerika ruhiger, nachdem wir für längere 
Zeit sehr geringe Schwankungen und stetigen Markt 
gesehen hatten. Savannah notierte (in $) am 24. Au- 
gust für B 8.15, J 8.17, WW 9.60, am 31. August für 
B 7.70, ] 7.70, WW 9.30. Es scheint. daß die Com- 
pany der amerikanischen Produzenten, welche bisher 
den Markt durch regelmäßige Käufe gestützt hatte, 
sich für einige Tage ganz zurückgezogen hat und d.e 
übrigen Käufer ihre Partien mit billigen Geboten cer- 
halten konnten. Wir konnten entsprechend in Jen 
letzten Tagen schon Partien billiger handeln und ver- 
schiedene Käufer, die längere Zeit den Markt abge- 
wartet hatten, mit billigen Partien befriedigen. 

Der französische Markt schließt sich zö- 
gernd den amerikanischen Preisen an, während aus 
Spanien noch keine neuen Nachrichten vorliegen. 

Wir notieren heute freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, September/Oktobe:-- 

Abladung von Amerika: F] 4.50, Konnossemente 
à 50 Faß, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 

Ferner notieren wir freibleibend (in $) für: 

amerikanisches Harz, Lieferung Ende Sep- 
tember und für Oktober: B/D 8.25. E/] 8.40, K 8.45. 
M 855, WG 9.60, WW 10.—, Newport-Wurzel 6.90, 
prompte Lieferung 10 cents teurer; 

französisches Harz. per September-Liezie- 
rung: fg und hi 8.75. wg 9.20, ww 9.50. 5A 11.—. 
6A 11.50. 7A 12.—; 6A, 7A loko zum gleichen 
Preise, ww Mitte September erwartet 10 cents 
teurer; 

spanisches Harz. loko und für September- 
Lieferung: 3A 9.70, 5A 10.—, 6A 10.50, 7A 11.59. 

Alles bei Posten von mindestens 10000 kg, per 
100 kg netto, Taravergütung bei amerikanischem Harz 
14 %. bei französischem und spanischem Harz 6 %, 
Neugewicht. waggon- bzw. kahnfrei Groß-Hainburg, 
sofortige netto Kasse. 


Herkules-Harz. 


Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg. sind für die laufende Woche die Preise unver— 
ändert: Herkules-Harz FF RM. 31, Herkules-Harz 
Nr. 11 RM. 32, beide per 100 kg ab Lager Hamburg 
mit Hamburger Neugewicht, 14 % Tara. 


Casein una 
serfioted 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hambarg 1. 
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Bericht über den Stand der Fiußfrachten und 
Verkehrsverhältnisse in Hamburg. 
Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, den I, September 1928. 
Das Niedrigwasser machte die Wiederaufnahme 
des regelmäßigen Schiffahrtsbetriebes auf der Elbe im 
Laufe des Monats August unmöglich. Dennoch wurde 
der Betrieb in beschränktem Umfange aufrechterhal— 
ten, und es finden nach wie vor Abfertigungen sowohl 
der Eilschiffe als auch der Kähne statt; aber da die 
Fahrzeuge nur wasserstandsgemäß beladen werden 
dürien, damit ein Eintreffen an den Bestimmungsorten 
gewährleistet werden kann, ist die Ausnutzung der 
Ludefähigkeit ganz außerordentlich beschränkt. Kähne, 
die unter normalen Verhältnissen 1000 tons laden. 
können jetzt nur mit 150—200 tons beladen werden, 
um fahrfähig zu bleiben. Hohe Frachten müssen unter 
diesen Verhältnissen bezahlt werden. Wenngleich das 
Verladegeschäft stark nachgelassen hat, da für viele 
Artikel der Wasserweg bei den hohen Frachten keine 
Rechnung läßt, so ist doch in Hamburg der Kahnraum 
andauernd knapp, so daß bei plötzlicher Andienung 
größerer Warenmenken, wie in den letzten Tagen, die 
Frachten weiter gesteigert werden. Allerdings gibt es 
hierfür auch cine Grenze, da mit einem scharfen Wett- 
bewerb des Bahnweges für viele Beziehungen gerech- 
net werden muß. Die Kohlen nach Berlin sind infolge 
der hohen Hamburger Frachten bereits nach Stettin 
abgewandert. Der Oderverkehr leidet ganz besonders 
unter der Wasserknappheit, und es wird in Hamburg 
Ladung nur bis Fürstenberg angenommen, da der 
Schiffahrtsbetrieb oberhalb Fürstenberg auf der Oder 
gänzlich ruht. Zwar sind wiederholt im Monat August 
geringe Wuchsmeldungen sowohl von der Oberelbe 
als auch vom oberen Oderlauf gemeldet, aber sie 
waren der Niederschlag örtlicher Gewitter und blieben 
ohne nachhaltigen Einfluß auf die Wasserstandsver- 
nältnisse. Solange nicht ein andauernder Landregen 
oder aufeinanderfolgende starke Gewitter in den 
Quellgebieten der Ströme niedergehen, ist eine Besse— 
rung nicht zu erhoffen. 
Es werden heute folgende Frachten unverbind- 
lich für wasserstandsgemäß beladene Kahnladungen 
Schwergut bezahlt nach: 


Magdeburg . 60 Pf. Dresden . 100 Pi 
Schönebeck . . 6l. Laube-Tetschen m Ks 
Barby . . 62 AuBig . . . 10.— - 
Aken NE; 3 Berlin Kohle : a 
Wallwitzhafen . 66 „ Getreide 2 
Re Breslau schw. 
Kleinwittenberg . 72 „ Futtermittel. — » 
Torgau a a 8 ï Schwergetr. — p 
Riesa . . 97 Halle / S. (transita) 100. 


für 100 kg ausschließlich Bugsierlöhne. 

—— .... —.—'—.——..—ñ ___ 0 us 
Brusewitz Nordisk Papperska‘cnder 1927/28 
(Adreßbuch der nordischen Staaten), 

schwedische Ausgabe mit Karte A 16.50. 

englische Ausgabe (Paper and Pulp Makers Directory 
of Sweden, Norway, Denmark. Finland) mit 
Karte A 20.—. 
Zu beziehen von 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß (Württ.). 
— . . 


— — — ——— 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biber 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck halbgeleimt 70 /m von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 

Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Riß (Württ.). 
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ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebühren je nach Zuschriſteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


1 Seite 150x240 mm RM 140.— 
1 ai 120x150 mm oder 75%x240 mm RM 70.— 
Seite 80x 150 mm oder 75x160 mm RM 47.— 
i Seite 60x150 mm oder 75 20 mm RM 35.— 


Rabattsätze : 
6 Anzeigen 5°/,, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20°, 
52 Anzeigen en Jahr 30°/,. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 
Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streiſbandzusendung RM 5.—. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


en 
Güntter-Staib Verlag 


Biberach-Riß (Württbg.) 
a u a : 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 
Zu Bitte Rückseite beachten! a i 


„Die Papierfabrikation 
und deren Maschinen.“ 


J. Band, von Geh. Baurat Professor Friedrich 
Müller, Vorstand der papiertechnischen Abtei- 
lung der Technischen Hochschule Darmstadt. 
Das moderne Standardwerk der gesamten 
Papiermacherei. 


I. Band. Inhalt: Allgemeines. Die Rohstoffe und 
deren Umwandlung in Halbstoffe. Die maschi- 
nellen Einrichtungen zur Herstellung des Hadern- 
halbstoffes. Die maschinellen Einrichtungen zur Her- 
stellung von Halbstoffen aus Stroh. Papierstoff aus 
Stroh mittels Kalkkochung für gelbes Strohpapier 
und Strohpappen. Einrichtungen zur Herstellung von 
Strohzellstoff. Die Herstellung von Zellstoffen nach 
dem De-Vains-Verfahren. Die maschinellen Ein- 
richtungen zur Herstellung von Halbstoff aus Es- 
parto und Alfa. Die maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung von Halbstoffen aus Holz. Der 
weiße Holzschliff. Das Engesche Schleifverfahren. 
Herstellung von Holzschliff nach dem Quetsch- 
verfahren. Der braune Holzschliff. Holzzelistoff, 
Natron- oder Sulfat-Holzzellstoff. Die Herstellung 
von Halbstoffen aus seltener benützten Rohstoffen, 
wie Manila, Jute, Schilf, Adansonia, Torf. Die 
maschinellen Einrichtungen zur Herstellung von 
Halbstoff aus Altpapier. Die Herstellung des 
Ganzzeuges. 


Din-Format 21X29 cm, Ganzleinenband, 
Preis RM 30.—. (Das Werk umfaßt 3 Bände.) 


II. Band. Inhalt: Die normale Langsieb-Papier- 
maschine. Papiermaschinen für einseitig glatte 
Papiere. Selbstabnahme-Papiermaschinen. Karton- 
maschinen. Sonderkonstruktionen, insbesondere 
kombinierte Papiermaschinen. Herstellung von 
Sonderpapieren. Papiergarn. Zellstoffwatte. Echt 
Pergament. Fangstoffgewinnung und Ausschuß- 
aufbereitung. Fertigstellung des Papieres, Kalander, 
Querschneider, Packpressen. Umfangreiche Ta- 
bellen aus der Wärmewirtschaft etc. Pläne einer 
Papier- und einer Kartonmaschine und einer Papier- 
fabriksanlage. 265 Skizzen und Pläne von aus- 
geführten Maschinen. 


Din-Format 21X29 cm, Ganzleinenband, 
Preis RM 35.—. Lieferbar ab 15. Mai 1928. 


„Briefe eines Papiermachers 

an seinen Sohn.“ 
„Baubriefe“ von Generaldirektor C. Strobach. 
Inhalt: Lage des Bauplatzes und Stellung 
des Wohnhauses. Anzahl, Größe und Einteilung 
der Räume. Die Baugrube. Die Grundmauern. Die 
Treppen. Die Türen und Fenster. Terrassen und 
Erker. Die Küche. Das Schlafzimmer. Das Bade- 
zimmer. Die Klosetträume. Das Speisezimmer. 

Kinderzimmer. Die Heizung. Der Gartenzaun. 


Format 18½ 27 cm, ca. 48 Seiten, bro- 
schiert, Preis RM 2.50. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie 
mit der monatlichen Beilage: 
„Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papler-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zeltstofi- und 
Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
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59. Jahrgang. 


15. September 1928. 


Nummer 37. 


Handelspolitik. 


Südafrikanische Union. 

Zwischen Deutschland und der Südafrika- 
nischen Union ist am 1. September 1928 in 
Pretoria ein Handels- und Schiffahrtsvertrag 
auf Grund gegenseitiger unbedingter Meist- 
begünstigung abgeschlossen worden. Di: 
Vorzugszölle, die England und die britischen 


Dominien in Südafrika genießen, bleiben die- 
sen Ländern weiter vorbehalten. In Erweite- 
rung des jetzt abgeschlossenen Handelsver- 
trages ist für später ein Abkommen über 
gegenseitige Zollzugeständnisse zwischen 
Deutschland und der Südafrikanischen Union 
vorgesehen. v. W. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 
Charlottenburg 2, den 5. September 1928. 


Neue Grolmanstraße 565. 


Betr.: Einkommensteuerpflicht von Pensions- 
verträgen zugunsten leitender Angestellten. 
Das Vorstandsmitglied einer Aktiengesell- 
schaft ist auf Veranlassung seiner Gesellschaft 
eine Lebensversicherung auf 56000 RM. ein- 
gegangen. Die Gesellschaft hat für den 
Steuerabschnitt (Kalenderjahr 1926) verein- 
barungsgemäß die Jahresprämie von 4170 RM. 
an die Versicherungsgesellschaft bezahlt. 
Streitig wurde, ob dieser Betrag von 4170RM. 
steuerpflichtiges Einkommen des Vorstands- 


mitgliedes der Aktiengesellschaft darstelle. 
Nachdem die Finanzbehörden dies bejaht 
hatten, erklärt auch der Reichsfinanzhof in 
seinem Urteil vom 6. Juni 1928 VIA 825/27 
die Rechtsbeschwerde dagegen für unbegrün- 
det. Der Reichsfinanzhof führt aus: 

„Das Schreiben der Aktiengesellschaft, auf 
Grund dessen der Beschwerdeführer die 
Lebensversicherung eingegangen hat, lautet: 

„Wir ermächtigen Sie hierdurch, in unse— 
rem Auftrag zu Ihren Gunsten eine Lebens- 
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versicherung in Höhe von Goldmark 56 000 
mit einer Jahresprämie von Goldmark 4800 
einzugehen und wir verpflichten uns, solange 
Sie in unseren Diensten stehen, die Prämien- 
zahlungen zu leisten. Die Police und die 
Rechte daraus bleiben unser Eigentum, so- 
lange Sie bei uns tätig sind. Nach Ihrem 
Ausscheiden wird Ihnen die Police zu Ihrer 
Verfügung übergeben. Sollten Sie bei uns 
durch Tod ausscheiden, so ist der Lebensver- 
sicherungsschein Ihrer Ehefrau zu deren 
alleinigen Verfügung auszuhändigen.“ 


Die auf dieser Rechtsgrundlage gezahlten 
Prämien hat die Vorentscheidung mit Recht 
als dem Pflichtigen im Zeitpunkt der Zahlung 
zugeflossenen Arbeitslohn angesprochen und 
zutreffend ausgeführt, daß die Sache im wirt- 
schaftlichen Ergebnis nicht anders liege, als 
wenn der Pflichtige die Prämienbeträge zu- 
nächst von der Aktiengesellschaft empfangen 
und dann seinerseits an die Versicherungs- 
gesellschaft gezahlt hätte. In einem ähnlichen 
Falle hatten sich die Beamten einer Stadt. bei 
einer Kasse gegen Krankheit versichert, und 
die Stadt hatte im Einverständnis mit den 
Beamten ihrerseits unmittelbar Zuschüsse an 
die Kasse geleistet. Der Reichsfinanzhof sieht 
in den Zuschüssen Teile des Arbeitslohns der 
einzelnen Beamten; sie gelten als den Beam- 
ten im Zeitpunkt der Abführung der Zu- 
schüsse an die Kasse zugeflossen und sind 


ebenso dem Steuerabzuge zu unterwerfen, wie 


wenn der entsprechende Betrag zunächst dem 
Arbeitnehmer ausgehändigt und von ihm an 
die Kasse abgeführt worden wäre. Der 
Pflichtige macht in der Rechtsbeschwerde 
geltend, daß er seine Anwartschaft aus der 
Versicherung infolge einer Verschmelzung 
seiner Gesellschaft mit einer anderen Aktien- 
gesellschaft oder dann verlieren könne, wenn 
er infolge eines Wechsels des Aufsichtsrats 
oder infolge von Mißhelligkeiten mit ihm 
seinen Dienst vor Ablauf des Vertrages auf- 
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gebe. Nach dem Inhalt der Vereinbarung 
erhält aber der Pflichtige die Rechte aus der 
Versicherung bei jedem Ausscheiden aus dem 
Dienstverhältnis, ohne daß es auf den Grund 
dieses Ausscheidens ankommt. Es braucht 
deshalb nicht erörtert zu werden, ob ein wirk- 
licher Verlust der Rechte aus der Versiche- 
rung in den vom Pflichtigen angenommenen 
Fällen nicht so unwahrscheinlich wäre, daß 
er bei der Beurteilung der Gesamtlage nicht 
berücksichtigt zu werden brauchte.“ 


Betr.: Abschreibungen auf wesentliche 
Grundstũcksbestandteile. 

Eine Gesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung verlangte Absetzungen für Abnutzung 
auf die im Hause der Gesellschaft befindliche 
Z entralheizungs- und Fahrstuhlanlage. Die 
Berufungsentscheidung lehnt das ab. Diese 
Entscheidung wurde aber vom Reichsfinanz- 
hof (Urteil vom 10. Juli 1928) nicht gebilligt. 
Der Reichsfinanzhof führt aus: 

Die Berufungsentscheidung ist anschei- 
nend von der Auffassung beherrscht, eine be- 
sondere Absetzung für Abnutzung auf die 
Zentralheizungs- und Fahrstuhlanlage sei 
überhaupt nicht zulässig. Dem kann nicht 
beigestimmt werden. Gleichviel, ob derartige 
Anlagen bürgerlich-rechtlich als wesentliche 
Grundstückbestandteile gelten oder nicht, ist 
steuerrechtlich nichts dagegen zu erinnern, 
wenn der Kaufmann ihre Werte und den Wert 
des übrigen Grundstücks voneinander son- 
dert und die Absetzungen wegen Abnutzung 
— die sich der Regel nach erfahrungsmäßig 
bei derartigen Anlagen rascher vollzieht als 
bei dem eigentlichen Gebäude — bei jedem 
dieser Sonderwerte gesondert in Ansatz 
bringt. Selbstverständliches Erfordernis ist 
dabei, daß er auch bei jenen Anlagen von 
den, nötigenfalls von ihm nachzuweisenden, 
steuerrechtlich maßgebenden Werten ausgeht 
und die Absetzung auf denjenigen Betrag 
beschränkt, der nach 8 16 EStG. zulässig ist. 


— . —— —e— 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 34. Veröffentlichung des Enquete -Ausschusses 
(Kartellgruppe). 


Als zweiter Teil der Veröffentlichungen des En- 
quete-Ausschusses (Kartellgruppe) über die „Wand- 
lungen in den wirtschaftlichen Organlsationsiormen“ 
ist nunmehr erschienen: 


„Entwicklungslinien der industriellen und gewerb- 
lichen Kartelllerung.“ Erster Abschnitt: Arbeits- 
plan, Maschinenbau. 

Das Buch ist zu beziehen durch alle Buchhand- 
lungen oder vom Verlag E. S. Mittler & Sohn, Berlin 
SW 68. Kochstraße 68/71, zum Preise von 8.80 RM. 
geheftet und 9.90 RM. gebunden. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Die Grundstoffe der Papiererzeugung in den Jahrtausenden. 


Nach verstreuten Fachgrundlagen von W. Heimann, Weimar. 
(Unberechtigter Nachdruck verboten.) 


Die Kulturgeschichte des Papieres, vor 
allem das Werden des Papieres aus den ver- 
schiedenen Grundstoffen, bei den einzelnen 
Völkern und in den einzelnen Jahrhunderten 
ist zusammenfassend noch nicht geschrieben. 
Die Grundlagen dazu liegen sehr verstreut. 
Deshalb wollen wir uns heute in großen 
Grundzügen diesem Gebiete einmal widmen. 

Eine Reihe von Faserstoffen kommt be- 
kanntlich für die Papierfabrikation in Be— 
tracht. Wie die Mexikaner bei der Eroberung 
ihres Landes durch Fernando Cortez im Jahre 
1519 außer Baumwolle die Fasern der Agave 
als Material für Kleidungsstoffe, Papier, Bind- 
faden und Stricke benutzten, so bedienten 
sich die Hindus zum Schreiben ihrer heiligen 
Bücher der Palmblätter und teilweise auch 
eines aus Birkenrinde verfertigten Papieres, 
während das uralte Kulturvolk der Chinesen 
anfänglich Tafeln aus Bambusrohr, später 
Seide und Papier aus der Rinde des Papier- 
maulbeerbaumes und zuletzt aus Baumwoll- 
lumpen angefertigtes Büttenpapier zum 
Schreiben gebrauchte. Der in China hei- 
mische, durch schöne große Blätter ausge- 
zeichnete Papier maulbeer baum 
(Broussonetia papyrifera) wird gegenwärtig 
in größtem Maßstabe auch in Japan, China 
und auf vielen Inseln des Großen Ozeans nach 
Art der Weiden kultiviert, weil die Innenrinde 
der zweijährigen Zweige das Material zu 
den außerordentlich schönen, festen und halt- 
baren chinesischen und japanischen Papieren 
gewährt, deren Festigkeit gestattet, sie wie 
gewebte Zeuge zu Regenschirmen, Zimmer- 
wänden, Taschentüchern usw., ja mit Oel 
getränkt sogar zu wasserdichten Kleidungs- 
stücken und statt Fensterglas zu verwenden. 
Es ist dies ein Milchsaft führender Baum von 
9—12,5 m Höhe mit süßlich schmeckenden, 
fleischlichen Beeren, die überall in Ostasien 
gerne gegessen werden. 

Die alten Aegypter aber bedienten sich 
zur Herstellung ihres Papieres der Stengel 
der Pap yrusstaude (Cyperus papyrus), 
die diesem Produkt bekanntlich überhaupt 
den Namen gab. Es ist dies eine ursprüng- 
lich im tropischen Afrika heimische Sumpf- 
pflanze, deren dreikantige, fingerdicke Halme 
> m hoch werden und an ihrer Spitze eine 
Kugel von Hunderten, strahlenförmig aus- 
einanderschießenden, dünnen Zweigen mit 
den Blättern und Blütenrispchen tragen. Sie 
wächst in allen Flüssen des tropischen 


Afrika in ungeheuren Mengen und beteiligt 
sich an der Bildung der Pilanzenbarren, die 
den Lauf der größeren Ströme zuweilen ver- 
stopfen und die so undurchdringlich sind, daß 
Reisende auf Dampfschiffen, die von ihnen 
eingeschlossen wurden, kaum mehr loskom- 
men konnten und der Gefahr des Verhungerns 
ausgesetzt waren. 

Einst wuchs der Papyrus im alten 
Aegypten in Mengen wild und wurde bei dem 
zunehmenden Bedarf seiner Stengel auch an- 
gebaut, besonders in den zahlreichen Ka- 
nälen, die das sonst dürre, weil regenarme 
Land durchzogen. Heute ist er aus diesem 
Lande gänzlich verschwunden und ist erst 
wieder in Nubien am Oberlaufe des Nils und 
seinen Zuflüssen zu treffen, wo er mit dem 
Ambatsch (Herminiera elaphroxylon), einem 
bis 7 m hohen Hülsenfrüchtler mit wunder- 
vollen Blüten, dessen Holz ungemein leicht 
und schwammig ist, so daß die Eingeborenen 
ihre floßartigen Fahrzeuge daraus verfertigen, 
und der Pistie (Pistia stratiotes) einer Wasser- 
linse von riesigen Ausmaßen seine erwähnten 
undurchdringlichen Pflanzenbarren bildet. 
Die alten Aegypter bauten aus den Stengeln 
des Papyrus ebenfalls floßartige Fahrzeuge. 
In einem solchen fuhr nach der altägyptischen 
Sage die Göttin Isis über die Lotosblumen, 
weshalb auch die Krokodile einem jeden 
Papyrusnachen mit heiliger Scheu aus dem 
Wege gehen sollten. Wenn nun der jüdische 
Prophet Jesaias, der seit 740 v. Chr. in Jeru- 
salem wirkte, ein „Wehe“ über das Volk, 
welches in Fahrzeugen von Papyrusschilf 
fährt, ausruft, so ist das ein Beweis, daß diese 
altägyptische Sitte den Völkern des Altertums 
wohlbekannt war. Auch Stricke und Taue 
wurden daraus hergestellt. So wird schon in 
der Odyssee ein Tau aus Papyrusbast (byblos) 
erwähnt und der griechische Geschichts- 
schreiber Herodot meldet uns, daß, als der 
persische König Xerxes, der seinem Vater 
Daraios 485 v. Chr. nachfolgte, vier Jahre 
darauf mit einem Heer von einer Million 
Mann und einer Flotte von 1200 Schiffen zur 
Unterjochung Griechenlands aufbrach und 
zur Uebersiedelung seines Heeres nach Eu- 
ropa eine Schiffbrücke über den Hellespont 
schlagen ließ, zum Befestigen der Schiffe 
Leinen- und Papyrustaue verwendet wurden. 
Auch Körbe, Matten, Segel und andere Ge- 
flechte wurden in Aegypten aus Papyrus 
angefertigt, ebenso Sandalen, die zu benutzen 
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den ägyptischen Priestern ausschließlich er- 
laubt war. In einem Korbe aus Papyrus setzte 
jene Jüdin nach dem Berichte des Alten 
Testamentes ihr erstgeborenes Kind, das 
Mosesknäblein, in einem Papyrusdickicht am 
Nil aus, wo er von der ägyptischen Prinzes- 
sin aufgefunden und an Sohnes Statt ange- 
nommen wurde. In der Heilkunde brauchte 
man den Papyrusbast zum Anlegen von 
Bandagen und zum Trocknen und Erweitern 
von Fisteln. Aus dem Mark der Pflanze stellte 
man Lampendochte her. Die Asche dieser 
Pflanze galt mit Wein eingenommen als 
Schlafmittel und sollte, in Wasser aufge- 
weicht, Schwielen heilen. Die fleischigen 
Grundachsen des Papyrus bildeten, wie wir 
wissen, ein wichtiges Volksnahrungsmittel. 
Mit den pinselartigen Blütendolden schmückte 
man die Tempel der Götter und flocht 
Kränze für deren heilige Bildsäulen, wie für 
die zu ehrenden Könige. Plutarch erzählt, 
daß, als König Agesilaos von Sparta, einer 
der berühmtesten Feldherren des Altertums, 
nach verschiedenen Siegen über die Perser 
und Thebaner 361 einen Zug nach Aegypten 
unternahm, er sich über einen ihm als 
Zeichen besonderer Verehrung überreichten 
Papyruskranz so gefreut habe, daß er sich 
beim Abschiede von dem König Aegyptens 
einen zweiten erbat. Der um 200 n. Chr. in 
Alexandria lebende Grieche Athenaios aus 
Naukratis in Aegypten verspottete allerdings 
diejenigen, die Rosen in einen Kranz von 
Papyrus einflochten. Er fand dies ebenso 
lächerlich, als wenn jemand Rosen zu einem 
Kranz von Knoblauch verwenden wollte. 

So zahlreich auch die Verwendung der 
Papyrusstaude im alten Aegypten war, 80 
bestand doch späterhin ihre Hauptbedeutung 
darin, daß aus ihr das allgemein gebräuch- 
liche Schreibmaterial gewonnen 
wurde. Heute noch lebt ihr Name in unserer 
Bezeichnung dafür fort: Papier! Dieses 
Schreibmaterial, dessen sich schon die Prie- 
ster der ältesten ägyptischen Dynastien zum 
Aufschreiben ihrer Mitteilungen und Gebete 
in heiligen Schriftzeichen, den Hieroglyphen, 
bedienten, wurde in folgender Weise bereitet: 
Die schwammigen, dreikantigen Stengel wur- 
den in meterlange Stücke geschnitten, der 
Länge nach gespalten und die einzelnen, haut- 
artigen Schichten von innen, wo die feinsten 
Fasern lagen, nach außen vermittelst einer 
Nadel in dünnen Streifen abgezogen, die 
zuerst ausgewaschen und dann mit Beigabe 
von etwas Klebestoff — meist Kleister — auf 
Bretter ausgebreitet wurden, und zwar 
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schichtenweise, zuerst neben- und dann über- 
einander. Hierauf wurde die Masse durch 
Schlagen und Hämmern gepreßt, getrocknet 
und schließlich mit einer Muschel oder einem 
größeren Tierzahn geglättet. Selbst der beste, 
durch Benetzen und Ausbreiten an der Sonne 
gebleichte Papyrus war gelblich und gerippt. 
also nicht glatt. Man erkannte an ihm deut- 
lich die quer übereinandergelegten Fasern. 
Gewöhnlich wurde mit der aus Oelruß und 
Wasser sowie arabischem Gummi hergestel.- 
ten Tinte nur auf einer Seite geschrieben, da 
die Farbe durchschlug. Um den zerbrech- 
lichen Stoff nicht zu knicken, wurde er gerollt 
und in einer Landwandhülle aufbewahrt, die 
wohl auch mit Pech überzogen war, um den 
Inhalt vor Feuchtigkeit zu schützen. 

Die Papierfabrikation ist in 
Aegypten eine uralte Kunst, die bereits im 
alten Reiche zu hoher Blüte gelangt war. Im 
Grabe des Ptah hotep aus der Zeit der 
5. Dynastie (2750—2625 v. Chr.) finden wir 
eine interessante Darstellung der Papyrus- 
ernte. Am Nil, dessen Ufer mit einem 
prächtigen Flor von Lotosblüten mit Knospen 
und Blättern eingefaßt sind, durch den sich 
träge ein Krokodil bewegt, sehen wir, wie 
die Papyrusstauden geschnitten und in dicken 
Bündeln auf den Rücken von Männern zur 
Verarbeitung fortgetragen werden. Aber erst 
aus römischer Zeit haben wir eine ausführ- 
liche Beschreibung der Papierberei- 
tung daraus durch den älteren Plinius 
(23—79 n. Chr.), der verschiedene Sorten 
Papier (Charta) beschreibt. „Das feine Pa- 
pier aus den innersten Schichten der Papyrus- 
stengel“ — sagt er — „hieß in alter Zeit das 
hieratische und wurde nur zu heiligen 
Schriften gebraucht. Aus Schmeichelei nannte 
man es später Augustuspapier.“ 

Eine zweite, etwas weniger feine Sorte 
heißt nach des Augustus Gemahlin Livia das 
Livianische Papier und erst die dritte heißt 
das hieratische Papier. Die nächstfolgende, 
aus noch weiter außen befindlichen Schichten 
der Papyrusstengel bereitete Sorte heißt die 
amphitheatrische. Aus dieser stellt Fannius 
in Rom ein so vortreffliches Papier her, daß 
das Erzeugnis seiner Fabrik fürstliches Papier 
heißt. Eine geringere Qualität aus noch 
weiter außen befindlichen Schichten der 
Papyrusstengel heißt die saitische nach der 
Stadt Sais (in Unterägypten), wo eine 
schlechte Papyrussorte verarbeitet wird. Das 
taniotische Papier kommt von den Schichten, 
die der Rinde noch näherliegen, hat seinen 
Namen von einer Stadt und wird nicht nach 
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der Güte, sondern nach dem Gewichte ver- 
kauft. Das emporetische Papier taugt nicht 
zum Schreiben, sondern bloß zum Einwickeln 
des guten Papiers und anderer Waren. Die 
Breite der Papierbogen (plagula) ist sehr ver- 
schieden. Die besten sind 13 Finger breit, 
die hieratischen 11, die fannianischen 10, die 
amphitheatrischen 9, die saitischen sind noch 
schmäler. Das emporetische Papier (Pack- 
papier) ist nicht über 6 Finger breit. Außer- 
dem kommt beim Papier die Feinheit, Dichtig- 
keit, Weiße und Glätte in Anschlag. Zwanzig 
Papierbogen heißen im Handel ein scapus. 
Das augustheische Papier widerstand, wie es 
anfangs zubereitet wurde, wegen seiner allzu 
großen Feinheit dem Schreibrohr nicht ge- 
nügend, ließ auch die Schrift durchscheinen, 
so daß sie auf der Rückseite an Lesbarkeit 
litt; es war auch so durchsichtig, daß es nicht 
gut aussah. Diesen Fehlern hat Kaiser Clau- 
dius (Sohn des Drusus, Stiefsohn des Augu— 
stus, 9 v.Chr. in Lyon geboren, war 41 n. Chr. 
nach Caligulas Ermordung von den Prätoria- 
nern zum Kaiser ausgerufen, überließ sich 
ganz der Leitung seiner schlimmen Gemahlin 
Messalina und der freigelassenen Pallas und 
Narzisus, war schwelgerisch und träge, doch 
Freund der Wissenschaften, errichtete große 
Bauten, wurde 54 von seiner zweiten Ge- 
mahlin mit einem Pilzgericht vergiftet) da- 
durch abgeholfen, daß er die erste Lage auf 
dem Brette aus Schichten zweiter Güte legen 
ließ und diese mit quergelegten Schichten 
erster Güte decken ließ. Er vergrößerte auch 
die Breite der Bogen.“ 

Außer der sehr feinen, weißen (charta 
chaudia) und der ähnlichen, noch glatteren 
charta fannia unterschied man später noch 
die charta salutatrix als vielbegehrtes Brief- 
papier, dann die charta macrocolla mit Blät- 
tern in Form langer Streifen und die charta 
nigra, ein schwarzes Papier, auf welches die 
Schrift farbig aufgetragen wurde. 

So versorgte Aegypten im Altertum das 
ganze ausgedehnte Römerreich mit seinem 
Papier, das selbst den Weg nach Gallien und 
Britannien fand. Da nun aber der Papyrus 
nicht alle Jahre gleich gut gedieh, gab es 
öfter erhebliche Preisschwankungen und des- 
weilen sogar Papierteuerungen. So schreibt 
der Plinius: „Es gibt Jahre, in denen der 
Papyrus mißrät. Unter dem Tiberius (gebo- 
ren 42 v. Chr., Stiefsohn des Augustus, durch 
Heirat der Kaiserstochter Julia im Jahre 12 
v. Chr. Schwiegersohn des Augustus, wurde 
4 n. Chr. von Augustus adoptiert und 
regierte, nachdem er im Jahre 14 nach des 
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Augustus Tod vom Senat als Kaiser anerkannt 
worden war, bis 37, da er am 16. März auf 
seinem Schloß auf Kapri bereits im Todes- 
kampfe durch Macro mit Kissen erstickt 
wurde) trat so großer Mangel an Papier ein, 
daß eigene Beamte vom Senat mit der Ver- 
teilung desselben beauftragt wurden, weil 
sonst die ganze Verwaltung in Verwirrung 
gekommen wäre.“ 


Welche Dimensionen der Anbau und der 
Verbrauch der Papyrusstaude und die Papier- 
fabrikation im alten Aegypten angenommen 
haben muß, kann man aus dem riesigen Nach- 
lasse von Papyrusrollen und aus den Zeug- 
nissen der Schriftsteller des Altertums ent- 
nehmen. Der Geschichtsschreiber Diodorus 
berichtet uns, daß schon Ramses II. der 19. 
Dynastie (1292—1225 v. Chr.) in Theben eine 
sehr umfangreiche Reichsbibliothek 
errichten ließ. Berühmt war im Altertum die 
von Ptolemaios Philadelphos (regierte 285 
bis 247 v. Chr.) außer dem Museion in 
Alexandrien errichtete Bibliothek, die es auf 
die erstaunliche Zahl von 400000 Papyrus- 
rollen brachte und erst von den Arabern ver- 
brannt wurde. Mit dieser alexandrinischen 
rivalisierte unter Eumenes II. (regierte 197 
bis 159 v. Chr.) und Attolos II. (folgte seinem 
Bruder 159 und starb als Verbündeter Roms 
138 v. Chr.) diejenige von Pergamon in Klein- 
asien mit damals schon 200 000 Bänden. Dies 
erregte die Eifersucht des ägyptischen Königs 
Tolomäus VI. Philometor (der von 181 bis 
145 v. Chr. regierte) dermaßen, daß er ein 
Gesetz gegen die AusfuhrdesPapiers 
aus seinem Lande erließ. Dies nötigte dann 
Eumenes, das nötige Schreibmaterial auf be- 
sonders präparierten und mit einer Kreide- 
schicht überzogenen Schaffellen herstellen zu 
lassen. Dieses gelangte als charta pergamena, 
d. h. pergamenisches Papier in den Handel, 
und daraus wurde dann später die Bezeich- 
nung Pergament. Dieser äußerst dauer- 
hafte Papierersatz spielte besonders im Mittel- 
alter eine sehr wichtige Rolle und hat sich 
zum Aufdruck von Doktordiplomen bis auf 
den heutigen Tag im Gebrauch erhalten. 


Die ägyptischen Papierfabriken, die unter 
Tiberius hoch besteuert wurden, waren sehr 
gut eingerichtet und arbeiteten schon nach 
dem Prinzip der Arbeitsteilung. Man unter- 
schied da glutinatores (von gluteum — Kle- 
ber, d. h. Leimer), malleatores (von malleum 
— Hammer, d. h. Hämmerer) usw. Während 
die Papyruspflanze bei den alten Aegyptern 
natit hieß, nannten sie die Griechen wahr- 
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scheinlich nach dem ägyptischen Wort pa- 
puro, d. h. königlich, papyros. Für den Bast 
der Papyruspflanze diente die schon bei Ho- 
mer und dann bei Herodot vorkommende 
Bezeichnung byblos, woraus dann byblon für 
Schriftrolle wurde. Aus dieser griechischen 
Bezeichnung machten die Römer, die die 
Schriftrollen aus Aegypten durch griechische 
Vermittlung erhielten, ihr biblium, im Sinne 
von Bu ch, im Pluralis biblia lautend, und 
aus der Aufschrift biblia sacra, d. h. heilige 
Bücher, entstand dann unser Wort Bibel. Die 
einheimische alte Bezeichnung der Römer für 
das Schriftstück war liber, d. h. Bast, weil sie 
als ältestes Schreibmaterial „den Bast einiger 
Bäume“, wie sich Plinius ausdrückt, benutz- 
ten, später aber auch zum Privatgebrauch auf 
Leinwand und auf Wachs schrieben. Aus 
dem lateinischen liber im Sinne von Schrift- 
stück ging dann die französische Bezeichnung 
livre für Buch hervor, während die deutsche 
Bezeichnung dafür von Buche herrührt, aus 
deren Holz die Stäbe genommen waren, in 
welche die alten Germanen die Runen ein- 
schnitten, die man für allerlei Zauber unter 
Erforschung der Zukunft benutzte. Die 
Buchenstäbe mit den verschiedenen Runen 
wurden dann gemischt und ein einzelner, der 
gelten sollte, daraus hervorgezogen. Das 
war dann der entscheidende Buchenstab, 
nach späterer Redeweise: der Buchstabe, und 
die Gesamtheit derselben das Buch. 

Die blühende Papierindustrie Aegyptens 
wurde nun nicht, wie dies gewöhnlich be— 
hauptet wird, infolge der Eroberung durch 
die Araber vernichtet, sondern diese setzten 
sie zunächst fort und brachten die von ihnen 
aus Aegypten nach Syrien verpflanzte Pa- 
pyrusstaude am Ende des 9. Jahrhunderts 
nach Sizilien, wo sie dieselbe in dem darnach 
Papiredo benannten Flüßchen bei Palermo 
ansiedelten, um sie ebenfalls zur Papierfabri- 
kation zu verwenden. Dort wuchs sie reich- 
lich bis zum Jahre 1591, in welchem auf 
Veranlassung des damaligen Vizekönigs die 
ganze Gegend wegen des vom Papiredo 
ausgehenden Wechselfiebers trocken gelegt 
wurde und damit auch der Papyrushain ver- 
schwand. Noch jetzt heißt jene Oertlichkeit 
piano del papiredo, d. h. Ebene des Papyros- 
hains. Heute findet sich der Papyros in 
größeren Beständen nur noch am Flüßchen 
Anapo bei Syrakus und im Süden und Osten 
jener Inseln wild, häufig jedoch als Zier- 
pflanze in den Gärten der Reichen kultiviert. 
Die Exemplare in den europäischen Gewächs- 
häusern scheinen alle aus Sizilien zu stammen, 
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wo die Stengel des Papyrus nur noch zum 
Kalvatern der Schiffe dienen. 

Die Papyrusindustrie erlosch von selbst, 
als im Zeitalter der Kreuzzüge durch die Ver- 
mittelung der Araber das chinesische Bütten- 
papier nach Europa kam und man es hier 
selbst darzustellen vermochte. In China 
bediente man sich nämlich schon längere 
Zeit eines anderen Papieres als in Aegypten, 
indem schon im Jahre 123 v.Chr. der Acker- 
bauminister Tsai-lün aus dem Bast des Pa- 
piermaulbeerbaums, aus chinesischem Gras 
und sogar aus den Fasern des Bambusrohres 
Papier zu bereiten lehrte. Ums Jahr 610 
n. Chr. kam diese Kunst nach Korea und 
Japan. Unter den chinesischen Kriegs- 
gefangenen, die im Jahre 751 n. Chr. nach 
dem damals muhammedanischen Samarkand 
kamen, befanden sich auch solche, die sich auf 
die Papierfabrikation verstanden. Hier wur- 
den sie zur Ausübung ihrer Kunst angehalten 
und fabrizierten Papier aus dem ihnen dazu 
zur Verfügung gestellten Material. Hier ha- 
ben die Araber zum erstenmal leinene Lum- 
pen, sogenannte Hadern, zur Papierfabrika- 
tion benutzt, indem sie dieselben nach einer 
Mazeration in Wasser in Mörsern zerstampi- 
ten und zu Papier preßten. Später wurden 
dann an Stelle von Menschenhänden vom 
Wasser getriebene maschinelle Einrichtungen 
als sogenannte Papierstampfen von ihnen zu 
Hilfe genommen und in der Folge zu eigent- 
lichen Papiermühlen ausgebaut. 

Von Samarkand wanderte dieser von den 
Arabern aufgegriffene neue Fabrikationszweig 
über Puchara und Persien westwärts nach 
Bagdad, wo 794 ebenfalls die Papierbereitung 
eingeführt wurde. Die Bagdader Papierfabri- 
ken versorgten bald das ganze Morgenland 
mit ihren Erzeugnissen. Der Residenzstadt 
eiferte bald Damaskus nach, das im 10. Jahr- 
hundert mit anderen kunstgewerblichen Ge- 
genständen, wie namentlich den nach jener 
Stadt benannten Damastgeweben, feinsten 
Brokaten, Linnen- und Seidenstoffen, dann 
den weltberühmten Damaszener Stahlwaren, 
vorzügliches Papier auf den Markt brachte 
und in Menge sogar nach dem Abendlande 
vertrieb. Unter diesem Papier gab es die ver- 
schiedensten Sorten von Schreibpapieren, 
starkes und schwaches, glattes und geripptes, 
weißes und farbiges, daneben Seiden- und 
Packpapiere. Neben diesem ungleich billige- 
ren Schreibstoff — der Vorbedingung für die 
Verbreitung von Bildung, Literatur und Wis- 
senschaft — mußten natürlich Papyrus und 
Pergament völlig zurücktreten. Letzteres 
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erhielt sich nur in Gegenden, wohin die 
trefflichen arabischen Papiere nicht so leicht 
gelangen konnten, noch länger im Ansehen. 
Ueber Aegypten verbreitete sich die arabische 
Papierfabrikation aus Lumpen der nordafri- 
kanischen Küste entlang nach dem von den 
Mauren beherrschten Spanien, wo sie im 
Jahre 1154 in Jativa bei Valencia ihren 
ersten Sitz in Europa aufschlug. 
Wahrscheinlich von Italien her, das das ara- 
bische Papier nach den Ländern nördlich der 
Alpen verhandelte und es mit der Zeit selbst 
zu fabrizieren lernte, kam die Papiermacher- 
kunst zu Ende des 13. Jahrhunderts nach 
Deutschland, wo sich 1200 in Ra- 
vens burg, 1312 in Kaufbeuren, 1319 
in Nürnberg, 1320 in Augsburg und 
1380 in Bas el die ersten Papiermühlen in 
Mitteleuropa nachweisen lassen. Eine außer- 
ordentliche Begünstigung erfuhr die Papier- 
macherei durch die Erfindung der Buch- 
druckerkunst, durch den Mainzer Johann 
Gensfleisch zum Gutenberg und die durch 
den Wittenberger Augustinermönch Martin 
Luther begründete Kirchenreformation in Ver- 
bindung mit dem durch die Renaissance auf- 
gekommenen allgemeinen geistigen Auf- 
schwung. Da war es kein Wunder, daß das 
schöne, geschmeidige und glatte Leinenpapier 
den brüchigen, rauhen Papyrus und selbst 
das äußerst dauerhafte Pergament, das sich 
als Schreibmaterial noch länger als jenes 
erhielt, bald ganz zum Schwinden brachte. 
Mit ihnen verschwand auch das bis dahin 
mit dem Papyrus aus Aegypten als Schreib- 
feder in Bündeln in den Handel gebrachte 
ägyptische Rohr, das als kalamos bei den 
Griechen und durch deren Vermittelung als 
calamus bei den Römern Jahrhunderte hin- 
durch im Gebrauch war. Dieses Schreibrohr 
wurde aus der größten Grasart der Mittel- 
meerländer, dem Pfeilrohr (Arundo donax), 
das bis 3,6 m Höhe und 2,5 cm Dicke erreicht 
und im Altertum besonders zu Pfeilen benutzt 
wurde, in der Weise hergestellt, daß man 
die knotigen Halme zuschnitt und an der 
Spitze spaltete. Dieses Rohr war das einst 
bei allen Kulturvölkern am Mittelmeer allein 
gebräuchliche Schreibgerät und wurde haupt- 
sächlich im Delta Aegyptens, außerdem auch 
in Sumpfgegenden Kleinasiens gewonnen. 
Erst in der römischen Kaiserzeit kam daneben 
auch eine aus gerolltem Kupferblech herge- 
stellte Nachahmung dieses Schreibrohrs auf, 
von dem man je ein Exemplar in Herkulaneum, 
Mainz und Ungarn fand. Doch war dies 
jedenfalls mehr eine Kuriosität, die gegenüber 
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dem leichten und weicher schreibenden Rohr 
nicht aufkommen konnte. Erst um die Mitte 
des 7. Jahrhunderts wurde bei den christ- 
lichen Kulturvölkern die bis dahin allgemein 
üblich gewesene Schilfrohrfeder durch die 
bedeutend elastischere und deshalb eine leich- 
tere und besonders auch zierlichere und 
kunstvollere Schrift erlaubende Gänse- 
feder ersetzt. Diese erhielt sich im Ge- 
brauch bis zum Anfang des vorigen Jahr- 
hunderts, als die von dem Prager Aloys Sene- 
felder 1796 aus einem Stück gehärtetem Stahl, 
nämlich einer Uhrfeder, zum Beschreiben 
seiner lithographischen Steine erfundene 
Stahlfeder von den Engländern fabrik- 
mäßig hergestellt wurde. So entstand 1820 
in Birmingham die erste Stahlfederfabrik, und 
seit 1826 stellte der Inhaber derselben, Josiah 
Mason, besondere Spezialmaschinen in den 
Dienst der neuen Industrie. Bei den muham- 
medanischen Völkern des Orients aber ist die 
altägyptische Rohrfeder, der calamus der 
Römer, als kelam (arabisch) bis auf den 
heutigen Tag als ausschließliches Schreib- 
gerät in Ehren geblieben. 

Bei dem im Laufe des 19. Jahrhunderts 
ins Ungeheure angewachsenen Papierver- 
brauch, der bei weitem nicht mehr aus Lum- 
pen gedeckt zu werden vermochte, sah man 
sich gezwungen, zu anderen Rohstoffen zu 
greifen, deren hauptsächlichster das Nadel- 
holz ist, ferner spielt das Getreidestroh für 
Deutschland eine wichtige Rolle. 

Von anderen Grasarten ist das im west- 
lichen Mittelmeergebiet auf trockenen, salz- 
freien Steppen massenhaft wachsende Pfrie- 
men- oder Spartgras (Stipa tenacis- 
sima) zu nennen, das besonders von eng- 
lischen Papierfabriken zur Herstellung bes- 
serer Papiere verwendet wird. Diese Grasart 
hat äußerst zähe und biegsame, 40—70 cm 
lange, graugrüne, nach der Breitseite zusam- 
mengerollte Blätter; sie hat ihre heutige 
spanische Bezeichnung esparto aus dem 
lateinischen spartum, während der andere 
dafür gebräuchliche arabische Ausdruck alfa 
oder halfa der zwischen den beiden Ketten 
des Atlas eingeschlossenen Steppenregion im 
mittleren Algerien den Namen gab. Hier 
werden über 200 Millionen kg Pfriemengras 
geerntet, von denen 75 Millionen kg haupt- 
sächlich nach England ausgeführt werden. 
Ebendorthin geht auch die Produktion von 
Spanien und Tripolis von zusammen über 
80 Millionen kg. 

Ein wichtiges Rohmaterial der indischen 
und chinesischen Papierfabrikation bilden die 
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bis zu 55% Zellstoff enthaltenden Bam- 
busfasern, die aber für die europäischen 
und amerikanischen Papierfabriken ebenso- 
wenig in Betracht kommen können, wie der 
Bast des Papiermaulbeerbaumes. Ein Papier- 
stoff aber, der für die amerikanische Papier- 
industrie einige Bedeutung erlangt hat, sind 
die als Bagasse bezeichneten ausgepreßten 
Stengel des Zuckerrohrs, die beim ausgedehn- 
ten Anbau von Zuckerrohr in großen Mengen 
bei der Zuckergewinnung abfallen und nur 
zum Teil als Heizmaterial Verwendung fin- 
den. Von den Tropenpflanzen, unter denen 
man schon ihres schnellen, üppigen Wachs- 
tums wegen den Ersatz für das Holz als 
Papierrohstoff in erster Linie wird suchen 
müssen, kommen eine Reihe von Grasarten, 
wie das Bhabur-Muny- und Cogongras und 
solche Stauden und Sträucher in Betracht, 
die heute schon ihre Fasern zur Herstellung 
von Seilen, Matten usw. liefern, wie die ver- 
schiedenen Bananen und Agaven, der Maja- 
guastrauch u. a. m. 
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Als weiterer Papierrohstoff sind die 
Weinreben zu nennen, mit denen man schon 
vor Jahrzehnten in den französischen Wein- 
baugebieten Versuche machte, die zufrieden- 
stellende Resultate ergaben. 

Das unter dem Namen chinesisches 
Seidenpapier in China selbst viel ge- 
brauchte, auch in Deutschland zum Abdruck 
von Holzschnitten, Lithographien und der- 
gleichen benützte feine Papier, das durch 
seinen Seidenglanz, seine geringe Dicke und 
Weichheit ausgezeichnet ist, wird aus den 
Fasern der jüngeren Triebe des Bambus 
(meist vom gemeinen Bambus, Bambusa arun- 
diacea) gewonnen. Es gibt 42 Arten dieser 
holzigen Gräser, die sich besonders im tro- 
pischen Asien, namentlich im malaischen 
Gebiete, finden und hier förmliche Waldungen 
bilden. Einige Arten steigen im Himalaja bis 
3800 m Meereshöhe empor. 

Damit sei unsere Betrachtung über dieses 
Thema geschlossen. 


— . — —ͤ— 


Die Regelung der Holzschleifereien. 


Von Ingenieur VDI Erwin Sonnek, Wien. 


Vorwort. 


In der an und für sich spärlichen Litera- 
tur über das große Gebiet der Holzschleiferei 
ist die Frage der Regelung nur mehr oder 
weniger flüchtig gestreift. Dabei kommt ge- 
rade ihr die größte Bedeutung zu, da unge- 
eignete und verfehlte Regelungseinrichtungen 
oft jeden geordneten Betrieb verhindern und 
außerdem zu Steinbrüchen, ja zur Zertrüm- 
merung der Schleifer und mithin zur Gefähr- 
dung von Menschenleben Anlaß geben. Ich 
glaube daher, daß eine zusammenfassende 
Betrachtung der Grundlagen der Regelung 
von Holzschleifereien sowohl dem Konstruk- 
teur derartiger Anlagen erwünscht sein wird, 
weil sie ihm eine rasche Wahl geeigneter 
Regelungseinrichtungen ermöglichen, als auch 
dem Betriebsleiter, weil viele Unzukömmlich- 
keiten im Betriebe durch Verbesserung man- 
gelhafter Regelungseinrichtungen behoben 
werden können. 

Eine eingehendere Betrachtung der Rege- 
lungseinrichtungen und ihrer Verwendung 
erfordert aber eine einigermaßen gründliche 
Kenntnis des Schleifvorganges an sich, so daß 
eine breitere Besprechung desselben nicht 
vermieden werden konnte. Dem praktisch 
tätigen Ingenieur bleibt aus Zeitmangel ein 
gründliches Studium der in der Regel sehr 
umfangreichen in- und ausländischen Patent- 


literatur meist versagt. Ich habe deshalb das 
Thema ausschließlich vom theoretischen 
Standpunkte aus behandelt, ohne die Namen 
der Erfinder und Hersteller der angeführten 
Regelungseinrichtungen anzugeben. Es ist 
anzunehmen, daß sämtliche beschriebene Re- 
gelungen einzelnen Firmen oder Privatperso- 
nen patentrechtlich geschützt sind. 
Wien, im April 1928. 
Der Verfasser. 


l. Die Notwendigkeit einer selbsttätigen 
Regelung der Holzschleifereien. 


Die Leistungsaufnahme N in PS eines 
Holzschleifers ist durch 
P. E v 1 


75 
gegeben, worin P die gesamte, die Anpres- 
sung des Holzes an den Stein erzeugende 
Kraft in kg, v die Umfangsgeschwindigkeit in 
m/sek des Steines und p die Reibungszahl 
zwischen Stein und Holz bedeutet. Die 
Größe der Reibungszahl n ist in erster Linie 
von der Körnung, Härte und Schärfe des 
Steines, von der Art und Beschaffenheit des 
Holzes und der Länge der Schleiffläche in 
der Umfangsrichtung des Steines gemessen, 
abhängig. Wie sich jedoch bei praktischen 
Schleifversuchen ergeben hat, ändert sich die 
Reibungszahl . auch mit der Umfangs- 
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geschwindigkeit v des Steines und mit dem 
spezifischen Schleifdrucke 


2 2 

p FBF EZ 
Hierin bedeutet p den Druck in kg zwi- 
schen Stein und Schleifholz für den Quadrat- 
zentimeter und F die theoretische Schleif- 
fläche in cm?, welche sich aus der Summe der 
Produkte aus den Längen aller Preßkästen 
und der Schleifbreite ergibt. Die tatsächliche 
Schleiffläche f wird meist kleiner sein und 
ändert sich im Betriebe dauernd, je nachdem 


die Mehrzahl der eingelegten Rundhölzer 
gerade angeschliffen wird oder schon halb 
verschliffen ist. 

Um die Aenderungen der Reibungszahl zu 
bestimmen, seien die Schleifversuche I. H. 
Thickens benutzt, die in Wausau, Wisc. 
(U.S. A.), vorgenommen wurden und in der 
127. Schrift des U.S. Departement of Agri- 
culture sowie in Carl Hofmanns Praktischem 
Handbuch der Papierfabrikation, dritte umge- 
arbeitete Auflage, Teilband Holzschleiferei, 
veröffentlicht sind. Diese Versuche sind in 
Tabelle J zusammengestellt. 


Tabelle l. 


Versuch 


Leistungs- 


verbrauch Stein- 8 97 N An- 
pro 100 k schärfe ene me 
heit kung 


in 24 Sid. 


0,64 8.0 178 1,9 9,37 
a 1,28 12,5 16,1 285 3,8 7.50 scharf DV nV) 
_ı12 _240 |_ 395 _|_60 |__658__ —— 
0.64 8,0 183 1,4 13,08 
I b 1,28 12,5 16,1 310 3,5 8,85 mittel O O 
1,92 24.0 425 5.4 7,85 
0,64 8,0 160 1,2 13,32 8 
c 1,28 12,5 16,1 335 3,0 11.18 stumpf O 
ä 24.0 450 5.2 8,65 _ 8 
0,64 10,3 225 3,0 7,50 
a 1,28 16,1 20,6 360 5,3 6.80 scharf O No 
1,92 31,0 500 7,8 6.40 | 
0,64 10,3 230 2.0 11.50 Re 
lI b 1,28 16,1 20,6 380 4,4 8,63 mittel W W 
1.92 31.0 R20 6.9 7.54 
0,64 | 10,3 240 1.2 20,00 ame 
c 1,28 16,1 20,6 415 3,7 11,20 stumpf O O 
1 341.0 570 | 62 | 10,00 P 
0,04 10.3 245 3.0 8.20 3 geradlinige, | 
a 1,28 16,1 20,6 420 5.4 7.78 12 spiralförm. W 
1.92 31,0 570 7.8 7.30 Furchen auf 1” | 
6.64 10.3 235 2.2 10.70 8 Furchen aut 
III b 1.28 16. 20,6 375 4,5 8,33 1” mit Dia- DV O 
1,92 31.0 520 6.8 7.65 mantspitzen 
0,64 10.3 225 1,2 18,7 . — 
c 1.28 16,1 20.6 355 3.8 9.35 . W 
7 31.0 500 ECUE * 
0.64 103 | 150 0,3 18,75 
1.28 20,6 280 2,6 10,78 T 
IV 1,92 16.1 31.0 300 5.7 6.85 mittel O v= 
2.58 41,3 495 8,4 5,90 konst 
32 51.6 | 560 | 96 8830 e Sa 
7.2 13.8 300 3.0 10.00 z 
10,7 20,5 420 4,6 9,15 N 
y 1,92 14,3 27.4 530 5,9 9,00 > V könst 
| | 179 34.4 640 | 77 8.33 EEE. GE 
1,93 8.0 17,2 320 5 6.54 
1,62 10.7 17,3 340 f ‚54 l ee 
VI 1.28 13.4 17.2 340 5,15 6.60 a vw könst 
u 0,97 17.9 17.4 335 5.2 6.46 
. SIR a 174 23. 6.4656 . u 
0,04 230 1,6 14,4 
a 1,28 W W 425 4.55 9,35 W frisches Holz | W 
1.92 590 7.5 7.86 
VII 0,64 — 230 1.5 15.3 
b 1.8 A 420 4.4 9,56 W abzelagertes ao 
192 2J222ͤ ⅛ 
0,64 | 10,3 155 1,8 8,65 
1,28 20.6 225 3.3 6,83 . 
VIII 192 16.1 | 31,0 | 310 4. 7.57 O ie 
2,58 41,3 356 4,6 7,74 
3,22 | | 51,6 | 420 4,6 9,12 
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Nach Versuch IV ergibt sich die Leistungs- 
aufnahme des bei den Versuchen verwende- 
ten Dreipressenschleifers mit hydraulischer 
Anpressung bei einer konstanten Umfangs- 
geschwindigkeit des Steines von 16,1 m, 
jedoch verschiedenen spezifischen Schleif- 


drücken, wie folgt: 
Tabelle II, 
Spezifischer Schleifdruck Leistungsaufnahme 
in kg’cm? in PS 
0,64 150 
1,28 280 
1.92 390 
2.58 495 
3,22 560 


Trägt man in einem rechtwinkeligen Or- 
dinatensysteme mit logarithmischer Teilung 
beider Achsen auf der Abszissenachse die 
jeweiligen spezifischen Schleifdrücke p und 
auf der Ordinatenachse die jeweilige Lei- 
stungsaufnahme des Schleifers N auf, so 
liegen die den einzelnen Versuchswerten ent— 
sprechenden Punkte nahezu auf einer Ge- 
raden, welche gegen die Abszissenachse die 
Neigung tg a — 0,8 hat (Abb. 1). Man ersieht 
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Abb. 1. 


daraus, daß die Leistungsaufnahme nicht 
proportional dem spezifischen Schleifdrucke, 
sondern nur mit p 0,8 wächst. 

Andere Versuche, die bei einem konstan- 
ten spezifischen Schleifdrucke von 1,92 kg/cm?, 
jedoch bei verschiedenen Umfangsgeschwin- 
digkeiten des Steines vorgenommen wurden, 
ergaben Leistungsaufnahmen wie folgt: 


Tabelle III. 
Umfangsgeschwindigkeit Leistungsaufnahme 


in m/sek in PS 
7,2 300 
10,7 420 
14,3 530 
17,9 640 
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Trägt man wiederum in einem rechtwinke- 
ligen logarithmischen Ordinatensysteme die 
Umfangsgeschwindigkeiten v auf der Abs- 
zissenachse und die Leistungsaufnahmen auf 
der Ordinatenachse auf (Abb. 2), so liegen die 
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Abb. 2. 
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den einzelnen Versuchen entsprechenden 
Punkte abermals nahezu auf einer Geraden, 
die zufälligerweise ebenfalls die Neigung 
tgx — 0,8 gegen die Abszissenachse besitzt. 
Man ersieht daraus, daß die Leistungsauf- 
nahme nicht proportional der Umfangs- 
geschwindigkeit, sondern nur mit v 0.8 steigt. 


Da Gleichung 1, die sich mit Gleichung 2 


= P 0 F e u 0 * 3 
N = 8 e e aA 
schreibt, ihre Gültigkeit unbedingt behalten 
muß, ergibt sich durch Gleichsetzung mit 


der empirisch festgestellten Gleichung 
N p0,8.v08.F.k (p · v)o.8. F. k 

u 75 — 75 i 
worin k eine von der Stein- und Holzbeschaf- 
fenheit und von der Länge der Schleiffläche 
abhängige Konstante ist: 


4 


Eh po. vo, i 
Damit schreibt sich Gleichung 1 
P. v K 
„„ TE. 
N 75 0,2 . VO. 2 
oder 
B . v · F k 7 
u ° P0.2.v02 v02 8 ° . . ° 


woraus man erkennt, daß die Erhöhung des 
spezifischen Schleifdruckes in gleichem Maße 
zur Vergrößerung der Leistungsaufnahme bei- 
trägt wie die Erhöhung der Umfangs- 
geschwindigkeit. Die Leistungsaufnahme ist 
also von dem Produkte p. v abhängig. Einen 
Beweis hiefür liefert auch Versuch VI der 
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Tabelle I, bei dem der spezifische Schleifdruck 
zugleich mit der Umfangsgeschwindigkeit in 
weiten Grenzen, jedoch derart verändert 
wurde, daß p . v konstant blieb und bei dem 
die Leistungsaufnahme und auch der Lei- 
stungsverbrauch für 100 kg Stoff konstant 
waren. Demnach erscheint auch der Lei- 
stungsverbrauch für 100 kg Stoff in 24 Stun- 
den in gleicher Weise vom spezifischen 
Schleifdrucke als von der Umfangsgeschwin- 
digkeit, also vom Produkte p . v, abhängig. 
Es ist anzunehmen, daß die Größe der er- 
zeugten Stoffmenge, wenn die Eigenschaften 
und die Beschaffenheit des Holzes und des 
Steines während der Versuchsdauer gleich 
gehalten werden, proportional dem Produkte 
p. v wächst, welche Annahme durch Ver- 
such V und VI der Tabelle I bestätigt wird. 
Die Erzeugungsmenge kann demnach gleich 
gesetzt werden, worin à eine Konstante ist. 
Der Leistungsverbrauch pro 100 kg Stoff in 
24 Stunden ergibt sich dann zu 


N 

E 9 
oder mit den Gleichungen 4 und 8 
_ k l k 1 10 


751 (p- V2 753 5,— 
PV 

Läuft z. B. ein Schleifer mit (p. v)ı und er- 

zeugt bei Ni Leistungsaufnahme die Stoff- 

menge E, und soll derselbe nun mit höherem 

Anpressungsdrucke oder höherer Geschwin- 

digkeit, also mit (p. v)z betrieben werden, so 


3 íp, 0,8 
steigt die Leistungsaufnahme mit Ea 


ll 
| 


ıp-V), 


und die erzeugte Stoffmenge mit -—- — 
$ 5 (P-V), 


Will man nun bestimmen, um wieviel dadurch 
der Leistungsverbrauch für 100 kg Stoff in 
24 Stunden sinkt, so läßt sich dieser Betrag 
nach Gleichung 10 ermitteln zu: 
k 1 1 
1 757 (p- V. 02 (p re] u 
I, (le —1 e a a a a d 
(P-V), J 

Nach dieser Gleichung könnte der Lei- 
stungsverbrauch für 100 kg Stoff in 24 Stun- 
den durch die Wahl eines sehr hohen 
Produktes p . v beliebig verkleinert werden. 
Die Umfangsgeschwindigkeit v kann zwar 
aus Rücksicht auf die Festigkeitswerte des 
Schleifsteines nur bis ungefähr 18 m/sek ge- 
trieben werden, jedoch stand nach den bis- 
herigen Betrachtungen einer weitgehenden 
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Erhöhung des spezifischen Schleifdruckes 
außer der Rücksicht auf ein etwaiges Zer- 
springen des Steines nichts entgegen. In der 
Tat ist jedoch auch die Größe des spezifi- 
schen Schleifdruckes begrenzt, wie man aus 
folgender Ueberlegung erkennt. Der Anpres- 
sungsdruck preßt die Fasern des Holzes in 
die Schärflöcher des Steines. Sind diese ein- 
mal gefüllt, so sind sie auch nicht mehr im- 
stande, eine weitere Zerfaserung des Holzes 
vorzunehmen und ein Teil der Antriebs- 
leistung kann nur mehr in Wärme umgesetzt 
werden. Es ist ohne weiteres klar, daß man 
bei höheren Umfangsgeschwindigkeiten auch 
höhere Anpressungsdrücke verwenden kön- 
nen wird. Ebenso wird die Länge der Schleif- 
fläche von großem Einfluß sein, und zwar 
derart, daß bei gegebener maximaler Um- 
fangsgeschwindigkeit ein um so kleinerer 
maximaler spezifischer Schleifdruck angewen- 
det werden kann, je länger die Schleiffläche 
ist. In dieser Hinsicht würde also eine lange 
Schleiffläche ungünstig erscheinen. Wie man 
aber aus den Versuchen I—VIII der Tabelle I 
ersieht, hat man bei Weißschliff die Grenze, 
bei welcher trotz Steigerung von p. v der 
Leistungsverbrauch für 100 kg Stoff in 24 
Stunden wieder ansteigt, nicht erreicht, so 
daß die Größe des Anpressungsdruckes 
wahrscheinlich auch bei sehr langen Schleif- 
flächen durch die Festigkeit des Steines be- 
grenzt ist. Natürlich hat hierauf auch die 
Schärfe des Steines einen bedeutenden Ein- 
fluß. Bei Braunschliff dagegen wurde diese 
Grenze nach Versuch VIII der Tabelle I bei 
p.v = 31 = 192 v bei dem verwendeten 
Versuchsschleifer erreicht. Derselbe hatte 
drei Pressen für 0,61 m Schleifbreite des 
Holzes und je 0,356 m Schleiflänge. Die 
gesamte Schleiffläche betrug demnach 0,65 ms. 
Der Schleifstein hatte einen Durchmesser 
von 1,37 m. Der Umstand, daß bei Braun- 
schliff diese verhältnismäßig niedrige Grenze 
von p . v erreicht wurde, kann darin seine 
Erklärung finden, daß sich die Lösung der 
Fasern bei gedämpften Holze wesentlich 
leichter und schon bei einem geringen 
spezifischen Schleifdrucke vollzieht und trotz 
Erhöhung desselben nicht mehr Fasern los- 
gelöst werden können, als in den Schärf- 
löchern des Steines Platz finden. Daß es nicht 
nur mit Rücksicht auf geringsten Leistungs- 
verbrauch für 100 kg Stoff in 24 Stunden, 
sondern auch mit Rücksicht auf günstigste 
Holzausbeute vorteilhaft ist, mit einem mög- 
lichst hohen Produkte p. v zu schleifen, 
zeigt Tabelle IV. 
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Tabelle IV. 
Ausbeute an lufttrockenem 

p. v Stoffe in kg aus 

1 Festmeter Holz 
10,3 350 
20,6 373 
31,0 382 
41,3 393 
51,6 398 


Daraus ersieht man, daß die Holzausbeute 
ungefähr mit (p. v) b. 11 wächst. 
Die Leistungsaufnahme eines Schleifers 
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läßt sich nach Gleichung 4 berechnen. Hierin 
bedeutet N die Leistungsaufnahme des Schlei- 
fers in PS, p den spezifischen Schleifdruck in 
kg / em, v die Umfangsgeschwindigkeit des 
Steines in m / sek, F die theoretische Schleif- 
fläche in cm? und k eine Konstante, zu deren 
genauen Bestimmung mir keine genügende 
Zahl von Versuchswerten zur Verfügung 
steht. Aus den Versuchen Thickens läßt sich 
k zu 0,21—0,44 und p zu 0,01—0,24 be- 
rechnen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Härteprüfer und Härtemessungen von Gummiwalzen. 
Von Dr. phil. C. Neubert, Giersdorf i. Rsgb. 


Der Artikel des Herrn Dr.-Ing. Walter 
Brecht in der Sondernummer des „Wochen- 
blattes für Papierfabrikation“ unter der 
Ueberschrift „Einiges über Naßpressen- 
arbeit und Härteprüfung von Gummiwalzen- 
bezügen“ gibt auch mir Veranlassung, meine 
Erfahrungen über das Messen der Härten 
von Gummiwalzen zu veröffentlichen, zumal 
ich mich bereits in der Vorkriegszeit unter 
Benutzung eines Schopperschen Plastometers 
mit diesem Gegenstande häufig befaßt und 
im Laufe der Zeit Hunderte von Walzen in 
den verschiedensten Härtegraden damit un- 
tersucht habe. Der damals benutzte Apparat 
war nach den gleichen Prinzipien wie heute, 
also nach der Art der Kugeldruck-Härteprüfer, 
gebaut, wobei eine Kugel durch eine Druck- 
kraft in den Probekörper gedrückt und die 
Größe des Eindruckes durch ein Zeigerwerk 
mit Skala gemessen wurde. Man konnte ihn 
durch einen Gurt auf der Walze befestigen, 
oder, namentlich bei größeren Walzen, schon 
durch den bequem konstruierten Aufspannfuß 
sicher zur Aufstellung bringen, um nach 
Herabdrehen des Zeigerwerkes eine Berüh- 
rung der Walzenoberfläche mit der Kugel 
herbeizuführen. Dieses Einstellen geschah 
am besten in der Art, daß man mit einem 
Streifen feinen Papieres so lange zwischen 
dieser letzteren und der Walze hin und her 
manipulierte, bis er gerade schwach ange- 
klemmt wurde, und machte für den Anfänger 
vielleicht einige Schwierigkeiten, ließ natür- 
lich auch nicht absolut sichere Messungen zu. 
Dieser Apparat hat mir immerhin jahrelang 
gute Dienste geleistet und zur Aufstellung 
von Durchschnittswerten der verschiedenen 
Härtegrade geführt, wie solche insbesondere 
meinen Lieferungen für die Firma Linke-Hof- 
mann-Busch-Werke Aktiengesellschaft Abt. 
Füllnerwerk. Bad Warmbrunn, zugrunde ge- 


legt worden sind. Vorstehend erwähnte 
Schwierigkeiten und kleine Fehlerquellen sind 
inzwischen durch den neukonstruierten Schop- 
per-Apparat beseitigt worden, von welchem 
im übrigen eine Abbildung und Beschreibung 
in dem Aufsatz von Herrn Dr. Brecht gege- 
ben worden ist, so daß ich mir im einzelnen 
darauf einzugehen wohl versagen kann. Der 
Hauptunterschied zwischen beiden Apparaten 
besteht darin, daß die Belastung bei dem 
alten Modell durch einen Hebel, bei der Neu- 
konstruktion durch ein aufzusetzendes Ge- 
wichtsstück von 1000 Gramm erfolgt. Einen 
großen Vorteil bietet der neue Apparat aber 
insofern, als er auf Wunsch außer mit einer 
10-mm-Kugel mit einer solchen von /“ aus- 
gerüstet geliefert wird, so daß also auch 
Messungen nach Pusey & Jones, die bekannt- 
lich bei gleicher Druckbelastung diesen letz- 
teren Kugeldurchmesser bevorzugen, damit 
vorgenommen werden können. 

Was nun die Auswertung der Resultate, 
wie sie mit den beiden Schopper-Apparaten 
und dem von Pusey & Jones gewonnen wer- 
den, anbelangt, so zeigt der neue Schopper- 
Apparat gegenüber dem alten insofern ge- 
wisse Nachteile, als bei Messungen verschie- 
dener Härten die Spannungen nach Punkt- 
zahlen zwischen den einzelnen Härtegraden 
verhältnismäßig gering sind, während sie bei 
dem alten Apparat weiter auseinanderliegen. 
Die Messungen nach Pusey & Jones bzw. 
mit dem dafür abgeänderten Schopper-Appa- 
rat weisen dagegen weit größere Intervalle 
auf, so daß also bei vorkommenden Meli- 
nungsverschiedenheiten zwischen dem Be- 
steller und Lieferanten es damit leichter fallen 
wird, Fehler festzustellen, als mittels des 
neuen Schopper-Apparates, wo eben die 
Zahlen nahe beieinander liegen und bei einer 
zulässigen Fehlergrenze jeder Partei Recht 
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geben können. Auffallend ist, daß die Durch- 
schnittszahlen nach dem neuen Schopperschen 
und dem Pusey & Jonesschen Härteprüfer 
genau den Zahlen entsprechen, wie sie mit 
dem alten Schopperschen festgestellt worden 
sind. 

Außer mit den vorstehend erwähnten 
Instrumenten wurden von mir auch noch 
Messungen mittels sogenannter Duroskope 
ausgeführt, wie sie in der Monatsschrift 
„Zellstoff und Papier“ 6. Jahrgang Nr. 2 in 
einem Artikel von Herrn Ing. R. Houwink, 
Loosduinen, über „Gummiwalzen für die 
Papier- und Textilindustrie“ auf Seite 80 be- 
schrieben werden, doch stand mir für meine 
Versuche nicht der amerikanische Durometer 
von Shore, sondern das deutsche Duroskop 
(System v. Leesen) zur Verfügung. Leider 
gaben Einzelmessungen an Musterringen 
recht ungleichmäßige Resultate, derart, daß 
mit steigenden Härten Zahlen gefunden wur- 
den, die sich nicht in die Reihe der voran- 
gegangenen mehr einfügen ließen, sondern 
aus ihrem Rahmen völlig herausfielen, wie 
aus nachstehender Aufstellung ersichtlich ist: 


Apparat SK ApparatSH 
Härte 1 50--50,5 49 
„2 38—38,5 38 
„ 35 26-27 26,5 
„ 3 20—21 20 
„ 4 20—32” 31,5—33 
„ 5 9-35 36—38 


Worauf diese Ungleichmäßigkeit zurück- 
zuführen ist, läßt sich nur mutmaßen, be- 
stimmt waren sie nicht im Material zu su- 
chen, wie der Fabrikant der Apparate glaubte 
annehmen zu dürfen, jedenfalls bestehen sie 
und sind auch anderweitig beobachtet wor- 
den, weshalb mir derartige Apparate für 
Härteprüfungen von Gummiwalzen nicht 
geeignet erscheinen, besteht doch die Gefahr, 
daß in ihrer Auswirkung recht unangenehme 
Meinungsverschiedenheiten damit hervorge- 
rufen werden können. An sich wären aber 
diese Apparate wohl geeignet infolge ihrer 
Preiswürdigkeit und geringen Größe, die es 
gestattet, sie überall bequem auf die Reise 
mitzunehmen, was bei den großen Instru- 
menten von P. & J. sowie Sch. leider nicht 
möglich ist, selbst wenn man sie in Kästen 
verpackt, um sie vor Stößen und Beschädi- 
gungen zu schützen. 

Außer diesen teuren und komplizierten 
Apparaten bediente man sich früher in ein- 
zelnen Betrieben zum Messen der Gummi- 
walzen wohl auch eines kleinen Taschen- 
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mikrometers, der nach Art der Federmano- 
meter konstruiert ist und eine Skala mit Fuß- 
platte und Stift besitzt, mittels der er auf die 
Oberfläche der Walze aufgesetzt wird, um 
den Ausschlag an der Skala dann ablesen zu 
können. Dergleichen Apparate stellen natur- 
gemäß nur Notbehelfe vor und erheben 
keinen Anspruch auf Genauigkeit der Mes- 
sungen. 

Was die verschiedenen Härtegrade der 
Walzen anbelangt, so haben sich wohl die 
meisten Fabriken in letzter Zeit stillschwei- 
gend auf 5 geeinigt, und zwar von 0 begin- 
nend bis 4. Härte O würde also die Härte 
vorstellen, die man früher mit weich, 1 mit 
mittelweich, 2 mit mittel, 3 mit mittelhart 
und 4 mit hart bezeichnete. Natürlich könnte 
die Kollektion durch eine ganz extraweiche 
bzw. extraharte Qualität nach oben oder un- 
ten erweitert werden, wofür dann die Be- 
zeichnungen 00 und 5 zu gelten hätten. Wie 
Houwink am Schlusse seines oben zitierten 
Aufsatzes in der Zeitschrift „Zellstoff und 
Papier“ ganz richtig bemerkt, müssen den 
Gummiwalzenfabrikanten bei ihrer Lieferung 
gewisse Lizenzen in bezug auf Einhaltung 
der bestellten Härte gemacht werden, wie das 
ohne weiteres in der Natur der Sache liegt. 
Dazu schlägt er einen Spielraum von gut 5 
nach oben und gut 5 nach unten (ausgedrückt 
in Schopper 1000 Gramm) vor und befür- 
wortet dies, indem er wörtlich wie folgt 
schreibt: 

„Man vergesse nicht, daß der Fabri- 
kant mit dem Grundstoff „Gummi“ zu 
tun hat, dessen Eigenschaften nicht gleich- 
mäßig sind. Ein Posten Gummi vulka- 
nisiert schneller als der andere, was 
einen Unterschied im Härtegrad verur- 
sachen muß. Ferner weichen die Wand- 
stärken der Walzen sehr voneinander ab, 
was auf das Warmwerden beim Vulkanisie- 
ren von Einfluß ist, und es gibt noch zahl- 
reiche andere Umstände, die der Walzen- 
fabrikant nicht ganz in der Hand hat.“ 


Diesen Argumenten werden sich sicher 
alle mit der Fabrikation vertrauten Kreise 
nur anschließen können, und sie sind denn 
auch von den am Naßpreßwalzengeschäft 
beteiligten Fabriken bereits mehrfach zum 
Gegenstand eines Gedankenaustausches ge- 
macht worden. Tatsache ist jedenfalls, daß 
gewisse Grenzen für Abweichungen in der 
Stärke des Gummibezuges wie im Härtegrad 
und der Gleichmäßigkeit des Bezuges über 
die ganze Bahnbreite eingeräumt werden 
müssen. 
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Dazu liegen folgende Vorschläge vor: 

1. Hinsichtlich der Stärke des Bezuge; 
soll eine Bewegungsfreiheit von 5% nach 
oben oder unten erlaubt sein, was zu bedeu- 
ten hätte, daß ein Bezug, der mit 20 mm 
Stärke bestellt ist, auch mit 19 bzw. 21 mm 
Stärke zur Ablieferung gebracht werden daıf. 

2. Da es bei der Art der zum Beziehen 
gelangenden Eisenkerne bzw. bei der Natur 
der zur Verwendung kommenden Gummi- 
mischungen schwer möglich sein wird, durca 
Vulkanisation die Härte eines Bezuges haar- 
genau in Uebereinstimmung mit der eines 
vorgelegten Musters zu bringen und absolut 
gleichmäßig über die ganze Bahnbreite der 
Walze zu bekommen, sollen Abweichungen 
bei Messungen mit dem Plastometer von Pu- 
sey & Jones bei '/s”-Kugel soweit statthaft 
sein, daß einmal die festgestellte Härte bis zu 
+ 5 Punkten ober- und unterhalb der besteli- 
ten Sollhärte differieren kann, zum ancern, 
daß innerhalb der Härte eines und desselben 
Bezuges in seiner ganzen Länge Schwan- 
kungen bis zu 4 5 Punkten auftreten dürfen, 
was also für die ermittelten Härtezahlen von 
der niedrigsten bis zur höchsten Messung 
einem Spielraum von maximal 10 Punkten 
gleichkommen würde. Selbstverständlich hät- 
ten die Standardziffern der Sollhärten inner- 
halb dieser Grenzen und die Punktzahlen 
der einzelnen Härten so weit auseinander zu 
liegen, daß sie nicht etwa ineinander über- 
greifen und voneinander tangiert werden. 
Hätte demnach eine Papierfabrik einen 
Gummibezug nach einem Muster mit 50 
Punkten, gemessen mit dem Pusey & Jones- 
Apparat, bestellt und einen solchen mit 45/46 
Punkten oder 54/55 Punkten geliefert bekom- 
men, dann wäre die Lieferung noch als ord- 


nungsmäßig anzusehen und nicht zu bean- 
standen. Möglich ist wohl, daß dem einen 
oder anderen diese Grenzen als zu weit ge- 
zogen erscheinen mögen, was aber durchaus 
nicht der Fall sein dürfte, da eben kein 
Gummifabrikant die Vulkanisation so in der 
Hand hat, um jederzeit für punktgenaue 


Erzielung der Härte garantieren zu können. 


Jedenfalls sind sie geeignet, Ordnung in ein 
System zu bringen und den Verkehr zwischen 
Papierfabrik und Gummifabrik zu erleichtern 
und mehr auf eine wissenschaftliche Grund- 
lage zu stellen, als das bisher bei der rohen 
Art und Weise der Messung der Fall gewesen 
ist, wo die Härten der Gummiwalzen nach 
dem Gefühl bzw. mittels Schlüssels oder 
Fingernageleindrucks geprüft wurden. Eine 
derartige Regelung wird sicher von vorn- 
herein manche Reklamation ausschließen und 
besonders auch den großen Vorteil für die 
Papierfabrik mit sich bringen, daß sie jeder- 
zeit ihre Gummibezüge überall nach Härten 
unter Angabe der gewünschten Punktzahl be- 
stellen kann, die sie für ihren Betrieb als 
vorteilhaft und zweckentsprechend erkannt 
hat und jederzeit durch eigene Messungen 
auf ihre Richtigkeit hin nachzukontrollieren 
in der Lage ist. 

Da die Preisfrage für die Anschaffung des 
Apparates wesentlich mitbestimmend sein 
wird, sei zum Schluß noch bemerkt, daß sich 
die Kosten des amerikanischen Plastometers 
erheblich höher als die des Schopperschen 
Härteprüfers stellen, ein Umstand, der meiner 
Ansicht nach, zumal bei sonstiger Gleich- 
wertigkeit der Apparate, wohl geeignet sein 
sollte, dem deutschen den Vorzug zu geben 
und seine allgemeine Ingebrauchnahme zu 
befürworten. 


— —— 


Neue Verwendungsmöglichkeiten von Papier und Pappe. 


Butterfässer aus Papierstofl. 

Aus Schweden wird berichtet, daß sich 
dort an Stelle von Holzfässern zur Ver- 
packung von Butter Fässer aus Papierstoff 
gut eingeführt und bewährt haben. Bei dem 
neuen Material handelt es sich um Zellstoff, 
der bei hoher Temperatur unter hohem Druck 
gepreßt wird. Die Fässer daraus haben ein 
papierähnliches Aussehen und besitzen gute 
Eigenschaften. Sie sind ebenso stark als 
Holzfässer, dabei leichter im Gewicht, luft- 
dicht abschließbar und niedrig im Preise. 
Dadurch werden nicht nur die Verpackungs- 
kosten verringert, sondern auch die Fracht— 
spesen ermäßigt. Um welche Mengen es sich 


handelt, läßt sich aus der Mitteilung ermes- 
sen, daß die bisherigen Fässer aus Buchen- 
holz jährlich 114 Millionen Kronen kosteten. 


Gehärtete Papiermache-Artikel. 


Nach einem neuen, von dem Engländer 
J. J. H. Sturmey ausgearbeiteten Verfahren 
können Papiermache-Artikel derart gehärtet 
werden, daß sie, selbst bis zum Siedepunkt 
des Wassers erhitzt, sich nicht auflösen. Stur- 
mey lagert bei diesen Papiermache-Artikeln, 
die in Hohlformen gegossen werden, ein 
durch Harzbeimischung dickflüssig gemachtes 
Aluminiumhärtemittel auf der Außen- und 
Innenwand des Papiermache-Behälters ab, 
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das sich mit dem Papiermache-Brei, der sich 
in der Form befindet, innig verbindet und 
nach dem Trocknen des Artikels diesen 
äußerst widerstandsfähig macht. Ipu. 


Ein Baumaterial aus Altpapier. 

In den Vereinigten Staaten von Amerika 
hat man eine neue Verwendungsmöglichkeit 
für Altpapier gefunden. Dieses wird dabei mit 
Maschinen in ganz kleine Stücke zerschnitten 
und diese werden mit Wasserglas ange- 
rührt, wobei man einen gutbindenden Brei 
erhält. Dieser Brei wird auf eine Wand auf- 
getragen, gespritzt oder angeworfen und er- 
gibt nach seiner Trocknung und Erhärtung 
eine Schicht von hervorragender isolierender 
Wirkung und niedrigem spezifischen Gewicht. 
Man kann beispielsweise durch einfache Bret- 
terverschläge und einen beiderseitigen Spritz- 
guß mit dieser Papiermasse Räume voneinan- 
der abtrennen und isolieren, sowohl gegen 
Schall als auch Wärme und Kälte. Die Isolier- 
schicht kann in jeder gewünschten Stärke auf- 
getragen werden. Wegen des leichten Ge- 
wichts des Materials eignet es sich besonders 
für Bauten, die nur kurze Zeit benutzt wer- 
den. Jede Art von Altpapier ist verwendbar. 


Die Wellpappe erobert sich als Verpackungs- 
material immer neue Gebiete. 

Um die feuerfesten Steine vor 
Beschädigungen beim Transport zu schützen, 
verwendet eine amerikanische Fabrik feuer- 
fester Steine neuerdings Wellpappe als Zwi- 
schenlage und hat damit gute Erfahrungen 
gemacht. Bisher wurde, wie es auch bei uns 
in Deutschland meistens geschieht, Stroh als 
Zwischenlage verwendet, trotzdem wurde 
eine erhebliche Menge Steine an den Kanten 
beschädigt. Die Wellpappe soll die Steine 
besser schützen und die Verpackung erleich- 
tern und beschleunigen. 

Unter der Bezeichnung „Panzerwell- 
pappe“ wird in neuerer Zeit eine Wellpappe 
von besonderer Festigkeit geliefert, die zur 
Verpackung bruchempfindlicher Gegenstände 
mehr und mehr Eingang findet. Gegenüber 
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der. Kistenpackung mit Holzwollefüllung oder 
anderen Füllmaterialien werden folgende Vor- 
teile aufgeführt: 

Die Außenkartons aus Panzerwellpappe 
haben bei ihrer Festigkeit auch eine gewisse 
federnde Wirkung, die Stöße beim Transport 
mildert und die Uebertragung auf den Inhalt 
verhütet. 

Das Gewicht der Verpackung wird bis zu 
50 % verringert und dadurch auch die Fracht- 
kosten. Auch bei der Frachtberechnung nach 
Raum bringen diese Kartons Ersparnisse 
durch den Fortfall der Leisten von Kisten. 

Zusammengeklappt nehmen die Kartons 
aus Panzerwellpappe nur den zehnten Teil 
des Raumes von Kisten ein. 

Die Verpackungsarbeit wird erleichtert, 
die Leistung gesteigert. Das Verschließen 
geschieht am einfachsten durch Umspannen 
mit Metallband. 

Die Kosten des Verpackungsmaterials 
sind niedriger als bei Kistenverpackung. 

An Stelle des Füllmaterials werden 
Brücken, Stege, Einlagen als Wellpappe be- 
nützt, die die Gegenstände festlegen und 
federnd schützen. Durch den Fortfall der 
Füllmaterialien ist die Verpackung hygieni- 
scher und werden Schmutz und Staub beim 
Ein- und Auspacken vermieden. 

Diese Verpackung mit Wellpappe hat sich 
für Glaswaren, optische und feinmechanische 
Apparate, z. B. in der Radioindustrie, vorteil- 
haft eingeführt. Sogar im Ueberseeverkehr 
werden heute deutsche Lampen in diesen 
Kartons versandt mit weniger Bruch und 
weniger Kosten als früher in Kisten. 

Wenn, wie in Aussicht steht, die Reichs- 
bahn im Güterverkehr zukünftig auch die 
Verpackung in Pappe (Behälter aus Pappe) als 
vollwertig anerkennt, so darf man damit 
rechnen, daß neben gewöhnlicher Pappe die 
Wellpappe vermehrte Anwendung finden 
wird. Das ist um so mehr zu begrüßen, als 
zu dieser Wellpappe in großem Maßstabe das 
gewöhnliche Altpapier verarbeitet wird, über 
dessen mangelnden Absatz dauernd geklagt 
wird. B. 


Ratgeber für den Betrieb 
von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 
Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Gũntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß). Württbg. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Ueber die neue, vereinfachte Methode zur pH-Messung. 
Von Dr. Ludwig Köhler, Düsseldorf. 


In jüngster Zeit ist die große Bedeutung 
der pH-Messung für die Papierindustrie er- 
kannt worden (so z. B. Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation 1928, S. 200, ferner Papier- 
Fabrikant 1928, S. 432). Im Zusammenhange 
hiermit ist es wichtig, auf diejenigen Apparate 
hinzuweisen, welche dem Wissenschaftler und 
dem Praktiker des Papierfaches ermöglicht 
haben, diese Messungen auszuführen. Die 
Forderungen, welche an diese Methode ge- 
stellt werden, bestehen in erster Linie in zwei 
Punkten: 
Einmal muß verlangt werden, daß man 
ohne zeitraubendes Einarbeiten die Mes- 
sungen in der Praxis schnell und bequem 
ausführen kann, zweitens, daß die Methode 
genau, zuverlässig und universell anwen- 
dungsfähig ist. 

Es hat sich erwiesen, daß den besonderen 

Ansprüchen der Papierindustrie die 


Tüpfelapparatur nach Dr. Tödt 


deshalb den anderen Methoden überlegen ist, 
weil sowohl Lösungen als auch feuchte, feste 
Stoffe direkt gemessen werden können. Sol- 
len beispielsweise eine Reihe von Zellstoffen, 
Strohstoffen und Holzschliffen gemessen wer- 
den, deren pH-Werte zwischen 4 und 9 
variieren, so ist bei der Tüpfelmethode nichts 
weiter erforderlich, als auf das Meßgut selbst 
einen Tropfen Indikatorlösung auftropfen zu 
lassen und den sich sofort zeigenden Farbton 
mit einer Farbenskala, die zum Apparat ge- 
hört, zu vergleichen. Jedes Farbfeld dieser 
Farbentabelle ist mit der entspre- 
chenden pH-Zahl versehen. 

Der abgebildete Apparat (Fig. 1) | 
nach Dr. Tödt ist auch für die 
Anwendung im Papierfabrika- 
tionsbetriebe deshalb bestens ge- 
eignet, da er bei gefärbtem und 
getrübtem Meßmaterial einwand- 
freie Resultate ergibt, während 
sonst mehr oder weniger hier 
alle kolorimetrischen Meßmetho- 
den versagen. Die Messung von 
Flüssigkeiten geht einfach in der 
Weise vor sich, daß man in die 
Vertiefung einer Porzellanplatte 
einen Tropfen Indikatorlösung 
mit einem Tropfen der zu unter- 


„ 


suchenden Substanz zusammenbringt. Der 
dabei sofort entstehende Farbton wird in der 
schon kurz erwähnten Weise auf der Farben- 
skala ermittelt und der gesuchte pH-Wert 
dort direkt abgelesen. Die ganze Messung 
dauert also nur wenige Sekunden. 

Für die meisten Fälle ist die Genauigkeit 
dieser kolorimetrischen Methode vollkommen 
ausreichend. Dort jedoch, wo man minde- 
stens bis zur zweiten Dezimale genau den 
pH-Wert feststellen will, kommt nur die 


elektrometrische pH-Messung 


in Frage. Bei den in der Praxis benutzten 
neuen elektrometrischen Meßanordnungen 


liest man die Millivoltzahl bzw. den pH-Wert 


direkt an den Drehknöpfen ab, mit welchen 
die zur Kompensation erforderlichen Wider- 
stände eingestellt werden. Hiermit ist natur- 
gemäß eine wesentliche Vereinfachung gegen- 
über den älteren, teilweise noch in Benutzung 
befindlichen Anordnungen erreicht, bei denen 
mit offen liegenden Meßdrähten und Wider- 
standskästen gearbeitet wird. Damit eine 
direkte Ablesung in Millivolt möglich ist, muß 
die an den Enden der Abgleichwiderstände 
herrschende Spannung einen bestimmten Wert 
haben. Die Einstellung dieser Hilfsspannung 
kann durch Strom- bzw. Spannungsmessung 
oder durch Kompensation gegen ein Normal- 
element erfolgen. Die erstere Methode, 
welche den meist in Deutschland benutzten 
Anordnungen zugrunde liegt, hat den Nach- 
teil größerer Ungenauigkeit, da in diesem 


i 
) 
l 
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Falle das benutzte Meß- 
instrument nur ein rela- 
tiv unempfindliches sein 
kann, bzw. durch einen 
Nebenschluß- oder Vor- 
schaltwiderstand unemp- 
findlich gemacht werden 
muß. Die Einstellung ist 
daher auch bei der Be- 
obachtung größter Sorg- 
falt nur mit begrenzter 
Genauigkeit möglich, die 
sich in entsprechender 
Unsicherheit des Meß- 
ergebnisses auswirkt und 
zudem gegenüber der 
Verwendung eines Nor- 
malelementes einen Mehraufwand von Zeit 
erfordert. Um diese Nachteile zu vermeiden, 
ist daher bei dem in Fig. 2 dargestellten 
Kompensationsapparat nach Thrun und 
Tödt ein fest eingebautes Normalelement 
benutzt. Einen wesentlichen Fortschritt hin- 
sichtlich Einfachheit und Schnelligkeit der 
Messung bedeutet hier die Verwendung eines 
Zeigerinstrumentes anstatt eines Kapillar- 
elektrometers, welches bei unsachgemäßer 
Handhabung leicht unbrauchbar wird. Das 
Gerät nach Dr. Thrun und Dr. Tödt enthält 
ein spitzengelagertes Galvanometer, das trotz 
der aufs äußerste gesteigerten Empfindlichkeit 
bei Erschütterungen und Ueberlastungen 
ebenso unempfindlich ist wie ein gewöhnliches 
Voltmeter. Die Einstellung erfolgt fast augen- 
blicklich, so daß das den Fadengalvano- 
metern eigene zeitraubende Hin- und Her- 
pendeln des Zeigers fortfällt. Die elektro- 
metrische pH-Messung ist damit soweit ver- 
bessert, daß sie unter Verwendung der nach- 
stehend beschriebenen Chinhydron-Kalomel- 
elektrode und des fest eingebauten Normal- 
elementes einfacher und schneller ausgeführt 
werden kann, als nach der kolorimetrischen 
Methode und selbst Ungeschulten auch bei 
Erreichung höchster Genauigkeit keine 
Schwierigkeiten bietet. 


Der vorstehend beschriebene Kompensa- 
tionsapparat kann naturgemäß in Verbindung 
mit einer beliebigen Elektrodenanordnung 
benutzt werden. Um jedoch die Einfachheit 
und Schnelligkeit des Apparates für pH-Mes- 
Sungen voll auszunutzen, wurde eine kombi- 
nierte Kalomel- und Chinhydronelektrode aus- 
gebildet. 

Die Kalomelelektrode (siehe Fig. 3) be- 
findet sich in einem mit einer seitlichen 
Oeffnung versehenen Glaszylinder und steht 


Fig. 2. 


durch ein Diaphragma mit der Chinhydron- 
elektrode in Verbindung. Die beiden Elek- 
troden befinden sich in den mit Trichter- 
ansätzen versehenen Schenkeln eines Glas- 
gefäßes, das auf einem Eisenfuß montiert ist. 
Zur Temperaturablesung ist in demjenigen 
Schenkel, welcher zur Aufnahme der zu un- 
tersuchenden Flüssigkeit dient, ein Thermo- 
meter fest eingebaut. 


Fig. 3. 


Die Untersuchung wird in der Weise aus- 
geführt, daß die mit einer Messerspitze Chin- 
hydron versetzte und geschüttelte Lösung 
durch den Trichter eingefüllt wird. Die 
sichere Einstellung des Potentials erfolgt 
augenblicklich. Der gesuchte pH-Wert ist auf 
Grund der gefundenen Anzahl Millivolt der 
der Elektrode beigegebenen Tabelle zu ent- 
nehmen. Nach erfolgter Messung wird die 


1042 


Lösung abgelassen, so daß auch größere Ver- 
suchsreihen ohne jedes Auseinandernehmen 
der Elektrode in kürzester Zeit erledigt wer- 
den können. 
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Die Apparate sind bei der Firma Ströh- 


lein & Co. G. m. b. H., Braunschweig, 
erhältlich. 


Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft, Düssel- 
dorf. In der Aufsichtsratssitzung vom 5. September 
1928 wurde beschlossen, der zum 23. Oktober d. J., 
nachmittags 4 Uhr, nach Düsseldorf, Industrieklub, 
einzuberufenden Hauptversammlung der Gesellschaft 
die Verteilung einer Dividende von 12% (wie im 
Vorjahre) vorzuschlagen. 


Elsenthal, Hoizstofi- und Papierfabrik A.-G., Gra- 
fenau. Die diesjährige ordentliche Generalversamm- 
lung findet am 20. September, mittags 12 Uhr, in 
Elsenthal statt. 


Niederrheinische Papier- und Pappentabrik A.-G., 
Neuß. Der Aufsichtsrat beschloß, der zum 23. Ok- 
tober d. J. einzuberufenden Hauptversammlung die 
Verteilung einer Dividende von 8% vorzuschlagen. 


Papleriabrik Kirchberg A.-G. zu Kirchberg (Kreis 
Jülich). Die Generalversammlung genehmigte die 
Dividende von wieder 10% aus einem Reingewinn 
von 77 924 RM. Den Vorsitz des Aufsichtsrats über— 
nahm an Stelle des bisherigen Vorsitzenden Kommer— 
zienrat Hinsberg, der sein Amt als Vorsitzender nie- 
derlegte und in den Aufsichtsrat zugewählt wurde, 
Richard Blecher, Teilhaber des Bankhauses v. d. 
Heid & Kersten. 


Gustav Werner-Stlitung zum Bruderhaus in Reut- 
lingen. 

Die Gustav Werner-Stiftung besitzt mehrere indu— 

strielle Betriebe, darunter die Maschinenfabrik zum 


Bruderhaus in Reutlingen und die Papierfabrik zum 
Bruderhaus in Dettingen bei Urach. Dem letzten 
Rechenschaftsbericht entnehmen wir darüber: 


In der Papierfabrik Dettingen (eiter 
Herr Direktor Frisch) wurden in den letzten 
Jahren und so auch in diesem Berichtsjahr in den 
Betriebseinrichtungen weitere wesentliche Verbesse- 
rungen vorgenommen, die der Erhaltung der Kon- 
kurrenzfähigkeit dienen und künftig je nach Notwen- 
digkeit fortgesetzt werden sollen. 


Auch in der Maschinenfabrik und 
GießBerei Reutlingen (Leiter Herr Direktor 
Gayler) wurden die Reorganisationsarbeiten fort- 
gesetzt durch die Erstellung einer neuen Kalander- 
walzenpresseanlage, Erweiterung der Montierungs- 
halle und Aufstellung größerer Arbeitsmaschinen (in 
den Werkstätten und Gießerei), bedingt durch die 
immer mehr gesteigerten Ausmaße der Papier- und 
Schleifmaschinen, der Querschneidmaschinen, Kalan- 
der usw.; durch die inzwischen erfolgte Inbetrieb- 
nahme dieser Einrichtungen wurden große Fort- 
schritte erzielt. 


Die Slowaklsche Paplerfabrik A.-G. in Rosenberg 
bringt für 1927 von dem nach Abschreibungen ver- 
bleibenden Reingewinn von 226 747 (i. V. 224 081) Kc 
eine Dividende von 5 v. H. zur Verteilung. Das 
Aktienkapital wird von 3,5 auf 10 Mill. Kc erhöht. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie Insbesondere durch rationelle 
' Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schlebuhr Dr.-Ing. 
Canzleinenband von 112 Seiten, Wochenblattformat, mit 126 graphischen 


Darstellungen. Preis A 5.50 portofrei. 


Bestellung durch Einzahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


erbeten. 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provenisusen. 


I. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Vereinigte Packselden G. m. b. H. Der Papier- 
Ztg. zufolge haben sich eine Reihe angesehener deut- 
scher Papierfabriken, welche sich mit der Erzeugung 
von Packseidenpapieren befassen, unter der Firma 
„Vereinigte Packseiden G. m. b. H.“ zusammenge- 
schlossen. Die Gesellschaft hat ihren Sitz in Berlin. 
Sie wirkt als Preis- und Konditionenkartell für das 
Inland und als Verkaufssyndikat für den Export. Zum 
Geschäftsführer wurde Dr. Schaedel, Charlotten- 
burg 2, Neue Grolmanstraße 5/6, bestellt. 


Neue AktiengesellschzftinSteier- 
mark. Die Pölser Cellulose- und Papierfabrik G. m. 
b.H. in Pöls, weiche sich im Besitze der Cartiera 
Burgo in Verzuolo (Italien) befindet, wurde in eine 
Aktiengesellschaft mit einem Aktienkapital von 5 Mill. 
Schilling umgewandelt. In der Generalversammlung 
wurde Ing. Dr. Luigi Burgo, Papierfabrikbesitzer 
in Verzuolo, zum Präsidenten, Sektionschef i. R. Dr. 
Alfred Glück in Wien und Rechtsanwalt Dr. Paul 
Löbel zu Vizepräsidenten gewählt. 


Norwegen. Wie erwartet und schon in Nr. 36, 
S. 1016, berichtet wurde, ist der Vorschlag des 
Reichsschlichters von beiden Seiten angenommen 
worden, so daß ein Stillstand in der Papierindustrie 
nicht eintritt. Der Vorschlag geht im wesentlichen 
auf eine Verlängerung der jetzigen Lohn- und Ar- 
beitsbedingungen hinaus, nur wenige Lohnsätze, bei 
denen bei den schematischen Revisionen in den letzten 
Jahren ein Mißverhältnis eingetreten ist, sollen ge- 
ändert werden. Die Tarifperiode soll zwei Jahre 


dauern; doch haben beide Teile das Recht, nach Ver- 
lauf eines Jahres eine Revision der Lohnsätze im 
Verhältnis der Indexzahlen der Lebensunkosten des 
statistischen Zentralbüros zu verlangen. Ag. 


Herr Dr.-Ing. Dr. rer. pol. h. c. Kurt Sorge, eine 


der bedeutendsten Persönlichkeiten unter der 
älteren Industrieführerschaft, Ehrenpräsident des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie, ist am 


9, September im Alter von 73 Jahren gestorben. Die 
deutsche Industrie wird dem verdienstvollen Manne 
ein ehrenvolles Andenken bewahren. 


Berichtigung. In dem Artikel „Zur Be- 
stimmung der Chlor verbrauchszahl“ in Nr. 35 soll auf 
Seite 982, linke Spalte die dritte Zeile von unten 
richtig lauten: 

2272 1000 
518 2 


Seldenrlemen für Spannrollentrlebe. 

Ueber den großen Wert der Spannrollen sind 
sich ja wohl heute alle Fachleute einig. Um nun den 
beabsichtigten Zweck bei diesen Trieben auch restlos 
zu erreichen, ist es von groBer Bedeutung, den rich- 
tigen Riemen zu wählen. Als ideales Antriebsmittel 
für Spannrollentriebe ist der in dieser Beziehung viel- 
fach bewährte, sehr dünne und geschmeidige Seiden- 
riemen zu betrachten. Näheres über diese Riemen 
wolle man aus dem Anzeigenteil dieser Nummer er- 
sehen. 


— TER 


Holzpreisstatistik des Relchsforstwirtschaftsrates für das Deutsche Reich 1928. 
Berichtsmonat: August 1928.“ (Siehe Bemerkung unten!) 
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Ostpreußen 


Brandenburg,Pommern 
Grenzmark, Schlesien 
Hannover, Schleswig- 
Holstein, Prov.Sachsen 
Hessen-Nassau, West- 
falen, Rheinprovinz 
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Be 
Einige Erlösmitteilungen für geringere Mengen bei Schluß der Verkaufsperiode blieben unberücksichtigt. 


Anmerkung d. Red.: Auf besonderen Wunsch des Vereins Deutscher Holzstoff-Pabrikanten werden wir fernerhin 
nicht nur wie seither die Papierholzpreise, sondern auch die Holzpreise für die einzelnen Sorten veröffentlichen. 
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efkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Fra age das Studium von Kirchners „Ratgeber 


tür den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und 
„Aus der Praxis 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


seinen Sohn“, ferner 


trobach: „Briefe eines Papiermachers an 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3773. Weiches holzhaltiges Papler. 
Es soll ein stark holzhaltiges Papier von etwa 40 g/qm 
gefertigt werden, das einen ganz lappigen, weichen 
Charakter haben muB. Trotz Verwendung sehr rö- 
scher Stoffe und vorsichtigster Holländerarbeit hat 
das Papier diesen Charakter nicht, sondern ist zu 
hart und hat zuviel Klang. Ich bitte um Ratschläge, 
wie der lappige Charakter erzielt werden kann. E. 


Durchfärben von Graupappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3769 in Nr. 34, S, 959. 

I. Graupappenstofi so zu färben, daß das Fabrikat 
das Aussehen einer hellen, braunen Lederpappe erhält, 
stellt sich viel zu teuer. 

Wenn Sie imitierte Lederpappen herzustellen be- 
absichtigen, empfiehlt es sich, braune Papier- oder 
Lederpappenabfälle als Rohstoff zu verwenden. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 


II. Das Durchfärben von Graupappen bietet 
keinerlei Schwierigkeiten. Sie können braune Töne 
z. B. durch Erdfarben, wie Saftbraun, Rostbraun usw., 
erzielen, unter Umständen, besonders um schönere 
und lebhaftere Töne zu erhalten, können Sie mit 
basischen Anilinfarben, wie z. B. Papierbraun oder 
Vesuvin, nachfärben. Am einfachsten und billigsten 
dürften Sie wahrscheinlich durch Färben mit basischen 
Anilinfarben zum Ziele kommen. Die in kochendem 
Wasser aufgelösten Anilinfarben werden dem Stoff 
im Holländer zugesetzt. Ich empfehle Ihnen, sich an 
die I. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft, 
kusen bei Köln a, Rh., zu wenden. Sie erhalten hier 
genaue Anweisung und jegliche Unterstützung. 

Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


Versteckte Fehler des Papiers. 
Antwort auf Frage Nr. 3770 in Nr. 35, S. 900. 

I. Wenn die Bestellung auf das betreffende Pa- 
pier keine das Vorhandensein von Metallsplitterchen 
anlangende Bestimmung enthält, kann die Papier- 
fabrik wohl nicht belangt werden. 

Bei der Herstellung von Hadernpapieren kann es 
vorkommen, daß Metallsplitterchen, die sich von den 
Bronzemessern der Holländerwalzen und -Grund- 
werke loslösen oder die von in den Hadern verblie- 
benen Metall-Haken und -Oesen herrühren. in das 
Papier gelangen. Solche Splitterchen oxydieren 
naturgemäß, wenn das Papier während des Be- 


1 * 


D. R. P. 1000 kg 


Lever- 


druckens feucht wird und erscheinen als die charak- 
teristischen grünlichen Punkte. 
H. Post, Mödling b. Wien. 
Gummi-Abgautschwalzen. | 
Antwort auf Frage Nr. 3771 in Nr. 35, S. 990. 

J. Gummiwalzen als Abgautschwalzen werden 
bei den heutigen modernen, schnell laufenden Rund- 
siebkartonmaschinen, auf welchen besserer Karton 
gearbeitet wird, allgemein verwendet. Bei geringerem 
Karton ist die Anschaffung solcher Walzen zu kost- 
spielig. Infolge der Elastizität des Gummibezuges 
wird eine größere Schonung des Siebzylinders wie 
auch ein geringerer Verschleiß der Filze erreicht. Zur 
Bestimmung des Härtegrades für den Gummibezug 
wenden Sie sich an unsere bekannten Gummifabriken, 
welche Ihnen an Hand eines eingesandten Karton- 
musters den erforderlichen Härtegrad angeben. H. 

II. Die Abgautschwalzen einer 3 m breiten Rund- 
siebkartonmaschine, welche bisher mit Filzmanchon 
umwickelt waren, gaben stets zu Ausschuß Anlaß. 
Ich ließ vorläufig eine Walze mit einem Gummiüber- 
zug versehen und konnte eine Besserung feststellen. 
Nach und nach wurden alle Abgautschwalzen der 
8 Rundsiebzylinder mit Gummiüberzug versehen und 
arbeiten seitdem sehr zufriedenstellend. Natürlich 
spielen Härte und Stärke des Gummiüberzuges USW. 
eine große Rolle. „Braunholz“. 

III. Gummiüberzüge auf Abgautschwalzen von 
Rundsiebkartonmaschinen bewähren sich gut, wenn 
für dieselben ziemlich weicher, elastischer Gummi 
verwendet wird und der Mantel auf der Walze fest 
sitzt. H. Post!, Mödling b. Wien. 

IV. Gummi-Abgautsch-Walzen haben wir mit 
großem Erfolg in unserer wirklich bewährten Spezial- 
qualität zur vollsten Zufriedenheit unserer Abnehmer 
seit langer Zeit geliefert, und wir sind gern bereit. 
ganz unverbindlich den Herren Papierfabrikanten Re- 
ferenzen aufzugeben. 

Schmidt & Brösel. Halle (Saale). 
Zerkleinern von Kaolin. 
Aut wort auf Frage Nr. 3772 in Nr. 35. S. 990. 

I. Das Zerreiben von Kaolinstücken zu Pulver 
kann u. a. in einer mit gelochtem Blech überzogenen 
Trommel. in welche eine Anzahl entsprechend großer. 
eiserner Kugeln gegeben wird, mit Erfolg vorgenom- 
men werden. H. Postil. Mödling b. Wien. 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE v.x. Patente 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische . und Riemenscheit 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stiraräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. = 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 

Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Irnst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema (Sachsen. 
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Rieſen - Erfparniile 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 


Eingang verschafften. 
Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 


lieferten. 
Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 


seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! | 
Wir sind vermöge unserer 40 jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 


Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 


Bezügen den Vorzug geben. | 
Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentiabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Fernsprecher 26223 und 26434. Gear. 1886. Drahtanschrift: Gummibrösel. 
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ll. Eine besondere maschinelle Vorrichtung zum 
Zerkleinern von Kaolin ist kaum nötig; ich nehme an, 
daß Sie zum Auflösen des Kaolins den bekannten 
Auflöser von Werner & Pfleiderer verwenden und 
das Material mit einem kleinen Becherwerk in den- 
selben fördern. Bringen Sie über dem Einwurf des 
Fülltrichters für das Becherwerk einen eisernen Re- 
chen an, dessen Stäbe etwa 5 cm Abstand haben. 
Bleiben größere Stücke darauf liegen, so kann sie 
der Bedienungsmann mit einem Hammer leicht durch- 
schlagen. H. 


III. Bei der Neuanlage eines Kaolinsilos mit 
automatischer Aufbereitung schaltete ich in den Kreis- 
lauf der Aufbereitung zum Brechen der Kaolinscho!- 
len ein Walzenpaar ein, das sich vortrefflich bewährt 
hat. Diese Brechwalzen bestehen aus gezahnten 
Tellersegmenten in Hartguß, die auf Vierkantwellen 
aufgereiht sind und seinerzeit von der Firma Unruh 
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& Liebig in Leipzig geliefert wurden. Der Mittel- 
abstand der Walzen beträgt Ri + Rz + 30 mm. Ob- 
gleich nun das Kaolin feucht ist, ein völliges Ver- 
schmieren der Walzen ist bis heute noch nicht ein- 
getreten, wiewohl die Leistung des Brechwerkes 
etwas heruntergeht und der Kraftbedarf unwesentlich 
steigt. Den Kraftbedarf schätze ich bei einer Lei- 
stung von etwa 900 kg pro Stunde auf ungefähr 
3% PS. Wichtig ist, daß die Walzen so staubdicht 
als möglich eingekapselt (völlig gelingt es nie) und 
die Walzen außerhalb gelagert werden. Als Lager 
sind einfache Fettbüchsen vorzuziehen, die wegen der 
Schmirgelwirkung des Kaolins aber mindestens alle 
1 Monate gründlich gereinigt werden müssen. Von 
diesem Brechwerk fällt das Kaolin in eine automati- 
sche Schüttwaage, aus der es in die Brackerschen 
Auflösetrommeln gelangt. Auch die Schüttwaage ver- 
sagt nie bei einigermaßen guter Wartung. 
Humulus. 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Prof. Dr. Preyer: Die geschichtliche Entwicklung des 
Arbeitsverbältnisses. Päd. Mag. 1204. Langen- 
salza, Hermann Beyer & Söhne (Beyer & Mann). 
Preis 0.65 RM., geb. 1.35 RM. 

v. Schwerin, Dr. Constanze: Die Landarbeiterorgani- 
sationen Ostdeutschlands und ihre klassen- 
mäßige und ständische Struktur, Päd. Mag. 1207. 
Langensalza. Hermann Beyer & Söhne (Beyer 
& Mann). Preis 1.80 RM., geb. 2.50 RM. 

Beide Hefte sind erschienen in der Abteilung 
„Wirtschaft“ der von der Gesellschaft „Deutscher 
Staat“ herausgegebenen Sammlung „Schriften zur 
politischen Bildung“. Preyer gibt einen ausgezeich- 
neten Ueberblick über die geschichtliche Entwicklung 
des Arbeitsverhältnisses von der Sklaverei ausgehend, 
die große Bedeutung des Einflusses des Christentums 
erkennen lassend, bis zur Neuzeit, wahrhaftig ein 
äußerst interessanter Gang durch die Kultur- 
geschichte. Preyers feinsinnige Arbeit ist also die 
durchaus notwendige Grundlage für die Beurteilung 
der entsprechenden Gegenwartsiragen und kann somit 
als Vorbereitung auf die Arbeit von C. v. Schwerin 
angesehen werden, in der die Auswirkungen des 
gegenwärtigen Arbeitsverhältnisses bei einer genau 
umgrenzten Arbeiterschaft ausführlich untersucht 
werden. 

Prof. Dr. Andreas Voigt: Das Schlichtungswesen als 
volkswirtschaftliches Problem. Päd. Mag. 1219. 
Langensalza, Hermann Beyer & Söhne (Beyer 
& Mann). 61 Seiten. Preis 1.50 RM., geb. 
2.20 RM. 

Von einem Manne, dessen maßgebliches Urteil 
größte Beachtung verdient, wird hier das Problem 


FLACH, MUTHER & CO., HAMBURG ! 


Mönckebergatraße il. 
Vertreter für 


FENNISCHER CELLULOSEYVEREIN HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


der Schlichtung, das gewiß nicht einfach und auch 
theoretisch nicht leicht verständlich ist, in seiner gan- 
zen Verwicklung, wenn auch nur in großen Zügen 
und unter Beschränkung auf die wirtschaftliche Seite, 
vorgeführt. 


Kommentar zum Einkommensteuergesetz nebst den 
Ausführungsbestimmungen. Vom Senatspräsi- 
denten am Reichsfinanzhof Dr. Strutz. Ber- 
lin W 57, Verlag von Otto Liebmann. I. Band 
vollständig. 1144 Seiten. Preis dieses I. Bandes 
in Halbleder geb. 51 &. II. Band, Lieferung 
1 und 2: 35.50 &. Einzelne Teile werden nicht 
abgegeben. 

Die soeben erschienene umfangreiche 2. Lieferung 
des II. Bandes führt den großen Strutzschen Kommen- 
tar bereits bis einschließlich & 49 fort. Damit ist der 
wichtigste und größte Teil des ganzen Gesetzes 
erläutert. Auch diese neue Lieferung zeigt in vollem 
Maße die Vorzüge des ganzen Werkes, das bisher 
übereinstimmend von Wissenschaft und Praxis als ein 
Meisterwerk bezeichnet worden ist. In einem Nach- 
trage, der dieser neuen Lieferung beiliegt, sind alle 
wichtigen Entscheidungen des Reichsfinanzhofs (auch 
unveröffentlichte Urteile des höchsten Steuergerichts- 
hofs) bis Juni 1928 berücksichtigt, zum Teil ist auch 
schon hierzu kritisch Stellung genommen. Wer mit 
größeren Objekten zu tun hat, wird ohne diesen Kom- 
mentar des Altmeisters der Steuerrechtswissenschait 
überhaupt nicht auskommen können. Es gibt kaum 
eine Frage von wesentlicher Bedeutung, die nicht 
eingehend und maßgebend klargestellt ist. Wir können 
daher die Anschaffung des Strutzschen Kommentars 
nur bestens empfehlen. 
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Schieifermotor 1850 kW 


spritzwasserdicht gekapseit zum Antrieb 
von zwei Stetigschieitern 


Ausführung mit angebauter Anlaßwalze, daher ein- 
fachste Aufstellung, größte Betriebssicherheit 


Elektrischer Vorschub der Kette mit selbsttätiaer 


Regelung der Belastung und Lastausgleich bei 
Doppelschleifern (D. R. P.) 


Slemens-Schuckert 


Berlln-Slemensstadt 
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Marktberichte. 


Geschäftslage der deutschen Holzschlifi- und 
Zellstoffindustrie im August 1928. 


Der Holzschliff- und Zellstoffindustrie hat der 
Monat August nach der rückgängigen Geschäftsent- 
wicklung im Juli wieder einen gebesserten Auftraks— 
eingang und demgemäß einen erhöhten Beschäfti- 
gungsstand gebracht. Die schon im letzten Monats- 
bericht vorausgesagte Belebung der Nachfrage auf 
dem Holzschliff- und Zellstoffmarkt ist sowohl im 
in- wie im Auslandgeschäft in vollem Umfang einge- 
treten. Sehr günstig gestaltete sich vor allem der 
Absatz von Holzstofl, da vom Markt die gesamte 
Produktion und die vorhandenen Lagervorräte glatt 
aufgenommen wurden. Die Fabriken waren durchweg 
voll beschäftigt, nur litt die Produktion infolge des 
überaus heißen Sommerwetters in den meisten Be- 
zirken unter der Ungunst der Betriebswasserverhält- 
nisse. In den Preisverhältnissen haben sich für Holz- 
schliff und Zellstoff in dem neuen Berichtsmonat 
keinerlei Aenderungen ergeben. 

Die Rohstoffversorgung war in dem Berichts- 
monat in jeder Weise zufriedenstellend, da sowohl 
auf dem Papierholzmarkt wie auch auf dem Alt- 
papier- und Lumpenmarkt das Angebot die Nachfrage 
übertraf. In den Preisverhältnissen waren keine 
nennenswerten Aenderungen zu verzeichnen. Sch. 


Schwedischer Marktbericht. 


Stockholm, Anfang September 1928. 


Zellstoff. In der letzten Zeit hat sich das 
Geschäft etwas belebt. Zusammen sind in den letzten 
14 Tagen etwa 30 000 tons zur Lieferung in diesem 
Jahr und 15 000 tons zur Lieferung in 1929 verkauft 
worden. 

Das bemerkenswerteste Ereignis sind eine Anzahl 
- Verkäufe von starkem Sulfitzellstoff nach England, 
nachdem dieser Markt lange Zeit stillgelegen ist. Ein 
paar dieser Abschlüsse für 1000—2000 tons zur Liefe- 
rung vor Schluß der Schiffahrt sollen zu £ 10.7.6 fob 
Ostküste-Häfen und einige Abschlüsse über ähnliche 
Mengen zur Lieferung in 1929, sobald die Schiffahrt 
eröffnet ist, zu £ 10.2.6 fob gemacht worden sein. 
Es ist unverständlich, warum auch für die Liefe— 
rungen in diesem Jahr der Preis ermäßigt worden ist, 
nachdem die statistische Lage doch sehr günstig für 
die Erzeuger ist. Eher hätte man einen Preisaufschlag 
erwarten sollen. Es sind wahrscheinlich nicht mehr 
als 40 000-—45 000 tons starker Sulfitzellstoff von der 
für die gegenwärtige Schiffahrtsperiode verfügbaren 
Menge noch unverkauft. Für nächstes Jahr läßt sich 
natürlich die Lage noch nicht übersehen, aber in 
jedem Falle werden die Vorräte sowohl bei den Fa— 
brikanten als auch bei den Verbrauchern hei Beginn 
des neuen Jahres klein sein; auch ist keine nennens- 
werte Produktionssteigerung der schwedischen Fa- 
briken in 1929 zu erwarten. Außer den soeben er- 
wähnten Abschlüssen sind noch eine Anzahl Verkäufe 
von starkem Sulfitzellstoff nach England zu £ 11.5.— 
cif zur Lieferung im laufenden Jahre getätigt worden. 
Nach Amerika sind einige Tausend Tonnen zu 2.60 
bis 2.70 $ für gewöhnliche Marken zur Lieferung in 
1928 verkauft worden. Für Spezialmarken sind bis 
290 $ bezahlt worden. Nach Amerika sind auch 
einige Tausend Tonnen starker Sulfitzellstoff zur 
Lieferung in 1929 verkauft worden, der Preis war in 
diesem Falle 2.55—2.60 $ ex Dock. 


Leichtbleichbarer Sulfitzellstoif 
ist in letzter Zeit kaum umgesetzt worden, der Preis 
ist mehr nominal und bewegt sich um £ 12.—.— cif. 

In gebleichtem Sulfitzellstoffi sind 
die schwedischen Fabriken nun wahrscheinlich für 
dieses Jahr fast ausverkauft und für die noch verfüg- 
baren Mengen sollte es nicht schwer halten, befriedi- 
gende Preise zu erlangen. 

Die amerikanischen Käufer von Kraftzell- 
stoff haben wenig gekauft. Ein paar Abschlüsse für 
das laufende Jahr sind zu 2.70 $ gemacht worden. 
Das Geschäft nach England war lebhafter. Außer 
beträchtlichen Mengen zur Lieferung in diesem Jahr 
wurden etwa 7000—8000 tons für 1929 verkauft, zu 
Preisen von £ 11.10.— bis 11.12.6 für dieses Jaht 
und £ 11.—.— cif englische Häfen und € 10.7.6 fob 
schwedische Ostküste. Man darf anscheinend mit 
einer beträchtlichen Zunahme der Ausfuhr von Krait- 
zellstoff nach England rechnen. 


Holzstoff. Ungefähr 15000 tons nasser 
Stoff (50%) wurden in den letzten 14 Tagen aus- 
schließlich zur Lieferung in diesem Jahr verkauft. 


Der Tagespreis scheint E 3.—.— cif England und 
5.45-5.50 K für 100 kg cif französische und belgische 
Kanalhäfen zu sein. - 

Von trockenem Stoff wurden nur etwa 2000 
tons umgesetzt zum Preise von 105—115 K fob Göte- 


borg. Fob Ostküste Häfen liegt der Preis um 100 K. 
Ag 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 8. September 1928. 

Der Verkehr am Inlandmarkt gestaltete sich in 
den letztverflossenen Wochen sehr ruhig. Das forst- 
seitige Verkaufsgeschäft ist auf ein Minimum zusam- 
mengeschrumpft: nur ganz vereinzelt finden Verkäufe 
von zumeist mengenmäßig kleinem Ausmaß statt. 
Dabei handelt es sich in der Hauptsache um zufällige 
Ergebnisse aus Durchforstungen, Schneebruchaufar— 
beitungen usw. Die sommerliche Ruhe im ersthändi- 
gen Verkaufsgeschäft ist keine ungewohnte Erschei- 
nung, doch findet sie, wie an dieser Stelle bereits 
mehrfach dargelegt wurde, in diesem Jahre ver- 
schärfte Ausprägung. Der Waldbesitz hat die Ausior- 
mung von Papierholz in diesem Jahre weitestgehend 
eingeschränkt; wo es irgend angängig ist, finden die 
sonst vielfach als Papierholz ausgeformten Durch- 
forstungshölzer als Langholz Verwertung, weil sich 
hei dieser Verwertungsart für die Verkäufer ein 
besseres preisliches Ergebnis gewinnen läßt. Vielfach 
sind auch die Einschläge in den Forsten infolge der 
Erntearbeiten unterbrochen worden. 

Auf der Nachfrageseite hat sich nichts geändert. 
Preiswerte Partien finden nach wie vor leicht Nehmef. 
und soweit die forstseitigen Verkäufer ihre Preis- 
ideen im Rahmen der allgemeinen Marktlage halten. 
begegnet der Absatz keinen Schwierigkeiten. Da die 
Gegensätzlichkeit der Preisideen zwischen Waldbesit“ 
und Käufern teilweise sehr groß ist, hielt es mit- 
unter schwer, sich über die Preise zu verständigen. 
Zu einer Ueberschreitung des bisherigen Preisstandes 
bestand verbraucherseitig keinerlei Neigung, und mit 
einer Aenderung der Verhältnisse nach dieser Rich- 
tung hin wird man fürs erste auch nicht zu rechnen 
haben. Die Verschiffungen in finnischem Papierholz 
sind in der letzten Zeit gut gefördert worden, so dab 
in diesem Material erhebliche Ankünfte zu verzeich- 
nen waren, die den Bedarf auf längere Zeit hinaus 
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Siebleder hervorragende 
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Qualitäten 
ummi- Schläuche Schmidt & Brösel 


Klappen _ Halle a. d. Saale. 


Drahtanschriit: Gummibrösel. Fernsprech-Nummern: 26223 und 26434. Gegr. 1886. 


EILIGE 


Prüfungen im Maschinensaal, auf dem Lager, im Musterzimmer, beim 
Kunden macht man mit dem Schopper Schnell-Papierprüfer 


Patent-Ingenieur 


Emil Hüllstrung, Düsseldorf, 
Elisabethstraße 42 — Fernruf 21586 
(langjähr. Patentpraxis, vorm. Inhaber und 

Leiter mehrerer Papierfabriken). 
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Diamant - Industrie Oertling & Rehders, Hbg.-Lokstedt 19 P. 
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Cellulose-Holzstoff 
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sicherstellen. Die Papierholzeinfuhr aus Finnland ist 
von 35 003 t im Juni auf 133 006 t im Juli gestiegen. 
Die wenigen Erlösmeldungen letzter Verkäufe 
halten sich wertmäßig etwa im bisherigen Rahmen. 
ln Oberfranken verkaufte das Forstamt Sparneck 
aus Schneebruchaufarbeitung 133 rm zu 115% der 
allgemeinen süddeutschen Landesgrundpreise bei An- 
fuhrkosten von 3.50 & je rm. Das Forstamt Steben 
erzielte für 270 rm ohne Rinde 120 % der Grundpreise 
bei Anfuhrkosten von 3—4 A je rm. In Baden 


erlöste das Forstamt Staufen Il für eine Verkaufs- 


menge von 92 rm mit Rinde 100 % der Landesgrund- 
preise (Landesgrundpreise: 17, 14 und 11 & für ent- 
rindetes Holz bzw. 15, 12 und 9 & für Holz mit 
Rinde 1.—3. Kl. je rm ab Wald). Bei Verkäufen in 
Württemberg sind in den Staatsforsten für 
ebenfalls nur geringfügige Mengen erzielt worden: 
1. Kl. 18—18.70 AM, 2. Kl. 15.12—15.40 &&. 3. Kl. 
12.10 A, alles je rm ab Wald. 

Der Papierholzmarkt in der Tschechoslo- 
wakei blieb auf einen festen Ton gestimmt. Ge- 
stützt wird die Tendenz durch ein nicht sehr starkes 
Angebot bei guter Aufnahmefähigkeit der einheimi— 
schen Verbraucherfabriken. Das Exportgeschäft nach 
Deutschland vermochte sich nicht zu beleben, da die 
von den tschechoslowakischen Exporteuren geforder- 
ten hohen Preise keine Basis für die Entwicklung 
einer lebhafteren Abschlußtätigkeit bieten. Es sind 
mitunter nur geringe Preisdifierenzen gewesen, an 
denen sich die angebahnten Kaufverhandlungen zer- 
schlugen. Immerhin konnten einige Abschlüsse nach 
den frachtgünstig gelegenen Teilen Sachsens erfolgen. 
Auf Frachtbasis Reitzenhain/Eger, Weipert lagen die 
Forderungen durchschnittlich um 170 Ke je rm für 
geschippte Ware ausfuhrfrei ohne deutschen Ein- 
gangszoll. Abschlüsse in polnischem Papierholz 
sind auf der Preisbasis von etwa 3.75 —3.85 & je rm 
ausfuhrfrei deutscher Grenze ohne Eingangszoll be— 
kannt geworden. Für österreichisches Schleif- 
holz forderte man zwischen etwa 26—28 S je rm 
ausfuhrfrei Frachtbasis Salzburg. 

Von Finnland hört man, daß die greifbaren 
Posten ausverkauft seien und inzwischen bereits um- 
fangreiche Abschlüsse auf Lieferung 1929 getätigt 
wurden. Die für nächstjährige Lieferung genannten 
Preise bewegen sich für entrindete Ware je nach den 
Zahlungsvereinbarungen zwischen etwa 855—905 Fmk. 
je Faden fob südfinnischem Ausfuhrhafen. K. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Die Papierholz aus fuhr des verflossenen ersten 
Halbjahres beschränkte sich wiederum allein auf 
Deutschland. Nach der vorübergehenden Besserung 
des Jahres 1927, Wo etwas ausgedehntere Einschläge 
nicht in ihrem ganzen Mehrbetrag vom Inland aufge— 
braucht werden konnten, ist die Papierholzausfuhr 
wiederum um rund 20 v. H. zurückgegangen und so 
das Niveau vom Jahre 1926 im Rahmen der saison- 
gemäßen Schwankungen wieder erreicht. Dies ist 
ausschließlich dem gestiegenen Binnenverbrauch zu- 
zuschreiben. Die hochgchaltenen Preise der Tsche- 
choslowakei veranlaßten den deutschen Einkauf, sich 
stärker auf polnische Versorgungen zu stützen, indem 
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man die Unsicherheiten der Belieferung durch Er- 
richtung eigener Einkaufsvertretungen und Erwerb 
des Holzes direkt vom Forst auszuschalten suchte. 
Demgemäß ist die polnische Ausfuhr nach Deutsch- 
land stark gestiegen und hat so der vielfach zu 
teuren Tschechoslowakei ein gutes Stück Boden am 
deutschen Markt abgewonnen. Hingegen bewegt sich 
die Papierholzeinfuhr der Tschechoslowakei auf 
fortwährend steigender Linie. Bezugsländer sind in 
erster Linie Polen, zum geringen Teil auch Oester- 
reich. 

Gegenwärtig bewegt sich das Ausfuhrgeschäft mit 
Deutschland im engsten Rahmen. Mehr als 21 A 
je rm handelsüblichen entrindeten Materials ausfuhr- 
frei Erzgebirge-Grenzstationen wollte man nicht an- 
legen, und dieser Preis liegt in den meisten Fällen 
nach Berücksichtigung der Fracht unter den im Inland 
gegebenen Erlösmöglichkeiten. Hingegen sind schon 
Verhandlungen über größere Herbst- und Winter- 
lieferungen im Gange, wobei man von Deutschland 
21.25—21.50 & frei dieser Grenzplätze herauszuholen 
trachtete, bislang allerdings ohne sichtbaren Erfolg. 

W. W. 


Eln- und Ausfuhr von Paplerholz im Monat Juli 1928. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat Juli ist 
weiterhin bedeutend gestiegen und betrug 288910 t 
= 491 147 fm gegenüber 160 350 t = 272595 fm im 
Monat Juni und 75 717 t = 128 719 fm im Monat Mai. 

Ganz bedeutend hat die Einfuhr aus Finnland 
(226 110 fm gegen 59505 im) zugenommen, welche 
ein Mehrfaches der Einfuhr des Monats Juni betrug. 
Auch aus den übrigen Ländern Polen (147 492 fm 
gegen 112 892 fm), Rußland (Juli 17 367 fm), Meme!- 
land (17 107 fm gegen 11 932 fm) und Lettland (7137 fm 
gegen 4711 fm) ist eine Steigerung der Einfuhr zu 
verzeichnen, während bei der Tschechoslowakei 
(38 302 fm gegen 46 333 fm) und Litauen (16 714 fm 
gegen 20 086 fm) ein Rückgang erfolgt ist. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat weiterhin zu- 
genommen und betrug 2761 t = 4694 im gegenüber 
1879 t = 3194 fm im Vormonat. Von dem ausge- 
führten Holz gingen 2654 t = 4512 fm nach der 
Schweiz. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 8. September 1928. 

In unserem letzten Bericht meldeten wir, daß die 
zum Schutze der Erzeuger gebildete „Marketing Cor- 
poration“ die Kauftätigkeit eingestellt hätte. Wir 
hatten deshalb einen weiter weichenden Markt bis 
zum 4. d. M., an welchem Tage die genannte Gesell- 
schaft wieder als Käufer in den Markt kam. Wohl 
hierdurch veranlaßt, trat eine größere Kauftätigkeit 
im amerikanischen Markte ein und wurden die Preise 
hierdurch plötzlich stark in die Höhe getrieben. Ob 
diese Steigerung von Bestand sein wird, scheint 
zweifelhaft, da um diese Zeit die Zufuhren noch immer 
sehr groB zu sein pflegen und zum Aufkaufen der 
jetzigen Zufuhren sehr viel Geld gehört, wenn nicht 

viele Mitläufer im Markte sind. 


Leistungsfählgste Bexagsqnelle fur Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 z 


Fauth & Co., Mannheim: 


Telegramme: Fautheo 
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Die zweckmäñigste Beleuchtung 
für 


Werkstätten 
Hallen 


Höfe 
Büros 


Große Lichtfülle 
Geringer Strom- 
verbrauch 
C 


Bezug durch die Fachgeschäfte. Verlangen Sie 
kostenlose Zusendung der Druckschrift Bel 181 


ZEISS IKON A.-G. GOERZ-WERK 
BERLIN-ZEHLENDORF 


Schlickdüse Nr. 567 (DRP. u. Ausl. Pat.) 


zur Schaumvernichtung bei Papiermaschinen 
etc. mit verstellbarer Leistung, Form und 
Reichweite des Düsenstrahls. 


GustavSchlick, Dresden. N. 6. 
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Keine Lötung oder Schweißung Unerreichte Dauerhaftigkeit 
Durchlaßfläche bis 25% größer als bei gelöteten Zylindern. 
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Vom 1. April bis zum 31. August wurden an den 
drei Hauptplätzen Savannah. Jacksonville und Pen- 
sacola zugeführt: 627 000 Faß Harz gegenüber 760 000 
Faß 1927. Die Zufuhren waren also etwa 17%% 
kleiner in diesem Jahre. Trotz dieser geringeren 
Ernte sind die Vorräte am 31. August größer als 
letztes Jahr, nämlich 227 000 Faß gegenüber 199 000 
Faß 1927. Savannah notierte offiziell (in Doll.) am 
31. August für B 7.70, J 7.70, WW 9.30; am 5. Sep- 
tember für B 7.45, J 7.45, WW 9.—; am 7. September 
für B 7.90, J 7.90, WW 9.35. Der Markt in Frank- 
reich wird so stark vom amerikanischen Markt be- 
einflußt, daB derselbe Anfang der Woche sehr 
schwach lag, dagegen gestern so aufgeregt war, daß 
es keine Verkäufer gab. 
Wir notieren heute freibleibend (in Doll.) für 
amerikanisches Harz, September/’Oktober- 
Abladung von Amerika: E/J 4.60, cif Hamburg, Cif- 
Konditionen, Konnossemente à 50 Faß. 
Ferner notieren wir freibleibend (in Doll.) für: 
amerikanisches Harz, Ende September/Okto- 
ber- und November-Lieferung: B 8.35, D 8.40, E/F/G 
8.60, H/J 8.65, K 8.70, M 8.85, WG 10.--, WW 10.35, 
Wurzelharz 7.— loko (soweit vorrätig) 10 cents 
teurer (F. G, J. K loko ausverkauft); 

französisches Harz, September Oktober-Lie— 
ferung: fg 8.60, hi 8.65, km 8.75, wg 9.25, WW 9.50, 
3A 10.25, 5A 10.75, 6A 11.25, 7A 11.75 — ww, 5A, 
6A und 7A auch plus 10 cents zur prompten Lie- 
ferung; 

spanisches Harz, September-Lieferung: 3A 9.65, 
5A 10.—, 6A 10.35, 7A 11.—. 

Alles bei Posten von mindestens 10 000 kg. per 
100 kg netto, Taravergütung bei amerikanischem Harz 
14 %, bei französischem und spanischem Harz 6 %, 
waggon- bzw. kahnfrei Groß Hamburg,. sofortige 
netto Kasse. 

Wir notieren für loko amerikanisches Terpentinöl 
$ 18.—, Taravergütung 17%, für Hankow-Holzöl 
£ 74.10.—. 


Hamburg, den 10. September 1928. 
Die Befestigung des Harzmarktes in Amerika ist 


schneller zu Ende gegangen, als wir annehmen 
konnten. 
Der Markt lag am Sonnabend schon wieder 


ruhiger in Amerika. Da jedoch auch in nächster Zeit 
mit gröberen Ueberraschungen zu rechnen sein wird 
und eventuell einsetzende stärkere Regenfälle usw. 


Das Vollkommenste 
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allein schon den Markt beeinflussen können, ist es 
vielleicht richtig, den jetzigen ruhigen Markt zu Ein- 


deckungen des Bedarfs zu benutzen, da die Preislage 


immerhin als niedrig anzusprechen ist und die Mar- 
keting Corporation jeden. Tag durch höhere Gebote . 
den Markt wieder treiben kann. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 8. September 1928. 

Argentinien. Markt und Zufuhren waren im 
allgemeinen etwas schwächer mit £ 58 im Mittel für 
Säurckasein. 

Frankreich. Bei ruhigem Geschäft behaup— 
ten sich die Preise für Säurekasein mit £ 61---62, 
Labkasein war ziemlich fest mit £ 67—73 je nach 
Weiße. 


Wir liefern: 


Brusewitz Nordisk Papperskalender 1927/28 
(Adreßbuch der nordischen Staaten), 
schwedische Ausgabe mit Karte & 16.50. 
englische Ausgabe (Paper and Pulp: Makers Directory 
of Sweden, Norway, Denmark, Finland) mit 
Karte & 20.—. 


Karte der nordischen Papier- und Papierstoffabriken 
allein A 6.—. 


Elektrische Einzelantriebe für Papier- 
maschinen. 
Von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel. 
Preis A 1.—. 
„Einflüsse auf Beton“ 
von Prof. Dr.-Ing. A. Kleinlogel. 
Vollständig neu bearbeitete und bedeutend erweiterte 
Auflage, Preis «A 21.60 geb., Æ 19.50 brosch. 
Rechenresultate. 


Von F. Triebel. 
3. Auflage. A 10.—. 


„Kraftbedarf von Papiermaschinen“ 


von Ing. Georg H. Golbs. Bautzen. 
broschiert Preis A 3.50 (ins Ausland mit Mehrporto). 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß (Wärttbg.) 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 


SEIDEN-RIEMEN, 


Antriebe eignen sich: 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 
außerordentliche Geschmeidigkeit. 


222 und 26434. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 1... 
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Mlusterbuch der 


Deutschen Papier-Erzeugung 


von Johannes Pfau 


INHALTS- UEBERSICHT 


Alphabetisches Verzeichnis der deutschen Papier- und 
Kartonfabriken, Bunt- und Pergamentpapierfabriken 


2. Alphabetisches Sorten-Verzeichnis in Deutsch, Franzö- 
sisch, Englisch und Spanisch mit Bezugsquellenangabe 
3. Alphabetische Liste der Wasserzeichen und ihrer 
Lieferanten 
4. Alphabetische Liste der Handelsmarken und ihrer 
Lieferanten 
5. 534 Muster in Format Din A 4, 21,5x29 cm 
Rohpapiere 
Druckpapiere 
Feinpapiere . 
Kartonpapiere . 
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Normalpapiere 

Pack papiere etc. aller Art 
Pergamentpapiere 

Seidenpapiere . 

Schreibpapiere . 

Umschlagpapiere . 

Zeichenpapiere. 


Kartons aller Art 
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Gummierte Papiere 
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Wachspapiere 
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Als Bezugsquellen-Nachweis: Zuverlässige Hilfe 
beim Aufsuchen geeigneter Bezugsquellen für jede Art 
normaler Papiere und Kartons. Auf jedem Standar 

Muster sind die in Frage kommenden deutschen Liefe 


ranten sofort festzustellen. Auch über Maschinenbreiten,. 
Gewichtsgrenzen, Wasserzeichen etc. gibt es Auskunft, 


ferner wer liniert, Secare-Rollen liefert etc. Registriert 
sind alle deutschen Papier-, Karton-, Bunt- und Perga- 
ment-Papierfabriken und ihre Erzeugung in Papieren 
und Kartons. 

Als Mustersammlung: Einen bisher nicht dagewe- 
senen Ueberblick über Deutschlands Papier-Erzeugung. 
534 Muster wurden sorgfältig ausgewählt aus den Er- 
zeugnissen von ca. 150 Papierfabriken. Ihr Studium 
gibt sichere Fachkenntnisse. 
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Handelspolitik. 


Tschechosiowakisch-polnisches Handels- 
abkommen. 


Zwischen Polen und der Tschechoslowa- 
kei fanden in den letzten Monaten Verhand- 
lungen statt, die von der Tschechoslowakei 
auf Grund der polnischen Valorisierungsver- 
ordnung (siehe Nr. 12/1928 dieses Blattes) 
gefordert worden waren. Das Ergebnis die- 
ser Verhandlungen liegt in einem Zusatz- 
protokoll vor, welches mit dem 1. August 
1928 in Kraft getreten ist, und durch Herab- 
setzung einer Reihe von Eingangszöllen des 
polnischen Zolltarifs, darunter auch verschie- 
dener Papierpositionen, u. a. der tschecho- 
slowakischen Papierindustrie fühlbare Erleich- 


terungen für Ausfuhr ihrer Produkte nach 
Polen bringt. 

Da zwischen Deutschland und Polen noch 
immer kein Handelsvertrag abgeschlossen ist 
— die neuen diesbezüglichen Verhandlungen 
sind am 10. September in Warschau wieder 
aufgenommen worden —, so nimmt Deutsch- 
land an den der Tschechoslowakei gewährten 
Zugeständnissen hinsichtlich Erleichterung 
der Einfuhr seitens Polens vorläufig nicht teil, 
und die Stellung aller am Export nach Polen 
interessierten Handelskreise ist so wiederum 
aufs neue verschlechtert und erschwert wor- 
den. Welchen Ausgang die deutsch- polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen nehmen wer— 
den, läßt sich zurzeit schwer übersehen. 

v. W. 


„ Ä—iũ᷑-f᷑ œ ...; òà4——᷑ʃ. k-üI1..ʃ—....kß,ũ ⅛?-•—w! — — —— rar 
Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen gelstig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbelter! 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 35. Der Ausbau der Papierindustrie in Polen. 


Zu den sich besonders schnell entwickelnden 
Industriezweigen Polens gehört in erster Linie die 
Papierindustrie. In den Bemühungen, den ständig 
wachsenden Bedarf des heimischen Marktes zu 
decken, haben die Fabriken ihre Papierproduktion in 
den letzten vier Jahren durch Modernisierung und 
Ausbau ihrer Betriebe erheblich erhöht. Auch ist eine 
Reihe neuer Betriebe der Papierindustrie hinzu- 
gekommen. 


Soweit es sich um die Erzeugung der polni- 
schen Papierfabriken handelt, so betrug diese in den 
einzelnen Jahren: 1924 = 51340 t. 1925 = 85 340 t, 
1926 = 88370 t, 1927 = 118640 t und im ersten 
Halbjahr 1928 rund 63 000 t. Ein so bedeutendes An- 
wachsen der Produktion ist das Ergebnis des stän- 
digen inländischen Konsumtionszuwachses, der im ab- 
gelaufenen Jahr schon 143 300 t, d. h. etwa 4,5 kg 
auf den Einwohner, jährlich erreichte. Ungeachtet 
dessen ist der Verbrauch in anderen Ländern noch 
wesentlich größer; so stellt er sich beispielsweise in 
der Tschechoslowakei auf etwa 10 kg, in Deutschland 
auf 23 kg und in den Vereinigten Staaten sogar auf 
etwa 50 kg auf den Kopf der Bevölkerung. Immer— 
hin hat der Papierverbrauch in Polen denjenigen 
Sowjetrußlands, Jugoslaviens, Bulgariens, der Türkei 
und anderer Oststaaten nicht unwesentlich überflügelt. 
Es steht zu erwarten, daß der Verbrauch an 
Papier in Polen in den nächsten Jahren infolge 
der starken Entwicklung des Zeitungswesens, des 
Buchvertriebs und der sonstigen Bedürfnisse der 
polnischen Bevölkerung weitererheblichan- 
steigen wird. 


Die polnische Papierproduktion deckt gegenwärtig 
etwa 80% des inländischen Bedarfs; 20% wer- 
den durch die Einfuhr aus Deutsch- 
land, der Tschechoslowakei und Oesterreich ge- 
deckt. So wurden beispielsweise im Jahre 1926 = 
12 120 t und im Jahre 1927 = 29 260 t importiert. In 
letzter Zeit ist die Papiereinfuhr erheb- 
lichangestiegen und erreichte im ersten Halb- 
jahr 1928 eine Ziffer von 22000 t. Die Einfuhr 
betrifft zu einem Teil solche Sorten und Qualitäten, 
die in Polen noch nicht hergestellt werden. 


Die in vielen polnischen Papierfabriken vorge- 


nommenen erheblichen Investitionen ermöglichen, 
nach Informationen beteiligter Kreise noch im 
laufenden Jahr die Erzeugung um 35000 t zu 


steigern, eine Menge, die also den Import 1927 über- 
trifft. Außerdem kann nach Beendigung des Baues 
zweier neuer Fabriken, und zwar der „Albertynska 
Fabryka Papieru“ in Albertyn bei Slomim, und der 
Fabrik „Czerwonck“ bei Posen in nächster Zeit noch 
mit einer weiteren Produktionssteigerung gerechnet 
werden. In interessierten polnischen Fachkreisen 
vertritt man die Ansicht, daB die Inlanderzeugung 
schon in der ersten Hälfte des nächsten Jahres einen 
gewissen Ueberschuß aufweisen dürfte, der die 
Frage des Papierexports in stärkerem Maße als bisher 
aktuell werden läßt. Bisher hielt sich der polnische 
Papierexport in ziemlich engen Grenzen und be— 
schränkte sich auf wenige Papier- und Pappsorten 
nach den Balkanstaaten. Im Jahre 1926 stellte sich 
die Ausfuhr auf 5080 t, im Jahre 1927 auf 4600 und 
im ersten Halbjahr 1928 auf 2100 t. Nachdem man 
die Produktion von Rotationspapier auf neuzeitliche 
Grundlagen gestellt hat, dürfte in nächster Zeit auch 
dieses als Exportartikel nach den Balkanländern, 


Italien und — wie man erwartet — auch nach 
Sowjetrußland Bedeutung erlangen. 

Was den Import anbetrifft, so ist allerdings 
mit einer Verringerung der Papiereinfuhr nach Polen 
erst dann zu rechnen, wenn die polnische Papier- 
industrie imstande sein wird, in erfolgreichem Wett- 
bewerb mit den Papierfabriken des Auslandes zu 
treten. In vielen polnischen Papierfabriken ent- 
sprechen die Dampfkessel und Motoren vorerst noch 
nicht den Erfordernissen einer rentablen Wärme— 
wirtschaft. Dadurch ist der Verbrauch an Kohle 
erheblich größer als in den modernen Papierfabriken 
des Auslandes. Auch die niedrigere technische Aus- 
bildung des unteren und mittleren Personals ist ein 
Grund, der die Konkurrenzfähigkeit der polnischen 
Papierindustrie beeinträchtigt. Es kommt noch hinzu. 
daß es bei der großen Vielseitigkeit der im Inlande 
verlangten Papiersorten gegenüber der relativ kleinen 
Zahl der verfügbaren Papiermaschinen an einer ent- 
sprechenden Spezialisierung der Erzeugung 
fehlt. Schließlich trägt auch der ungünstige 
Standort vieler Papierfabriken (weite Entfernun- 
gen von den Kohlenbezirken, Wassermangel, schlechte 
Verkehrsverbindungen usw.) zu den noch bestehenden 
Unzulänglichkeiten dieses Industriezweiges bei. Be- 
merkenswert ist, daß nur sechs polnische Papier- 
fabriken eigene Gleisanschlüsse besitzen, während die 
übrigen etwa 2--10 Kilometer von der nächsten Eisen- 
bahnstation entfernt liegen. 

Besondere Bedeutung besitzt für die polnische 
Papierindustrie die Frage der Produktion von Zellu- 
lose und solcher Papiersorten, welche auf der Ver- 
arbeitung von Holz beruhen. Diese Produk- 
tion ist in Polen noch ziemlich schwach entwickelt, 
trotzdem Rohstoffschwierigkeiten angesichts des Vor- 
handenseins umfangreicher Fichtenwaldungen kaum 
zu überwinden sind. Die Produktion von Zellulose. 
die sich im Jahre 1926 auf 49 000 t belief, stieg im 
verflossenen Jahr auf 55 000 t und im ersten Halbjahr 
1928 um weitere 12% im Vergleich zum ersten 
Halbjahr 1927, wobei mit Rücksicht auf die beendeten 
Investitionen in der polnischen Zelluloseindu- 
strie mit einer weiteren Steigerung der Produktion 
um 10% zu rechnen ist. Der derzeitige Import deckt 
fast vollständig die ausgeführte Zellulosemenge nach 
Deutschland, die im vergangenen Jahre etwa 10 000 t 
betrug. 

Zum Zwecke der Ausschaltung der starken gegen- 
seitigen Konkurrenz, die besonders in holzfreiem 
Papier besteht, haben sich die drei größten polnischen 
Fabriken „Mirkow", „Soczewska“ und „Klucze“ zur 
Gründung eines zentralen Verkaufsbüros 
fürholzfreies Papier veranlaßt gesehen, das 
neben der Preisfrage auch die Produktion durch Fest- 
setzung von Kontingenten regeln soll. 

Die Einführung valorisierter Zölle auf Papier 
Mitte März des Jahres hat sich zwar in bezug auf 
den Umfang des Imports noch kaum fühlbar aus- 
gewirkt, doch ist durch die damit verbundene Z 0 - 
erhöhung unzweifelhaft eine Erschwerung det 
Papiereiniuhr nach Polen eingetreten. Eine Erleich- 
terung des Papierexports nach Polen hat kürzlich die 
Tschechoslowakei auf Grund eines neuen Zollabkom- 
mens erreicht. das für Meistbegünstigungsländer 
(Staaten mit Handelsverträgen) die Valorisierungs- 
zuschläge auf Zellulose, Packpapier. verschiedene 
Holzpapiersorten sowie auf Kartons „Bristol“ ab. 
schafft. Für Pergamentpapier ist der Zoll sogar UM 
20% gegenüber dem Stande vor der Valorisierunk 
ermäßigt worden. 


Ed = . “ .. ae er a en een 


Nr. 38 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikatıon 1055 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Rechtsabteilung. 


Charlottenburg 2, den 12. September 1928. 


Neue Grolmanstraße 5/6. 


Betr.: Verleihung des Rechts zur Einleitung 
von Wässern in einen Wasserlauf. 


Für die Papierindustrie von größter Be- 
deutung ist ein Beschluß des Oberverwal- 
tungsgerichts Berlin, Wasser wirtschaftlicher 
Senat, vom 8. Dezember 1927 — WW. 28. 
27 —, der vom Reichsverband der Deutschen 
Industrie uns zur Verfügung gestellt wurde. 
Das Oberverwaltungsgericht spricht darin 
aus, daß in den Verleihungsbedingungen dem 
Unternehmer die Verpflichtung auferlegt 
werden kann, die durch die Mitwirkung einer 
besonderen Untersuchungsstelle bei der regel- 
mäßigen Untersuchung des Flußwassers ent- 
stehenden Kosten zu tragen. Der Beschluß 
des Oberverwaltungsgerichts lautet: 

„Der Zuckerfabrik D. verlieh der Bezirks- 
ausschuß das Recht, für die Dauer der allge- 
meinen Betriebszeit bis zu 20 l/sek. gebrauch- 
tes Wasser nach vorheriger Reinigung in den 
G.-Graben, einen Wasserlauf dritter Ordnung, 
einzuleiten. Eine der Verleihungsbedingun- 
gen lautete: „Die Unternehmerin wird ver- 
pflichtet, sich der Abwasseruntersuchungs- 
stelle Magdeburg anzuschließen und die ihr 
dafür auferlegten Kosten zu tragen“; die 
Unternehmerin legte Beschwerde ein mit dem 
Antrage, die angeführte Bedingung zu strei- 
chen oder den Beschluß aufzuheben und die 
Sache an den Bezirksausschuß zurückzuwei- 
sen. Das Oberverwaltungsgericht gab der 
angefochtenen Bedingung die Fassung: „Die 
Unternehmerin hat die Kosten zu tragen, die 
durch die Aufsicht über die Ausübung des 
verliehenen Rechts einschließlich der durch 
die Heranziehung eines Flußwasserunter- 
suchungsamts verursachten Kosten entstehen“. 
Im übrigen wies es die Beschwerde zurück. 


Gründe: 

Die Beschwerdeführerin vertritt die An- 
sicht, der Anschluß an die Abwasserunter- 
Suchungsstelle in Magdeburg, der jetzt die 
Bezeichnung Flußwasser-Untersuchungsamt 
gegeben ist, könne ihr durch die Ver- 
leihungsbehörde ebensowenig auferlegt wer- 
den, wie in einem anderen Falle ein Anschluß 
an eine Wassergenossenschaft durch Beschluß 
des Oberverwaltungsgerichts vom 26. Februar 
1925 (Zeitschrift für Agrar- und Wasserrecht 
Bd. 6, S. 210, 215) abgelehnt sei. In diesem 
Beschluß ist allerdings der Zwang zum An- 
schluß an eine Genossenschaft deshalb abge- 


lehnt worden, weil über die Zulässigkeit des 
Beitrittszwanges zu einer Unterhaltungs- 
genossenschaft nicht im Verleihungsverfahren, 
sondern in einem besonders vom Gesetz vor- 
gesehenen Verfahren zu entscheiden sei. 

Da nach 8 47 des WG. die Verleihung nur 
aus den im Gesetze bezeichneten Gründen 
versagt werden kann, dürfen bei ihrer Ein- 
teilung auch nur Bedingungen auferlegt wer- 
den, die im Gesetz ausdrücklich vorgesehen 
sind ($ 47 Abs. 3, § 49 Abs. 1, 3, 4, 8 50 
Abs. 1, 88 55—58, 8 73 Nr. 6) oder deren 
Zulässigkeit durch sonstige gesetzliche Vor- 
schriften gerechtfertigt ist (8 49 Abs. 2, 
88 61, 69). Gesetzliche Sonderbestimmungen, 
die unmittelbar den Anschluß einer Unter- 
nehmerin an ein Flußwasseruntersuchungsamt 
der in Rede stehenden Art vorschreiben, sind 
nicht erlassen. Die Auffassung der Be- 
schwerdeführerin, daß § 55 und § 56 Abs. 2 
WG. die angegriffene Bedingung nicht stützen 
können, ist zutreffend. $ 55 bestimmt, daß zu 
den schadenverhütenden Einrichtungen im 
Sinne des 850 auch Sammelbecken, Talsperren, 
Reinigungsanlagen u. dgl. gehören und dem 
Unternehmer die Verpflichtung als Bedingung 
auferlegt werden kann, sich an solchen Ein- 
richtungen zu beteiligen. Eine Beteiligung 
an einer fremden Anlage dieser Art ist vom 
Bezirksausschuß der Unternehmerin nicht auf- 
erlegt, da das Flußwasser-Untersuchungsamt 
keine solche Anlage betreibt, sondern die 
zuständigen Behörden bei der Aufsicht über 
die Reinhaltung der Wasserläufe unterstützt. 
Ebensowenig ist durch die Bedingung der 
Unternehmerin eine Verpflichtung auf Grund 
des 8 56 Abs. 2 vorgeschrieben, wonach der 
Unternehmer verpflichtet werden kann, Maß- 
nahmen (Pegelbeobachtungen, Grundwasser- 
standsbeobachtungen usw.) zu treien, die 
geeignet sind, die Feststellung zu erleichtern, 
ob und in welchem Umfange Schäden ent- 
standen sind. Zu solchen Maßnahmen gehört, 
wie ohne weiteres erhellt, die Duldung der 
Ueberwachung durch das Flußwasser-Unter- 
suchungsamt nicht. Es ist Aufgabe der Was- 
serpolizeibehörde, die Aufsicht über die 
Benutzung der Wasserläufe auszuüben; & 83 
des WG. schreibt vor, die Wasserpolizei- 
behörde habe den Unternehmer zur Erfüllung 
der ihm im Verleihungsbeschluß auferlegten 
Bedingungen anzuhalten. Mit welchen Mit- 
teln die Polizeibehörde die Aufsicht ausüben 
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will, hat sie selbst nach pflichtmäßigem Er- 
messen zu entscheiden. Damit sie ein aus- 
reichendes Urteil darüber gewinnen kann, ob 
bei einer vielseitigen Benutzung der Wasser- 
läufe und der verschiedenen Eigenschaften 
von eingeleiteten Abwässern der einzelne 
Benutzer in den Grenzen des ihm zustehenden 
Rechts bleibt, kann sie sich der Mitwirkung 


geeigneter Hilfskräfte und namentlich der- 


jenigen Stellen bedienen, welche behördlicher- 
seits im Einvernehmen mit Gemeinden, Ver- 
bänden der bedeutenderen Industrie- und 
Gewerbezweige sowie größeren Werken zur 
Ueberwachung der Benutzung der Wasser- 
läufe geschaffen ist. Diese Stelle ist in dem 
Regierungsbezirk Merseburg das Fluß wasser- 
Untersuchungsamt in Magdeburg. Ihm liegt 
satzungsgemäß ob, die Behörden in der Für- 
sorge für die Reinhaltung der Gewässer zu 
unterstützen und sein Geschäftsbereich um- 
faßt die preußische Provinz Sachsen, soweit 
deren Gebiet mittelbar oder unmittelbar in 
die Elbe entwässert. Das Amt untersteht dem 
Vorstande, dem auch die Regierungspräsiden- 
ten der Provinz angehören; außerdem ist zur 
Beratung ein Beirat aus gewählten Vertretern 
der beteiligten Gemeinden, Verbände und 
Werke vorgesehen. Die Mitwirkung des Fluß- 
wasser-Untersuchungsamtes kann der Regie- 
rungspräsident auch da veranlassen, wo er 
nicht selbst Wasserpolizeibehörde ist, weil die 
Pulizeibehörden von ihren übergeordneten 
Dienststellen angewiesen werden können, das 
Fluf.wasser-Untersuchungsamt zur Unter- 
stützung in der Ueberwachung der Wasser- 
läufe heranzuziehen. Im vorliegenden Falle 
war es nicht Sache der Beleihungsbehörde, 
zu bestimmen, daß die Unternehmerin sich 
dem Rußwasser-Untersuchungsamt anzu- 
schließen, d. h. die Ueberwachung der Ein- 
leitung carch das Amt zuzulassen habe. 
Es steht allein im Ermessen der Wasser- 
polizeibehörde, ob sie sich dabei dieses Amtes 
bedienen will, und gegebenenfalls der Auf- 
sichtsbehö,de, ob sie die ihr unterstellte 
Wasserpolizeibehörde dazu anweisen will. 
Daher wird die Mitwirkung des Flußwasser- 
Untersuchungsamts von der Wasserpolizei- 
behörde von Amts wegen anzuordnen sein. 
Insoweit war demnach der Beschwerde statt- 
zugeben. Unberechtigt war diese jedoch, 
soweit verlangt ist, die Bedingung zu strei- 
chen, daß die Unternehmerin die Kosten zu 
tragen habe, die durch die Mitwirkung des 
Flußwasser - Untersuchungsamtes entstehen. 
Hierüber sagt der von der Beschwerdeführerin 
nicht erwähnte 8 56 Abs, 1 WG. ausdrück- 
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lich, dem Unternehmer könne die Verpflich- 
tung der Bedingung auferlegt werden, die 
Kosten zu tragen, die durch die Aufsicht 
über die Ausübung des verliehenen Rechts 
entstehen. Die Bestimmung ist ohne Ein- 
schränkung getroffen und will, entsprechend 
der Uebung des gewerbepolizeilichen Geneh- 
migungsverfahrens, ermöglichen, den Träger 
der Polizeikostenlast (Gemeinde, Staat), den 
ohne eine ausdrückliche derartige Bestim- 
mung die Kosten treffen würden, von den 
durch umfangreichere Ueberwachungen ent- 
stehenden erheblicheren Kosten durch Be- 
teiligung der Unternehmer zu entlasten. 
Ueber ihre Anwendung im einzelnen Ver- 
leihungsfalle hat die Verleihungsbehörde zu 
befinden, und es muß zutreffendenfalls eine 
entsprechende Bedingung gemäß 8 72 Ziff. 2 
des WG., wo auf den 8 56 ebenfalls Bezug 
genommen ist, in den Verleihungsbeschluß, 
ebenso wie andere Bedingungen, aufgenom- 
men werden. Hat die Verleihungsbehörde die 
Verpflichtung zur Kostentragung dem Unter- 
nehmer durch den Verleihungsbeschluß auf- 
erlegt und die Wasserpolizeibehörde das 
Flußwasser-Untersuchungsamt bei der Aul- 
sicht über die Ausübung des verliehenen 
Rechts herangezogen, so hat die Wasser- 
polizeibehörde den Unternehmer zur Zahlung 
des entstandenen Kostenbetrags aufzufordern 
und kann im Falle der Zahlungsverweigerung 
den Betrag durch polizeiliche Verfügung an- 
fordern. Gegen diese Verfügung sind die 
gegen polizeiliche Verfügungen gegebenen 
Rechtsmittel zulässig (vgl. Holtz-Kreutz- 
Schlegelberger, Erläuterungswerk zum Was- 
sergesetze, 8 56 Anm. 3, Abs. 2). Der den 
einzelnen Unternehmer treffende Anteil an 
den Kosten des Flußwasser-Untersuchungs- 
amtes wird sich regelmäßig aus dessen Haus- 
haltspları ergeben, nach dem die entstehenden 
Kosten durch Unterlagen von den beteiligten 
Industriegruppen, Werken und Gemeinden 
aufgebracht werden und der im Einvernehmen 
mit den Vertretern der genannten beteiligten 
Benutzer der Wasserläufe aufgestellt wird. 
Die Beschwerdeführerin bemerkt in ihrem 
Schriftsatze vom 20. Oktober 1926 am 
Schlusse, daß sie bereits dem Flußwasser- 
Untersuchungsamte in Magdeburg ange- 
schlossen sei und nur den Zwang zum Bei 
tritte nicht anerkennen könne, und erklärt sich 
im Schriftsatze vom 23. November 1920 
bereit, folgende Bedingung statt der unter 
Nr. 5 ausgesprochenen anzunehmen: „Sofern 
der Unternehmer einer Abwasserunter- 
suchungsstelle angehört, liegt dieser die 
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Prüfung der Abwässer ob. Ist dies nicht der 
Fall und hält der Regierungspräsident eine 
Prüfung der Abwässer im Betriebe, an der 
Einleitungsstelle und im Vorfluter für erfor- 
derlich, so hat der Unternehmer die daraus 
entstehenden Kosten zu tragen. Der Regie- 
rungspräsident bestimmt, durch wen die Un- 
tersuchung auszuführen. ist.“ Jedoch wider- 
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spricht dieser Vorschlag, wie vorher dar- 
gelegt, dem Gesetze, da dieses allein die 
Wasserpolizeibehörde als zuständig bezeich- 
net und es ausschließt, daß daneben noch die 
Zuständigkeit des Regierungspräsidenten im 
Verleihungsbeschlusse begründet werden 
kann. Die angefochtene Bedingung war 
daher, wie geschehen, abzuändern.“ 


Rückblick und Ausblick. 


Gedanken zu den Arbeiten der Studienkommission für das Rechnungswesen in der 
Papierindustrie von Direktor Karl Beck, Diplom-Kaufmann. 


A. 


1. In den letzten Nummern unserer Fach- 
zeitschriften haben verschiedene Herren der 
Papierindustrie ihre Gedanken und Wünsche 
für die Zukunft der Arbeiten in der Stu- 
dien kommission für das Rech- 
nungswesen in der Papierindu- 
strie ausgesprochen. Die Aufsätze zeigen 
deutlich, daß das Interesse an den Fra- 
gen des Rechnungswesens geweckt ist, 
und es dürfte ebenso sicher sein, daß die 
Zahl der Firmen, die innerhalb ihrer Betriebe 
praktische Versuche und Ver- 
gleiche angestellt haben, nicht sehr klein 
sein wird. Man kann wohl sagen, daß die 
Dinge voll im Flusse sind. Und das ist 
gut so! 

2. Wenn nachstehend versucht wird, zu 
demselben Thema noch einige Gedanken aus- 
zusprechen, so geschieht dies aus zwei 
Voraussetzungen heraus: Als Sach- 
bearbeiter der Veröffentlichungen sind mir, 
besonders beim Abfassen des zweiten und 
dritten Teiles, manche Gedanken gekommen, 
die nachher ihren Niederschlag in dem ge- 
druckten Werke nicht finden konnten. Die 
Aufgabe der Studienkommission war ja be- 
schränkt. Sie konnte viele Dinge, die 
für die Praxis wichtig und wertvoll sind, nicht 
behandeln, teilweise nur andeuten. 


Dann aber habe ich in den letzten 12 
Monaten die seltene Gelegenheit 
gehabt, eine ganze Reihe von Papierfabriken 
in Deutschland und der Schweiz kennenzu- 
lernen. Ich konnte eingehend den Aufbau 
Ihrer Organisation, ihrer Verwaltung und 
ihres Rechnungswesens studieren, und die 
Aussprachen mit den maßgebenden Stellen 
haben ebenfalls eine Fülle von An- 
regungen gebracht. Sie dürfen der Ge- 
samtheit des Faches nicht vorent- 
halten bleiben, wenn es auch nicht mög- 
lich ist, jede Einzelheit anzuführen. Das 


ganze Gebiet enthält noch so viel Neuland 
und es werden noch viele Einzeluntersuchun- 
gen nötig sein, um der Praxis in der Weis: 
dienen zu können, wie es notwendig ist. Die 
Veröffentlichungen, das muß immer 
wieder betont werden, konnten nur ein 
großer Querschnitt sein. Nur unter 
Verzicht auf Einzelheiten war es überhaupt 
möglich, ein Gesamtbild zu schaffen; alles 
weitere mußEinzeluntersuchungen 
vorbehalten bleiben, die aber dann wirk- 
lich gründlich bis ins einzelne gehen. 
Dies ist nur möglich in engster Füh- 
lungnahme mit der Praxis. 

3. Alles freilich kann das gedruckte Wort 
nicht ersetzen. Die Kunst der Geschäftslei- 
tung ist mehr als das, was in den Büchern 
steht. Auch das Rechnungswesen ist nur 
Mittel zum Zweck. Die Geschäftspolitik muß 
mit den Zahlen, die ihr geliefert werden, um- 
zugehen verstehen; der größte Apparat nutzt 
nichts, wenn er falsch angewendet wird. 


| B. 

Das Ergebnis miner Unter- 
suchungeninder Praxis möchte ich 
etwa so zusammenfassen: 

l. Die Studienkommission hat die Auf- 
stellung eines streng systematischen 
Kontenplanes als ihre erste Aufgabe 
betrachtet, weil sie von der Voraussetzung 
ausging, daß nur auf dieser Grundlage eine 
richtige Kalkulation möglich sei und daß auch 
der Betriebsvergleich notwendigerweise auf 
gleichartigen Unterlagen aufgebaut werden 
müsse. 

Der Wunsch nach einem feingegliederten 
Kontenplane ist überall vorhanden. Praktisch 
durchgeführt ist er nur in wenigen Fällen 
und auch dann hing die Gliederung des Kon- 
tenplanes vielfach von dem einzelnen Organi- 
sator ab. Bei zahlreichen Firmen war ein 
System nicht zu erkennen. Die Buchhaltung 
sagt der Geschäftsleitung gar nichts, da sie 
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weder die Ausgaben im einzelnen aufzählt, 
noch richtige monatliche Gewinnrech- 
nungen ermöglicht. 


Man wende nicht ein, daß der vorge- 
schlagene Kontenplan zu viele Konten habe 
und deshalb mehr Arbeit und Personal er- 
fordere. Einmal ist zu sagen, daß der Kon- 
tenplan eine reichhaltige Auswahl bieten und 
möglichst weitgehend untergeteilt 
werden mußte, daß aber die Praxis doch 
wieder zusammenziehen oder auch weiter 
ausbauen kann, so wie es im einzelnen Falle 
notwendig ist. Um alles in der Welt kein 
Schema, sondern selbständige Anpassung an 
den gegebenen Zustand! 


Man übersieht auch zu leicht, daß durch 
eine entsprechende Buchungstechnik viel 
Arbeit gespart werden kann, und daß die 
Praxis heute noch sehr viele Nebenbücher 
und Aufzeichnungen führt, die vollständig 
überflüssig sind, die aber von gewissen Buch- 
haltern mit einer Zähigkeit weitergeführt wer- 
den, als ob davon das Wohl und Wehe des 
ganzen Werkes abhängig sei. Wie gedanken- 
los manchmal vorgegangen wird, mögen 
einige Beispiele zeigen: 

a) Eine Firma hatte ein Fakturenbuch. 
Jede ausgehende Rechnung wurde abgeschr‘e- 
ben, und zwar mit allen Einzelheiten. Nach- 
her wurden die Abschriften mit den Rech- 
nungsdurchschlägen verglichen, nicht aber 
wurde das Rechnungsausgangsbuch mit den 
Versandzetteln kontrolliert, so daß es mehr- 
mals vorkam, daß Sendungen überhaupt nicht 
berechnet wurden. Vorschlag: Fakturenbuch 
fällt weg, der Rechnungsdurchschlag gilt als 


Buchungsbeleg, wird aber mit den Versand- 


zetteln verglichen. Arbeitsersparnis 
jeden Tag 2—3 Stunden. 

b) Bei einem anderen Werke fiel mir in 
dem Rechnungsausgangsbuche, das hier nur 
Namen, Mengen und Betrag enthielt, auf, daß 
zwei Spalten „wirkliches“ und „berechnetes 
Gewicht“ vorhanden waren. In beiden Spal- 
ten stand immer dasselbe Gewicht, und zwar 
anscheinend schon seit mehreren Jahren. Auf 
die Frage, was diese beiden Spalten zu be- 
deuten hätten, wurde mir die Antwort: „Ja, 
wissen Sie, vordem Kriege haben wir 
den Kunden immer weniger berechnet, als sie 
bekommen haben!!“ VordemKriege!! 

c) Aber so ist es oft! Man wehrt sich 
geren eine sogenannte neue Sache, macht 
sich aber mit den alten Sachen sehr viel und 
oft höchst überflüssige Arbeit. 

In mehreren Fabriken war eine Lager- 
buchführung vorhanden, die über 
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Kleinmaterial mengen- und wertmäßig 
genau Buch führte. Tausende von Posten 
wurden jeden Monat bewertet und gebucht; 
aber in der einen Fabrik wurden über die 
viel wertvolleren Faserstoffe höchst mangel: 
hafte Aufzeichnungen vorgenommen und bei 
der anderen waren die buchmäßigen 
Bestände und die wirklichen Bestände 
des Magazins so weit auseinander, 
daß die Buchführung, welche scheinbar den 
Gipfel der Genauigkeit darstellte, in Wirk- 
lichkeit die Ungenauigkeit selber war. 

d) Die Untersuchungen erstreckten sich 
zum Teil auch auf das Lohnwesen. 
Auch hier ist zu sagen, daß die Technik der 
Lohnkontrolle, der Lohnbuchhaltung und der 
Lohnauszahlungen vielfach dem Gebote der 
Wirtschaftlichkeit widerspricht. Ich fand einen 
Betrieb, bei dem ein Lohnbuchhalter für 
tast 500 Arbeiter die Löhne ausrech- 
nete, in Lohnbeutel füllte und auch auszahlte. 
Daneben machte der Mann noch die Betriebs- 
krankenkasse, nur für die Lohnauszahlungen 
hatte er vorübergehend eine Hilfskraft. Dabei 
waren in dem Betriebe ziemlich komplizierte 
Prämien vorhanden, die er gleichfalls berech- 
nete. Ein anderes Werk dagegen brauchte für 
je 120 Arbeiter einen Angestellten, ohne daß 
gegenüber dem anderen Werk Besonderheiten 
vorhanden waren. Als guten mittleren Durch- 
schnitt fand ich immerhin, daß ein Angestell- 
ter die Löhnung für 300—350 Arbeiter be- 
wältigen konnte. 

e) Bei vielen Betrieben macht sich bemerk- 
bar, daß zahlreiche Stellen immer das- 
selbe aufschreiben, und daß die Ge- 
echäftsleitung über dieselben Dinge oft von 
verschiedener Seite Meldungen erhält. Der 
Ertolg ist natürlich, daß diese weder von der 
einen noch von der anderen Seite richtig ins 
Bild gesetzt wird. Durchschriften würden oft 
wesentliche Ersparnisse bedeuten. 

Die Zahl der Beispiele könnte ich 
noch beliebig vermehren. Eins ist 
mir unbedingt klar geworden: Ein 
einheitlich aufgezogener Kontenplan mit einer 
zweckmäßigen Buchhaltungstechnik, ein ein- 
neitlich durchgearbeitetes Formular- und 
Meldewesen sind fast in allen Fällen den bis- 
herigen veralteten Methoden überlegen. 


f) Die Form der Buchhaltung ist 
in der Praxis sehr vielgestaltig. Neben den 
alten Formen der italienischen, deutschen 
oder sogenannten amerikanischen Buchfüh- 
rung in gebundenen Büchern hat sich die 
Durchschreibebuchführung mehr 
und mehr durchgesetzt. Ich fand sie in zahl- 
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reichen Fällen und bei zweckmäßiger Anglie- 
derung wird sie eine Arbeitsersparnis bedeu- 
ten. Ob die Zahl der Konten groß oder klein 
ist, spielt bei ihr keine so große Rolle, wie 
bei dem gebundenen Buch, wo man im Raume 
beschränkt ist. Jedenfalls ist die scheinbare 
Mehrarbeit durch die bessere Ein- 
sicht in Einzelheiten des Betriebes weit 
aufgewogen. 

Ob man Buchführungsmaschi- 
nen einführen soll oder nicht, kann nur vom 
Zweck abhängig gemacht werden. Sie sind 
häufiger eingeführt, als man glaubt; vielfach 
aber sind sie nicht voll ausgenutzt und des- 
halb zu teuer. Nicht immer ist mit Ein- 
führung der Maschine ein einheitlicher Kon- 
tenplan aufgestellt worden. War ein Konten- 
plan aufgestellt, so war er gewiß bei jeder 
Buchführungsmaschine verschieden. Diese 
Sonderheiten kosten aber viel Geld, und das 
was tatsächlich geschaffen wurde, ist auf 
keinen Fall besser, als was der Normal- 
kontenplan auch leisten kann. 

Der Normalkontenplan selbst 
konnte bei der beschränkten Zeit, die zur 
Verfügung stand, nur in wenigen Fällen ein- 
geführt werden. Natürlich wurde er in allen 
übrigen Fällen empfohlen. Zurückhaltung 
fand ich vielfach deshalb, weil man erst die 
Veröffentlichung über die Betriebs- 
buchhaltung abwarten wollte. 


Eine solche besteht nämlich nur in weni- 
gen Werken. Zwei davon hatten sogar eine 
ganz moderne Form mit Verrechnungs- 
Preisen; sie kamen dadurch auch auf 
außerordentlich interessante Ergebnisse, die 
mit einer gewöhnlichen Buchhaltung nicht 
erreicht worden wären. Sonst aber besteht 
meist nur die sogenannte kaufmänni- 
sche Buchhaltung und daneben aller- 
lei Aufschrieb aus dem Betriebe. 

Wie schnell es möglich ist, mit dem 
Normalkontenplan für die kaufmännische 
und die Betriebsführung durchzukommen, 
konnte ich bei einer großen Fabrik sehen, 
wo gemeinsam mit einem anderen Herrn die 
gesamten Kontenpläne einschließlich des 
Meldebogens des Betriebes in etwa 10 Tagen 
so eingeführt werden konnten, daß man allen 
Anforderungen gerecht werden konnte, und 
daß sowohl eine Monatsrechnung 
als auch einwandfreie Unterlagen für 
dieKalkulation geschaffen wurden. Bei 
einer Postenzahl von etwa 400 Posten täglich 
genügten zwei Mann, um sämtliche Buchun- 
gen einschließlich der Zusammenstellungen 
und der Ausrechnungen fertigzustellen, und 
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zwar bei einem Werke von 800 Arbeitern und 
6 Papiermaschinen. 

2. Eine monatliche Erfolgs- 
rechnung fand ich bei den meisten Be- 
trieben vor; sie war mehr oder weniger ins 
einzelne gehend. Ein Teil der Fabriken hatte 
sie allerdings erst in den letzten Jahren ein- 
geführt. Die Feststellung der Bestände er- 
folgte für die Rohstoffe fast durchweg durch 
Inventur. Kleinmaterial wird in 
Einzelfällen aufgenommen, manchmal wird es 
geschätzt, teilweise auch unberücksichtigt 
gelassen. Einige Firmen hatten viertel- 
jährliche Abrechnungen, nur etwa ein 
Viertel der besuchten Fabriken kannte eine 
monatliche Erfolgsrechnung bisher überhaupt 
nicht. 

Bei der Monatsabrechnung wird vielfach 
nicht genügend beachtet, daß gewisse Aus- 
gaben auf längere Zeit zu verteilen sind. Auch 
die Bewertung der Rohstoffe ist vielfach 
mangelhaft, da immer noch zu sehr der Ein- 
kaufspreis genommen wird. Eigentümlich 
war mir in manchen Werken immer wieder 
die zu große Genauigkeit bei der Erfassung 
von Verbrauch und Bestand bei Kleinmaterial. 
Ich fand Monatsaufstellungen mit Tausenden 
von Posten, die nicht über wenige Mark 
hinausgingen, und die merkwürdigerweise in 
Fabriken, wo für die Monatsrechnungen die 
Faserstoffe weder richtig aufgenommen noch 
bewertet und wo transitorische Posten nicht 
beachtet wurden; also Posten, die ungleich 
mehr ins Gewicht fielen. 

Abschreibungen werden meist ge- 
rechnet, vielfach allerdings nach den Buch- 
werten, also zu wenig. Die Berechnung von 
kalkulatorischen Zinsen fand ich in der 
Monatsrechnung nur in zwei Fällen. 

Es ist immerhin erfreulich, daß doch die 
größte Zahl der Fabriken die monatliche 
Erfolgsrechnung kennt. 

3. Weniger günstig wird das Bild, wenn 
man die Kalkulation betrachtet. Hier 
herrscht die größte Verschiedenheit. Mehrere 
Werke rechnen jede Anfertigung genau 
durch, andere wieder begnügen sich mit Fest- 
stellung der Abteilungskosten. Eine 
ganze Reihe aber kennt eine Nachkalku- 
lationnicht; sie hilft sich bei der Preis- 
bildung entweder durch technische 
Zahlen, oder aber sie richtet sich nach 
der Konkurrenz. Vielfach wird auch mehr 
oder weniger grob geschätzt, Kalkula- 
tionsfehler sind häufig. Der Stoffein- 
trag wird meist genauer berechnet, ohne 
daß dabei aber noch auf die Tagespreise der 
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Rohstoffe Rücksicht genommen wird. Eine 
Betriebskontrolle durch die Buch- 
führung besteht nur in ganz seltenen 
Ausnahmen. 

Gerade auf den GebietederSelbst- 
kostenrechnung wird noch sehr 
viel zu tun übrigbleiben. 


C. 

Welche Aufgaben warten nun 
noch auf die Lösung? Die 
Studienkommission konnte, was nochmal be- 
tont werden muß, nur eine allgemeine 
Grundlage schaffen. Will man darüber 
hinaus noch von Verbands wegen eine 
Kostenaustauschstelle schaffen, die 
einmal einen Betriebs vergleich er- 
möglicht, dann aber Unterlagen für 
die Preisbildung geben soll, dann 
muß man noch weitergehen. Hier ist 
zunächst zu prüfen, ob man von Mengen- 
(also technischen) Zahlen oder von den 
ee (also von der Buchführung) ausgehen 
soll. — 

Ich weiß nun, daß sehr viel Papierfabriken 
Mengenzahlen vorziehen. Für die Be- 
triebskontrolle ist der Austausch derartiger 
Erfahrungsziffern ohne Zweifel begrüßens- 
wert und er wird ganz von selbst kommen, 
aber für die Preisbildung kann man nur ver- 
gleichbare Größen, also Werte zugrunde 
legen. Das sind für die Herstellung des 
Rollenpapiers neben dem Stoffeintrag die 
Kosten für die Papiermaschinenstunde. Jede 
Papierfabrik weiß, welche Mengen sie auf 
ihren Papiermaschinen bei einer bestimmten 
Stoffzusammensetzung, einem bestimmten 
Grammgewicht in der Stunde arbeiten kann. 
Hat sie dann noch möglichst genau den 
Stundensatz, so läßt sich doch ohne 
weiteres der Selbstkostenpreis für 1 kg Papier 
sehr leicht errechnen, jedenfalls viel leichter, 
als wenn man beispielsweise Arbeiterstunden, 
Kohlenverbrauch usw. nach Normalziffern zu- 
grunde legt. Man muß bei einer gemein- 
samen Preisfestlegung zunächst aus einer 
Fülle von Zahlen heraus gewisse Grenzwerte 
und Mittelwerte schaffen. Voraussetzung ist, 
daß zuerst das einzelne Werk aus einer 
Anzahl von Anfertigungen Mittelwerte, besser 
Normalwerte gewinnen kann. 

Die Richtlinien für eine Betriebsbuchhal- 
tung wollen wir zuerstaus einer Reihe von 
tatsächlichen, genau aufgezeichneten Kosten, 
nachträglich Normalzahlen ge- 
winnen. Man kann aber auch unter Zuhilfe— 
nahme von technischen Zahlen 
zuerstdieNormalzahlen gewinnen. 
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Notwendig ist dann aber wieder, daß man 
dieNormalzahlendurch die Betriebs- 
buchhaltung laufend kontrolliert. 


Jedenfalls braucht man so 
oder so die Betriebsbuchhal- 
tung, die infolge ihres geschlossenen 
Systems eine sonst unerreichbare Kontrolle 
bietet. Es ist eine Frage der Zweckmäßigkeit, 
ob man den ersten oder den zweiten Weg 
einschlägt. Mir persönlich ist die Aufstellung 
des Etats und die nachträgliche Kontrolle 
durch die Betriebsbuchhaltung das Anspre- 
chendere. Aber dazu ist Voraussetzung, daß 
bereits gute Zahlenunterlagen vorhanden 
sind. Bestehen hierfür keine Unterlagen, so 
muß man eben erst die Kosten im einzelnen 
sammeln und kann erst daraus dann Nor- 
malzahlen gewinnen. 

Bei einigermaßen gutem Willen wird es 
durchaus möglich sein, Vergleichszah- 
len zu bekommen. Schwierig ist nur, fest- 
zulegen, was an Abschreibungenund 
kalkulatorischen Zinsen gerechnet 
werden muß. Hier liegt eines der Kern- 
probleme für die Zentralstelle, das erst gelöst 
werden muß, ehe ein Betriebsvergleich mög- 
lich ist. Zinsen und Abschreibungen sind in 
der Papierindustrie sehr hoch, der Preis wird 
also wesentlich durch sie beeinflußt. 

Weiter ist noch festzulegen, was als 
normaler Beschäftigungsgrad 
angenommen werden soll. Die Studienkom- 
mission hat nach den Erfahrungen der Praxis 
eine bestimmte Stundenzahl genannt. Es wird 
zu untersuchen sein, ob man allgemein mit 
diesem Beschäftigungsgrad einverstanden ist, 
der auch noch für Kalander, für Querschnei- 
der usw. festzulegen wäre. 

Wichtig ist dann fernerhin das Finden der 
richtigen Frachtgrundlage. Man wird 
künftighinnichtmehrmiteiner Durch- 
schnittsfracht für ganz Deutschland 
rechnen dürfen, sondern wird eine gewisse 
Aufteilung nach Frachtzonen vornehmen 
müssen. 

Neben diesen großen Aufgaben, von deren 
richtiger Lösung Wohl und Wehe der Preis- 
vereinigungen unseres Faches abhängig sind, 
stehen noch sehr viele andere Fragen auf, die 
im Interesse unseres Faches gelöst werden 
müssen. Ich denke insbesondere an folgendes: 

1. Die Löhnungstechnik läßt sich 
im ganzen ohne große Schwierigkeiten nach 
einheitlichen Gesichtspunkten 
durchführen. Die Schaffung von Normal- 
formularen ist möglich. Auch die Prämien 
bedürfen einer einheitlichen Regelung. Wenn 
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man sieht, wie das erste Werk einen Fehler 
vermeidet, dafür aber den anderen macht, 
und das zweite Werk wieder den einen 
Fehler macht und den anderen vermeidet, 
dann denkt man unwillkürlich daran: Wie 
zweckmäßig wäre es für beide, wenn sie ihre 
Erfahrungen austauschen würden! 

Das Anwachsen der fixen Kosten auch in 
unserer Industrie kann etwas gemildert wer- 
den durch Akkorde und Prämien. Meist sind 
aber die Prämien nur nach der Menge ab- 
gestellt, viel zu wenig wird Rücksicht 
auf die Qualität genommen. Das ganze 
Gebiet verdient eine intensive Bearbeitung; 
sicherlich würden unserer Industrie dadurch 
viele Tausende gespart werden. Eine dan- 
kenswerte Aufgabe für einen angehenden 
Doktor! 

2. Die Verwaltung der Roh- und 
Hilfsstoffe läßt sich ebenfalls nach ge- 
wissen einheitlichen Gesichtspunkten durch- 
führen. Es können auch Richtlinien für 
monatliche Aufnahmen geschaffen werden. 

3. Die Festlegung und der Aus- 
tausch von Mengenziffern ist 
ebenfalls weiter auszubauen. 

4. Austausch von Erfahrungen und Unter- 
suchungen über die beste Art von 
Durchschreibebuchführungen 
usw. erscheinen zweckmäßig. 

5. Die Aufstellung von Wirtschaftsplänen 
für alle Betriebsabteilungen ist unbedingt zu 
fördern; dabei können gleichermaßen tech- 
nische, also Mengenangaben, sich mit 
den Angaben der Buchhaltung vereinigen. 
Man hat also hier die beste Gelegenheit, 
Kaufmann und Techniker zu einer 
praktischen Zusammenarbeit zu bringen. 

6. Die Bewertungsfragen für steuerliche 
Zwecke in enger Verbindung mit der Steuer- 
stelle des V.D.P. 

7. Von verschiedenen Seiten wurde mir 
nahegelegt, doch in den Richtlinien das 
Problem der Kosten beischwanken- 
demBeschäftigungsgrad eingehen- 
der zu behandeln, d. h. die Aufteilung der 
Kosten in fixe und proportionale zu behan- 
deln. Ich habe dieses Gebiet etwas eingehen- 
der in meiner „Selbstkostenrechnung in 
Papierfabriken“ behandelt. Aus verschiedenen 
Gründen haben wir in der Studienkommis— 
Sion, trotzdem wir die Wichtigkeit des 
Problems erkannt haben, davon abgesehen, 
näher auf diese Dinge einzugehen. Es feh- 
len zu sehr alle Angaben aus der 
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Praxis. Hier können nur sehr genaue 
Einzeluntersuchungen aus der Praxis heraus 
Klarheit bringen. Bei der Preisstellung wird 
man ja doch von einem angenommenen, 
mittleren Beschäftigungsgrad ausgehen müs- 
sen. — 

Es ist klar, daß all die vielen Fragen, die 
auf dem obigen Gebiete in unserem Fache 
auftreten, nicht von heute auf morgen gelöst 
werden, dazu bedarf es jahrelanger 
Kleinarbeit. 

Notwendig aber wird es für die Papier- 
fabriken sein, sich darüber klar zu werden, 
daß eine laufende Aussprache über 
all diese Dinge von gewaltigem Nut- 
zen für sie ist. Die Studien kommis- 
sion wird jedenfalls in neuer Form wieder 
aufleben müssen. Sie hat bisher den Vorzug 
gehabt, daß sich in ihr Theoretiker 
und Praktiker zusammenfinden konn- 
ten, daß sie durch Verbindung mit dem 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit in 
die große Rationalisierungsarbeit in Deutsch- 
land eingereiht war, und daß ihr ein so be- 
deutender Wirtschaftler, wie Professor Dr. 
rer. pol. Dr. jur. h. c. Schmalenbach, beratend 
zur Seite stand. Es ist anzunehmen, daß 
auch in Zukunft die Verbindung mit 
diesen Stellen aufrechterhalten bleiben wird 
und dadurch viele neue Anregungen gegeben 
werden. 

Es ist auch zu hoffen, daß noch mehr 
leitende Herren in der Papierindustrie mit 
dem reichen Schatze ihrer Erfahrungen in 
Wort und Schrift der Sache dienen können. 
Ein Wunsch, zu dessen Erfüllung viel guter 
Wille gehört, viel Einsicht und Hingabefreu- 
digkeit; diese Arbeit wird dann aber auch 
viel Freude und Anregung bringen. 

Freilich, zu einem guten Gelingen gehört, 
wie uns besonders Herr Direktor Jost, 
Sebnitz, und der unbekannte Papier- 
fabrikant in Nr. 36 des Wochenblattes so 
eindringlich gesagt haben, mehr als eine 
Studienkommission, oder wie man die Aus- 
tauschstellen später heißen mag. Gegen alle 
Eigenbrödelei, gegen allen Eigensinn und die 
Selbstsucht hilft neben der Not, die der 
größte Erzieher zur Wirtschaft- 
lichkeit ist, nur eins, der gute 
Wille. Wenn sich auch das Morali— 
sche immer von selbst verstehen soll, so 
muß doch wieder und wieder betont werden, 
daß nichts in der Welt so viel 
Wertist als ein guter Wille! 
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Hochdruckdampf. 
Von Dr. Arthur St. Klein. 


Die Ausführungen des Herrn G. Lest in 
Nr. 23A/1928 des „Wochenblattes für Papier- 
fabrikation“ haben wohl bei den Lesern die 
Ueberzeugung ausgelöst, daß wir in Zukunft 
nur mit hochgespanntem Dampfe, d. i. mit 
Dampfdrücken über 75 Atmosphären Ueber- 
druck, arbeiten werden. Es ist deshalb von 
Interesse, die neueren Ergebnisse zusammen- 
fassend zu besprechen. 

Der Borsig-Zeitung Nr. 22/23 von 1924 
ist nachstehendes Schaubild 1 entnommen, 
das die Erzeugungswärme von Wasserdampf 
mit steigendem Kesseldruck zeigt. Die Erzeu- 
gungswärme des Wasserdampfes kann inner- 
halb ziemlich weiter Druckgrenzen praktisch 
als gleich angenommen werden, und dieser 
Wert sinkt sogar etwas bei einer Steigerung 


Bild 1. 


des Druckes über 30 Atmosphären. Hochge- 
spannter gesättigter Dampf kann also prak- 
tisch mit gleichem Kohlenaufwand erzeugt 
werden wie Dampf mit geringerem Druck. 
Wenn der Dampf auf gleiche Temperatur er- 
hitzt werden soll, nimmt der dazu nötige 
Aufwand an Wärme mit der Steigerung des 
Druckes ab. Nach Stodola braucht z. B. 
Dampf mit 60 Atmosphären Ueberdruck und 
425 Grad nicht mehr Wärme als Dampf von 
12 Atmosphären und 400 Grad. 

Schaubild 2 zeigt die Zunahme der Lei- 
stung von 1000 kg Dampf mit steigendem 
Kesseldruck, wobei der gleiche Wärmeauf- 
wand zugrunde gelegt ist. 

Zur Erzielung von hohem Kesseldruck 
werden Kesseltypen nach den Systemen von 
Löffler, Schmidt, Benson und Blomqvist ver- 
wendet. Meines Wissens sind bisher in Zell- 
stoffabriken Dampfkessel, die Hochdruck 
erzeugen, d. h. Dampf mit einem Ueberdruck 


von mehr als 75 kg pro qcm, nur nach dem 
System von Blomqvist, sogenannte Atmos- 
Kessel, in Betrieb gekommen. 

Der Löffler-Kessel, der, soweit mir 
bekannt, zuerst in Floridsdorf in Oesterreich 
praktisch ausgeführt wurde, arbeitet nach 
dem indirekten Verfahren, wobei Rohrstränge 
beheizt werden, durch welche Dampf zwangs- 
läufig gepumpt wird. Die Erzeugung des 
Dampfes erfolgt in eigenen Behältern. Nach 
Lest, der den Kessel bei einem Apparat von 
9000 kg Stundenleistung und 120 Atmosphä- 
ren Druck im Betrieb gesehen hat, ist der 
Kraftbedarf für die Pumparbeit relativ nicht 
groß, wenn der Druck über 100 Atmosphären 
beträgt. Der Löffler-Kessel entnimmt einer 
Trommel, die außerhalb des Feuerraumes sich 
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befindet, das Dreifache der Dampfmenge, die 
verbraucht werden soll, und führt sie mittels 
einer Pumpe im Kreislauf durch die im Feuer 
befindlichen Ueberhitzungsrohre zurück in 
die Verdampfungstrommel. Ungefähr ein 
Drittel der Dampfmenge wird zwischen dem 
Ueberhitzer und der Verdampfungstrommel 
zur Kraftmaschine geleitet, während zwel 
Drittel des Dampfes in der Verdampfungs- 
trommel in das dort erhitzte Wasser einge- 
führt werden. In die Verdampfungstrommel 
gelangt stets soviel Speisewasser, wie Kraft- 
dampf entnommen wird. An den Verdamp- 
fungsflächen bildet sich kein Kesselstein, weil 
Verdampfungsheizflächen als solche eigentlich 
nicht vorhanden sind. 

Beim Schmidtschen Kessel liegt der 
Druckerzeuger und der Vorwärmer in einer 
indirekten Heizung und der Ueberhitzer liegt 
im Feuerraum. Das Rohrsystem enthält Kon- 
densatwasser, das also kesselsteinfrei ist, und 
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in diesem wird durch das direkte Feuer ein 
etwa 20—30 Atmosphären höherer Druck als 
der Betriebsdruck erzeugt. In der Verdamp- 
fungstrommel wird dann die überschüssige 
Wärme zur Verdampfung verwendet. 

Die Siemens-Schuckert-Werke haben die 
Erzeugung und die Verwertung des Höchst- 
druckdampfes in ihrem Kabelwerk nach dem 
Verfahren von Benson für eine Dampf- 
erzeugung von 30 t pro Stunde durchgeführt. 
In den „Naturwissenschaften“ gibt H. Rabe 
darüber interessante Einzelheiten. Marc Ben- 
son hat als erster den Gedanken praktisch 
verwertet, daß man den kritischen Druck bei 
der Dampferzeugung verwenden soll. Die 
Wasserrohrkessel bestehen im allgemeinen 
aus mehreren Kesseltrommeln, die durch ein 
Röhrensystem verbunden sind. Das Röhren- 
system bildet die eigentliche Heizfläche. Weil 
nun die eine Seite dieser Heizfläche bei dem 
Dampfkessel durch die Feuerung stärker be- 
heizt ist als die andere, entsteht im System 
ein natürlicher Wasserumlauf. Es bilden sich 
zufolge Verdampfens des Wassers Dampf- 
blasen, welche zu den oberen Kesseltrommeln 
aufsteigen, und es muß, um ein zu starkes 
Aufwallen des Wassers zu verhindern, wo- 
durch die Bildung von trockenem Dampf un- 
möglich würde, eine genügend große Wasser- 
oberfläche zur Verfügung stehen, damit der 
Dampf vom Wasser getrennt wird. Im allge- 
meinen entspricht 1 qm Oberfläche einer 
stündlichen Ausdampfung von etwa 400 cbm 
Dampf. Bei höherem Dampfdruck ist das 
Dampfvolumen geringer und dadurch kann 
die Dimension der Kesseltrommeln verringert 
werden. Diese Kesseltrommeln können aber 
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nur in Fortfall kommen, wenn der kritische 
Druck des Wassers erreicht wird. (Das 
Schaubild 3 zeigt den Vorgang der Dampi- 
er zeugung.) Dem Wasser mit konstantem 
Druck, z. B. 35 Atmosphären absolut, wird 
Wärme zugeführt, wobei sich das Wasser bis 
zur Siedetemperatur erwärmt und die Dampf- 
bildung beginnt, ohne daß dabei die Tempe- 
ratur des Dampf-Wassergemisches noch steigt. 
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Die nachher zugeführte Wärme dient zur 
Volumenvergrößerung und zur Verdampfung 
des Wassers, die sogenannte äußere und 
innere Verdampfungswärme. Wenn dann 
alles Wasser verdampft ist und noch mehr 
Wärme zugeführt wird, steigt die Temperatur 
des Dampfes (d. i. die sogenannte Ueber- 
hitzungswärme). Im Temperatur-Entropie- 
Diagramm (Schaubild 3) sind die Wärme- 
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mengen, welche für die einzelnen Phasen 
benötigt werden, durch die Flächen gekenn- 
zeichnet, die unter der sich dabei ergebenden 
Kurve liegen. Das Diagramm zeigt ferner, 
daß die zur Verdampfung benötigte Wärme- 
menge um so geringer ist, je höher der Druck 
ist. Wenn der kritische Druck erreicht ist, 
wird die zur Verdampfung benötigte Wärme- 
menge unendlich klein sein. Im kritischen 
Punkte „A“ muß die Volumenvergrößerung 
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Bild 5. 


gleich Null sein, d. h. es tritt keine Verdamp- 
fung des Wassers mehr auf, das Wasser kocht 
nicht mehr. Dieser kritische Punkt liegt bei 
225,2 Atmosphären absolut und 324 Grad 
Celsius. Bei diesem Druck sind Kesseltrom- 
meln überflüssig, und braucht deshalb der 
Benson-Kessel nur aus einem beheizten Rohr- 
system zu bestehen. In diesem Rohrsystem 
herrscht ein Druck, der mindestens dem 
kritischen Druck gleich ist oder über diesem 
liegt. 

Pas Schaubild 4, ebenfalls von Rabe ver- 
öffentlicht, zeigt die schematische Darstellung 
des Benson- Prozesses. Die Pumpe a speist 
das Wasser durch das Rohrsystem b. welches 
von der Feuerung c geheizt wird. Das Was- 
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ser erwärmt sich, bis es beim kritischen 
Punkte ohne Vergrößerung des Volumens 
und ohne Kochen in Dampf übergeht. Dieser 
Dampf wird dann weiter erhitzt, wobei dafür 
Sorge getragen wird, daß der Druck im 
Kessel niemals unter den kritischen Druck 
sinkt. Ein automatisch gesteuertes Ventil 
reguliert den Druck im Kessel dadurch, daß 
die Pumpe das Wasser gegen das ventil 
drückt. Durch Einstellen des Ventils kann der 
Kesseldruck variiert werden. Aus dem Ben- 
son-Kessel gelangt dann der Dampf in die 
Kraftmaschine (mit d bezeichnet). Die Kurve, 
welche das Volumen des Dampfes zeigt, ist 
stetig. Wenn der Druck geringer wäre als 
der kritische Druck des Wassers, würde die 
Kurve bei der Siedetemperatur, die dem 
Drucke entspricht, einen Sprung nach oben 
machen, weil plötzliches Verdampfen des 
Wassers eintritt. Im Benson-Kessel wird im 
Gegensatz zu den bisher üblichen Kesseln 
der Druck mechanisch durch eine Pumpe er- 
zeugt, während in dem Normalkessel der 
Druck entsprechend dem Grade der Wärme- 
zufuhr und der Abnahme von Dampf variiert. 
In dem bisherigen Kessel findet eine selbst- 
tätige wiederholte Umwälzung der Wasser- 
menge statt, während dies im Benson-Kessel 
zwangsläufig, und zwar nur einmal geschieht. 
Der größte Teil der Heizfläche der bisherigen 
Kesselsysteme wird zum Verdampfen von 
Wasser gebraucht, während dieser Teil beim 
Benson-Kessel sehr klein ist, dafür aber die 
Vorwärmer und Ueberhitzer entsprechend 
größer sind. 


Die Abbildungen 5, 6 und 7 zeigen die 
Einzelheiten eines Benson-Versuchskessels, 
der 10000 kg Dampf stündlich erzeugt. Aus 
der Kesseltrommel wird das Speisewasser mit 
etwa 150 Grad entnommen und tritt zuerst 
in das Hochdruckrohrsystem A ein und 


kommt dann im Gegenstrom mit den Heiz- 


gasen zirkulierend in das Rohrsystem b, aus 
dem es mit etwa 224 Atmosphären leicht 
überhitzt als Dampf austritt. Dieser Dampf 
von 224 Atmosphären wird durch das Ventil 
d auf 100 Atmosphären gedrosselt und ge 
langt dann in das Heizrohrsystem c, wo der 
Dampf weiter überhitzt wird. Fig. 7 zeigt 
ein solches Heizrohrsystem, das aus nahtlosen 
Stahlrohren mit einem Durchmesser von 
20/33 mm besteht. Der Speisewasservol- 
wärmer ist ein alter Kessel, und der Ueber- 
hitzer des Kessels hat bei diesem Versuchs- 
kessel als Zwischenüberhitzer Verwendung 
gefunden. 

Zufolge der Erfahrungen mit dem Ver- 


Nr. 38 1928 


suchskessel haben die Siemens-Schuckert- 
Werke in ihrem Kabelwerk die Anlage von 
30 000 kg pro Stunde geschaffen, wobei für 
die Kraftmaschinen Dampf mit einem Ein- 
trittsdruck von 180 Atmosphären absolut und 
420 Grad Temperatur zur Verfügung steht. 
Nach dem Temperatur-Entropie-Diagramm 
(Schaubild 3) wird der im Kessel mit 225,2 
Atmosphären absolut erzeugte Dampf über- 
hitzt (entsprechend der Strecke A—B im Dia- 
gramm). Dann wird der Dampf auf 180 At- 
mosphären gedrosselt (im Diagramm die 
Strecke B— ), wobei die Ueberhitzung sinkt. 
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Bild 6. 


Nach der Drosselung wird der Dampf noch- 
mals auf 420—430 Grad überhitzt (Strecke 
C- im Diagramm). Jetzt muß der Dampf 
noch einmal überhitzt werden, weil er fast 
die Sattdampflinie erreicht hat. Es folgt die 
Zwischenüberhitzung, indem der Dampf zum 
Kessel zurückgeführt und in einem separaten 
Rohrsystem auf etwa 400 Grad erhitzt wird 
(Strecke E-F im Diagramm). Der Dampf 
tritt dann noch einmal in die Turbine ein 
und wird bis 6,5 Atmosphären absolut 
(Strecke F—G im Diagramm) expandiert. 
Von da kann der Dampf für Koch- oder Heiz- 
zwecke verwendet werden oder aber, wie es 
die gestrichelte Linie (Fi) zeigt, in einer 
Turbine bis zum Vakuum expandieren, wobei 
nochmals Kraft erzeugt wird. Nach den Aus- 
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führungen in den „Naturwissenschaften“ 
Heft 29/1928, auf die Interessenten besonders 
verwiesen werden, soll eine Anlage mit Ben- 
son-Hochdruckkesseln ungefähr soviel kosten, 
wie eine Anlage für 35 Atmosphären. Die 
Ersparnisse beim Wärmeverbrauch werden 
so berechnet, daß aus 1 kg Dampf bei Benson 
0,336 KW erzielt werden und bei einer 35- 
Atmosphären-Anlage 0,244 KW. Für die 
Pumpe, welche bei der Benson-Anlage nötig 
ist, werden 0,0108 KW gebraucht, bei einer 
35-Atmosphären-Anlage ist der Aufwand nur 
0,00114 KW. Es ergibt sich. deshalb bei 
Benson eine Leistung pro kg Dampf von 
0,3252 KW und bei der 35-Atmosphären- 
Anlage von 0,24286 KW, wobei der Bedari 
der Pumpe bereits berücksichtigt ist. Um 
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Bild 7. 
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kg Dampf zu erzeugen, verbraucht Benson 
715 WE und 106 WE für den Zwischenüber- 
hitzer, insgesamt also 821 WE. Davon wird 
der Speisungsaufwand von etwa 5 WE ab- 
zusetzen sein, so daß im ganzen 816 WE /kg 
Dampf an Wärme erforderlich sind. Bei 35 
Atmosphären werden 743 WE / kg Dampf be- 
nötigt. Für die Benson-Anlage ergibt sich 
daraus ein theoretischer Wirkungsgrad von 
34,2 % und für eine 35-Atmosphären-Anlage 
ein theoretischer Wirkungsgrad von 28,1 %. 

Der Benson-Kessel bietet die größtmög- 
liche Sicherheit gegen Explosionen, weil der 
Wasserinhalt des Kessels verschwindend 
klein ist. 

Nach Mitteilungen von Gleichmann im 
Berliner Bezirksverein Deutscher Ingenieure 
über das Benson-Verfahren wurde Kesselstein 
beim Benson-Kessel nicht beobachtet, jedoch 


sind lose Salzabscheidungen eingetreten, für 


deren Entfernung und Absetzungsmöglichkeit 
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vor dem Eintritt des Dampfes in die Turbine 
gesorgt werden muß. Die Betriebskontroile 
geschieht durch Temperaturmessung an einem 
der Rohrstränge mittels Thermoelement. Un- 
gleichmäßigkeiten oder Stockungen können 
so leicht festgestellt werden. Bei einer 
Höchstbelastung des Kessels von 24 t in der 
Stunde ist ein Wirkungsgrad von 83 %, bei 
18 t pro Stunde 84% festgestellt worden. 
Der Wirkungsgrad bei Kohlenstaubfeuerung 
ist sehr von der Ausmahlung der Kohle ab- 
hängig. Nicht nur mit automatischer Rege- 
lung, auch mit Handsteuerung kann die 


Bild 8. 


Anlage betrieben werden. Wenn große Be- 
lastungsschwankungen auftreten, ist der Ein- 
bau eines Dampfspeichers zwischen der Hoch- 
und Niederdruckstufe der Turbine ratsam. 
Die einzige Anlage, die meines Wissens 
seit Jahr und Tag in der Zellstoffindustrie 
mit einem Druck von 100 Atmosphären be- 
trieben wird, ist die Atmos-Kessel- 
anlage in Fors in Schweden. Die Zell- 
stoffabrik Fors erzeugt im Jahre nur 9000 t 
Sulfitstoff und befindet sich etwa 200 km 
nördlich von Stockholm. Die Anlage ist im 
Dezember 1926 in Betrieb genommen wor- 
den. Der verwendete Dampf hat ungefähr 
445 Grad Celsius. Es werden im Kessel etwa 
5000 kg Dampf pro Stunde bei 100—102 At- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 38 1928 


mosphären Ueberdruck erzeugt. In einer 
480-KW-Turbine der Laval-Werke wird der 
Dampf bis ungefähr 6½ Atmosphären expan- 
diert und nachher zu Heizzwecken verwen- 
det. Die Turbine macht 15 000 Umdrehungen, 
welche auf 3000 Umdrehungen pro Minute 
durch Zahnräder verringert werden. Die 
Turbine hat zwei fliegende Räder, so daß 
Hochdruekstoffbüchsen fortfallen. Beheizt 
wird die Anlage mit einem aus Dänemark 
stammenden Dano-Heizapparat. Der Effekt 
der Kesselanlage entspricht 80,4 %. 
Abbildungen 8 und 9, die ebenso wie die 


— 8750 —- 


folgenden Figuren von J. H. D. Blanke ver- 
öffentlicht wurden, zeigen den Schnitt durch 
den Atmos-Kessel. Nach einer Mitteilung 
von Professor Josse im „Archiv für Wärme. 
wirtschaft“ vom Februar 1928 kann damit 
gerechnet werden, daß die durch die Anlage 
erzielten Ersparnisse in zwei Jahren die 
Anlagekosten bezahlen. 

Der Dampfkessel in Fors arbeitet mit vier 
rotierenden Röhren. Der Vorwärmer und 
der Ueberhitzer sind über den rotierenden 
Röhren gelagert. Das Rohrwasser wird 
chemisch gereinigt und dann verdampft, das 
Kondensatwasser dient für die Kesselspel- 
sung. Es wird oberschlesische Nußkohle in 
dem Dano-Stoker verfeuert. 
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J. V. Blomqvist, nach dessen Patenten 
Aktiebolag Atmos diese Kessel baut, legte 
folgende Konstruktion zugrunde: Der Kessel 
besteht aus einer Reihe wagerecht liegender 
gerader Stahlrohre, in denen das Wasser ver- 
dampft, wobei die Rohre um ihre Längs- 
achse rotieren, damit die Dampfblasen rasch 
von dem Rohre sich lösen. Zufolge der 
Zentrifugalwirkung werden die Dampfbläs- 
chen vom Wasser abgeschieden und nach dem 
Innern der Rohre bewegt, was zur Folge hat, 
daß die Heizrohre inwendig stets mit einer 
ununterbrochenen Lage von Wasser bedeckt 
sind, welches bis zum Siedepunkte erhitzt ist 
und der Dampf gewissermaßen den Kern im 
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Rohrinnern bildet. Auf diese Weise wird auch 
eine ausgezeichnete Kühlung der Stahlrohre 
erzielt und der Wärmedurchgang durch die 
Rohre ist möglichst gut. In Abbildung 12 
sind Einzelheiten einer solchen Anordnung 
ersichtlich. Jeder dieser Kessel ist für etwa 
7500 kg Stundenleistung berechnet und ent- 
hält 8 rotierende Rohre, die ungefähr 12 Zoll 
äußeren Durchmesser haben bei / Zoll 
Wandstärke. 3'/s m der Rohrlänge wird dem 
Feuer ausgesetzt. Die Rohre sind horizontal 
im oberen Teil des Kessels gelagert. Ihre 
Enden reichen durch das Mauerwerk durch. 
Die Verschlüsse sind aus Abbildungen 10 
und 11 erkenntlich. Die Rohre haben die Um- 


Bild 12. 
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drehungszahl 333 pro Minute. Zum Antrieb 
dient ein kleiner Motor oder eine kleine 
Dampfturbine. Vergl. Abbildung 12, Längs- 
und Querschnitt von zwei Atmos-Kesseln, 
welche etwa 7500 kg Dampf pro Stunde er- 
zeugen. In diesen ist der Antriebsmotor mit 
E eingezeichnet. Die Rohre sind so gelagert, 
daß sie sich frei in ihrer Längsachse bewegen 
können, entsprechend den zufolge Tempera- 
turänderungen auftretenden Veränderungen 
in der Längsrichtung. Ein mechanischer 
Feuerungsapparat S befindet sich unter den 
Kesseln. Nachdem die Feuergase die Rohre R 
passiert haben, werden sie seitlich abgeleitet 
durch Seitenzüge F, wo die Ueberhitzer- 
rohre D und die Speisewasser-Vorwärmer- 
rohre G und H eingebaut sind, um die Wärme 
der Gase auszunutzen, bevor diese in den 
Schornstein eintreten. Das Wasser wird 


durch eine Zentrifugalpumpe in die unteren 
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Speisewasserrohre H mit ungefähr 10 Atmo- 
sphären Druck geleitet. Wenn das Speise- 
wasser vorher gereinigt werden muß, ist es 
zweckmäßig, diese Kammer in zwei Teile zu 
teilen (G und H in Fig. 12). Nachdem das 
Wasser auf ungefähr 160 Grad in der Nieder- 
drucksektion H erwärmt wurde, kommt es in 
einen Absatzkasten von ungefähr 6 m Höhe, 
in dem es mit einer Geschwindigkeit von 
etwa 5—12 cm pro Minute aufwärts steigt. 
Die Geschwindigkeit dieser Aufwärtsbewe- 
gung hängt natürlich vom Durchmesser des 
Behälters ab. Dieser Behälter ist an einem 
beliebigen Platze im Kesselhause aufgestellt 
und steht unter 10 Atmosphären Druck, da- 
mit sich in diesem Behälter kein Dampf ent- 
wickelt. Schlamm und anderer Schmutz 
setzen sich hier ab und werden dann aus- 
geblasen. Das gereinigte Wasser wird aus 
dem oberen Teil des Absatzbehälters in den 
Hochdruckteil („G“ im Bilde) des Kessels 
mit 100 Atmosphären eingepreßt mit Hilfe 
einer Hochdruckspeisepumpe, die elektrisch 
oder mittels Dampfturbine angetrieben wird. 
Die Pumpe hat ein automatisches Rückfluß- 
ventil, so daß ein Teil des Speisewassers von 
der Druckseite der Pumpe in das Saugrohr 
der Pumpe zurückfließt, wenn der Hoch- 
druckkessel unterhalb des Normaldruckes be- 
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trieben wird. Das Wasser kommt aus dem 
Hochdruckteil G im Bilde mit ungefähr 315 
Grad, was etwa 100 Atmosphären Druck 
entspricht, und tritt dann im vorderen Teil 
der rotierenden Heizrohre („R“ im Bilde) ein. 
Der Dampf tritt aus dem Endverschluß der 
rotierenden Rohre aus und passiert den 
Ueberhitzer D, bevor er in die Hauptdampf- 
leitung gelangt. Wenn reines Wasser zum 
Speisen des Kessels verwendet wird, wie es 
z. B. aus dem Oberflächenkondensator kommt, 
wird der Absatzbottich ausgeschaltet und die 
Speisewasservorwärmer G und H werden zu 
einem Hochdruckerhitzer vereinigt, um das 
Wasser auf einmal auf etwa 315 Grad zu er- 
wärmen, bevor es in die rotierenden Heiz- 
rohre eintritt. 

Die Speisewasservorwärmer G und H sind 
aus Stahlrohren gemacht, die nach einem 
besonders patentierten Prozeß mit Spiralen 
versehen werden. Die Geschwindigkeit, mit 
der die Heizgase über diese Vorwärmer 
streichen, beträgt etwa 600 m pro Minute, 
was genügt, damit sich kein Schmutz zwi- 
schen diesen Spiralen absetzen kann. 


Wenn die rotierenden Heizrohre („R“ in 
der Figur) rotieren, wird das Wasser sich 
innen an die Wandungen anlegen, wotei die 
Wasserschichte zwischen 1½ und 2 Zoll 
Dicke hat. Die Dicke dieser Wasserschichte 
wird mit einem automatischen Regulator ein- 
gestellt. In Nr. 10 und 11 sind als „D“ 
Rührer eingezeichnet, welche in den Rohren 
längs angebracht sind. Diese Rührer können 
jederzeit herausgenommen werden, wenn die 
Rohre gereinigt werden. Alle Unreinheiten, 
ausgenommen der in den rotierenden Heiz- 
rohren gebildete Kesselstein, können abgebla- 
sen werden. Zu diesem Zwecke sind („M“ 
und „N“ in Fig. 12) Ausblasehähne ange- 
bracht. Wenn diese geöffnet werden, steigt 
das Wasser an den Erhebungen (mit „C“ in 
Fig. 10 bezeichnet) vorbei, und die Rohre 
können ganz von Wasser entleert werden. 


Die Stoffbüchsen F und G in Fig. 10 und 
11 halten ganz ausgezeichnet. Ich habe selbst 
die Atmos-Kessel in der Carnegie-Zucker- 
raffinerie in Gotenburg gesehen. Diese ha- 
ben auch sehr gute Ergebnisse bezüglich 
Dichtung usw. gezeigt. Der Oelverbrauch für 
6 rotierende Rohre, also 12 Stoffbüchsen, war 
ungefähr 3/19 Liter in 10 Stunden. 

Durch Spezialeinrichtungen, deren Be- 
schreibung aber zu weit führt, kann die Dicke 
der Wasserschichte in den rotierenden Heiz- 
rohren genau reguliert werden. l 

Der Betrieb in Fors ist sehr gleichmäßig. 
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Fig. 13 zeigt den Maximaldruck (mit a 
bezeichnet) und den Minimaldruck (mit b 
bezeichnet), der im Oktober 1927 in ei- 


ner längeren Beobachtungsperiode gemessen 
wurde. Fig. 14 zeigt einen Schnitt durch die 
Dampfturbine, in welcher der Dampf ver- 
braucht wird. 

Für das System werden folgende Ver- 
Turboaggregate 


brauchszahlen garantiert: 


Wochenblatt für Papieriabrikation 1069 


Druck und 7200 kg mit 2 kg Druck werden 
1200 KW erzeugt. Bei 9000 kg Gesamtdampf- 
verbrauch pro Stunde und 3200 bzw. 5800 kg 
Dampfentnahme werden 950 KW erzeugt. 
15500 kg Dampfzuführung pro Stunde 
und 7000 kg und 8500 kg Dampfentnahme 
unter gleichem Druck, d. i. 7 und 2 kg, er- 
geben 1700 KW ;; 11 000 kg Dampizuführung 
pro Stunde und Entnahme von 5000 und 


B. Id 14. 


geben bei 102 kg pro qem Druck des Ein- 
trittsdampfes und 425 Grad Temperatur, wenn 
18000 kg Dampf pro Stunde zugeführt 


und 9000 kg mit 7 kg Druck abgezapft wer- 


den und 9000 kg Dampf mit 2 kg Druck 
Verwendung finden, eine Leistung von 2000 
KW. Bei 14000 kg Gesamtdampfverbrauch 
pro Stunde, Anzapf- bzw. Gegendruckdampf 
6000 kg mit 7 kg und 8000 kg mit 2 kg 
Druck ergibt eine Stundenleistung von 
14000 KW. Bei einem Dampfverbrauch von 
11200 kg Dampf pro Stunde und einer 
Dampfabzapfung von 4000 kg mit 7 kg 


6000 kg. bei 7 bzw. 2 kg Druck ergeben 
1150 KW. 

Beim Arbeiten mit 11 000 kg Dampfzufuhr 
pro. Stunde und 2 kg Gegendruck werden 
1350 KW erzeugt, bei einer Dampfzuführung 
von 6000 kg pro Stunde und einem Gegen- 
druckbetrieb mit 2 kg ergeben eine Kraft von 
625 KW. 

Das Generatoraggregat, das ungefähr 
130 000—140 000 RM. kostet, ist für 4500 kg 
Dampfverbrauch pro Stunde eingerichtet und 
würde einem Kohlenaufwand von 620 kg 
Steinkohle von 6600 WE entsprechen. 
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Allgemeine Erhöhung der Reichsbahn-Gütertarife. 


Wie schon durch die Tages- und Fach- 
presse angemeldet, werden mit Gültigkeit 
vom 1. Oktober 1928 die Reichsbahn- 
frachten des Güter- und Tierverkehrs um 
11% erhöht. 

Vorerst ausgeschlossen von der Er- 
höhung werden neben einigen Lebensmitteln 
eine Reihe von Ausnahmetarifen, darunter: 
AT 52 (Papier, Pappe und Papierhalbstoffe 

zur Ausfuhr über See nach außerdeut- 

schen Ländern), u 
AT 159 (Papier, Pappe und Papierhalbstoffe 

zur Ausfuhr über die trockene Grenze 

nach außerdeutschen Ländern), 

ferner die Ausnahmetarife: 

Im (Prügel-, Rund- und Scheitholz), 

Ir (Scheit-, Rollen- und Prügelholz), 

10b (Zeitungsdruckpapier), 

44c (Papier und Pappe im Wasserumschlag- 
verkehr nach Rheinumschlagplätzen), 

46 (Zeitungsdruckpapier in das Saargebiet), 

46a (Druckpapier nach Frankreich), 

65 (Prügel-, Rund- und Scheitholz aus dem 


Auslande nach ostpreußischen Zellstoff- 
fabriken), 

73 (Holzschliff und Zellstoff zur Ausfuhr 
über See). 

Diese Ausnahmetarife werden so bald als 
möglich von den geschäftsführenden Verwal- 
tungen hinsichtlich der durch die allgemeine 
Frachterhöhung geschaffenen Verhältnisse 
nachgeprüft werden. Von dieser Prüfung 
wird es abhängen, ob die Tarife in der 
heutigen Form bestehen bleiben können oder 
umgeändert werden müssen. 

Auch die sogenannten Wettbewerbstariſe, 
insbesondere die K-Tarife, werden gleich- 
falls zunächst geschont. Es bleibt aber Ent- 
scheidung vorbehalten, ob später Aenderun- 
gen durch Verschiebung der Wettbewerbslage 
nötig werden. 

Für Heu und Stroh wird durch einen 
weiteren Ausnahmetarif 16f gegen- 
über den künftigen Frachten der Klasse F ein 
Nachlaß von 15 % gewährt. (Dieser AT 16f 
ist enthalten im Nachtrag 4 zum Heft C IIb 
vom 1. April 1928, der soeben erschienen 11 

v. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Die neuzeitliche Sortiererbespannung. 
Von Paul Bein jun. 


Die in der Holzstoff. und Zellstoffabrika- 
tion üblichen Zentrifugalsortierer (auch 
Schleudersortierer genannt) werden mit ge- 
lochten Blechen ausgerüstet, deren Lochung 
je nach der Faserbeschaffenheit und der Fein- 
heit des zu erzielenden Stoffes 0,7—3 mm 
beträgt. Es wurden bislang meist dünnwan- 
dige gestanzte Bleche aus Deltametall, Mes- 
sing oder Kupfer verwendet. Die im Stanz- 
verfahren hergestellten Bleche sind jedoch 
recht wenig widerstandsfähig, denn ihre 
Stärke darf den Lochdurchmesser um höch- 
stens ein Zehntel überschreiten, d. h. ein mit 
1 mm Lochung zu stanzendes Blech darf nur 
1,1 mm stark sein. Diese gestanzten Bleche 
haben außer der erwähnten Stärkenbegren- 
zung noch andere Nachteile. Das Material 
kommt stark ermüdet aus den Stanzen, da es 
beträchtliche Gefügeveränderungen erfährt, 
ja es kommt sogar häufig vor, daß es feine 
Sprünge von Loch zu Loch aufweist, die mit 
bloßem Auge gar nicht sichtbar sind. Auch 
hat jedes Loch auf der Unterseite einen 


scharfen Grat, der die Faser zerschneidet, den 
Stoffdurchgang behindert und beim nachträg- 
lichen Biegen der Bleche den Lochquerschnitt 
verkleinert. Die gestanzte Rundlochung ist 
zum Teil eckig. Das schwache und meist 
weiche Blech hat auch nur eine kurze Lebens- 
dauer. Jeder Papiermacher weiß, daß es 
keines besonders gewaltsamen Einflusses be- 
darf, das dünnwandige, durch Tausende von 
Löchern geschwächte Blech zum Reißen zu 
bringen. Häufige Betriebsstillstände und un- 
gleichmäßige Stoffergebnisse sind die Folgen. 
Auch erweitern sich die Lochquerschnitte im 
schwachwandigen Blech sehr schnell. 

Alle diese Nachteile haben die schwach- 
wandigen gestanzten Sortiererbleche unbeliebt 
gemacht und man findet nur noch wenige !M 
Betriebe. Sie haben den gebohrten 
starkwandigen Blechen weichen müssen. Auch 
hat man geeignetere Legierungen ermittelt, 
obgleich nach wie vor der Grundsatz gilt, 
daß für die Weißschliffsortierung zinkhaltige 
Metalle durchaus geeignet sind. Delta 
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metall allerdings ist wegen seines hohen 
Zinkgehaltes (40 %) sehr selten geworden. 
Es werden heute für Weißschlifisortierung 
Bleche aus hartgewalzter Messingbronze, 
oder kurz Hartbronze, für Braunschliff- und 
Zellstoffsortierung aus Feinkupfer und in 
überwiegenden Fällen aus zink- und eisen- 
freier Phosphorbronze verwendet. Das Zink 
ist nämlich das dem Säureangriff ausgesetzte 
Metall; sein Fehlen macht das Material ab- 
solut säurebeständig und dies wird heute 
vom neuzeitlichen Sortiererblech verlangt, 
denn im Braunholzdämpfprozeß wird viel 
Ameisensäure frei und in der Zellstoffabrika- 
tion ist man auf Säureanwendung angewiesen. 

Diese für die verschiedenen Stoffarten 
bestgeeigneten Bleche werden sorgfältig und 
fein gebohrt, und zwar konisch gebohrt. 
Das Bohrverfahren im allgemeinen ermöglicht 
die Anwendung starker, sehr widerstands- 
fähiger Bleche. Als zweckmäßig erkannt sind 
Blechstärken von 1,5 mm für 0,7 und 0,8 mm 
Bohrung, 2 mm für 0,9—1,3 mm Bohrung, 
2,5 mm für 1,4—1,9 mm Bohrung, 3 mm für 
2—2,3 mm Bohrung, 35 mm für 25 mm 
Bohrung, 4 mm für 3 mm Bohrung und dar- 
über für eventuell noch weitere Bohrungen. 
Die Teilung entspricht jeweils den Loch- 
durchmessern. Die Konizität hat eine die 
Sortiererleistung günstig beeinflussende Saug- 
wirkung zur Folge, die eine eventuelle Le. 
stungsbeeinträchtigung der starken Wandung 
aufhebt. Und der Hauptvorteil des konisch 
gebohrten Bleches liegt darin, daß sich der 
Sortierer nicht verstopfen kann, denn alles, 
was durch den inneren kleinen Lochdurch- 
messer gegangen ist, geht ungehindert auch 
durch den großen. Eine Stauung tritt nicht 
ein. Die gebohrte Lochung hat auch keinen 
störenden Grat und folglich sind auch die 
Löcher absolut rund. Die die Festigkeit 
beeinträchtigenden Molekularverschiebungen, 
wie sie beim Stanzen in Erscheinung treten, 
kommen hier nicht vor, da das Blech beim 
Bohren keinerlei Erschütterungen ausgesetzt 
ist. Und schließlich haben diese starkwandi- 
gen Bleche eine mindestens drei-, meist vier- 
mal so lange Lebensdauer wie die gestanzten. 
Betriebsstörungen kommen 80 gut wie gar 
nicht vor. Auch die Lochquerschnitte erfah- 
ren während der ganzen langen Betriebsdauer 
keine nennenswerten Erweiterungen. 

Die Herstellung solcher Bleche ist nur 
80 oder drei Firmen im ganzen Reiche vor- 
ehalten, denn sie bedingt komplizierte Ein- 
Tichtung und umfassende praktische Erfah- 
rungen. Nur die besondere Spezialisierung 
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ermöglichte so hochwertige Leistung. Die 
Münchner Spezialfirma Seidl & Mayer dürfte 
hier führend sein. 

Auf die Konizität der Bohrung nochmals 
zurückgreifend, sei erwähnt, daß auch Be- 
denken geäußert worden sind, das konische 
Loch würde sich bei fortschreitender Abnüt- 
zung der inneren Blechoberfläche rasch er- 
weitern. Die nachstehende Skizze veran- 
schaulicht diesen Gedanken. Die Bedenken 
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haben zur Abschaffung des Uebels geführt. 
Die neue Lochung der genannten S;ezia.- 
firma verläuft zylindrisch-konisch 
(Abb. 2). 

Jetzt kann das Blech bis zum Beginn des 
Konusses abgenutzt werden, ohne daß eine 
Querschnittserweiterung eintritt. Und wenn 
das Blech einmal bis dahin abgenutzt ist, 
dann hat es seine Schuldigkeit auch schon 
getan. Auch die Saugwirkung des konischen 
Loches hat darunter nicht gelitten. Bei den 
feinsten anwendbaren Lochungen, 0,7 und 
0,8 mm, haben sich die obenerwähnten Män- 
gel nicht bemerkbar gemacht. Die Bohrung 
kann hier also durchweg konisch verlaufen. 

Die Technik schreitet indessen immer 
weiter. Die neueste Errungenschaft auf di:- 
sem Gebiete ist die schräge zylindrisch- 
konische Bohrung. Das alleinige Herstel- 
lungsrecht hat die genannte Münchner 
Spezialfirma. Vorstehende Skizze soll das 
Verständnis der Beweggründe zu ihrer Her- 
stellung fördern (Abb. 3). 

Auf den im Sortierer befindlichen Stoff 
wirken zwei Kräfte: einmal der Druck a der 
rotierenden Flügel, welcher dem Stoff eine 
zu letzterem senkrechte Richtung vermittelt 
und zum andern die Zentrifugalkraft b, wel- 
che sich in annähernd radialer Richtung aus- 
wirkt. Die Zentrifugalkraft ist ihrerseits 
wieder von der Tourenzahl n abhängig. Je 
größer n, um so größer wird der Winkel 
zwischen den beiden Ausströmrichtungen. 
Die Höchstgrenze liegt bei 90°. Beide Kräfte 
wachsen im gleichen Verhältnis bei zuneh- 
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mender Tourenzahl. Die Kompo nent: c er- 
gibt in jedem Falle die eigentliche Ausström- 
richtung. Diese liegt unbedingt zwischen 
tangentialer und radialer Richtung, bildet also 
mit beiden einen spitzen Winkel; folglich ist 
die Schrägbohrung der senkrechten über- 
legen, denn ihre Richtung nähert sich mehr 
der eigentlichen Ausströmrichtung als die der 
senkrechten. Selbst die geringste Neigung 
steht schon im Vorteil gegenüber der radialen 
Bohrung. Die genaue Ermittlung der Aus- 
strömrichtung dürfte zwar niemals gelingen, 
denn sie ist von Beschickung, Stoiverdün- 
nung und Tourenzahl des Sortierers ab- 
hängig, ihre Kenntnis ist aber auch keine 
unbedingte Notwendigkeit. 

Die Schrägbohrung hat sich in der Praxis 
bereits bestens bewährt. 

Die gebohrten Bleche allgemein sind in 
der Anschaffung zwar teurer, im Betriebe aber 
wesentlich billiger als die gestanzten. Auch 
kann die Zahl der ungelochten Stege und Ver- 
steifungen vermindert werden, da das stark- 
wandige Blech die Vibration und sinstige 
Stöße viel besser ertragen kann. Die Sortier- 
fläche wird dadurch etwas größer. Die 
Bleche werden wegen ihrer Stärke vor der 
Lieferung vom Werk auf den gewünschten 
Durchmesser gebogen. Die Sortierweite ist 
wie bisher anzugeben; man versteht darunter 
immer den nach innen zu liegenden kleinen 
Durchmesser der konischen Bohrung. Die 
äußere Weite spielt eine untergeordnete Rolle, 
sie ist von der Sortierweite und der zuge- 
hörigen Teilung abhängig. 


Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Kirchberg Akt.-Ges. zu Kirchberg 
(Kr. Jülich). 1927/28, 

Wie im vorigen Geschäftsjahr, so war auch in 
dem jetzt abgelaufenen Berichtsjahr 1927,28 die Nach- 
frage nach unseren Erzeugnissen immer rege. Wir 
konnten deshalb unsere Anlage voll ausnutzen, so daß 
wir auch diesmal wieder in der Lage sind, einen 
günstigen Abschluß vorzulegen. ` 

Für die nächste Zeit liegen noch genügend Auf- 
träge vor, so daß auch für das neue Geschäftsjahr 
hei normalem Verlaufe die Aussichten ziemlich gün- 
stig sind. 

Das Berichtsjahr schließt nach Abschreibung von 
NH 24890 ab mit einem Reingewinn von A 77 924. 
Die Papiererzeugung hielt sich in ähnlicher Höhe 
wie 1926/27 und betrug 2979900 kg gegenüber 
2 953 700 kg im Vorjahre. Die Papierberechnung ergah 
2839 734 kg gegenüber 2971141 kg im Vorjahre. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung ergibt % 76 714. 
hierzu Vortrag aus 1926/27 «# 1209, so daß 1 77 924 
zur Verfügung stehen. die wir wie folgt zu verwenden 
vorschlagen: <A 50 000 für 10% Dividende auf 
‚A 560 000 Aktienkapital, -Æ 19550 für Gewinnanteile 


an Aufsichtsrat und Vorstand, „/ 2374 als Vortrag 


auf neue Rechnung. 


Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik Akt.-Ces. 
zu Grafenau in Bayern. 1927/28. 


Im abgelaufenen Geschäftsjahre war der Absal7 
befriedigend: die im vorletzten Geschäftsjahre he— 
gonnenen Verbesserungen wurden zu Ende geführt. 
Die Auswirkungen werden leider durch die steigenden 
Steuerlasten und Löhne zum großen Teil aufgezehrt. 

Der Reingewinn beträgt nach Verrechnung anst- 
messener Abschreibungen und der vertragS- und 
satzungsgemäben Tantiemen und Gratifikationen 
RM. 41908, so daß zuzüglich Vortrag vom Vorjahre 
mit RM. 8449 ein Ueberschuß verbleibt von RM. 50 38“. 

Wir beantragen, diesen wie folgt zu verteilen: 
Ueberweisung an den Reservefonds RM. 5000. 6% 
Dividende aus RM. 720 000 RM. 43 200 und den Rest 
von 2157 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Ins neue Geschäftsjahr sind wir mit gutem Auf- 
tragsbestand eingetreten, doch lassen die Wassel- 
Standsverhältnisse in letzter Zeit leider sehr zu wür. 
schen übrig. 


— ——— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Deutsche Papiermaschinen für Frankreich. 

Nach einem Bericht der „Industrie Papetière“ in 
Grenoble wurde bei der Maschinenfabrik J. M. Voith 
in Heidenheim für eine Papierfabrik in Ostfrank- 
reich eine Kartonmaschine von 3150 mm beschnittener 
Breite und mit fimf Rundsiebzylindern bestellt. Für 
eine andere Fabrik in der gleichen Gegend arbeitet 
die Firma Voith eine große Rundsiebkartonmaschine 
fremder Herkunft um, für die Normandie baut sie eine 
Zeitungspapiermaschine von 5250 mm für große Ge- 
schwindigkeit. In der Bretagne richtet sie eine Pa- 
pierfabrik für die Herstellung von dünnen Papieren 
ein, diese Fabrik wird eine Maschine von 3050 mm 
Breite erhalten. Für dieselbe Papierfabrik baut sie 
auch eine Holzschleiferei und erhöht die Geschwin- 
digkeit einer bestehenden Papiermaschine. In den 
Vogesen richtet sie eine vollständige Papierfabrik ein 
mit einer Maschine von 4 m Breite und selbsttätiger 
Aufführung für die Herstellung von einseitigglatten 
Packpapieren. Ferner erhielt sie für eine Papierfabrik 
in den Vogesen die Bestellung auf eine Feinpapier- 
maschine von 2600 mm Breite und im Departement 
Meuse auf eine Feinpapiermaschine von 2400 mm 
Breite. 


Papierfabriken in der Türkel. 

Eine Gruppe Stambuler Kaufleute beabsichtigt in 
Verbindung mit einheimischen Banken die Errichtung 
von vier Papierfabriken. Als Fabrikationsorte sind 
dabei Konstantinopel, Brussa, Tschataldja und Kodja 
li in Aussicht genommen, da diese Orte für die Roh- 
materialversorgung sehr günstig liegen. Es ist zu- 
nächst nur die Erzeugung von Packpapier in Aus- 
sicht genommen, da für dieses eine außerordentlich 
große Nachfrage besteht. 


Internaticnzies Rotationsdruckpapier-Kartell? 

Aus Prag wird der Fftr. Ztg. gemeldet: Zwischen 
Vertretern der tschechoslowakischen, ungarischen, 
österreichischen und den nordischen Papierfabriken. 
die Zeitungs-Rotationsdruckpapier erzeugen, wurden 
Vorverhandlungen aufgenommen, die den Abschluß 
eines Preis- und Absatzkartells für Mittel- und Ost- 
europa bezwecken. 


Die A.-B. Billingstors-Langed in Billingsfors 
(Schweden) hat kürzlich eine dritte Vankee-Maschine 
von 120 Zoll Breite aufgestellt, wodurch ihre Lei- 
stungskraft in Kraitpapier auf 9500 t jährlich gestiegen 
ist. In ihrer Sulfatstoffabrik wurden zwei neue Kocher 
von je 30 cbm aufgestellt. Die Kraftzentralen von 
Langed und Biliingsfors wurden durch Hochspannungs- 
leitung vereinigt. 


‚ Invercsi Paper Company. Ueber die neuen Be- 
teiligungen dieser Gesellschaft sind jetzt einige Mit- 
teilungen gemacht worden. Sie erwirbt 80% der 
Aktien der Daily Chronicle Investment Corporation. 
die 98 % des Stammkapitals von United Newspapers 
besitzt. Diese Gesellschaft hält wieder die Aktien- 
majorität von Daily Chronicle, Sunday News, Edin- 
burgh Evening News, Yorkshire Evening News und 
Doncaster Gazette. Weiter erwirbt die Inveresk 
Company die Hälfte der Aktien von Daily Mail und 
Hull Times. Die gesamten Käufe werden sich auf 
£ 1608000 belaufen. Um diese Summe zu beschaf- 
fen, Bankschulden abzutragen und ausstehende Obli- 
Satlonen einzulösen. wird eine gänzliche Umkrempe— 
lung des Kapitals erfolgen, das auf € 4 150 000 ge- 
bracht werden soll. V. 


Brandung lück. Am 9. September entstand 
in der Tischlerei oder der angrenzenden Holzputzerei 
der Zellulosefabrik der Böhmisch-Kamnitzer Papier- 
fabriken ein Brand, welcher in wenigen Minuten auf 
alle Gebäude der Zellulosefabrik übergriff. Die che- 
mische Station als auch der Laugenturm brannten 
vollständig nieder. Die Papierfabrik blieb dank der 
feuersicheren Bauanlage unbeschädigt und der Betrieb 
konnte in der Druckpapierfabrik sowie in der soge- 
nannten alten Papierfabrik schon am 13. September 
voll aufgenommen werden. Das Ausmaß der Be- 
schädigung der Kocherei ist noch nicht festgestellt. 
doch ist jedenfalls mit einem längeren Stillstand in 
der Zellulosefabrik zu rechnen. 

(Tschechosl. Papier-Ztg.) 


Jubiläum. Am 15. September d. J. feierte 
die Firma Papierfabrik Hermes & Cle. Kommandit- 
gesellschaft, Düsseldorf-Hafen, ihr 50jähriges Be- 
stehen. Wir kommen auf die Entwicklung dieses 
bedeutendsten Unternehmens der Packpapierbranche 
noch in einer der nächsten Nummern ausführlich 
zurück. Wir wünschen der Firma im zweiten Halb- 
jahrhundert weitere erfolgreiche Entwicklung. 

25 jähriges Dienstjubiläum. Herr Max 
Baumgärtner, Tempeihof, Schönburgstraße 8. Proku- 
rist der Firma Ferd. Flinsch, Papiergroßhand- 
lung, Berlin SW 68, Lindenstraße 70, blickt am 
l. Oktober dieses Jahres auf eine 25jährige Tät gkeit 
bei dieser Firma zurück. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Muldentalwerke Aktlengeseilschaft in Freiberg 
I. Sa., Zweigniederlassung der unter gleicher Firma 
in Großenhain bestehenden Hauptniederlassung. Die 
Firma lautet jetzt: Paplerfabrik Großenhain Aktien- 
gesellschaft. 

Papierfabrik Dobien Max Knappe & Ernst Hacke- 
messer, Dobien (Bz. Halle-Saale). Gesellschafter sind 
Kaufmann Max Knappe in Dobien und Ingenieur 
Ernst Hackemesser in Klein-Wittenberg. Zur 
Vertretung der Gesellschaft sind nur beide Gesell- 
schafter gemeinschaftlich ermächtigt. 

Thode’sche Papierfabrik A.-G, zu Hainsberg in 
Hainsberg. Gesamtprokura ist erteilt dem Buchhalter 
Max Bruno Ulbrich in Coßmannsdorf. Er darf die 
Gesellschaft nur gemeinsam mit einem Vorstandsmit- 
glied oder einem anderen Prokuristen vertreten. 

Aktiengesellschaft für das Papleriach, Darmstadt. 
Kaufmann Eils Warnken und Kaufmann Gerhard 
Meyer, beide in Frankfurt a. M., sind zu Proku- 
risten bestellt. Sie sind berechtigt, die Gesellschaft 
gemeinsam oder mit einem sonstigen Zeichnungs- 
berechtigten zu vertreten. 

Ernst Fricke, Düsseldorf. Inhaber ist Ernst 
Fricke, Kaufmann in Düsseldorf. Geschäftszweig 
ist Papiergroßhandlung. 


Herr Oberingenieur Wilhelm Düchting in Berlin, 

früher technischer Aufsichtsbeamter der Sektio— 
nen VII. VIII. X und XI der Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft, ist am 8. September im 65. Lebens- 
jahr gestorben. (Nachruf siehe Seite 1076.) 


J. Herr Willi Albanus, Vorstandsmitglied und kauf- 

männischer Direktor der Aktiengesell- 
schaft für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation in Memel, ist am 10. September 
gestorben. 
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In dem Konkursverfahren über das Vermögen 
des Fabrikbesitzers Karl Dauselt in Prinzdorf soll im 
Termin zur Prüfung der angemekleten Forderungen 
am 24. September, vormittags 9 Uhr, beim Amts- 
gericht Bunzlau zugleich eine Gläubigerversammlung 
stattfinden. 

In dem Vergleichsverfahren über das Vermögen 
des Papierfabrikanten Ludwig Wemmel in Hehlen 
a. W. ist das in dem vorausgegangenen Konkursver- 
fahren erlassene Veräußerungsverbot aufrechterhalten; 
zur Ueberwachung der Durchführung des Veräuße- 
rungsverbots ist der Rechtsanwalt Kothe in Han- 
nover als Treuhänder bestellt. 

Ueber das Vermögen der Firma Osnabrücker Pa- 
pierwarenfiabrik Wilh, Früh Söhne, Inhaber Wilhelm 
Früh sen. in Osnabrück, ist auf ihren Antrag am 
3, September das Vergleichsverfahren zur Abwendung 
des Konkurses angeordnet worden. Zur Vertrauens- 
person ist der Bücherrevisor Müller in Osnabrück 
bestellt. Termin zur Verhandlung über den Vergleichs- 
vorschlag wird auf Freitag, den 28. September, be- 
stimmt. 
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Unter den Bezeichnungen Pigwmentschwarz Telg 
für Papier, Plgmentschwarz konz. Pulver bringt die 
J. G. Farbenindustrie Aktiengesell- 
schaft in Frankfurt a. M., Höchst a. M., Lever- 
kusen bei Köln a. Rh. und Ludwigshafen a. Rh. zwel 
neue Pigmentfarben in den Handel. Pigmentschwarz 
Teig für Papier zeichnet sich durch eine besonders 
feine Verteilung und große Ausgiebigkeit aus, so daß 
es sich zum Anfärben von Papier ih der Masse auch 
als Grau gut eignet. Durch Zugabe zu Tapetenteig- 
farben erhält man kornfreie, nicht nachfärbende 
Mischtöne. Es ist deshalb auch in diesem Fall Pig- 
mentschwarz Teig für Papier zur Herstellunz von 
Grautönen und zum Nuancieren von Buntfarben mit 
Vorteil zu verwenden. Durch Zusatz von Tones e- 
hydrat oder Kaolin erhält man ein gut deckendes, 
satinierfähiges Schwarz, Pigmentschwarz konz. Pul- 
ver zeichnet sich durch große: Ausgiebigkeit, Deck- 
kraft, Weichheit und Hitzebeständigkeit aus. Es 
eignet sich deshalb besonders für Kohlepapiere, 
Schreibmaschinenbänder usw. 


Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Faserstoff aus 
den Rückständen (Pulp) bei der Stärkegewin- 
nung aus Kartoffeln. 

Amelia Ubbeloh de geb. Poppe in Berg- 
holz, Bez. Potsdam. 

Kl. 55b. D. R. P. 460 837 (vom 18. 10. 25 ab). 

Patent-Anspruch. Verfahren zur Herstel- 
lung von Faserstoff aus den Rückständen (Pulp) bei 
der Stärkegewinnung aus Kartoffeln, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man die Rückstände in einem Kochgefäß 
in Breiform einer Kochung unterwirft, bis die Masse 
glasig (gallertartig) wird, worauf man diese Masse 
bei mäßiger, etwas erhöhter Zimmertemperatur einer 
Gärung unterwirft, bis sich der mit dem noch vor- 
handenen Klebstoff behaftete Faserstoff nach abwärts 
senkt, um dann diesen Brei auf einem Sieb unter 
Wasser von den gröberen Unreinigkeiten und durch 
ein Schwemmverfahren von weiteren kleineren Un- 
reinigkeiten zu trennen. 


Verfahren und Vorrichtung zum Führen und 
Ablegen von gleichzeitig aus dem Bogen ge- 
schnittenen Streifen aus Papier, Blech u. dgl. 
Krausewerk A.-G. in Leipzig. 
Kl. 55e, 5. D. R. P. 460 056 (vom 25. 11. 26 
ab); Zusatz z. Pat. 460 055. 


Patent-Ansprüche. 1. 
Führen und Ablegen von gleichzeitig aus dem Bogen 
geschnittenen Streifen aus Papier, Blech u. dgl., nach 


Verfahren zum 


Patent 460055, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Führungsschienen 2 die Streifen 1 nicht gleichzeitig, 


sondern in einer gewollten Reihenfolge nacheinander 
fallen lassen, um zugleich mit dem Ablegen bei der 
Weiterbewegung durch ein laufendes Band ein siche- 
res Ordnen der Streifen durchzuführen. 

2. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die 
unteren Schenkel 2a verschieden breit sind, so daß 
bei gleichem Ausschlag der Führungsschienen 2 die- 
jenige mit den schmalsten Schenkeln 2a zuerst, die 
mit dem breitesten Schenkel 2a zuletzt den auf- 
liegenden Streifen fallen läßt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Führungsschienen 2 mit verschie- 
dener Winkelgeschwindigkeit geschwenkt werden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zahnsegmente 7 auf den 
Zapfen der Führungsschienen lose drehbar sind und 
infolge verschiedenen Leerganges die Führungsschie- 
nen durch Mitnehmer nacheinander schwenken. 

Bei der mit dem Hauptpatent gebrachten 
Lösung kann die Aufgabe auftreten, die 
Streifen beim Ablegen auf einem laufenden 
Band in einer gewissen Gesetzmäßigkeit zu- 
verlässig zu ordnen und auseinanderzuziehen. 
Die Aufgabe wird nach der Erfindung da- 
durch gelöst, daß die im Hauptpatent vor- 
gesehenen Führungsleisten die auf denselben 
abgelegten Streifen nicht Zu- 
gleich, sondern in der gewoll- 
ten Reihenfolge nacheinander 
auf das Fördermittel fallen 
lassen. Das ist einmal dadurch 
möglich, daß man bei der 
gleichen Bewegung die Füh- 
rungsleisten unter sich ver- 
schieden ausführt cder aber 
bei gleicher Ausführung verschieden oder 
nacheinander bewegt. Man kann natürlich 
auch beide Möglichkeiten zur Steigerung der 
Wirkung zugleich anwenden. 


I 
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Selbsttätige Rollvorrichtung für Zellulos 
| bahnen. | 


Heinrich Heuberg in Walsum a. Rh. 
Kl. 55e. D. R. P. 460 391 (vom 17. 3. 27 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Selbsttätige Roll- 
vorrichtung für Zellulosebahnen o. dgl., dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Zellulosebahn durch Reibung 
innerhalb eines aus umlaufenden endlosen Bändern 
gebildeten Raumes mit in bezug auf den Rauminhalt 
in einem Drehsinn bewegten Seiten bis zu einem 
bestimmten Durchmesser gerollt, bei Erreichung des 
gewünschten Rollendurchmessers durch Einschaltung 
‚eines Steuergetriebes der Rollraum zwecks Heraus- 
beförderns der fertigen Zelluloserolle durch Senken 
einer Seitenwand geöffnet, die Wiekelrolle heraus- 
‚gerollt und beim Emporsteigen dieser Seitenwand 
“zum Schließen des Rollraumes ein Messer für das 
Abtrennen der aus dem Rollraum herausgerollten 
Zelluloserolle von der Zellulosebahn in die Arbeits- 
stellung geführt und kurz vor Erreichen der Höchst- 
„leistung der aufsteigenden Seitenwand die Steuer- 
„, vorrichtung wieder ausgerückt wird. 


2. Selbsttätige Rollvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß als Steuervorrichtung 
ein mit einem Ritzel in dauerndem Eingriff stehendes 
Triebstockzahnrad Verwendung findet, dessen Zähne 
in einer von einem Punkte eines Zylindermanteis 
nach beiden Seiten hin gleichmäßig verlaufenden 

Schraubenlinie angeordnet sind und in dessen Körper 
von einer achsparallelen, die Enden dieser Schrauben- 
linie verbindenden Nut ausgehend, neben den Zähnen 
herlaufend, Nuten vorgesehen sind, die sich in einem 
Scheitelpunkt vereinigen und dem Ende der schwenk- 
bar gelagerten Ritzelwelle als Führung dienen. 

Ansprüche 3—5 betreffen Einzelheiten der Kon- 
struktion. 


Das Rollen der von der Langsiebmaschine 
kommenden Zellulose mit einer Rollvorrich- 
tung, bei der sich die Zellulosebahn auf eine 
Rollstange aufrollt, ist insofern umständlich 
und zeitraubend, als das Auswechseln der 
fertigen Rolle samt Rollstange geschieht und 
dadurch die Rollvorrichtung häufig mit Be- 
triebsstörungen verbundenen Beschädigungen 
ausgesetzt ist. 

Nach der Erfindung geschieht das Rollen 
der Zellulosebahn ohne Rollstange und das 
Auswerfen der fertigen Rolle aus der Ma- 
schine selbsttätig, wobei die fertige Zellulose- 
rolle gleichzeitig von der folgenden Bahn 
abgetrennt wird. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 

von lichtechtem, mit reliefartig wirkender, 

farbiger Musterung versehenem Papier oder 
Karton auf der Papiermaschine. 


Firma J. W. Zanders, Bergisch-Gladbach. 
KL 55f. D. R. P. 461 705 (vom 30. 6. 21 an). 


Patent- Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung von lichtechtem, mit reliefartig wirkender, 
farbiger Musterung versehenem Papier oder Karton 
auf der Papiermaschine, dadurch gekennzeichnet, daß 
das Papier im Holländer mit wasserunlöslichen Erd- 
farben ohne Fixierungsmittel gefärbt und hierauf die 
Farbe hinter der Vordruckwalze nach vorangehender 
Erwärmung der Papieroberfläche durch Dampf, durch 
aufgetropftes oder aufgespritztes Wasser stellenweise 
von der Faser abgespült und durch das Heraus- 
waschen der Farbe bei teilweiser Verschiebung der 
oberen Faserschicht eine reliefartig, kraterförmig 
oder ähnlich aussehende Papieroberfläche erzielt wird. 


2. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine unter dem 
Langsieb vor dem letzten Sauger angeordnete um- 
laufende, auswechselbare Musterschablone mit achsial 
angeordnetem Spritzrohr. 


Die bisher bekannten Methoden beruhen 


. darauf, daß sowohl gefärbte als auch unge- 


färbte Fasern und Färbstoffe gelöst oder in 
Pulverform auf die noch feuchte Papierbahn 
aufgetragen werden und so durch Lösen und 
Ineinanderfließen die gewünschten Wirkungen 
erzielt werden. 

Bei dem neuen Verfahren wird jedoch die 
Doppelwirkung und reliefartige Beschaffen- 
heit der Papieroberfläche rein mechanisch 
ohne Verwendung von Farbstoffen oder Fa- 
sern lediglich durch Veränderung der Ober- 
fläche unter teilweiser Entfärbung der Fasern 
erreicht. Mit den denkbar billigsten Mitteln 
durch Auftropfenlassen von Wasser auf die 
Siebpartie über dem Sauger kann bei Ver- 
wendung von Erdfarben eine eigenartige 
kraterförmige Oberfläche erzielt werden. 
Durch geeignete Stoffmischung ist selbst eine 
Reliefwirkung durch teilweise Verschiebung 
der oberen Faserschicht in den Bereich der 
Möglichkeit gezogen. Die Lichtechtheit kann 
in dem Falle als vollkommen bezeichnet 
werden, 


und alle anderen Provenienzen. 


g J.F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 2 
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Patent-Anmeldungen. Patent-Löschungen. 
Kl. 55e, 5. M. 100 541. Otto Matthes, Düsseldorf, Kl. 55e: 274 190. 426 556. 
Färberstraße 44. Querschneldevorrichtung für Papier- | Gebrauchsmuster. 
bahnen, bei der diese durch ein ne hin- Kl. 55d. 1042302. Hinrich Andersen, Glückstadt. 


bewegtes Messer zerschnitten wird. 

Kl, 55e, 7. N. 27534. Carl Nebrich, Prag-Smi- 
chow. Vorrichtung zum Aufrolien von Papier-, Zel- 
lulose-, Holzschlift- oder ähnlichen Bahnen ohne Kern. 
12. 7. 27. 

Kl. 55e, 7. Sch. 83 233. Frederik Schade, Kopen- 
hagen. Verfahren und Vorrichtung zum dichten Auf- 
wickeln von Papierbahnen. 11. 7. 27. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55d, 10. 465 604. Weckmüller & Beinhauer, 
Rölsdorf b. Düren. Wolltrockenfilz für Pappen- und 
Papiermaschinen. 18. 4. 25. W. 69 090. 

Kl. 55e, 5. Robert Martin, Dreiwerden (Zscho- 
pautal). Pendellörderwalze für Querschneider mit 
Balkenzugpresse; Zus. z. Pat. 456250. 15. 12. 27. 
M. 102 520. 


Brie 


Vorrichtung zum Verhüten des Auslaufens von Pa- 
pierrolien an Papiermaschinen. 30. 7. 28. A. 48 427. 

Kl. 55e. 1042220. Goebel A.-G., Darmstadt, 
Morneweg 77. Aufklappbare Zwischenringe für Mes- 
serwellen an Rollenschneidmaschinen. 27. 12. 27. 
G. 66 192. 

Kl. 55e. 1042598. C. G. Haubold A.-G., Chem- 
nitz i. Sa., Uhlichstraße 2. Vorrichtung an Längs- und 
Querschneidemaschinen zum Niederblasen der beim 
Ablegen aufflatternden Bogen. 3. 8. 28. H. 122 518. 

Kl. 55f. 1042862. Firma Günther Wagner, Han- 
nover, Podbielskistraße 292. Kohlepapler mit Per- 
foration. 17, 7. 28. W. 81 729. 

Kl. 55f. 1043 461. Chemische Fabrik von Heyden 
A.-G., Radebeul bei Dresden. Verpackungsmaterial 
mit irisierender Oberfläche. 1. 8. 27. C. 19 807. 


.. "i 


fkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegem, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Hogorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis“ 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 

—— — — 


Frage Nr. 3774. Schlitzweite von Knoten- 
fangzylindern. Bis zu welcher Schlitzweite lassen sich 
Knotenfangzylinder bei der Erzeugung von Perga- 
mentrohstoffen und schwereren Schreib- und Druck- 
papieren verwenden? Ist ein Partington-Zylinder mit 
12,5 um Mantelfläche bzw. 3050 mm Länge und 
1200 mm Durchmesser bei einer Maschinenbreite von 
1800 mm und 0.7 mm Schlitzweite verwendbar? S. 


Frage Nr. 3775. Brüdenvernichtung. Beim 
Abblasen der Lauge nach beendeter Kochung aus den 
Sulfitzellstoffkochern in die Ablaugenbottiche werden 
große Brüdenmengen frei, die, da die Bottiche zwi- 
schen Gebäuden stehen, stark belästigend wirken. 


Ein Entlüftungsschacht, der bis über die umliegenden 
Dächer reichte, würde das Uebel beseitigen, läßt sich 
aber aus baulichen Gründen nicht ohne weiteres an- 
bringen. Ein Einleiten der Brüdendämpfe, in die 
Laugentürme ist der zu großen Entfernung wegen 
auch nicht möglich. Bestehen Einrichtungen, mit 
denen man auf einfache Weise diese Brüden un- 
schädlich machen kann, entweder durch Einleiten in 
Wasser oder Niederschlägen mittels Düsen? Welche 
Einrichtungen hat man anderweitig? St. 


Frage Nr. 3776. Imprägnierung von Pappe. 
Wie imprägniere ich Pappe gegen Feuchtigkeit und 
Brenngefahr? A. 


Nachruf. 


Erlöst von längerem Leiden. die Folge eines Schlaganfalls Anfang Mai 1926. wurde durch 
den Tod am 8. September unser früherer technischer Au'sichtsbeamter 


Herr Oberingenieur Wilhelm Düchting zu Bonin 


in seinem 65. Lebensjahre. 


Jahrelang hat er a's trener Sachwalter seines schwierigen Amtes unserer Berufsgenossen- 


schaft wertvolle Dienste geleistet. 


Aufopfernd und mit voller Hingabe widmete er sich den Auf- 


gaben, die ihm gestellt waren, zeigte dabei aber auch Verständnis für die mannigfachen Nöte in 
den Betrieben. so daB et vielen als treuer Freund und guter Berater nähertrat. 
Für seine Tätigkeit bei unserer Berufsgenossenschaft sind wir ihm über das Grab hinaus 


dankbar. Ehre seinem Andenken! 


Die Vorstände der Sektionen VII, VIII, X und XI 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


| **. 
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Versteckte Fehler des Paplers. 
Antwort auf Frage Nr. 3770 in Nr. 35, S. 990. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1044.) 

ll. Ich habe in meiner Praxis einen ähnlichen 
Fall gehabt, und zwar rührte er vom Hadernhalbstoff 
her. Es wurden Hanfschnüre verarbeitet, in welchen 
feiner Kupferdraht innen eingeflochten war; beim 
Mahlen und Bleichen ist davon nichts bemerkt wor- 
den, nachher wurde der Draht im Ganzzeugholländer 
noch mehr zu Staub vermahlen, und im Papier war 
absolut nichts zu sehen. Nach einer Zeit (etwa zwei 
Monate nach der Lieferung) erschienen grünliche 
Punkte im Papier. Solche unsichtbare Fehler kommen 
vor, zwar sehr selten, und man kann den Papier- 
fabrikanten dafür nicht haftbar machen. Der Heraus- 
geber des Buches soll den Fall fachmännisch prüfen 
und beurteilen lassen, er wird wohl einsehen müssen, 
daB es sich hier nicht um eine mindere Qualität oder 
gar um cine Fabrikationsnachlässigkeit handelt, son- 
dern um einen unglücklichen Zufall, welcher unbe- 


dingt friedlich ausgetragen werden muß. 
Ein Papiermacher. 


Weiches holzhaltiges Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3773 in Nr. 37, S. 1044. 
J. Sie müssen darauf achten, daß der Holländer 
nicht steif eingetragen wird und vor allem schmierige 


Mahlung vermeiden. 


Von größtem Einfluß auf die Lappigkeit eines 
Papieres ist der Füllstoffgehalt. Achten Sie darauf, 
daß dieser möglichst hoch gehalten ist. DaB Trichter- 
fangstoff dem Holländer zugesetzt wird, halte ich für 
selbstverständlich. 

Auf der Maschine dürfen Sie nicht zu stark pres- 
sen, ebenso nicht zu stark trocknen. Wird das Papier 
noch etwas satiniert, so müssen Sie trotz der schwa- 
chen Satinage vorher doch noch ziemlich feuchten. 

Wenn Sie dies alles beachten, wird das Papier 
sicher den von Ihnen gewünschten Charakter er- 
halten. Siebtisch. 


Gesucht wird die Adresse des Herrn Hans Kurt 
Wagner, Handelsvertretungen, früher Berlin NW 21, 
Essenerstraße 10. 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen 


Ab 1. Oktober neue Lohnsteuern! 


Bekanntlich hat der Reichstag kürzlich beschlos- 
sen, die Lohnsteuer ab I. Oktober 1928 zu ermäßigen. 
Damit ändern sich alle bisher gültigen Berechnungen. 
die jeder Arbeitgeber einer Tabelle entnahm. Die 
neuen Abzüge bringt die soeben erschienene, über- 
sichtlich angeordnete Kühn's Lohnsteuer- 
Tabelle, die es gestattet, mit Leichtigkeit abzu- 


1 
—— — 22 E E — — 


Verlag Reinhold Künn A.-G., 


desen. welcher Steuerbetrag für den einzelnen Arbeit- 
nehmer abzuziehen ist. 

Kühn's Lohnsteuer-Tabelle Nr. 1 ist für wöchent- 
liehe. Nr. 2 für vierzehntägige, Nr. 3 für monatliche 
und Nr. 4 für tägliche und zweistündliche Auszahlungen 
eingerichtet und zum Preise von je RM. 1.50 zu haben, 
Berlin SW 68. 

Wir können die seit Jahren bekannten Tabellen 
allsemiein empfehlen. 


D. N. Patente. 
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Markiberichte. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende August 1928. 
Das Papiergeschäft ist immer noch ruhig; 
die zahlreichen Anfragen lassen jedoch erwarten, daß 


da die Abnehmer damit rechneten, daß nach der durch 
die Streikdauer verursachten Preissteigerung ein 
Rückgang erfolgen würde. Dieser ist jedoch nicht 
eingetreten, sofern man von einigen schwerer ver- 


käuflichen Sorten oder möglicherweise von Preis- 
nachlässen im Zusammenhang mit dem Abschluß von 
Lieferverträgen für das nächste Jahr absieht; aber 
selbst in diesen Fällen dürften die Nachlässe nur 
geringfügig gewesen sein. An Sulfatzellulose dürften 
gegenwärtig nur etwa 20 000 t unverkauft sein. Für 
Holzschliff haben die Preise keine Veränderung er- 
fahren. 

Die Preise notierten Ende Juli cif nordeuropäi- 
schen Häfen für gebleichte Sulfitzellulose 


es sich für den Rest des Jahres günstig entwickeln 
wird. Die Preise sind im allgemeinen stetig. 

Holzschliff. Der Holzschliffmarkt liegt ganz 
danieder. Die Erzeugung wird etwas eingeschränkt 
und die Vorräte genügen zur Deckung des laufenden 
Bedarfs. Einheimischer Holzschliff Nr, 1 notiert $ 26 
bis 29 pro ton ab Fabrik. 

Die Lage auf dem Zellstoffmarkt ist eini- 
germaßen befriedigend. In den Preisen ist keine 
größere Veränderung eingetreten. Es notieren ameri- 


kanischer gebleichter Sulfitzellstoff $ 3.40-—4.75, leicht £ 16.10.— bis 17.10.—, starke Sulfitzellulose 
bleichbarer Sulfitzellstoff $ 2.60—2.75, Kraftzellstoff & 11.10.— bis 12.—.—. für Sulfatzellul o se 
$ 2.70— 3.30 für 100 lbs ab Fabrik. £ 11.5.— bis 12.—.—. Für nassen Holzschliff 


war der Preis E 3.—.— bis 3.2.6 cif nordeuropäischen 
Häfen, für trockenen Holzschliff K 110—115 fob 
Gothenburg für diesjährige Lieferung. N. P. E. 


Casein una 
aerf loted 


ARROW BLACK 
(la amerik. Gasruß) 
Nach Beilegung der Lohnstreitigkeiten trat ein 


gewisser Stillstand im Absatz von Sulfitzellulose ein, Lehmann & Voß, Hamburg Í 
Versteigerung. 


Auf Antrag des Verwalters in dem Konkursverfahren über das Vermögen: 
a) der offenen Handelsgesellschaft Hugo Schück & Co. in Ratibor, 
b) der persönlich haftenden Gesellschafter, Fabrikbesitzer Arthur Grunwald und Carl Steinfeld in Ratibor, 
sollen am 27. September 1928, vormittags 9 Uhr, 

an der Gerichtsstelle, Zimmer Nr. 21, im Wege der Zwangsvollstreckung versteigert werden die im Grundbuche von 

a) Neustadt-Ratibor, Band II Blatt Nr. 33, 

b) Ostrog. Band I Blatt Nr. 47 und Band III Blatt Nr. 148 eingetragene Eigentümer am 27. April 1928, dem Tage der 
Fintragung des Versteigerungsvermerks zu a): die Kaufleute Arthur Grunwald und Carl Steinfeld in Ratibor, zu b): 
die offene Handelsgesellschaft Hugo Schück & Co. in Ratibor. 

eingetragenen Grundstücke, und zwar: 


zu a): Neustadt-Ratibor, Band II Blatt Nr. 33: l 
Gemarkung Ratibor, Kartenblatt 4, Parzelle Nr. 89, Haus- und Fabrikbesitzung, Neustadtstraße 27/28 und Anteil 
an ungetrennten Hofräumen bestehend aus Wohnhaus und Bürogebäude mit Hofraum, Lagergebäude, Papiersaal- 
gebäude, Maschinen- und Lagerhaus mit Vorbau, Holländersaalgebäude, Kocherei und Siedeboden, Lagerschuppen 
mit Farbenkammer, Kesselhaus, Schmiede, Pferdestall mit angebautem Abort, Wobnhaus, Wagenremise, Magazin 
mit Küchenanbau, ia Größe von 31 ar 40 am und Anteil an ungetrennten Hofräumen, Orundsteuermutterrolle 
Art. 311. Nutzungswert 6994 RM., Gebäudesteuerrolle Nr. 955. 

zu b): 1. Ostrog, Band I Blatt Nr. 47: 

Gemarkung Ostrog, Stadtkreis Ratibor. Bosatzerstraße 61/63, Kartenblatt 8. Parzellen Nr. 24, 25 bestehend 2 
Wohnhaus mit Hofraum und Hausgarten, abges. Kohlenschuppen und Abort, Vorderwohnhaus links, frühere Papier- 
fabrik, jeızt Lagerhaus, Seitengebäude, Zementwarenfabrik mit abges. Abort, Lagerhaus (frühere Scheune), 
Petroleumlagerhaus mit Pferdestall und Wohnung, Wagenschuppen, in Größe von 53 ar 42 qm mit 0,23 Taler 
Reinertrag, Grundsteuermutterrolle Art. 43, Nutzungswert 7662 RM., Gebäudesteuerrolle Nr. 122, 

2. Ostrog. Band III Blatt Nr. 148: 

Gemarkung Ostrog, Stadtkreis Ratibor, Bosatzerstraße 61/63, Kartenblatt 8, Parzelle Nr. 26, früherer Riskeller 
mit Hoftaum und Garten, in Größe von 10 ar 82 qm, Orundsteuermutterrolle Art. 113, Nutzungswert 75 RM. 


Gebäudesteuerrolle Nr. 212. 111448 
Amtsgericht Ratibor, 17. Sept. 1928. 3 K 14:18 


Der einheimische Lumpen markt ist zurzeit 
ziemlich ruhig; jedoch sollen die Bestände in den 
Fabriken gering sein. so daß in Bälde eine Belebung 
des Geschäfts erwartet wird. 

Altpapier. Fast alle Sorten liegen fester. 
Das Angebot ist entschieden knapp und die Preise 
für viele Sorten ziehen an. Weißes Zeitungspapier 
notiert $ 1.65—1.75, überzählige Zeitungen $ 0.85 bis 
0.95; gemischtes Papier wird zu $ 0.60—0.65 ange- 
boten. H. S. 


Aus der schwedischen Holzstoffindustrie. 


(Vierteljahresbericht unseres skandinavischen Mit— 
arbeiters.) 


| & 
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bGummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Ad:esse: Gummibrösel. degr. 1888. Pernsprecher 26223 und 26434. 


Die unentbehrliche Ergänzung 


des Zerreißversuchs ist 
J A die Falzprüfung mit dem 


oÀ Schopper-Falzer 
n Sie bringt wie kein anderes Ver- 


— fahren die Gleich- bezw. Un- 

Zt) — 2 er 2 gleichmäßigkeit von Papier zum 

N 2 Ja Ausdruck, und gibt wertvolle 

i N Aufschlüsse über den Widerstand 

des Papiers gegen Biegen, Reiben 
Knittern usw. 


NW; LouIs SCHOPPER 


Stärke liefert die Spezial-Fabrik 
Ernst Haape, Berkenroth, 
Post Benroth, Bez. Köln. 
Vertreter gesucht. 


andeisen-Schlösser 
in jeder gewünschten Form und 


Radkämme 


(seit 1874 Spezialität) 
< 


garant. trock. Welßbuchen, nach Ze 


LEIPZIG S 3 od. .f f sauber gearbeitet, 1. „ Billig 
5 . T I ach 9 nn 


e H, Emi Dillkreis (Nassau). 


— e 
Sulfitlaugen⸗Gereitungsanlagen 


Gaswaſchtürme aus ſdurebeſtändigem Material 


Schwefelöfen 


Mechaniſche Nöſtöſen rar pyrit, oasmaſſe, Zinkblende und für jede Zeitung 


Exhauftoren für Heiße und kalte SO, Gafe aus Onßeifen und Hartbiel 


Erzeöft Geſellſchaſt m. b. h., Köln. 


EISENWERK WOLFEL-TRANSMISS 


SIONEN- HANNOVER WOLLE = 
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Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 

Von den Verbrauchern heißt es, daß große An- 
künfte aus dem Auslande, besonders aus Finnland, 
sie vom Inlandmarkt unabhängig gemacht hätten. 
Wieweit das zutrifit, läßt sich von hier aus nicht 
übersehen: wohl aber steht fest, daB das forstliche 
Verkaufsgeschäft durchweg ziemlich bedeutungslos 
ist. Die Zahl der Verkaufsmeldungen während der 
letzten vier Wochen ist sehr gering, in den meisten 
Fällen wurden nur kleine bis kleinste Mengen ab- 
gesetzt und dafür Preise erzielt, die. zum mindesten 
vom Standpunkte des Waldbesitzes aus gesehen, nur 
als mehr oder minder heftig gedrückt bezeichnet 
werden können. Deshalb hält man auf dieser Seite 
auch daran fest, zu Papierholz nur solches Material 
aufarbeiten zu lassen, für das nach Lage der Dinge 
eine vorteilhaftere Verwertungsmöglichkeit ausge- 
schlossen gilt. Die badische Staatsforstverwa'- 
tung verkauite zuletzt einige kleinere Posten um 100 
bis 105 % der Grundpreise von 17, 14 und 11 Æ ohne 
Rinde bzw. von 15, 12 und 9 & mit Rinde ab Wald. 
außerdem etwa 400 Ster, davon zwei Drittel Tanne, 
un 95 % dieser Sätze. Aus den württembergi- 
schen Staatsforsten kamen im August zusammen 
etwa 320 Ster zum Verkauf, für die teils 108 /. vor- 
wiegend 110 %, erlöst wurden. Etwas über 500 Ster 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 
Samen 20 0,2 


nach Cottrell- Möller 
zur restlosen Abscheidung u: Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 

Zellstoffindustrie 

zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies» und Schwefelofengase 
Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO,-Verlust. 
20/. 5 


chwefelersparnis 


Dampfersparnis. störungsfreie Kochung. 
also 


bedeutende Produktionssteigerung 


und Verbesserung 
—— 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


aus einem oberbayerischen Revier wurden 
mit 98% bewertet, während in Oberfranken 
die letzten Erlöse zwischen 113% und 120% der 
Grundpreise pendeln. Auch das Angebot in aus- 
ländischer Ware war nicht sonderlich erfolgreich; 
besonders die tschechoslowakischen und polnischen 
Forderungen wurden deutscherseits meist als zu hoch 
empfunden. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Keltiug G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 15. September 1928. 

Der amerikanische Markt brachte in letzter Woche 
große Ueberraschungen. Nachdem die Befestigung zu 
Ende letzter Woche nicht von Bestand war und zu 
Anfang dieser Woche wieder niedrigere Preise ge- 
meldet wurden, trat plötzlich Mitte dieser Woche ein 
Umschwung des Marktes ein. Vom Londoner Markt 
wurden größere Aufträge nach Amerika gegeben, die 
cine schnelle Steigerung des Marktes verursachten. 
Savannah notierte (in Doll.) am 7. September für 
B 7.90, J 7.90, WW 9.35; am 11. September für B 7.65, 
J 7.65, WW 9.15: am 14. September für B 8.05. 
J 8.05. WW 9.35. Wir fürchten, daß diese Steigerung 
übertrieben ist und noch wieder eine Abschwächung 
eintreten wird, sobald London genug gekauft haben 
wird; doch ist nicht ausgeschlossen, daß, wenn die 
Befestigung noch etwas länger anhält, auch andere 
l.änder als größere Käufer in den amerikanischen 
Markt kommen, ihn stützen und selbst noch weiter- 
treiben können. 

Wir notieren heute freibleibend (in Doll.) für 
amerikanisches Harz. Sceptember-Oktober- 
Abladung von Amerika: F. G 4.65. H/] 4.67%. Konnos- 
semente à 50 Faß, cif Hamburg, Cif-Konditionen. 

Ferner notieren wir freibleibend (in Doll.) für: 
amerikanisches Harz. zur Lieferung aus am 

20./25. September fälligen Dampfern „Yokohama“ 
und „Arlington Court“: B 8.50. D 8.55. E 8.70, 
F 8.70. G 8.70, H 8.75. ] 8.75. K 8.80, M 9.—. 
WG 10.—, WW 10.40, Wurzel 7.—. per Oktober, 
November- und Dezember-Lieferung gleichpreisig: 
französisches Harz, September / Oktober-Lie- 
erung: fx 8.65, hi 8.70, km 8.75. wg 9.0, ww 9.50, 
3A 10.25, 5A 10.75, 6A 11.25, 7A 12.—: 
spanisches Harz. September/Oktober-Liefe- 
rung: ww 9.25, 3A 9.75, 5A 10.—. 6A 10.50. 7A 11. 

Alles bei Posten von mindestens 10009 kg, für 
100 kg netto. Taravergütung bei amerikanischem Harz 
14%. bei französischem und spanischem Harz 6 7%. 
Neugewicht. waggon- bzw. kahnfrei Groß-Hamburs. 
sofertige netto Kasse. 

Wir notieren ferner freibleibend für loko la. amc- 
rikanisches Balsam-Terpentinöl $ 18.15. Tara 17 4% 
loko Hankow-Holzöl € 75.—.— per engl. ton, Origi- 
naltara. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser. Ham- 
burg, stellen sich die Preise für die laufende Woche 
wie folgt: Herkules Harz FF 32.15 RM., Herkules- 
Harz Nr. 11 33.15 RM. je für 100 kg ab Lager Ham- 
burg: beides mit Hamburger Neuxewicht, 14 % Tara. 
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Haftung der Eisenbahn bei Selbstverladung. 


Die Eisenbahn haftet grundsätzlich für 
den Schaden, der durch Verlust, Minderung 
oder Beschädigung des Gutes in der Zeit von 
der Annahme zur Beförderung bis zur Ab- 
lieferung entsteht (8 82 der Eisenbahnver- 
kehrsordnung in der Fassung vom 16. Mai 
1928). Bei besonderen Gefahren wird die 
Haftung der Eisenbahn durch die Eisenbahn- 
verkehrsordnung ausdrücklich beschränkt. So- 
weit hier Haftungsbeschränkungen vorliegen, 
z. B. infolge mangelhafter Verpackung, wird 
man über die Art und Weise einer solche. 
Verpackung sich mit der Eisenbahn ausein- 
andersetzen müssen, wird unter Umständen 
den Nachweis führen können, daß die Ver- 
packung nicht nur handelsüblich, sondern 
auch nach allen sonstigen Anforderungen, 
die zu stellen sind, ordnungsmäßig erfolgt 
ist. Wer ferner einen offen gebauten Wagen 
zur Beförderung seiner Güter in Anspruch 
nımmt, muß sich darüber klar sein, daß für 
Funkenflug und Selbstentzündung die Be- 
förderung im offenen Wagen eine besondere 
Gefahr darstellt. Noch lange nicht genügend 
geklärt ist aber die Rechtslage, soweit es sich 
um die Selbstbeladung durch den 


Absender oder Empfänger handelt, 
d. h. die Haftbarkeit der Eisenbahn für Schä- 
den, die aus einer sogenannten mangel- 
haften Verladung sich ergeben. Der 
8 83 der neuen Eisenbahnverkehrsordnung 
sagt in Absatz 1 Ziffer c folgendes: | 
„Die Eisenbahn haftet nicht für Schä- 
den, die dadurch entstehen, daß Güter 
nach den Vorschriften dieser Ordnung oder 
des Tarifs oder nach einer in dem Fracht- 
brief aufgenommenen Vereinbarung mit 
dem Absender von diesem oder vom 
Empfänger ver- oder entladen werden.“ 
Dieser Haftungsausschluß bei der beson- 
deren Gefahr der Selbstverladung wird für 
den Schadensersatzberechtigten noch ver- 
stärkt durch die gesetzliche Vermutung, daß 
ein Schade, der den Umständen nach aus 
der Gefahr der Selbstverladung entstehen 
konnte, auch tatsächlich aus dieser Gefahr 
ente anden ist. Die Reichsbahn kann sich nur 
dann auf den Beireiungsgrund der Selbstver- 
ladung nicht berufen, wenn der Schaden 
durch Verschulden der Eisenbahn entstan- 
den ist. 
Man kann wohl sagen, daß die Anforde- 
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rungen, die die Eisenbahn an die Art und 
Weise der Selbstverladung gestellt hat, immer 
mehr gesteigert worden sind. Aus diesem 
Grunde lohnt es sich gewiß, die Frage der 
Haftung der Eisenbahn bei der besonderen 
Gefahr der Selbstverladung einer näheren 
Nachprüfung zu unterziehen. 


Aus der Bestimmung des 8 83 Abs. 1 
Ziffer c, die wir soeben wörtlich wieder- 
gegeben haben, ergibt sich zunächst, daß, 
soweit nicht die Eisenbahnverkehrsordnung 
oder der Tarif Vorschriften gibt, die Be- 
schränkung der Haftung nur dann eintritt, 
wenn in dem Frachtbrief die Vereinbarung 
der Eisenbahn mit dem Absender aufgenom- 
men ist, daß der Absender die Güter verladet 
oder der Empfänger sie entladet. Die Ver- 
einbarung ist mit dem Absender, nicht mit 
dem Empfänger zu trefien. Tarifmäßig sind 
Wagenladungsgüter vom Absender zu ver- 
laden und vom Empfänger auszuladen, sofern 
nicht die Eisenbahn diese Leistungen auf 
Antrag des Absenders oder Empfängers über- 
nimmt. Wenn die Eisenbahn dem Absender 
cder Empfänger ohne schriftlichen Antrag 
zum Verladen oder Ausladen unter seiner Lei- 
tung Leute stellt, gilt dies nicht als Ueber- 
nahme des Verladens oder Ausladens durch 
die Eisenbahn. Für das Verladen oder Aus- 
laden von Gegenständen, die einzeln mehr als 
500 kg wiegen, sowie von Gegenständen, die 
in gewöhnliche gedeckte Wagen nicht ver— 
laden werden können, werden Gebühren nach 
dem Nebengebührentarif erhoben. Die Eisen- 
bahn kann verlangen, daß solche Gegenstände 
von dem Absender verladen und von dem 
Empfänger ausgeladen werden. 


Sei es nun, daß tarifmäßig die Selbstver- 
ladung vorgeschrieben ist oder verlangt 
werden kann, sei es, daß eine besondere Ver- 
einbarung mit der Reichsbahn getroffen 
wurde, in jedem Fall bedingt die Uebernahme 
der Selbstverladung für den Absender ein 
hohes Maß von Verantwortlichkeit. Er muß 
sich zunächst um die Bereitstellung der Wa- 
gen für die Güter, die er zu verladen hat, 
kümmern, muß unter Angabe des Gutes, des 
ungefähren Gewichts und des Bestimmungs- 
bahnhofes die Bereitstellung für einen be- 
stimmten Tag nachsuchen. Wird ein Wagen 
nach der Bereitstellung unbeladen zurück- 
gewiesen oder nach Ablauf der Beladefrist 
wegen Nichtbeladung dem Besteller wieder 
entzogen, so ist vom Zeitpunkt der Bereit- 
stellung an das tariimäßige Wagenstandsgeld 
zu zahlen. Auf die Stellung von Wagen be- 
sonderer Bauart, von bestimmtem Lade- 
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gewicht oder bestimmter Ladefläche hat der 
Besteller keinen Anspruch. Der Absender ist 
nur berechtigt, im Frachtbrief gedeckten oder 
offenen Wagen zu verlangen. 


Nun beginnt aber erst die eigenartige 
rechtliche Verpflichtung, die der Absender 
mit der Selbstverladung übernommen hat, 
deren Tragweite eben von Fall zu Fall ver- 
schieden beurteilt wird und deshalb zu so 
vielen Streitigkeiten mit der Eisenbahn An- 
laß gibt. | 

Durch den Frachtvertrag wird die Reichs- 
bahn grundsätzlich zur Stellung eines ge- 
eigneten Eisenbahnwagens verpflichtet und 
sie haftet auch bei Verletzung dieser Pflicht 
auf Schadensersatz. Diesen Grundsatz hat 
das Reichsgericht und ihm folgend haben ihn 
mehrere Oberlandesgerichte ausgesprochen. 
Die Eisenbahn muß also für das Fracht- 
gut, um welches es sich handelt, einen 
Eisenbahnwagen stellen, der den Eigenarten 
des Frachtgutes gerecht wird. Der Schadens- 
ersatzpflicht der Eisenbahn steht aber unter 
Umständen ein mitwirkendes Verschulden 
aus der Selbstverladung gegenüber, wodurch 
zuweilen jeder Schadensersatzanspruch zu- 
nichte wird. Es kommt hier stets auf die 
Umstände des Einzelfalles an, aber es ist not- 
wendig zu betonen, daß die Eisenbahn die 
Anforderungen an den Selbstverlader außer- 
ordentlich hochschraubt. Die Eisenbahn wird 
also in den Fällen der Beschädigung des 
Frachtgutes bei der Selbstverladung sich in 
der Regel darauf berufen, daß eine m an g el- 
hafte Selbstverladung stattgefunden hat. 
Dabei ist die Eisenbahn für die Mangel- 
haftigkeit der Verladung beweispflichtig. Sie 
muß auch ferner beweisen, daß zwischen dem 
entstandenen Schaden und der Mangelhaftig- 
keit der Verladung ein ursächlicher Zusam- 
menhang besteht. Hier greift allerdings die 
gesetzliche Vermutung ein, daß, wenn ein 
Schaden den Umständen nach aus der man- 
gelhaften Verladung entstehen konnte, der 
Schaden auch tatsächlich aus dieser Gefahr 
entstanden ist. Besonders sei betont, daß das 
Anerkenntnis der Mangelhaftigkeit der Selbst- 
verladung im Frachtbrief zwar von der Eisen- 
bahn nicht verlangt werden kann, daß ein 
solches Anerkenntnis aber ein wichtiges Be- 
weisstück darstellt, wenn es trotzdem vom 
Selbstverlader abgegeben wird. | 


Bei der Selbstverladung von Papier wird 
man in erster Linie den Wagen selbst einer 
genauen Besichtigung zu unterziehen haben, 
ihn also daraufhin prüfen müssen, ob er viel- 
leicht Eigenschaften aufweist, die die Eisen- 
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bahn bei der Eigenart des zu verladenden 
Gutes nicht in Betracht gezogen hat. Denn 
wir möchten den Trennungsstrich zwischen 
der Verpflichtung der Eisenbahn, einen ge- 
eigneten Wagen zu stellen, und zwischen der 
Prüfungspflicht des selbstverladenden Unter- 
nehmers dahin ziehen: Die Eisenbahn muß 
alles tun, um einen Normalwagen zur Ver- 
fügung zu stellen oder einen Wagen, der den 
Eigenschaften des Frachtgutes, soweit sie der 
Eisenbahn bekannt sind, sich bestens anpaßt. 
Demgegenüber muß der Selbstverlader den 
gestellten Wagen gerade auf solche Mängel 
besonders prüfen, deren Beseitigung infolge 
der ihm genau bekannten Eigenarten seines 
Frachtgutes notwendig sind. Der Selbstver- 
lader kann sich also nach unserer Auffassung 
darauf verlassen, daß der Wagen die Eigen- 
schaften eines durchschnittlich guten Eisen- 
bahnwagens aufweist. Er hat keine Prüfungs- 
pflicht nach dieser allgemeinen Richtung hin, 
er hat aber auch keine besondere Prüfungs- 
pflicht nach allen Beziehungen, die der Eisen- 
bahn von Anfang an, vielleicht dadurch, daß 
jahrelang in gleicher Weise schon Güter von 
ihm verladen wurden, bekannt waren. Die 
Eisenbahn geht hier vielfach bedenklich weit. 
Mag man als richtig zugeben, daß der 
Selbstverlader für das Geschlossensein aller 
Luken sorgen muß, so kann er doch keines- 
wegs die Beschädigung des Wagendaches in 
den Kreis seiner Prũfung ziehen. Nun gibt 
es aber Fälle, in denen bei Aufnahme des 
Tatbestandes sowohl das Dach als die Türen 
und Luken durchaus in Ordnung sich befin- 
den. Trotzdem ist es wiederholt vorgekom- 
men, daß durch Schlagregen die sorgfältig 
eingeladenen und handelsüblich verpackten 
Papiere schwer beschädigt wurden. Die Ver- 
suche, für den Schlagregen die Eisen- 
bahn ein für allemal haftbar zu machen, sind 
bisher in der Rechtsprechung vergeblich ge- 
wesen. Die Deutsche Reichsbahngesellschaft 
nımmt an, daß Schiebetüren, wie sie bei den 
gedeckten Güterwagen allgemein im Ge 
brauch sind, den Wagen niemals so vollstän- 
dig schließen, daß auch ein unter allen 
Umständen sicherer Schutz gegen seitlichen 
Regen gewährleistet ist. Die Reichsbahn ist 
der Auffassung, daß die unmittelbar an der 
Tür liegenden Güter immer eine gewisse 
Benässungsgefahr laufen, auch wenn der Tür- 
verschluß ordnungsmäßig ist und der Wagen 
sonst nicht als mangelhaft bezeichnet werden 
kann. Die Reichsbahn meint, daß der Ver- 
lader mit dieser Gefahr rechnen muß, sie 
hält es deshalb für Sache des Verladers, 
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dieser Gefahr durch geeignete Maßnahmen 
bei der Verladung, wie Lagerung in genügen- 
der Entfernung von der Türspalte, Anbrin- 
gung von Regenschützern, besondere Ver- 
packung oder Bedeckung des Gutes usw. zu 
begegnen, wobei nach Ansicht der Eisenbahn 
um so gründlichere Vorkehrungen getroffen 
werden müssen, je wertvoller und empfind- 
licher das zu verladende Gut ist. Dabei 
erkennt die Reichsbahn die sogenannte 
handelsübliche Verpackung und 
Verladungnichtalsausreichend 
an, weil sie den besonderen mit der Eigenart 
des Eisenbahntransports verbundenen Ge- 
fahren nicht Rechnung trägt. Wir sind 
anderer Auffassung. Wir glauben, daß der 
Eisenbahntransport mit einem derartigen 
Schlagregen als einem normalen Betriebs- 
ereignis rechnen muß. Es liegt hier keine 
höhere Gewalt vor, die die Haftung der 
Eisenbahn ausschließt. Der Selbstverlader hat 
seinerseits wiederum keine Veranlassung, Gü- 
ter, die in einem trockenen und gut schließen- 
den gedeckten Eisenbahnwagen gefahren wer- 
den, noch besonders durch Maßnahmen zu 
schützen, die erheblich verteuernd wirken 
und handelsüblich nicht verlangt werden. 
Solange aber die Eisenbahn bei ihrer schrof- 
fen Stellungnahme verbleibt, muß mit der 


Ablehnung von Schadensersatzansprüchen 


gerechnet werden, falls bei Nässeschäden 
durch Schlagregen die geschilderten Maß- 
nahmen nicht getroffen wurden. Vielleicht 
ergeht inzwischen eine Entscheidung des 
Reichsgerichts oder eines Oberlandesgerichts, 
das auch diese Frage neuerdings noch einmal 
prüft und hoffentlich im Sinne der Haftung 
der Eisenbahn entscheidet. 

Besonders wichtig bei der Selbstverladung 
ist außer dem Schutz des Papiers vor Nässe 
die sichere Verstauung, die Befestigung der 
Güter in dem Wagen. Erst kürzlich hat das 
Reichsgericht es gebilligt, daß eine Verladung 
unter anderem dann mangelhaft ist, wenn sie 
nicht imstande ist, der Beschädigung des 
Gutes durch die gewöhnliche Erschütterung 
eines Eisenbahntransportes wirksam zu be- 
gegnen. Sehr häufig finden sich Beschädi- 
gungen von Papierrollen, die verkeilt sind 
und bei denen die Keile besonders angenagelt 
sind, wenn die Wagen schweren Rangier- 
stößen ausgesetzt werden. Die Eisenbahn 
lehnt aber oft die Berufung auf außer- 
gewöhnliche, starke Rangierstöße dadurch ab, 
daß die Wagen äußere Beschädigungen nicht 
aufweisen. Es wird dann nötig sein, daß der 
Nachweis einer gewaltsamen Erschütterung 
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des Wagens durch Rangierstöße geführt wird, 
auch ohne daß Beschädigungen des Wagens 
sich erweisen lassen. Wir sind der Auffas- 
sung, daß Beschädigungen von Papierrollen 
beim Eisenbahntransport bei einer genügen- 
den Höhe der Keile und bei deren sorg- 
fältigen Anbringung, nötigenfalls durch An- 
bringung von zwei Keilen für größere Rollen, 
eine solche Sicherheit geschaffen ist, so daß 
eben nur ein schuldhaftes schlechtes Ran- 
gieren eine Beschädigung der Papierrollen 
herbeiführen kann. Dem Einwand der 
mangelhaften Selbstverladung gegenüber muß 
sich der Verlader somit in solchen Fällen auf 
das Verschulden der Eisenbahn berufen, 
durch das der Schaden entstanden ist, wobei 
er freilich für das Verschulden der Eisenbahn 
beweispflichtig erscheint. 

Uns ist bewußt, daß durch die vor- 
stehende Darstellung die Haftung der Eisen- 
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bahn bei Selbstverladung in bezug auf das 
Frachtgut „Papier“ natürlich nicht vollständig 
durchgesprochen und erörtert werden konnte. 
Es lag uns auch nur daran, wieder einmal 
auf die hier bestehenden Schwierigkeiten hin- 
zuweisen. Wenn die Eisenbahn die ihr ob- 
liegende Haftung bei ordnungsmäßiger 
Selbstverladung voll übernehmen würde, so 
wäre wirtschaftlich auch damit einer der 
Gründe beseitigt, die den Frachtverkehr viel- 
fach von der Eisenbahn auf den Lastkraft- 
wagen ablenken. Aber auch die heutigen 
Bestimmungen, die nicht wesentlich von dem 
bisherigen Rechtszustand abweichen, geben 
nach unserer Auffassung den Gerichten die 
Möglichkeit, einen gerechten Schadensau;- 
gleich der grundsätzlichen Haftung der Eisen- 
bahn auf der einen Seite und der Gefahr der 
Selbstverladung auf der anderen Seite zu 
finden. Dr. Sch. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 36. Verlängerung der Aufbrauchsirist für unzu- 
lässige Briefumschläge. 


Die Aufbrauchsfrist für Briefumschläge und alle 
Briefsendungsumhüllungen, die der neuen, ab 1. Ok- 


tober gültigen Postordnung nicht entsprechen, sollte 
am 1. Oktober d. J. ablaufen (siehe Nr. 34/1927 dieses 
Blattes). Durch neuerliche Verfügung des Reichspost- 
ministers ist dieser Termin bis zum 31. Dezem- 
ber 1929 verlängert worden. 


—— ... en 


Ingenieurschule Altenburg (Thüringen). 


Die Ingenieurschule Altenburg, höhere 
technische Lehranstalt, sendet uns ihren Pro- 
spekt über das 33. Schuljahr. 

Dieser Prospekt verdient wegen seiner 
schönen, repräsentationsfähigen Aufmachung 
besondere Beachtung. Ein geschmackvoller 
Umschlag aus sogenanntem gehämmertem 
Papier bildet das Kleid des auf gutem gelb- 
lichen Kunstdruckpapier gedruckten Pro- 
spektes. 

Zunächst gibt ein Abschnitt Allgemeines 
Auskunft über Anmeldung, Aufnahme, Prü- 
fung usw. Es folgen die reichhaltigen Lehr- 
pläne der Abteilung für Maschinenbau, Auto- 
mobil- und Flugzeugbau, Elektrotechnik und 
Papiertechnik. 

Eine Anzahl gut gelungener Bilder zeigen 


Ansichten der Laboratorien, des Studieren- 
den-Kasinos und der Stadt Altenburg selbst. 

Für die Papiertechniker ist ein zwei- 
semestriger Lehrplan vorgesehen, dessen 
Abschluß eine Prüfung bildet, zu der bekannt- 
lich der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Vertreter als Kommissare entsendet, welche 
die Zeugnisse gegenzeichnen. 

Man kann den Prospekt nicht aus der 
Hand legen, ohne die Ueberzeugung gewon- 
nen zu haben, daß die Direktion der Schule 
mit großem Erfolg bemüht ist, den guten 
Ruf derselben als erstklassige Ausbildungs- 
stätte zu befestigen. 

Wir empfehlen Interessenten, sich den 
Prospekt von der Ingenieurschule kommen 
zu lassen. Ki. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbelter! 
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50 Jahre Papierfabrik Hermes & Cie., Kommanditgesellschaft, 
Düsseldorf-Hafen. 


Obige Firma feierte, wie wir bereits mit- 
teilten, am 15. September d. J. ihr 50jähriges 
Bestehen. Aus diesem Anlaß widmete sie 
ihren Geschäftsfreunden eine interessante 
Festschrift, welche neben einer kurzen Ent- 
wicklungsgeschichte der Firma 22 ganzseitige 
Bilder mit Fabrikansichten und den Porträts 
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des Gründers und des jetzigen Leiters enthält. 
Die Festschrift ist auf Kunstdruckpapier vor- 
züglich gedruckt und mit einem repräsentabel 
wirkenden Umschlag versehen. Sie wird 
zweifellos bei allen Interessenten lebhafte 
Beachtung finden. 
| Wir entnehmen der Festschrift folgende, 
die Fachwelt allgemein interessierende Aus- 
führungen: 

Die Entwicklungsgeschichte der Firma 
Papierfabrik Hermes & Cie. K.-G. ist die 
Lebensgeschichte ihres Gründers und alleini- 


gen Inhabers, des am 17. Juli 1927 verstor- 
benen Herrn Hugo Hermes. 

Als Neunzehnjähriger gründete am 15. 
September 1878 Herr Hugo Hermes in So- 
lingen seine Firma Hermes & Cie. als Papier- 
und Packmaterialiengroßhandlung. An Ka- 
pital waren rund 5000 % vorhanden, die 


g o0 opac 


Kontor- und Lagerräume umfaßten noch keine 
50 qm. Durch eisernen Fleiß wurde trotz 


der geringen Mittel bereits im dritten Ge- 
schäftsjahr ein Umsatz von mehr als 150 000 
Mark erzielt. 

Im Jahre 1886 wurde auf eigenem Grund 
und Boden ein 800 qm großes Lagergebäude 
nebst Wohn- und Kontorgebäude errichtet. 

Der langgehegte Wunsch, eine eigene 
Papierfabrik zu besitzen, wurde am 1. April 
1898 erfüllt, zu welchem Zeitpunkt die Pa- 
pierfabrik des Herrn Dr. Bock in Düsseldorf 
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käuflich erworben wurde. Gleichzeitig wurde 
der Sitz der Firma von Solingen nach Düssel- 
dorf verlegt. Da das fertiggestellte Papier 
der Nachfrage nicht entfernt genügte, wurde 
im Jahre 1900 die „Düsseldorfer Papier- 
fabrik“ mit ebenfalls zwei Papiermaschinen 
pachtweise übernommen und am 5. März 
1900 dem Betrieb übergeben. Auch dieser 
Betrieb wurde sofort auf den damaligen 
Stand der Technik gebracht. 

Dank des Aufstieges der deutschen Wirt- 
schaft vor dem Weltkriege stieg die Nach- 
frage nach Papier immer mehr. Insbesondere 
wurden die Erzeugnisse der Firma Hermes 
& Cie., unterstützt durch eine gute kaufmän- 
nische Organisation, auf der ganzen Welt 
lebhaft gefragt. So entschloß sich Herr Hugo 
Hermes, trotzdem er bereits sein 50. Lebens- 
jahr überschritten hatte, eine neue Papier- 
fabrik zu errichten, die einmal der Nachfrage 
nach Papier voll gerecht werden konnte und 
die andererseits nach den modernsten Grund- 
sätzen eingerichtet wurde. 

In Würdigung der Wichtigkeit des Was- 
serweges wurde die Fabrik in den Jahren 
1911/12 unmittelbar am städtischen Hafen 
erbaut. Das Grundstück ist über 25 000 qm 
groß. Das auf ihm errichtete Bürohaus um- 
faßt rund 1000 qm. Die Papierfabrik selbst 
enthält in teilweise vierstöckigen Gebäuden 
über 30 000 qm Arbeitsräume. Die gesamten 
Gebäude sind aus Eisenbeton hergestellt. 

Das Fabrikationswasser wird aus eigenen 
Brunnenanlagen, die eine Leistung von rund 
9000 1 pro Minute haben, gewonnen. Zur 
Erzeugung der erforderlichen Kraft und 
Wärme dienen vier Kessel mit zusammen 
rund 1200 qm Heizfläche mit einem Kohlen- 
verbrauch von rund 200 Tonnen Braunkohlen 
in 24 Stunden. Ein 86 m hoher Schornstein 
sorgt für den notwendigen Zug. Drei Dampf- 
turbinen von insgesamt 6800 PS Leistung 
(einschließlich Reserve) erzeugen den elektri- 
schen Strom. Diese Anlage ist im Jahre 1927 
durch Einbau zweier neuer Dampfturbinen 
auf den neuesten Stand der Technik gebracht 
worden. Die Räume zur Aufnahme der Roh- 
materialien können rund 3 Millionen kg fas- 
sen. Sie sind nach dem Schottensystem 
erbaut, so daß ein etwa auftretender Brand 
sofort lokalisiert wird. Fünf eigene Eisen- 
bahnanschlüsse führen das Rohmaterial zur 
Verwendungsstätte bzw. sorgen für den Ab- 
transport des Fertigfabrikates, soweit dieser 
nicht per Schiff erfolgt. 

Die Aufbereitung des Rohmaterials erfolgt 
in 13 Kollergängen und 17 Holländern. Der 
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Betrieb verfügt über 4 Papiermaschinen von 
300, 300, 220 und 156 em beschnittener Ar- 
beitsbreite. 

Zwei Kalander, sieben Rollmaschinen, 
fünf Querschneider, darunter ein Rotations- 
querschneider neuester Konstruktion, zwei 
Planschneider und vier Packpressen sorgen 
für die Ausrüstung des maschinenfertigen 
Papieres. 

Hergestellt werden arbeitstäglich bis über 
100000 kg Papier. Der tägliche Waggon- 
umschlag beträgt unter Berücksichtigung des 
Schiffsversandes rund 30, beschäftigt werden 
über 400 Arbeiter und 30 Angestellte. 

An sozialen Einrichtungen sind neben 
über 2000 qm umfassenden Werkwohnungen 
geräumige Speise- und Aufenthaltsräume so- 
wie eine im Jahre 1927 erbaute Badeanstalt 
vorhanden. 

Die Firma ist eine der größten Spezial- 
fabriken des Kontinents für sämtliche Papiere, 
die im Zusammenhang mit Verpackungs- 
zwecken stehen. Die Fabrikation umfaßt die 
Herstellung von Schrenzpapier bis zu den 
hochwertigsten Tauen- und Spezialpapieren. 
Zu ihren Kunden darf die Firma die maß- 
gebenden Papiergroßhändler und Papierver- 
arbeitungswerke zählen. Von besonderer 
Wichtigkeit ist der Export, der fast sämtliche 
Länder der Welt umfaßt. 

Im vergangenen Jahre traf die Firma ein 
unersetzlicher Verlust durch den am 17. Juli 
1927 erfolgten Tod ihres Gründers und Lei- 
ters, des Herrn Hugo Hermes, der mit seinem 
scharfen Geiste sämtliche, auch die kleinsten, 
kaufmännischen und technischen Vorkomm- 
nisse seines Werkes umfaßte. Die Firma 
behielt ihre Rechtsform als Kommanditgesell- 
schaft bei, indem die Leitung des Werkes auf 
den Schwiegersohn des Verstorbenen, Herrn 
Dr. Alfred Klein, überging. 

Am Jubiläumstage versammelten sich die 
näheren Angehörigen, Angestellten und älte- 
ren Arbeiter zu einer schlichten, aber ein- 
drucksvollen Feier, die dem Gedenken des 
verstorbenen Gründers gewidmet war. Hier- 
bei wurde in der Vorhalle des Verwaltungs- 
gebäudes eine von Künstlerhand entworfene 
Büste aufgestellt. Die Firma stiftete ihren 
sämtlichen Angestellten und Arbeitern ein 
Geldgeschenk, dessen Höhe sich nach der 
Zugehörigkeitsdauer zu der Firma richtete. 
Die Angestellten und Arbeiter überreichten 
der Witwe des Herrn Hugo Hermes kostbare 
Geschenke, die ein Beweis für die Verbunden- 
heit zwischen der Betriebsleitung und ihren 
Mitarbeitern in Kontor und im Betriebe sind. 


— . ——— 


Nr. 39 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1087 


pn- (Wasserstoffionenkonzentrations-) Bestimmung von Papier. 
Von Dr. Bruno Schulze. 


Mitteilung aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt zu Berlin-Dahlem. 


Während in der Fachpresse im steigenden 
Maße auf die Bedeutung der Wasserstoffionen- 
Konzentrationsbestimmung bei der Betriebs- 
kontrolle hingewiesen und ihre Berücksichti- 
gung als unerläßlich für den optimalen Ver- 
lauf einzelner Fabrikationsprozesse erkannt 
wird, wurde bisher der p}7-Messung am 
fertigen Papier wenig Beachtung geschenkt. 
Jedenfalls liegen meines Wissens bisher nur 
zwei Veröffentlichungen vor, die sich mit 
diesem Gegenstand beschäftigen, : eine nor- 
wegische und eine amerikanische. Beide Ver- 
fasser nahmen pp- Bestimmungen vor im 
Zusammenhang mit Untersuchungen über die 
Dauerhaftigkeit von Papier. Die Theorie der 
pff Messung ist neuerdings von Lorenz? 
im Papier-Fabrikant in eingehender Weise für 
Papierfachleute dargestellt worden. Mit Hin- 
weis auf diese Arbeit dürfte eine Zusammen- 
fassung der Theorie genügen, soweit sie zum 
Verständnis des Nachstehenden erforder- 
lich ist. 


A. Zur Theorie der pp-Messung. 


l. Die Diss oziations konstante 
des Wassers. Neutrale, saure 
und alkalische Reaktion. 
ph- Begriff. 

Die Dissoziationskonstante KW des Was- 
sers hat bei 22° C den Wert KW — 10-14,14; 
px des Wassers (der Exponent von k) ist also 
etwa 14. Da bei neutraler Reaktion [H] 
(Symbol für die Wasserstoffionen-Konzentra- 
tion) S [OH’] (Symbol für die Hydroxyl- 
ionen- Konzentration) sein muß, ist eine neu- 
trale Lösung definiert durch 107.07. Sauer 
ist eine Lösung, die einen Ueberschuß von H' 
(ꝰWasserstoffion), alkalisch eine Lösung, die 
einen Ueberschuß von OH’ (Hydroxylion) 
enthält. Da das Produkt aus [H°] . [OH’] = 
10—14,14 konstant bleibt, nimmt OH’ in dem- 
selben Verhältnis ab, in dem H' zunimmt und 


Holwech, W.: Papierqualitäten im Staats- 
dienst. Papier-Journalen 14. 273 (1926) und 15 (1927). 
Deutsches Referat P.-F. Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und Ingenieure 1927, 42. S. 650. 

? Hoffmann, W. F.: Effect of Residual Acid 
on Rate of Deterioration of Paper. Paper Trade 
Journal Vol. 86 Nr. 9, S. 58 (1928). 

» Lorenz. R.; Ueber pH-Messung und ihre 
Anwendung in der Papierfabrik. P.-F. Verein der 
Zellstoff. und Papier-Chemiker und Ingenieure 1928, 
24. S. 365; 28, 427. 


umgekehrt. Man kann demnach die Reaktion 
einer jeden Lösung durch ihren H- oder 
durch ihren OH' Gehalt definieren; im allge- 
meinen drückt man die Reaktion in [H] aus. 
Da die [H'] häufig in sehr kleinen Werten 
erscheint, z. B. 0,000001 oder übersichtlicher 
1x10-6, hat Sörensen den negativen 
Logarithmus als bequemes Maß für die [H] 
eingeführt und ihm die Bezeichnung Wasser- 
stoffexponent gegeben (Symbol py). Einer [H] 
von 0,000001 oder 1xX10-6 entspricht also 
Py 6, eine positive Zahl. Neutrale Reaktion 
ist charakterisiert durch py 7,07 (rund 7). 
Bei saurer Reaktion ist py kleiner als 7, bei 
basischer größer als 7. 


2. Potentielle und aktuelle 
Azidität. 

Die früher allein übliche Methode der Reak- 
tionsbestimmung von Papier durch Auflegen 
von angefeuchtetem Lakmuspapier ergibt 
keine Zahlenwerte, bleibt indifferent gegenũber 
feineren Unterschieden der Reaktion und ist 
bei manchen Papieren infolge ihrer Eigen- 
färbung unbrauchbar. Die einzige Möglich- 
keit einer quantitativen Bestimmung der 
Säurewirkung eines Papieres bestand in der 
Titration wässeriger Auszüge. Abgesehen 
davon, daß ein kalter Auszug, wie ihn z. B. 
Vandevelde* vorschlägt, höchstens Ver- 
gleichswerte liefert, da das Papier Säure 
außerordentlich zäh zurückhält, so vermag das 
Titrationsverfahren keinen sicheren Aufschluß 
über den H- oder OH’-Gehalt einer Lösung 
zu geben. Die Titration lehrt in den meisten 
Fällen nur den Gehalt an potentiellen H- oder 
OH-Ionen kennen, während die aktuellen H’ 
oder OH’ allein durch physikochemische Ver- 
fahren bestimmt werden können. Die Summe 
des insgesamt verfügbaren Wasserstoffs (so- 
wohl des als freies Ion vorhandenen, wie des 
in undissoziiert gebliebenen Molekülen ge- 
bundenen) bezeichnet man als potentielle 
Azidität einer Lösung. Die aktuelle Azidität 
hingegen umfaßt nur den als freies Ion vor- 
handenen Wasserstoff. Maßgeblich für den 
Grad der Säurewirkung eines Papieres ist 
aber die aktuelle Azidität, die sogenannte 
Wasserstoffionen-Konzentration. Die [H'] ist 
quantitativ bestimmt durch das Gramm- 
gewicht der Wasserstoffionen im Liter. 


Revue des Bibliothèques et Archives de Belgi- 
que 1906, 4, S. 77—85, und W.-B. 1906, S. 2642. 
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3. Methodenderpy-Bestimmung. 
Die Ermittlung der Wasserstoffionen- 
Konzentration erfolgt im allgemeinen ent- 
weder nach der elektrometrischen oder nach 
der Indikatorenmethode. Bei der elektro- 
metrischen Methode wird die elektrische Ar- 
beit gemessen, die bei einer Reaktion gewon- 
nen werden kann, in der H-Ionen als aktive 
Massen auftreten; dabei ist wesentlich, daß 
der Umsatz in so engen Grenzen gehalten 
werden kann, daß das System praktisch seine 
Zusammensetzung nicht ändert. 


Wird ein Metall in eine Flüssigkeit ge- 
taucht, so nimmt es gegen diese ein elektri- 
sches Potential an. Die Größe des Potentials 
ist abhängig von der Natur des Metalls, von 
der Ionenkonzentration dieses Metalles in der 
Lösung und von der Temperatur. Die Mes- 
sung dieses Potentials gelingt nicht auf un- 
mittelbarem Wege, sondern nur dadurch, daß 
man die E.M.K. (elektromotorische Kraft) 
einer galvanischen Kette mißt, welche als eine 
Elektrode das betreffende Metall in der zu 
messenden Lösung und als andere Elektrode 
das gleiche Metall in einer Lösung der Metall- 
ionen von bekannter Konzentration, z. B. "/,, 
enthält. Ein KCl-Heber, der beide Elektroden 
verbindet, sorgt dafür, daß kein neuer Poten- 
tialsprung an der Berührung der beiden 
Lösungen hinzukommt. In einer solchen 
Konzentrationskette herrscht nach den grund- 
legenden Arbeiten von Nernst eine Po- 
tentialdifferenz E, die durch folgende Glei- 
chung gegeben ist: 

] 


K stellt bei konstanter Temperatur eine 
Konstante dar. Ist die Konzentration der 
unbekannten Lösung c, die der bekannten 
cz, so kann man nach Messung von E c, be- 
rechnen. Um die Konzentration der Wasser- 
stoffionen zu messen, müssen Elektroden von 
Wasserstoff angewendet werden. Mit Wasser- 
stoffgas beladene Platinelektroden verhalten 
sich nun in bezug auf ihre elektromotorischen 
Eigenschaften so, als ob sie aus metalli- 
schem Wasserstoff bestünden. Einen Fort- 
schritt gegenüber den früher verwandten, mit 
Platinmohr zur Vergrößerung der Oberfläche 
überzogenen und mit reinem Wasserstoff 
gesättigten Platinelektroden, bedeutet die 
Verwendung der Chinhydronelektrode. Wenn 
man eine beliebige Lösung mit etwas Chin- 
hydron versetzt und einen Platindraht hinein- 
bringt, so verhält sich diese Anordnung wie 
eine mit Wasserstoff von sehr niedrigem, aber 
konstantem Druck beladene Platinelektrode. 
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Sobald die zu prüfenden Lösungen alkalischer 
als py 8,5 sind, kann allerdings nur bei 
schnellstem Arbeiten Chinhydron verwandt 
werden, das durch Alkalien zersetzt wird. 
Die Messung von E muß im stromlosen Zu- 
stand erfolgen, damit sich die Ionenkonzen- 
tration nicht ändert. Sie wird mit Hilfe der 
Kompensationsmethode von P o g g endort- 
Dubois-Reymond vorgenommen und 
beruht darauf, daß die zu messende Konzen- 
trationskette gegen eine bekannte Potential- 
differenz geschaltet und auf einem Spannungs- 
gefälle der Punkt aufgesucht wird, an dem 
zwischen den beiden Elementen Stromlosig- 
keit herrscht. Für die nachstehenden Unter- 
suchungen wurde eine Apparatur zusammen- 
gestellt, die unter Verwendung einer Chin- 
hydronmeßelektrode, der Chinhydronbezugs- 
elektrode nach Veibel und eines Kapillar- 
elektrometers als Nullinstrument eine direkte 
Ablesung des py auf der Meßbrücke nach 
Behrens’ ermöglicht. Das benötigte Chin- 
hydron wurde von der Firma Merck, 
Darmstadt, bezogen. Vor jeder Messungs- 
reihe wurde die Apparatur mit dem von 
Michaelis angegebenen Standardazetat- 
gemisch geeicht. Bei 18° C hat dieses Azetat- 
gemisch, gemessen mit der Chinhydronelek- 
trode, pyu 4,62. Eine gesättigte Kalomel- 
elektrode muß gegenüber der Chinhydron- 
bezugselektrode py 7,82 zeigen. 

Das Prinzip der py-Messung mit Hilfe 
von Indikatoren ist folgendes: Ein Indikator 
ist in den meisten Fällen eine schwache 
Säure, deren undissoziierte Moleküle anders 
gefärbt sind als die Anionen. Nach dem 
Massenwirkungsgesetz muß das Verhältnis 
von Ionen und Molekülen und somit die 
Farbe von der H'‘-Konzentration abhängen. 
Je nach der dem jeweils benutzten Indikator 
eigenen Dissoziationskonstante ist eine mehr 
oder minder große H’-Konzentration nötig, 
um den Farbumschlag herbeizuführen. Zur 
Bestimmung des pn-Wertes einer Flüssigkeit 
wählt man aus einer Reihe von Indikatoren 
denjenigen aus, welcher mit der zu prüfenden 
Flüssigkeit eine Zwischenfarbe (zwischen 
seinen Grenzfarben bei extrem alkalischer 
und saurer Reaktion) gibt. Durch Vergleich 
der so gefärbten Flüssigkeit mit einer mit 
demselben Indikator gefärbten Vergleichs- 
lösung ermittelt man den pn-Wert, wobei 
natürlich die py-Zahl der Vergleichslösung 
bekannt sein muß. Derartige Vergleichs- 
lösungen stellt man sich durch Mischen von 


° Zu beziehen von der Firma E. Leitz, Berlin. 
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geeigneten Stammlösungen her und bestimmt 
ihren py-Wert nach der elektrometrischen 
Methode. Sörensen und andere haben 
nun eine Reihe von Stammlösungen ermittelt 
und ihre Herstellung genau beschrieben. 
Wenn man sich genau an die Vorschrift hält 
und mit Präparaten arbeitet, welche den fest- 
gelegten Prüfungsvorschriften entsprechen, 
so erübrigt es sich im allgemeinen, die Ver- 
gleichslösungen elektrometrisch zu eichen. 


4. Pufferung. 


Bei den Vergleichslösungen handelt es 
sich um sogenannte Puffer oder Reaktions- 
regulatoren, das heißt, um solche Lösungen, 
die gegen Reaktionsstörungen, gegen Stöße, 
die die Reaktion durch etwa neu hinzukom- 
mende H- oder OH-Ionen erhält, bis zu einem 
gewissen Grade geschützt sind. Jede Lösung 
einer schwachen Säure oder schwachen Base 
stellt schon einen Puffer dar. Eine schwache 
Säure ist wenig dissoziiert. Fügt man nun 
erneut Säure hinzu, so steigt die H-Konzen- 
tration der Lösung, jedoch nicht um den 
vollen Betrag der erneut zugefügten H-Ionen, 
da sich diese mit den in der Lösung vorhan- 
denen Stoffen unter Zurückdrängung der 
Dissoziation ins Gleichgewicht setzen. Die 
Pufferwirkung wird noch ausgesprochener, 
wenn man zu der Säure (oder Base) ein 
zugehöriges Salz hinzufügt. Die Alkalisalze 
z. B. sind praktisch völlig dissoziiert, sie 
drücken die Dissoziation ihrer Säuren noch 
mehr herab. Verdünnt man das Säure-Salz- 
gemisch, so wird die Säurekonzentration zwar 
geringer, in demselben Maße wird aber auch 
das dissoziationsverminderte Vermögen des 
Salzes geringer. 


B. Ausführung der Versuche. 


5. Art der Extraktion. Einfluß 
der Extraktionsdauer und der 
CO: der Luft auf den py-Wert. 


‚Bei den nachstehend geschilderten Unter- 
suchungen wurde besonders darauf geachtet, 
eine Methode der Py-Bestimmung von Papier 
zu finden, die bei einer für technische Zwecke 
ausreichenden Genauigkeit möglichst einfach 
zu handhaben sei. Da alle anderen Methoden 
nach der elektrometrischen Standardmethode 
geeicht werden müssen, wurde diese zu- 
grunde gelegt. Bisher erfolgte die pH-Be- 
nung von Papier an einem wässerigen 

uszug, und zwar verwandten die eingangs 
zitierten Autoren Holwech und Hoff- 
mann heiße Extrakte. Dies erscheint von 
vornherein als zweckmäßig, wenn man die 
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Zähigkeit berücksichtigt, mit der Säure von 
Papier zurückgehalten wird.“ Doch ist es 
ratsam, ein Kochen des Auszuges zu ver- 
meiden, da eine unbeabsichtigte Umsetzung 
(z.B. die Herauslösung reduzierender Sub- 
stanzen und Hydrolyse) des Ausgangs- 
materials erfolgen kann. Es wurde deshalb 
auf dem Wasserbad digeriert (bei etwa 90°). 
Zur Gewinnung des Auszuges wurde jedes- 
mal 1 g des zu prüfenden Papieres unter 
Vermeidung jeder unnötigen Berührung in 
etwa 5 mm breite Streifen geschnitten und 
diese wieder so in einen 100-ccm-Erlenmeyer- 
Kolben aus Jenaer Glas hineingeschnitten, 
daß Schnitzel von etwa 5 mm? entstanden. 
Die Kolben wurden unter kräftigem Schütteln 
mit 50 ccm kochenden Aqua dest. beschickt 
und mit Uhrschälchen bedeckt auf das bereits 
kochende Wasserbad gesetzt. Nach Ablauf der 
gewünschten Extraktionszeit (im allgemeinen 
1 Stunde) wurden die Kolben in Schalen mit 
kaltem Wasser bis zur Zimmertemperatur 
abgekühlt. Darauf erfolgte die Messung. Das 
zu verwendende Aqua dest. ist nur brauch- 
bar, wenn es im ausgekochten Zustand einen 
Py-Wert von 6,7—7,1 hat, also praktisch neu- 
tral ist. Das gewöhnliche, nicht von CO; 
befreite Wasser und selbst Leitfähigkeitswas- 
ser hat py 6, sogar bis 5. 

Ueber den Einfluß der Extraktionsdauer 
und über die Einwirkung der Kohlensäure 
auf den p-Wert des Auszuges sollten ver- 
gleichende elektrometrische Messungen Aus- 
kunft geben, die an einem aus gebleichtem 
Sulfitzellstoff hergestellten handgeschöpften 
Papier vorgenommen wurden. Praktisch 
kohlensäurefreie Auszüge wurden in Wäge— 
gläschen (5 cm Durchmesser, 6 cm Höhe) 
erhalten, deren eingeschliffener Deckel ein 
Glasrohr mit Hahn trug, das die Vorschal- 
tung eines Natronkalkröhrchens ermöglichte. 
In einem zweiten Deckel war eine Elektrode 
und ein Verbindungsheber eingeschmolzen. 
Nach dem Abkühlen des Auszuges wurde der 
erste Deckel schnell geöffnet, eine reichliche 
Menge Chinhydron zugegeben und der 
zweite Deckel aufgesetzt. Bei dem nun fol- 
genden Schütteln soll die Lösung eine 
schwachgelbe Färbung annehmen, aber noch 
ungelöste Kristalle enthalten. Darauf soll 
schnell die Messung erfolgen. Die nach- 
stehende Tabelle (Tabelle I) gibt die bei den 
verschiedenen Messungen erhaltenen Werte 
wieder. 


2 i K Öhler, S., und Hall, G.: Undersökningar 
över Finpappers Hällbarket. Dictens Provningsanstalt 
Stockholm, Meddelande 28, 1925, S. 82. 
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Tabelle l. 


Kohlensäurefreie Extraktion unter Verwendung ge- 
eigneter Wägegläschen. 


1% Std. 1 Std. 2 Std. 3Std. elektrometr. Bestimmung 


525 495 5,10 4,90 sofort nach dem Abkühlen 
5,25 5.00 5.00 4.90 mit dem Brei 
525 4.95 5.00 4,80 nach 2%stünd. Stehen an 
der Luft 
4,80 5,00 5,05 4,85 nach 16%stünd. Stehen an 
der Luft 
Extraktion im Wägegläschen ohne CO:-sicheren 
Verschluß. 
4.75 490 4.95 4,95 sofort nach dem Abkühlen 
4,80 5.00 4,95 4,95 mit dem Brei 
465 485 485 4,80 nach 2% stünd. Stehen an 
der Luft 
4,70 485 485 4,80 nach 16%%stünd. Stehen an 
der Luft 
Extraktion im Erimeyer-Kolben mit Uhrschälchen- 
Verschluß. 
5,05 4,75 5,00 4.80 sofort nach dem Abkühlen 
5,15 490 5,05 4,85 mit dem Brei 
4.80 4.90 4,90 4,75 nach 2%stünd, Stehen an 


der Luft 


Extraktion im Erimeyer-Kolben mit Uhrschälchen- 
Verschluß unter Verwendung von Leittähigkeits- 
wasser. 
sofort nach dem Abkühlen 
mit dem Brei 


4,75 
4,90 


Wie die Tabelle zeigt, stimmen die erhal- 
tenen Werte praktisch überein. Wenn die 
Extraktion in der schon beschriebenen Art 
und Weise ausgeführt wird, genügt also im 
allgemeinen eine einstündige Extraktionsdauer 
ohne CO; sicheren Verschluß im Erlmeyer- 
Kolben mit Uhrschälchen. 


6. Vergleichende py-Bestim- 
mung am wässerigen Papier- 
aus z ug. 


An den so erhaltenen Auszügen wurde 
die pg- Bestimmung kolorimetrisch nach zwei 
Verfahren vorgenommen. 

Für eine schnelle, orientierende Bestim- 
mung an ungefärbten Auszügen, bei der es 
auf allzu große Genauigkeit nicht ankommt, 
leistet der Universalindikator der Firma 
Merck, Darmstadt, gute Dienste. Man gibt 
von der zu untersuchenden Flüssigkeit 8 cem 
in eine kleine Porzellanschale oder Palette, 
setzt zwei Tropfen Universalindikator hinzu 
und vergleicht die dadurch entstandene Farbe 
mit einer Farbenskala. Die Zahlen unter den 
einzelnen Farben drücken den ph-Wert für 
diese Farben aus. Die Farben sind nur in 
Zwischenräumen von py 0,5 zu 0,5 aufge- 
zeichnet. Zwischenwerte müssen geschätzt 
werden. 

In seiner py-Abstufung genauer, in der 
Anwendung universeller ist das Wulff sche 
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Folien-Kolorimeter.” W u 1 f f verwendet durch- 
sichtige, quellbare Membranen, die den 
Indikator in sich adsorbiert enthalten. Es ist 
eine besondere Eigenart der Membranen, daß 
der Indikator sehr viel langsamer aus ihr 
herausdiffundiert, als andere Ionen, besonders 
H- und OH-lIonen, eindringen. Man kann 
daher die Konzentration dieser Ionen in Lö- 
sungen mittels des Farbumschlags innerhalb 
der Folie bestimmen. Die Folie ist auch in 
kolloiden und in getrübten Lösungen ver- 
wendbar. Es kommen drei Foliensorten mit 
drei Vergleichsskalen und einem pp- Bereich 
von 2,6—9,0 in Abständen von 0,2 zur An- 
wendung. Bringt man irgendeine der drei 
Foliensorten in eine Lösung, deren py gar 
nicht bekannt ist, so soll die Folie, falls die 
pH der Lösung nicht in den Bereich dieser 
Folie fällt, nach etwa einer Minute einen 
Farbton annehmen, der dem einen Grenzwert 
der Folie nahekommt, so daß man auf die 
nächste Folie bzw. den nächsten Skalen- 
bereich verwiesen wird. Leider ist die Fest- 
stellung des richtigen Skalenbereiches nicht 
immer leicht und eindeutig. Besonders der 
Uebergang von der Skala 2,6 bis 5 zur Skala 
5,0 bis 7,2 kann zu Täuschungen führen. Hat 
eine zu prüfende Flüssigkeit eine py > 5, 80 
nimmt die Folie I ein schwach rotstichiges 
Blau an, das dem Farbton von pn 4,7 der 
Vergleichsskala nahekommt und nicht auf die 
Folie II verweist, die den allein richtigen 
Wert angeben würde. 


7. Vergleichende py - Bestim- 
mung am Papier selbst. 

Die py-Bestimmung erfolgte aber nicht 
nur an den wässerigen Auszügen der zu 
prüfenden Papiere, sondern es wurde auch 
eine Bestimmungsmethode am Papier selbst 
ermittelt. Für eine direkte Bestimmung 
sprach der Zeitgewinn, den der Wegfall der 
Extraktion ergibt, vor allem aber der Ge- 
sichtspunkt, daß die am Papier selbst ermit- 
telten Werte im gewissen Sinne wichtiger 
sein könnten als die am Extrakt bestimmten. 

Eine Möglichkeit der ph-Bestimmung am 
Papier selbst besteht im Auflegen verschie- 
dener Indikatorpapiere, wie sie neuerdings 
von Behrens? hergestellt worden sind. In 
den Indikatorpapieren nach Behrens sind 


— 


” Wulff, P.: Indikatorjolie, ein neues Hilfs- 
mittel zur Bestimmung der Wasserstoffionen-Konzen- 
tration. Chem.-Ztg. 1926, S. 732. Zu beziehen bei der 
Firma M. Lautenschläger, München. 

® Behrens, W. U.: Neue Indikatorpapiere zur 
Bestimmung der Wasserstoffionen-Konzentration (pH- 
Zahl). Ztschr. f. analyt. Chemie 1928, 73, Bd. 4, S. 129. 
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zwei bis drei Farbstoffe so kombiniert, daß 
jedes Papier in eine Lösung von bestimmter 
py-Zahl (Umschlagspunkt) gehalten, sich 
grau färbt. Weicht die py-Zahl der Lösung 
von dem Umschlagspunkt ab, so nimmt das 
Papier je nach der Richtung der Abweichung 
zwei Komplementärfarben, z. B. rot und 
grün, an. Behrens verwendet für einen 
Bereich von py 1,5—8,0 im ganzen 14 
verschiedene Indikatorpapiere in Zwischen- 
räumen von 05 zu 05 py. Für die 
Py-Bestimmung von Papier würden 12 Indi- 
katorpapiere von pp 2,5—8 vollkommen aus- 
reichen. Leider sind die Behrensschen 
Papiere im Handel nicht zu haben und die 
von Behrens genau beschriebene Selbst- 
herstellung ist dadurch etwas erschwert, daß 
die Papiere durch Benetzen mit Pufferlösun- 
gen von bekannter py-Zahl geeicht werden 
müssen, da die Farbstoffe nach ihrer Herkunft 
verschieden ausfallen und die Art des Trock- 
nens der Papiere von Einfluß sein kann. 
Durch Mischung zweier geeigneter Stamm- 
lösungen kann man den ganzen pH-Bereich 
von 2,25—-8,6 umspannen (siehe Tabelle I 
Behrens l. c.). Es sind dies "/ı. Zitronen- 
säurelösung (21,01 g/l Zitronensäure zu En- 
zymstudien nach Sörensen) und "/ Di- 
natriumphosphatlösung (35,62 g/l Dinatrium- 
phosphat nach Sörensen). Die mit ausge- 
kochtem und unter kohlensäuresicherem Ver- 
schluß abgekühlten Aqua dest. hergestellten 
Stammlösungen müssen aus dem Meßkolben 
sofort in W u 1f f sche Flaschen gegossen und 
in diesen aufbewahrt werden (Michaelis: 
Praktikum der Physikal. Chemie, 3. Aufl. 1926, 
S. 37; Springer, Berlin.) Die Papiere sollen 
lange haltbar sein, eigene Erfahrungen liegen 
hierüber aber noch nicht vor. Bei der Her- 
stellung der Papiere ergaben sich beim 
Methylrot und den Phenolrotpapieren, also 
bei den Indikatorpapieren, für py 6,5, 7 und 
7,5, einige Farbabweichungen gegenüber den 
Angaben von Behrens, die aber vielleicht 
durch Variierung der zur Herstellung ver- 
wandten Farblösungen beseitigt werden 
können. Die Papiere sind nur in gut gepuf- 
ferten Lösungen brauchbar. 

Endlich läßt sich der py-Wert auch auf 
elektrometrischem Wege am Papier selbst 
ermitteln. Dabei wird folgendermaßen ver- 
fahren: zwei oder drei durch Ausstanzen 
oder Schneiden gewonnene Papierscheibchen 
von etwa 2 cm Durchmesser werden in nie- 
drige Glasschälchen von etwas größerem 
Durchmesser gebracht. Auf die Mitte des 
obersten Scheibchens läßt man je nach der 
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Saugfähigkeit des zu prüfenden Papieres so- 
viel Tropfen einer Lösung von Chinhydron in 
ausgekochtem Aqua dest. auftropfen, daß 
nach einer Einwirkung von etwa 1 Minute 
der größte Teil der zugegebenen Lösung in 
das Papier eingedrungen ist. Bringt man nun 
Heber und Elektrode dicht nebeneinander auf 
die angefeuchtete Stelle, so kann die Messung 
erfolgen. Bei wenig geleimten und ungeleim- 
ten Papieren, bei denen die Flüssigkeit sehr 
schnell eindringt, muß die Messung so rasch 
wie möglich nach dem Aufbringen der Trop- 
fen erfolgen. Um eine gut aufliegende Eelek- 
trode zu erhalten, wurde ein Platindraht von 
2 cm Länge und 1 mm Dicke an seinem freien 
Ende im rechten Winkel so umgeschlagen 
und breit geklopit, daß eine Fläche von etwa 
2 mm? entstand. Vor jeder Messung muß 
die Elektrode in Chromschwefelsäure ge- 
reinigt, mehrfach in reinem Wasser abgespült 
und schließlich in der Flamme des Bunsen- 
brenners ausgeglüht werden. 

Für die vergleichende py-Bestimmung 
nach den verschiedenen beschriebenen Me- 
thoden wurden 9 Papiere und eine Pappe 
ausgewählt und sämtlich auf etwaigen Sulfit- 
gehalt geprüft, da die Gegenwart von 
Sulfiten die Anwendung von Chinhydron- 
elektrode bei der elektrometrischen Bestim- 
mung beeinträchtigen soll.“ Die ermittelten 
Werte gibt die Tabelle II wieder. 


8. p- Bestimmung von Per ga- 
mentpapier. 

Bei Betrachtung der Tabelle II fällt auf, 
daß die nach den verschiedenen Verfahren 
ermittelten Werte bei den Papieren Nr. 4—8 
annähernd übereinstimmen, bei den Papieren 
Nr. 1—3 und 9 jedoch nicht, und zwar sind 
die an den Pergamentpapieren selbst elektro- 
metrisch oder auch durch Auflegen von Indi- 
katorpapieren ermittelten Werte erheblich. 
niedriger (saurer) als die am Extrakt be- 
stimmten. In der Annahme, daß die 
Unstimmigkeit dadurch verursacht wäre, daß 
ein einstündiger Auszug auf dem Wasserbad 
bei Pergamentpapier nicht genügte, wurde 
das Erhitzen im Wasserbad ausgeführt und 
auf 3 Stunden ausgedehnt. Die so erhaltenen 
Werte wichen jedoch, wie auch aus Tabelle II 
zu ersehen ist, gar nicht oder nur unwesent- 
lich von den ursprünglichen Werten ab. Es 
ist deshalb anzunehmen, daß sich beim Per- 
gamentpapier erhebliche Mengen der Säure 


? Franke, K. W., und Willa man. J. J: 
Messen der H-lonen -Konzentration in der Kontrolle 
der Zellstoff- und Papierfabrikation. Chem. Zentralbl. 
1928, Bd. I Nr. 17, S. 2144. 
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Tabelle Il 
Vergleichende pH-Bestimmung. 
am Papier se'bst am Extrakt 
3 elektro- Indikator- elektro- Universalind. Folien- 
Nr. 1 Pergament stark brüchig 3,05 2,5—3,0 3,70 <4 3,6 
„ 2 Pergament 3.40 3,5 4,15 4,0 4,2 
„ 3 Pergament 3,70 3,5—4,0 4,40 4,5 4.3 
„ 4 Normal 4b 4.25 4.0—4.5 4.30 4,0—4,5 4.3 
„ 5 Orangefarben Packpapier 440 4,0—4,5 4,20 Auszug gefärbt 4.2 
„ 6 handgeschöpft Bütten 4,80 5,0—4,5 4,75 5,0 4,7—5,0 
» 7 Normal 4a 5,00 5,0 4,95 5,5—5,0 4,7—5,0 
„ 8 Packpapier 6.25 6.0 6.25 6.0 6.2 
„ 9 Rohpapier zur Herstellung 
von Lakmuspapier 6,75 6,0 6,75 6,5 6,2 
CO;-freie Extraktion 7,45 7,5 
„ 10 Strohpappe 8,75 >38 8,755 | Auszug gefärbt 8,5 


Nach dreistündigem Kochen Im Wasserbad (rinrehängt) 


Nr. 1 Pergament stark brüchig 
„ 2 Pergament 
„ 3 Pergament 


nicht ausziehen lassen, die jedoch bei der 
Messung am Papier selbst noch erfaßt 
werden. Nach den Ergebnissen dieser Ver- 
suche darf die Bestimmung der aktuellen 
Azidität von Pergamentpapier also nur am 
Papier selbst auf elektrometrischem Wege 
oder mit annähernder Genauigkeit durch 
Indikatorpapiere erfolgen. 


9, pu-Bestimmung von schwach 
gepufferten, besonders reinen 
Papieren. 

Bei dem Rohpapier Nr. 9 handelte es sich 
um ein ungeleimtes, besonders reines, zur 
Herstellung von Lakmuspapier bestimmtes 
Saugpapier, bei dessen Herstellung man mit 
Rücksicht auf den besonderen Verwendungs- 
zweck auf eine möglichst neutrale Reaktion 
hingearbeitet hatte. Bei diesem Papier wurde 
für die Extraktion Leitfähigkeitswasser (Kahl- 
bau) verwandt. Erfolgt der Auszug unter 
CO;sicherem Verschluß und die Bestim- 
mung in dem oben beschriebenen Elektro- 
dengefäß, so ergab sich pp 7,45, also eine 
schwach alkalische Reaktion. Alle anderen 
Bestimmungsmethoden führten zu mehr oder 
minder „sauren“ Werten. Wurde bei der 
elektrometrischen Bestimmung am Papier 
selbst statt des ausgekochten Leitfähigkeits- 
wassers Aqua dest. verwandt, so sank der 
py-Wert auf 6,5. Die niedrigsten Werte (6,0 
und 6,2) ergaben die Indikatorpapiere und 
die Indikatorfolien nach Wulff. Alle diese 
Erscheinungen deuten darauf hin, daß das 
Papier Nr. 9 gar nicht oder nur in sehr 
geringem Maße gepuffert ist, so daß der 


4,15 4,0 4,2 
4,40 | 4,5 | 4,5 
Einfluß der CO: der Luft und des Extraktions- 
mittels in hohem Maße zur Auswirkung 
kommt. Bei derartigen Papieren, bei denen 
man wegen ihrer Reinheit mit einer geringen 
Pufierung rechnen kann, muß man also be- 
sondere Vorkehrungen treffen, um die CO: 
der Luft auszuschließen. Dies erreicht man 
durch Verwendung des Elektrodengefäßes. 
Bei ungefärbten Papieren kann man auch so 
vorgehen, daß man CO,frei extrahiert und 
abkühlt und den Deckel des Wägegläschens 
nur einen Augenblick öffnet, um zu den 
50 ccm des Extraktes 12 Tropfen des 
Merckschen Universalindikators auf einmal 
zuzugeben. 


10. Die für die technische Be- 
stimmung geeignete Methode. 

Nach sorgfältiger Abwägung der Vor- 
und Nachteile der verschiedenen untersuchten 
Verfahren hinsichtlich der Genauigkeit, py- 
Bereich, allgemeine Anwendbarkeit (gefärbte, 
gestrichene Papiere), leichte Handhabung 
und Preis des Meßgerätes, wird für die tech- 
nische Bestimmung der Wasserstoffionen- 
Konzentration in der Papierprüfung die Ver- 
wendung des Wulffschen Folien-Kolor!- 
meters vorgeschlagen. Bestehen Zweifel 
hinsichtlich der Wahl von Folie I oder Il, 
so kann für ungefärbte Lösungen der 
M er ck sche Universalindikator, für gefärbte 
das von Behrens für py 5 vorgeschlagene 
Indikatorpapier mit herangezogen werden. 
Es handelt sich um ein Bromkresolgrün- 
papier, dessen Farbe bei pn < 5,0 gelblich- 
rosa, bei py > 5,0 grünblau erscheint. Zur 
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Herstellung benötigt man 50 ccm Bromkresol- 
grünlösung (Grübler & Co., Leipzig), 
0,1 % alkoholisch; 30 ccm Bordeauxrotlösung 
(E. Merck), 0,1% frisch bearbeitete Lö- 
sung, und 15 ccm Methanilgelblösung 
(Merck), 0,1% alkoholisch. Man zieht 
Filtrierpapier, am besten Nr. 602 hart von 
Schleicher & Schüll, mehrmals durch 
die Farblösung und hängt es dann zum 
Trocknen auf. Mit 10 cem wird am besten 
nur ein halber Bogen gefärbt. Die ph-Be- 
stimmung erfolgt an dem aus 1 g Papier in 
der beschriebenen Weise durch einstündiges 
Kochen auf dem Wasserbad gewonnenen 
Extrakt. Bei Pergament- und schwach gepuf- 
ferten Papieren ist die Bestimmung der py 
am Extrakt mit Hilfe des Folien- Kolorimeters 
nicht brauchbar, es muß daher in der ange- 
deuteten Weise verfahren werden. In einer 
weiteren Arbeit soll die aktuelle Azidität 
einer großen Anzahl von Papieren und 
Papiermustern bestimmt und eine Auswertung 
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der erhaltenen py-Zahlen nach verschiedener 
Richtung hin versucht werden. 
Zusammenfassung. 

Nach einer kurzen Schilderung der Theo- 
rie des pyj-Begriffes und der pñ- Meßmethoden 
werden Versuche beschrieben, die den Zweck 
hatten, ein Verfahren zu finden, das bei aus- 
reichender Genauigkeit für technische py- 
Bestimmungen von Papier geeignet ist. Für 
diesen Zweck wurde das Folien-Kolorimeter 
nach W ulff im allgemeinen (mit Ausnahme 
von Pergament- und Rohpapieren) als ge- 
eignet befunden und eine zweckmäßige 
Extraktionsmethode ausgearbeitet. Für die 
beiden als Ausnahme genannten Papiersorten 
wird auf die Zweckmäßigkeit besonderer 
Verfahren hingewiesen. Des weiteren wird 
gezeigt, daß mit Hilfe der elektrometrischen 
Methode oder der Indikatorpapiermethode 
nach Behrens die pn-Bestimmung auch 
am Papier selbst ohne Auszug ausgeführt 
werden kann. 


— ...... —— 


Kraftersparnis an Papiermaschinen. 
Von Ing. Georg H. Golbs, Heidenau. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 

(Fortsetzung zu Nr. 34, S. 945.) 


Eine große Anzahl Lagerstellen, beson- 
ders an der Triebseite der Papiermaschine, 
sind im Betrieb schwer zugänglich. Auch 
eine unbedeutende Versäumnis bei der täg- 
lichen Schmierung und Wartung der Gleit- 
lager, z. B. der Leitwalzen der Trockenpartie, 
kann ein Heißlaufen und damit einen Still- 
stand der Maschine zur Folge haben. Wälz- 
lager dagegen sollen ohne Gefahr monate- 
lang mit der gleichen Oel- und Fettfüllung 
arbeiten können. Die sich hieraus ergebende 
weit höhere Betriebssicherheit kann zwar für 
die Amortisation der Lager nicht unmittelbar 
erfaßt werden, doch ist aber dieser Vorteil so 
groß, daß er unbedingt eine besondere Be- 
achtung verdient. Bei Verwendung von Wälz- 
lagern in diesen Teilen der Papiermaschine 
wäre es nur notwendig, ein Schmiermittel zu 
verwenden, das bei den hohen Temperaturen, 
unter denen die Lager dort arbeiten müssen, 
widerstandsfähig genug ist. 

Gewiß sind alle diese einzelnen kleineren 
Vorteile nicht zu unterschätzen, aber in der 
Hauptsache wird doch wohl die erreichbare 
Ersparnis am Kraftbedarf ausschlaggebend 
sein, in unmittelbarem Zusammenhang mit 
der daraus resultierenden geringeren Be- 
anspruchung der Bespannung, also auch 
deren entsprechend größeren Laufdauer. 


Dazu kommt noch, daß gerade an Papier- 
maschinen die wichtigste Eigenschaft neuzeit- 
licher Wälziagerkonstruktionen: Die Selbst- 
einstellung von weit größerer Bedeutung für 
einen einwandfreien Dauerbetrieb ist als in 
vielen anderen Industriezweigen. 

Wenn alle Lagerungen sämtlicher Leit- 
walzen sich dauernd in gutem Zustand be- 
finden und vor allem leicht laufen, so ist das 
auch wieder eines der zweckmäßigen Mittel 
zur Verminderung des Ausschußanteiles bei 
der laufenden Fabrikation. Der beste Beweis 
dafür sind wieder die Lagerungen der Papier- 
leitwalzen, die man seit Jahren schon des 
leichten Laufes wegen als Wälzlager bzw. 
Kugellager ausgebildet hat. 

In einer amerikanischen Zeitschrift wurde 
eine Abhandlung über die Verminderung des 
Ausschußprozentsatzes veröffentlicht. Dabei 
wurde erörtert, von wie großem Wert es für 
die Erzeugung ist, „wenn alle Walzen in 
gutem Zustande bleiben, genau wagerecht 
liegen und leicht und konzentrisch rotieren“. 
Es muß zugegeben werden, daß ein solcher 
Erfolg einwandfrei durch den Einbau von 
Kugel- oder Rollenlagern erreicht werden 
kann. Da die Wartung solcher Lager eine 
viel einfachere sein kann als die von Gleit- 
lagern, ist auch die Gewähr für eine gute 
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Schmierung mit viel größerer Sicherheit ge- 
geben. Der gewünschte leichte Lauf wird 
daher nie beeinträchtigt. Da eine Abnutzung 
bei Kugel- oder Rollenlagern kaum vorkommt, 
kann bei der Verwendung dieser Lagerart 
stets damit gerechnet werden, daß die Walzen 
genau wagerecht liegen und leicht und kon- 
zentrisch rotieren. 


Die Ursache für die auch heute noch bei 
vielen Fachleuten vorliegende Abneigung 
gegen die Verwendung von Wälzlagern dürfte 
ihre Ursache in den schon vor vielen Jahren 
fehlgeschlagenen Versuchen haben. Hier 
liegen die Verhältnisse ähnlich wie auf dem 
Gebiet des elektrischen Mehrmotorenantriebes 
von Papiermaschinen. Leider ist man seiner- 
zeit nicht genügend den Gründen der ersten 
Beanstandungen und Mißerfolge nachgegan- 
gen, so daß die damals gemachten Fehler auch 
heute noch ihre Wirkung ausüben. Nach 
mehrfach angestellten Untersuchungen hat 
man fast immer feststellen müssen, daß in 
allen Fällen, wo Beanstandungen mit Kugel- 
lagern gemeldet wurden, die Wahl zu kleiner 
Lager, die Verwendung ungeeigneter Systeme 
oder ungenügende Abdichtung der Lager der 
Grund der kurzen Lebensdauer gewesen ist. 
Immerhin haben diese an mehreren Stellen 
aufgetretenen Fehler den Vorteil gehabt, daß 
man mit größtem Ernst und sorgfältiger Be- 
obachtung in verhältnismäßig kurzer Zeit 
Erfahrungen sammeln konnte, die den Weg 
gezeigt haben, einwandfreie und dauerhafte 
Konstruktionen zu schaffen. Heute bereits 
kann die Gewähr für absolute Betriebssicher- 
heit bedingungslos übernommen werden, falls 
Lagerwahl und Konstruktion nach Vorschlä- 
gen von Spezialingenieuren erfolgen. Daß 
Anlagen, die nach diesen Gesichtspunkten 
ausgeführt werden, tatsächlich den an sie 
gestellten Anforderungen gerecht werden und 
bedeutende Vorteile gewinnen lassen, sollte 
nach dem heutigen Stand der Wälzlager- 
fertigung ohne weiteres anzunehmen sein. 


In der Papierfabrik Matfors in Schweden 
z. B. wurden in den Jahren 1919 und 1920 
zwei Papiermaschinen von 3800 und 2700 mm 
beschnittener Arbeitsbreite aufgestellt. Zu- 
sammen wurden in beide Maschinen 340 SKF- 
Norma-Lager eingebaut. Später wurden auch 
die Filzwaschwalzen mit Pendelrollenlagern 
versehen. Obwohl damals noch wenig Er- 
fahrungen mit Wälzlagern vorhanden waren, 
liefen im Januar 1926 noch etwa 65% der 
anfangs eingebauten Lager. 

Der Betriebsleiter der Matfors-Papier- 
fabrik urteilt zusammenfassend, daß diese 
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Wälzlageranordnungen sowohl betriebstech- 
nisch wie ökonomisch sich außerordentlich 
gut bewährt haben. So wird die Lebensdauer 
des Siebes verlängert, der separate Antrieb 
der Filzwäschen, der bei Gleitlagern ja not- 
wendig ist, fällt fort und in der Trockenpartie 
wird die Abnutzung der Trockenfilze ver- 
ringert. Auch ist eine nicht unwesentliche 
Kraftersparnis sowie geringere Wartung und 
ein kleinerer Oelverbrauch festgestellt wor- 
den. 

Dieses Ergebnis an den beiden Maschinen 
in Matiors muß im Hinblick auf die beim 
Einbau vorgelegenen und in der Hauptsache 
damals noch ziemlich ungeklärten Verhält- 
nisse als außerordentlich gut bezeichnet wer- 
den. Es ist richtig, daß die in jedem einzelnen 
Fall anzuwendenden Wälzlagertypen nicht so 
ganz einfach auf theoretischem Wege zu be- 
stimmen sind: Der sicherste Weg ist auf 
jeden Fall der, zunächst einmal durch prak- 
tische Versuchsausführungen Erfahrungen zu 
sammeln. Diesen Weg hat in Würdigung der 
bei Papiermaschinen besonders schwierig 
liegenden Verhältnisse die SKF-Norma einge- 
schlagen und mit anerkennenswertem Ziel- 
bewußtsein Jahre hindurch verfolgt, bis die 
im Laufe der letzten Zeit erreichten Erfolge 
bewiesen haben, daß das Problem der An- 
wendung von Wälzlagern an Papiermaschinen 
jetzt als gelöst zu betrachten ist. 


Auffallend ist der Umstand, daß bis jetzt 
nur hauptsächlich amerikanische bzw. kana- 
dische und skandinavische Fabriken neu auf- 
zustellende Papiermaschinen vollkommen mit 
Wälzlagern ausgerüstet haben. Brustwalze, 
Registerwalzen, Siebleitwalzen, Leitwalzen 
der Naß- und Trockenfilze laufen bei fast 
allen der in Frage kommenden Maschinen 
durchweg in Wälzlagern, zum großen Teil 
auch die oberen Preßwalzen, die Filzwasch- 
walzen und besonders Filztrockner, Vor- 
trockner und Kühlzylinder. Bei den neuesten 
Maschinen ist man auf Grund der gesammel- 
ten Erfahrungen sogar noch weitergegangen 
und hat mit bestem Erfolg auch die ange- 
triebenen unteren Preßwalzen, die sämtlichen 
Trockenzylinder und die Wellen der variablen 
und konstanten Antriebe mit Wälzlagern aus- 
gerüstet. 

Oberingenieur Zeitsch vom Füllnerwerk 
in Bad Warmbrunn hat dieser Tatsache der 
schon weite Verbreitung gefundenen Anwen- 
dung von Wälzlagern an Papiermaschinen in 
den vorher genannten Ländern in seinem 
Vortrag — gehalten auf der Hauptversamm- 
lung des Vereins der Zellstoff. und Papier- 
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Chemiker und -Ingenieure in Berlin am 
3. Dezember 1927 — bereits besondere Be- 
achtung geschenkt und Gelegenheit genom- 
men, mit besonderem Nachdruck auf die mit 
Sicherheit zu erwartenden Erfolge hinzu- 
weisen. 

Bei dem von Oberingenieur Zeitsch er- 
wähnten vergleichenden Beispiel aus England 
handelt es sich um zwei Papiermaschinen 
(Nr. 3 und Nr. 5) der Papierfabrik „Daily 
Telegraph“. Beide Maschinen sind zwar ver- 
schiedener Breite, aber im wesentlichen nach 
dem gleichen Prinzip gebaut (Bertrams Ltd.). 
Die Papiermaschine Nr. 3 ist durchweg mit 
Gleitlagern ausgestattet, die Maschine Nr. 5 
jedoch zum größten Teile, u. a. auch an 
den Trockenzylindern und den Triebwellen 
des variablen Teiles mit Wälzlagern versehen. 
Auf beiden Maschinen wird Zeitungsdruck 
erzeugt. Folgende Zusammenstellung gibt 
Aufschluß über das festgestellte gegenseitige 
Verhältnis. 


| Maschine Nr. 3 | Maschine Nr. 5 


Siebbreite 94“ e 
Sieblänge 


Arbeitsbreite beschnitten etwa 


Anzahl der Nagpressen zwei 
Anzahl der Trockenzylinder . 24448“ x92” 
Anzahl der Pilztrockner 436 92 
Papier geschwindigkeit 400 Fuß 
Gesamt-Kraftbedarf 100 PS 
Leistung in der Woche 70—80 t 


Der erste aus dieser Zusammenstellung zu 
gewinnende Eindruck besagt zunächst, daß 
bei gleichem Kraftbedarf die mit Wälzlagern 
ausgerüstete Papiermaschine etwa 60% mehr 
an Papier erzeugt hat als die mit Gleitlagern 
versehene. Bei näherer Betrachtung der in 
der Zusammenstellung enthaltenen Angaben 
ist man nun sehr wohl imstande, sich ein 
ungefähres Bild von dem Aufbau dieser Ma- 
schinen zu machen, zumal es sich hier ja 
doch nur um einen grundsätzlichen Vergleich 
handelt. 

Der Antriebswiderstand der Papier- 
maschine Nr. 3 ist durch den festgestellten 
Kraftbedarf von 100 PS und die Arbeits- 
geschwindigkeit von 122 m / min. gegeben und 
läßt sich aus diesen Zahlen errechnen: 

V1 71 620 =n 620 X 155 — 58 700 kg. 

Im einzelnen kann man nach der ge- 
gebenen Beschreibung nun auch noch sehr 
wohl auf den Aufbau dieser Maschine 
schließen. Bei der genannten Sieblänge von 
18,3 m können kaum mehr als vier etwa 
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300 mm breite Flachsauger vorhanden sein. 
Filzwäsche und Rohrfilzsauger im ersten 
Naßfilz dürfen mit Sicherheit als vorhanden 
angenommen werden. Die Zahl der Leitwalzen 
beträgt bei fast allen Papiermaschinen durch- 
schnittlich sieben in den Legefilzen einer 
ersten und acht bei einer zweiten Naßpresse ; 
ebenso auch das letztere fast immer bei 
Wendepressen. Aus der Anzahl der Papier- 
trockner und der Filztrockner läßt sich ferner 
auch unschwer auf die Zahl der Trockenfilz- 
leitwalzen schließen. Ein Kühlzylinder und 
ein Glättwerk mit etwa 6 Walzen sind sicher 
vorhanden, und im Rollapparat wird ganz 
bestimmt auf Tambours gearbeitet. Diese 
wenigen erläuternden Zeilen dürften zur Ge- 
nüge dargetan haben, daß sich auch aus 
anscheinend nur spärlichen Angaben bei 
richtiger Ueberlegung manch wertvolle 
Schlußfolgerung ziehen läßt. Bei dieser Ge- 
legenheit kann auch gleichzeitig wieder ein 
Beispiel gegeben werden, wie bequem die 


2390 mm 134“ e 3400 mm 


183 m 60 Fuß 18,3 m 
2150 mm 3150 mm 

drei 
1220 * 2340 mm 20 61“ 132“ 1550 3350 mm 
915 2340 mm 436“ 132“ 915 * 3350 mm 
122 m / min 500 Fuß 152 m/min 

100 PS 

130 t 


Anwendung der Tabellen in der Broschüre 
„Kraftbedarf von Papiermaschinen“ ist. Nach 
diesen Tabellen können nunmehr abgelesen 
werden: 


18,3 m Siebführung 610 kg 

4 Flachsauger, je 300 mm 2320 „ 

1 Gautsch prese 2700 „ 

1 freistehende Filzwäsch 1500 „ 

1 Rohrfilzsauger, 100 mm 275 „ 

2 Naßpres en 7 000 „ 

7 Leitwalzen (Legefilz . . 665 „ 

8 Leitwalzen (Steigefilz) . . 900 „ 

60 Trockenfilzleitwalzen 12 000 „ 
12 untere Papiertrockner 1460 „ 
12 obere Papiertrockner 4100 „ 
4 Filztrockner 695 „ 

24 Schaber 2400 „ 
1 Kühlzylinder ag 240 „ 

1 Glättwerk mit 6 Walzen 6250 „ 

1 Rollapparat für Tambours 5000 „„ 

48 115 kg 

Antriebsverluste 22 % 10 585 „ 


insgesamt Mj — 58 700 kg 
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Der damit sich ergebende Wert stimmt 
mit dem aus der Kraftbedarfsmessung gewon- 
nenen vollkommen überein. Dadurch kann 
gleichzeitig auch die Voraussetzung getroffen 
werden, daß bei der genannten Papier- 
geschwindigkeit von 122 m / min. der niederste 
Wert des auftretenden Antriebswiderstandes 
liegen wird. Der ermittelte Gesamtwert von 
M; = 58 700 kg kann also auf jeden Fall 
für den weiteren Vergleich Verwendung 
finden. Im übrigen wären auch selbst Fehler- 
quellen in der Aufteilung im einzelnen für 
das Endergebnis ziemlich belanglos, da ja 
doch in erster Linie schließlich der gemessene 
Gesamtwert maßgebend ist. 


Wie bereits schon erwähnt, sind beide 
Papiermaschinen „nach den gleichen Gesichts- 
punkten und dem gleichen Grundplan“ (Paper 
Making and its Machinery von F. W. Chal- 
mers) von Bertrams Ltd. gebaut. Es soll 
nun noch zum Zwecke des Vergleichs unter- 
sucht werden, wie hoch sich der Wert der 
Gesamt-Kraftkonstanten der zweiten Papier- 
maschine Nr. 5 stellen würde, für den Fall, 
daß diese Maschine ohne Wälzlager und nur 
mit Gleitlagern ausgerüstet wäre. Für diesen 
Zweck ist die vorher festgestellte Ueberein- 
stimmung der auf verschiedenen Wegen ge- 
fundenen Werte der Kraftkonstanten äußerst 
wertvoll, und im Hinblick auf diese Grund- 
lage lassen sich für die Papiermaschine Nr. 5 
die folgenden Einzelwerte zusammenstellen: 


18,3 m Siebführung 950 kg 
4 Flachsauger, je 300 mm 3360 „ 
1 Gautschprese 4 500 „ 
1 freistehende Filzwäsche 2125 
1 Rohrfilzsauger, 100 mm 390 „ 
3 Naßgpres en 15 600 „ 
15 Leitwalzen (Legefilz) 1915 „ 
8 Leitwalzen (Steigefilz) 1200 „ 
50 Trockenfilzleitwalzen 14000 „ 
10 untere Papiertrockner 2350 „ 
10 obere Papiertrockner 6 680 „ 
4 Filztrockner 1070 „ 
20 Schaber 2850 „ 
1 Kühlzylinder . 330 „ 
1 Glättwerk mit 6 Walzen 9 750 „ 

1 Rollapparat für Tambours 7500 „ 
74 570 kg 

Antriebsverluste 17,5 % 13030 „ 


insgesamt Mi — 87 600 kg 

Wie vorher bei der Papiermaschine Nr. 3, 

so wird man auch hier annehmen können, 
daß bei der genannten Arbeitsgeschwindig- 
keit von 152 m/min. der niederste Wert des 
Antriebswiderstandes liegen wird. Verschie- 


dene an anderer Stelle (Golbs: „Kraftbedarf 
von Papiermaschinen“) behandelte Beispiele 
lassen diese Erwartung aus Gründen vor- 
liegender Aehnlichkeit ohne weiteres zu. 
Man hätte demnach also statt der bei 
Wälzlageranwendung gemessenen 100 PS für 


v — 152 m/ min. bei Gleitlagern mit einem 
Kraftbedarf zu rechnen von 
M; 87600 
= 7060 V= 71620 152 = 186 PS. 


Durch die (beim größten Teil aller Lager- 
stellen) verwendeten Wälzlagereinbauten in 
dieser Papiermaschine Nr. 5 hat man also 
eine Ersparnis an sonst erforderlicher An- 
triebskraft von 


186 — 100 — 86 PS oder 46,25 % 


erreicht, letztere bezogen auf den Kraftbedari 
der „vollkommenen“ Gleitlagermaschine. 


Vergegenwärtigt man sich, daß hier an 
früherer Stelle nachgewiesen worden ist, daß 
man im Durchschnitt etwa damit rechnen 
kann, daß an irgendeiner Papiermaschine im 
Mittel etwa 75% der Antriebswiderstände 
auf reine Lagerreibung zurückzuführen sind 
und davon durch Einbau von sorgfältig ge- 
wählten Wälzlagern bis zu 80 % (u 0,04 
bis 0,05 gegenüber pa = 0,008—0,010) gespart 
werden können, weil die Reibungsverluste 
dann nur rund 20% derjenigen in Gleit- 
lagern betragen, so wäre der für die „ideale“ 
und zugleich „vollkommene“ (d. h. geltend 
für alle Lagerstellen) Wälzlagerpapiermaschine 
vorauszusetzende Kraftbedarf nur 40% gegen- 
über demjenigen bei durchgängiger Anwen- 
dung von Gleitlagern. 

Ilm Zusammenhang damit ist es nun 
möglich, für die Beurteilung von Wälzlager- 
einbauten ganz im allgemeinen einen neuen 
Begriff zu schaffen, und zwar unter der Be- 
zeichnung „Wertigkeitsgrad“, so daß man 
dann damit unabhängig von allen besonderen 
Verhältnissen besser Vergleiche zu ziehen in 
der Lage ist. Bei der „vollkommenen“ Gleit- 
lagermaschine würde dieser Wert naturgemäß 
bei 75% Gesamtanteil aller Lagerreibungs- 
verluste die Größe Null annehmen, um bei 
der „idealen“ und damit zugleich auch „voll- 
kommenen“ Wälzlagermaschine auf die Größe 
Eins zu steigen für eine als möglich voraus- 
zusetzende Gesamtersparnis von 80% zu 
75 % = 60% des Gesamtwertes. Im hier 
vorliegenden Fall sind 86 PS oder 46,25 % 
an Triebkraft gespart worden, und der Wer- 
tigkeitsgrad der vorgenommenen Wälzlager- 
einbauten beträgt dann 

Nw — 0, 77. 
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Es, ist damit ein Beweis mehr für die Tat- 
sache erbracht, daß heute wirklich Bauarten 
von Wälzlagern zur Anwendung kommen 
können, die allein schon im Hinblick auf die 
jeweils für die Papiermaschine aufzuwendende 


Triebkraft einen tatsächlichen Erfolg zu ver- 
| auch 2. B. bei einem Wertigkeitsgrad von nur 


bürgen imstande sind. | 
Auf die geschlossene Ärbeitsperiode für 


die betrachteten zwei Papiermaschinen der . 


Fabrik „Daily Telegraph“ ergibt sich ein 
absoluter Papiermaschinen-Kraftaufwand von: 
Gleitlager Masch. Nr. 3 100 PS 80 t/144 Std. 

1,25 PS/t 144 h, \ 
Wälzlager Masch. Nr. 5 100 PS 130 t/144 Std. 

0,77 PS/t 144 h, 
Gleitlager 186 PS 1,43 PS/t 144 h. 

In zwei anderen Fällen (Golbs: „Kraft- 
bedarf von Papiermaschinen“, Rechnungsbei- 
spiel S. 4 und Anwendungsbeispiel S. 75) be- 
tragen die gleichen Zahlenwerte an Gleit- 
lagermaschinen für Rotationsdruck 48/52 g/m: 
Papiermaschine 3550 mm Arbeitsbreite: 

170 m/min. 270 PS 38 000 kg/24 Std. 228 t 

144 h 1,185 PS/t 144 h, 
Papiermaschine 2700 mm Arbeitsbreite: 

186 m / min. 247 PS 35 000 kg/24 Std. 210 t 

144 h 1,175 PS / t 144 h. 

Legt man nun den Mittelwert aus diesen 
letzten zwei Beispielen einem weiteren Ver— 
gleich zugrunde (1,18 PS/t 144 h), so kann 
man ohne weiteres damit rechnen, daß die 
vollkommene und ideale Wälzlagermaschire 
von diesem Betrag 60 % sparen müßte oder 
0,71 PS/t 144 h S 0,522 KW/t 144 h entspre- 
chend 75 KW) // oo kg oder 7,5 KWh/% kg 
mit einem Realwert von 0,25 R.-M./% kg. 
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Der Wertigkeitsgrad von Wälzlagerein- 
bauten läßt sich in jedem Falle bequem durch 
Ueberschlagsrechnungen feststellen und da- 
mit dann auch annähernd der Realwert der 
zu erwartenden Kraftersparnis für die 100 kg 
Papier schätzen. So unbedeutend diese Zahl 


nw = 0,77 (wie kurz vorher festgestellt) aus- 
sehen mag, dann nur 0,1925 R.-M./ % kg, so 
gewinnt die Gesamtersparnis sofort an: Be- 
deutung, wenn sie auf die Jahreserzeugungs- 
menge umgerechnet wird. Für erzeugte 


35 000 kg/24 Std. ergibt sich dann schon eine 


Jahressumme von u 
67,5 X 300 — 20 250 R.-M. 

Schätzt man den Anschaffungspreis einer 
solchen Papiermaschine für 2700 mm be— 
schnittene Arbeitsbreite auf etwa 400 000 
R.-M., und weiter die Gesamtmehrkosten der 
Wälzlagereinbauten auf etwa 10% dieser 
Summe, d. h. also 40 000 R.-M., so haben 
sich sämtliche Wälzlager nach zwei Jahren 
Laufzeit bei der „vollkommenen“ Wälzlager 
maschine (Y > 0, 77 < 1,00) bestimmt allein 
schon durch die eingetretene Kraftersparnis 
reichlich bezahlt gemacht, ganz abgesehen 
zunächst von den weiteren Vorteilen, welche 
die unmittelbare Folge davon, d. h. nun auch 
geringerer Beanspruchung sämtlicher Be- 
spannungen, sind, wie z. B. bedeutende Er- 
sparnis an Sieben, Filzen usw. Ueber diese 
Folgeerscheinungen der eingetretenen Kraft- 
ersparnis soll später noch verschiedenes ge- 
sagt werden. 


(Fortsetzung folgt.) 


Portozuschlag. 


Das Standardwerk der Papiermacherei. 
„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 
von Dipl.-Ing. Friedrich Müller, Geh. Baurat, ordentl. Professor für 

Papier-Ingenieurwesen an der Techn. Hochschule in Darmstadt. 
I. Band: 
Die Roh- und Halbstoffe sowie das Ganzzeug, | 
440 Seiten stark, mit 286 Abbildungen, im Format DIN A 4, vornehm in 
Ganzleinen gebunden, Preis RM. 30.—, Ausland mit RM. 1.— Portozusclilag. 
II. Band: 
Die Papiermaschinen nebst Karton- und Pappenmaschinen 
sowie die Fertigstellung des Papieres, 
466 Seiten stark, mit 305 Abbildungen und 3 Plänen, im Format DIN A 4, 
vornehm in Ganzleinen gebunden, Preis RM. 35.—, Ausland mit RM. 1.— 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Auslands-Rundschau. 


Schweden, 

Am 15. Oktober sind es 100 Jahre, daß 
das höhere forstliche Lehrfach in der Forst- 
akademie in Stockholm ein Institut bekommen 
hat, das heute internationalen Ruf genießt. 
Wie viele wertvolle Anregungen für die 
Praxis von ihm ausgegangen sind, davon legt 
die hohe Stufe, auf welcher die schwedische 
Forstwirtschaft heute steht, beredtes Zeugnis 
ab. Die Wichtigkeit einer rationellen Forst- 
wirtschaft ist von Schweden als einem der 
ersten Länder eingesehen und gepflegt wor- 
den, um seiner riesig entwickelten Holzver- 
edelungsindustrie die Grundlage für eine 
glückliche Zukunftsgestaltung zu sichern. 

Die Hundertjahrfeier wird unter großen 
Festlichkeiten begangen werden, bei welchem 
Anlaß auch eine größere Anzahl Vorträge 
gehalten wird; u. a. von Prof. M. Endres, 
München, über „Die Lage der europäischen 
Wald- und Holzwirtschaft nach dem Kriege“, 
von Prof. Fraser Story, London, über den 
„Holzvorrat des britischen Weltreichs“ und 
von Prof. A. Wahlgren, Stockholm, über 
„Die Hauptzüge der Entwicklung in der 
schwedischen Waldpflege seit der Jahrhun- 
dertwende“. S. W. 


Forsmark Sulfatzellstoff- 
fabrik und Sägewerk ist aus dem Be- 
sitz der Freiherrin Mary af Ugglas an die 
A.-B. Forsmarks Cellulosa- 
fabrik, eine vor kurzem gegründete Ak- 
tiengesellschaft übergegangen, die ihr Kapital 
im Zusammenhang damit auf K 1 120000 
erhöht hat. Es handelt sich dabei um eine 
Familiengründung. Leiter bleibt Baron 
Lu dv. af Ugglas. 

Oerebro Pappersbruks A.-B., 
die vor einiger Zeit die Aufsicht über Frö- 
vifors Bruks A.-B. erworben hatte, hat 
nunmehr auch die restlichen Aktien dieser 
Gesellschaft angekauft und ist damit alleiniger 
Besitzer von Frövifors geworden. 

Die Ausfuhr von Papier belief sich 
im Jahre 1913 auf 192000 tons und im Jahre 
1927 auf 392 500 tons, hat sich also mehr als 
verdoppelt. Die beiden Hauptsorten, die aus- 
geführt werden, sind Zeitungsdruckpapier 
und Packpapiere. Die Ausfuhr von Zeitungs- 
druckpapier ist von 1913 bis 1927 von 62 000 
tons auf 172 000 tons gestiegen, das ist um 
179 %,, dagegen die Ausfuhr von Packpapier 
von 109000 tons auf 188000 tons gleich 
72%. Während der letzten Jahre waren 


befriedigend war, 


jedoch die Ausfuhrziffern von Zeitungsdruck- 
papier ziemlich die gleichen, dagegen hat die 
Ausfuhr von Packpapier in den letzten Jahren 
ständig zugenommen. 

Von Zeitungsdruckpapier sind 
die Vereinigten Staaten die Hauptabnehmer, 
dorthin gingen 60 700 tons — 35,3%, von 
der Gesamtausfuhr. Vor dem Kriege waren 
England und Irland die Hauptmärkte mit 
40,6%, von der Gesamtausfuhr. Im Jahre 
1927 ist der Anteil dieser Länder auf 40 000 
tons gestiegen (1913 — 25000 tons), aber 
der Anteil an der Gesamtausfuhr ist auf 
23,4 % gesunken. An dritter Stelle unter den 
Beziehern von Zeitungsdruckpapier steht 
Frankreich. Die Ausfuhr nach Japan ist ver- 
hältnismäßig gut, dagegen ist die Ausfuhr 
nach Südamerika, die vor dem Kriege sehr 
in den letzten Jahren zu- 
rückgegangen. In Australien verdrängt eng- 
lisches und kanadisches Zeitungsdruckpapier 
das schwedische immer mehr. 

Für schwedisches Packpapier ist Eng- 
land jetzt wie vor dem Kriege der Haupt- 
markt. Mehr als die Hälfte der Ausfuhr, näm- 
lich 100000 tons, gingen 1927 dorthin. Die 
Vereinigten Staaten nahmen nur 6476 tons, 
das sind etwa 2000 tons weniger als 1913 
und nur 3,4% der Gesamtausfuhr von Pack- 
papier. Weitere bedeutende Abnehmer sind 
Deutschland, Frankreich, Japan und Austra- 
lien, das im Gegensatz zu Zeitungsdruck- 
papier schwedisches Packpapier in zunehmen- 
der Menge verbraucht. Ag. 


England, 

Nach englischen Berichten sind die Zei- 
tungsdruckpapierfabriken wieder stärker be- 
schäftigt. Die tatsächliche britische Jahres- 
erzeugung beträgt annähernd 615000 tons, 
während bei vollem Betrieb jährlich 650 000 
tons hergestellt werden können. Der Eigen- 
verbrauch an Zeitungsdruckpapier nimmt 
von Jahr zu Jahr zu, er beträgt über 800 000 
tons jährlich. Die Besserung in der Lage der 
Zeitungsdruckpapierindustrie ist dadurch be- 
dingt, daß in England jetzt größere Zeitungen 
als früher erscheinen. H. S. 


In einem Artikel der „Daily News“ wird 
der Einfuhrschutzzoll von 16% % 
auf Pack- und Umschlag papiere 
als ein Fiasko bezeichnet und sein Aufhören 
verlangt. Selbst die begeistertsten Schutz- 
zöllner gäben den Mißerfolg zu. Der Schutz- 
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zoll hätte zu endloser Verwirrung und 


Schwierigkeiten geführt und vielen Händlern 


große Verluste gebracht. Die Handhabung 
des Schutzzolles sei derart, daß es unmög- 
lich sei, mit Bestimmtheit im voraus zu sagen, 
ob ein gegebenes Papier unter den Schutz- 
zoll falle oder nicht, und es seien Fälle vor- 
gekommen, daß Papiere für Zwecke, die 
nichts mit Verpackung zu tun haben, mit dem 
Schutzzoll belegt worden seien. Auch Stroh- 
papier, das von den englischen Wellpappe- 
fabriken verarbeitet wird, muß den Schutz- 
zoll zahlen, was für die Wellpappefabriken 
eine schwere Belastung bedeute. Die Unzu- 


werden dürfte, ihn für den nächsten Etat 


fallen zu lassen. 


Der Verbrauch an China Clay hat 
stark zugenommen. In der Grafschaft Corn- 
wall ist die Produktion von 1000 tons im 
Jahre 1800 auf etwa 200 000 tons im Jahre 
1877 und über 900 000 tons in den letzten 
Jahren gestiegen. Zwischen 50 und 60% 
der Produktion verbraucht die Papierindu- 
strie. Etwas über 250 000 tons nahm die 
einheimische Papierindustrie, rund 360 000 
tons gingen letztes Jahr nach den Vereinig- 
ten Staaten. Andere Abnehmer sind Belgien, 
die Niederlande, Indien, Frankreich, Deutsch- 


friedenheit mit dem Schutzzoll sei nun so land, Italien, Schweden, Finnland und Nor- 
weit verbreitet, daß die Regierung genötigt wegen. B. 
— aM 


Was verdient der Arbeiter in Sowjetrußland ? 


Aus Dr. 

Der Durchschnittsmonatslohn des russischen In- 
dustriearbeiters — von den viel schlechter bezahlten 
landwirtschaftlichen Arbeitern sei vorläufig nicht die 
Rede — beträgt nach amtlichen russischen Angaben 
55 Tschernowetzrubel und 95 Kopeken. Da der Dollar 
in Moskau rund 1.94 notiert (und bei uns in Oester- 
reich mit 7 Schilling 6 Groschen* gehandelt wird), 
entspricht ein Tschernowetzrubel dem Betrage von 
3 Schilling 64 Groschen. Der Monatsdurchschnitts- 
verdienst der russischen Industriearbeiterschaft be- 
trägt daher 204 Schilling 45 Groschen, das sind 45 
Schilling 40 Groschen wöchentlich. 

Das ist sehr wenig. Dazu kommt aber die Tat- 
sache, daß der Standard der Lebenshaltungskosten 
sich in Rußland wesentlich höher stellt als bei uns. 
Der Kleinhandelsindex stand nach den Mitteilungen 
des sowjetstaatlichen Informationsbureaus in seinen 
statistischen Aufzeichnungen vom Mai 1927 bis zum 
Frühjahr 1928 auf 2,24 gegenüber der angenommenen 
Grundziffer 1 im Jahre 1913. Das heißt, die Preise der 
Lebensmittel und der Bedarfsgegenstände sind in 
Rußland 2% mal so hoch als in der Vorkriegszeit. 
Der reale Durchschnittslohn der russischen Industrie- 
arbeiterschaft sinkt daher auf 24.96 Rubel. 

Den höchsten Durchschnittsiohn, der überhaupt 
erreicht wurde, weisen die Arbeiter in der Leder- 
Industrie auf. Er beträgt im Nennwerte 73 Rubel 
17 Kopeken oder 267 Schilling 43 Groschen. Den 
niedrigsten Durchschnittslohn verzeichnen die Leinen- 
arbeiter in der Textilindustrie mit 36 Rubel 61 Ko- 
peken oder 133 Schilling 26 Groschen. 

Greifen wir die wichtigsten industriellen Betriebs- 
zweige heraus, dann ergibt sich folgendes Bild des 
bisher höchsten Durchschnittsverdienstes im Monat: 


Realrubel 
Rubel Schilling (Kauf R.-M. 

M kraftrubel) 
onatsdurchschnittslohn 55.92 204.45 120.— 
Lederindustrie 2. 73.47 267.43 32.79 157.— 
Metallindustrie 65.76 239.37 29.35 140.— 
Lebensmittelindustrie 65.53 238.53 29.25 139.— 
Bergarbeiter 51.99 189.24 23.21 111.— 
Holzbearbeitungsindustrie 48.22 175.52 21.53 103.— 
Leinenindustrie . . 33.97 133.26 15.12 78.— 
An m. d. Re d. 1 Schilling = etwa 60 Pig.; 


Groschen = etwa 0, 6 ö Pig. 


A. Krogner, „Arbeiterrecht in Sowjetrußland‘“. 


der Ernte vierzehn oder 


Mitgeteilt von Ing. VDI Belani. 


Das Gehalt kann entweder ein fixes sein oder ein 
Akkordlohn. Der Akkordverdienst muß jedoch min- 
destens zwei Drittel des festen Tarifsatzes erreichen 
(70—74). Sowjetrußland fördert die Akkordarbeit. 
„Maximum der Produktion! Koste es, was es wolle!“ 

Ueberstundenleistungen werden derart entlohnt, 
daß für die ersten zwei Ueberstunden im Tag das 
1%fache des normalen Stundenlohnes, für die dritte 
und vierte Ueberstunde am selben Tag der doppelte 
Stundenlohnsatz zur Auszahlung gelangt (60). Mit 
diesem Verdienstsatz werden auch Arbeitsleistungen 
an Ruhe- oder Feiertagen entlohnt (Artikel 60 des 
Gesetzbuches der Arbeit). 

Arbeitnehmer, die eine Leistung verrichten, die 
höher ist als ihre Vorbildung, erhalten, auch wenn 
sie kein Diplom oder Zeugnis besitzen, den Lohn für 
die wirklich geleistete Arbeit. Wenn also beispiels- 
weise ein angelernter Hilfsarbeiter handwerksmäßige 
Verrichtungen leistet, wird er als Professionist ent- 
lohnt. Wird ein Arbeitnehmer zu einer geringer be- 
zahlten Arbeit verwendet, behält er durch zwei 
Wochen seinen früheren Arbeitslohn bei. Nach Ablauf 
zweier Wochen wird sein Lohn entsprechend herab— 
gesetzt. 

Die normale Arbeitszeit beträgt acht Stunden. 
Ausnahmen sowohl über als auch unter diese Grenze 
sind zulässig. Die Arbeitszeit bei ständiger Nacht- 
arbeit ist einheitlich mit sieben Stunden festgesetzt. 
Bei Schichtenbetrieb ist jedoch die Arbeitszeit wäh- 
rend der Nacht der während des Tages gleichzu- 
halten. Es ist also zum Beispiel ohne weiteres 
erlaubt, daß ein landwirtschaftlicher Arbeiter während 
zwanzig Stunden einige 
Tage hindurch arbeitet und die Mehrleistung durch 
Zeitausgleich in der arbeitsschwachen Zeit herein- 
gebracht wird. 

Jeder Angestellte und Arbeiter ist pe 
in folgenden Fällen Ueberstunden zu leisten: a) bei. 
Verrichtungen von Arbeiten, die zum Schutze der 
Republik notwendig sind: b) bei Verrichtungen von 
Arbeiten, die im allgemeinen Interesse zur Behebung 
zufälliger oder unvorhergesehener Betriebsstörungen 
unumgänglich notwendig sind; c) wenn es unumgäng- 
lich notwendig ist, eine begonnene Arbeit zu voll- 
enden; d) bei Verrichtung von Ausbesserungs- und 
Instandhaltungsarbeiten an Maschinen und Apparaten, 


re 
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Geschäftsberichte. 


Holzzellstoff- und Papierfabriken Aktiengesellschaft, 
Neustadt im Schwarzwald. 1927/28. 

In das abgelaufene 31. Geschäftsjahr traten wir 
mit guten Auftragsbeständen ein, die einen befriedi- 
genden Weiterbetrieb erhoffen ließen. Diese Erwar- 
tung hat sich für die erste Hälfte des Berichtsjahres 
erfüllt. In der zweiten Hälfte dagegen ließ der Ge- 
schäftsgang nach, und zum Teil mußte mit Einschrän- 
kung, sowohl in der Papierfabrik als auch in der 
Holzschleiferei, gearbeitet werden. Die Errichtung 
einer Anlage zur Herstellung von Holzpappen soll uns 
für die Zukunft die Möglichkeit voller Erzeugung in 
der Holzschleiferei bieten; für das laufende Jahr 
war eine Auswirkung noch nicht möglich. 

Im Zusammenhang mit der rückgängigen Kon- 
junktur waren die Preise nicht immer zufriedenstel- 
lend. Wenn wir dennoch ein ungefähr gleiches Er- 
gebnis erzielten wie im Vorjahre, so ist das auf 
sparsame Betriebsweise und auf Auswirkung früherer 
Verbesserungen zurückzuführen. 

Auf Immobilien, Einrichtungen und Arbeiterhäuser 
sind, wie in den Vorjahren, angemessene Abschrei- 
bungen erfolgt. Betriebswerte und Vorräte wurden 
vorsichtig bewertet. Nach Kürzung satzungsmäßiger 
Tantiemen und Gratifikationen und RM. 10 000 Ueber- 
weisung an den Hinterbliebenen- und Altersversor- 
gungsfonds ergibt sich ein Reingewinn von RM. 256 935, 
dessen Verteilung wir wie folgt vorschlagen: 12% 
Dividende auf RM. 2 000 000 = RM. 240 000, Vortrag 
auf neue Rechnung RM. 16 935. 

Wie sich das neue Geschäftsjahr entwickeln wird, 
läßt sich unter den gegenwärtigen Verhältnissen nicht 
voraussehen. 


Elsenthal, Hoizstofi- und Papierfabrik A.-G., Gra- 
fenau (Niederbayern). In der am 20. September ab- 
gehaltenen Generalversammlung wurden sämtliche 
Punkte der Tagesordnung genehmigt, es kommen 6% 
Dividende zur Verteilung. An Stelle von Herrn Kom- 
merzienrat Hans Schlesinger in Berlin, der dem 
Aufsichtsrat schon seit der Gründung der Gesellschaft 
angehört hatte, wurde sein Sohn und Teilhaber Herr 
Bankier Karl Schlesinger in den Aufsichtsrat 
gewählt, neugewählt Herr Baron von Goldegxgg 
auf Schloß Chanovice bei Pilsen. Zum Vorsitzenden 
wurde wiederum Herr Alfred Pettermand, Di- 
rektor a. D., München, gewählt. 

Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. Der Auf- 
sichtsrat beschloß, der auf den 23. Oktober einzube- 
rufenden Generalversammlung die Verteilung einer 
Dividende von 6% nach reichlichen Abschreibungen 


vorzuschlagen. Das Zwischengeschäftsjahr Januar 
bis Juni 1927 war dividendenlos. 
Patentpapierfabrik zu Penig i. Sa. Nach RM. 


300 000 (240 000) Abschreibungen werden aus 
RM. 328 052 (292 960) Reingewinn 8% (7%) Divi- 
dende auf RM. 3,6 Mill. Aktienkapital in Vorschlag 
gebracht. (Generalversammlung am 7. November.) 

Papierfabrik Kirchberg A.-G., Kirchberg (Kr. Jü- 
lich). Zu dem Bericht in Nr. 37 tragen wir berich- 
tigend nach, daß der Vorsitz des Aufsichtsrats wie- 
derum dem bisherigen Vorsitzenden, Herrn Kommer- 
zienrat Hinsberg, übertragen worden ist. Neu 
hinzugewählt wurde Herr Richard Blecher, 
Teilhaber der von der Heydt-Kersten & Söhne Bank 
in Elberfeld. 

Verein für Zellstofi-Industrie A.-G., Berlin. Die 
Gesellschaft beantragt wieder 10% Dividende auf 
RM. 3,8 Mill. alte und 5% auf RM. 4,3 Mill. neue 


Aktien. Zurzeit sei die Gesellschaft in allen Abtei- 
lungen voll beschäftigt und mit Aufträgen in beirie- 
digendem Umiange versehen. 


Böhm.-Kamnitzer Paplerfabriken Akt.-Ges. 1927. 


Im abgelaufenen Geschäftsjahre waren unsere 
Papierfabriken in Böhmisch-Kamnitz voll beschäftigt 
bei gleicher Erzeugungsziffer wie im Vorjahre. Er- 
freulich ist, daß die Zelluloseerzeugung derart ge- 
hoben werden konnte, daß sie gegenüber dem Vor- 
jahre 1926 sich verdoppelte. 

Der Inlandabsatz unserer Erzeugnisse ist jetzt 
nach Errichtung des gemeinsamen Verkaufsbüros der 
Papierindustrie bei stabilisierter Preislage durch das 
uns zuerkannte Kontingent beschränkt. 

Die Aussichten für das kommende Geschäftsjahr 
sind mit Rücksicht auf die derzeit geregelten Absatz. 
verhältnisse befriedigend. Aeußerst bedenklich und 
beunruhigend wirkt jedoch der Mangel an Holz und 
dessen andauernde Teuerung, wodurch unsere Be- 
strebungen nach Erweiterung unserer Absatzgebiete 
im Auslande sehr erschwert sind. Wir haben dort 
mit Industrien zu konkurrieren, die unter günstigeren 
Erzeugungsverhältnissen und in besserer geographi- 
scher Lage unter Verwendung billigerer Rohmateria- 
lien erzeugen. 

Am 9. September nachmittags wurde unsere Zel- 
lulosefabrik durch ein Schadenfeuer heimgesucht. Der 
Wiederaufbau dürfte viele Monate in Anspruch neh- 
men. Der Betrieb der Papierfabrik ist schon am 
10. September wieder eröffnet worden und wird, da 
wir Zellulose in entsprechenden Qualitäten und Quan- 
titäten eindecken können, keine Unterbrechung er- 
fahren. Der Schaden ist durch Versicherung gedeckt. 

Im Berichtsjahre wurden in unserer österreichi- 
schen Fabrik Haunoldmühle die geplanten Investitio- 
nen durchgeführt, wobei noch außer den ursprünglich 
vorgesehenen Investitionen weitere Arbeiten ausge- 
führt wurden, die sich in diesem Zusammenhange als 
notwendig erwiesen. 

Der Erfolg des Ausbaues wird sich im heurigen 
Jahre noch nicht geltend machen können, da dasselbe 
so wasserarm ist wie kein Betriebsjahr seit 1911. 
Die erreichte Mehrproduktion ist daher noch nicht 
derjenigen entsprechend, die in normalen Jahren zu 
erwarten ist. 

Leider hat die trostlose Lage am Pappenmarkte. 
besonders am österreichischen Inlandmarkte, weiter 
angehalten bzw. sich noch verschärft. Wir konnten 
trotzdem eine wesentliche Steigerung des Absatzes 
erreichen, wenn auch die Verkaufspreise zum Teil 80 
wie im Vorjahre verlustbringend blieben. 

Im Sinne des österreichischen Goldbilanzgesetzes 
mußte mit der vorliegenden Bilanz bereits die Neu- 
bewertung der Fabrik Haunoldmühle erfolgen, wäh- 
rend für die Böhmisch-Kamnitzer Fabrik eine Stabili- 
sierungsbilanz noch nicht aufgestellt wurde. 

In der am 19. September 1928 unter dem Vorsitz 
des Herrn Herbert Fuchs-Robettin abgehaltenen 
ordentlichen Generalversammlung wurde beschlossen. 
den nach Dotierung einer angemessenen Steuerreser\t 
ausgewiesenen Reingewinn von Kc 1592 694 in nach- 
stehender Weise zur Verteilung zu bringen: 12 
Dividende Kc 960 000, Tantieme an den Verwaltungs 
rat und Honorar der Revisoren Kc 51800, an den 
Robert Fuchs-Pensions- und Unterstützungsfond für 
Angestellte Kc 250 000, an den Spezialreserveiond ur 
Verluste bei Debitoren Kc 300 000, Vortrag auf neue 
Rechnung Kc 30 894. 
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Die statutengemäß aus dem Verwaltungsrate aus- 
scheidenden Herren Kommerzialrat Rudolf Werfel und 
Karl Robetin wurden wiedergewählt. In der auf die 
Generalversammlung folgenden Verwaltungsratssit- 
zung wurde Herr Herbert Fuchs-Robettin zum Präsi- 
denten der Aktiengesellschaft wiedergewählt. 

The Whitaker Paper Company, Cincinnati. Diese 
Gesellschaft hat seit einigen Jahren einen stetigen 
Fortschritt aufweisen können. Ihr Bericht über die 


letzten sechs Monate zeigt einen Gewinn von 8 143 096 
nach Abzug aller Spesen und Steuern. Die Dividende 
beträgt $ 4.66 gegen $ 3.20 in der gleichen Zeit von 
1927. V. 


Generalversammlung. 
Papleriabrik Wasungen Aktlengesellschalt, Wa- 
sungen an der Werra, am 4. Oktober, nachm. 1 Uhr, 
im Büro des Notars Hermann Kuttner, Berlin, Pots- 
damerstr. 39a, außerordentliche Generalversammlung. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Emil Kllngner, Direktor der Papierfabrik 
J. W. Zanders in Bergisch-Gladbach, scheidet mit dem 
31. Dezember d. J. nach 31jähriger Tätigkeit aus 
dieser Firma aus, um als technischer Direktor in den 
Vorstand der Papierfabrik Reis holz A.-G. 
in Düsseldorf einzutreten. 


Herr Dr. Paul Leleune- Jung, M. d. R., Geschäfts- 
führer des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten in 
Berlin- Charlottenburg,. ist zum Vorsitzenden 
im handels politischen Ausschuß des 
Reichstags gewählt worden. 


40 jähriges Jubiläum. Herr Direktor 
Clemens Münch, Leiter der Papierfabrik Meinsberg. 
Filialfabrik der Firma Kübler & Niethammer, Krieb- 
stein bei Waldheim, konnte kürzlich sein 40jähriges 
Jubiläum bei der Firma Kübler & Niethammer be- 
gehen, aus welchem Anlaß ihm zahlreiche Ehrungen 
dargebracht wurden. 


Naami. Venn. Stroocartonfabriek „Hollandia-Coe- 
vorden“ in Coevorden (Holland). Herr Dipl.-Ing. 
F. J. J. Driesens ist auf seinen Wunsch als Mit- 
glied der Direktion ausgeschieden. Das Direktions- 
mitglied, Herr M. de Muinck Keizer ist nun- 
mehr berechtigt, die Naamlooze Vennootschap allein 
zu vertreten und zu zeichnen. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Hasseröder Papierfabrik Dr. Licht & Tamaschke, 
Wernigerode. Die Gesellschaft ist aufgelöst, der bis- 
herige Gesellschafter Kaufmann Dr. jur. Friedrich 
Licht in Magdeburg ist alleiniger Inhaber der Firma, 
die geändert ist in Hasseröder Papierfabrik Dr. Frie- 
drich Licht. 


Carl Großmann, Holzstoffabrik, Streumehlfabri- 
kation und Großhandlung in Grunau. In das Handels- 
geschäft sind eingetreten der Kaufmann Karl 
Großmann jr. und der Kaufmann Wilhelm 
Großmann, beide in Grunau. Sie dürfen die Ge- 
sellschaft nur in Gemeinschaft mit einem anderen 
Gesellschafter vertreten. 

Papierrollenfabrik Wilhelm Böhmer in Ottensoos 
Nr. 140 b. Nürnberg. Unter dieser Firma betreibt der 
Fabrikant Wilhelm, genannt Willy Böhmer, in 
Ottensoos die Fabrikation von Papierrollen. 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen der Firma Papier- und 
Druckerei-Konzern Poetzsch, Wilheim & Co. Kom- 
manditgeselischaft in Leipzig ist das Konkursverfahren 
eröffnet. Konkursverwalter ist Dr. Reerink in Leip- 
218. Anmeldefrist bis zum 15. Oktober. Wahltermin 
am 12. Oktober, vormittags 9 Uhr. Prüfungstermin 
am 30. Oktober. vormittags 10 Uhr. Offener Arrest 
mit Anzeigepflicht bis zum 24. September. 


Jubiläumsfeier. 

Die Inhaber der Firma H. Laakmann Komm. -Ges. 
in Langenberg vereinigten am Samstag, den 15. Sep- 
tember im Jahnshof in Langenberg ihre Belegschaft 
in Stärke von 180 Mann um sich, um das seltene Fest 
von 7 Jubilaren mit einer Dienstzeit von 28—50 Jah- 
ren feierlich zu begehen. Es stehen in Diensten der 
Firma: Werkmeister Heinrich Schwede 50 Jahre, 
Obermaschinenführer Wilhelm Backhaus 44 Jahre, 
Klebmaschinenführer Gustav Pattberg 40 Jahre, 
Hilfsarbeiter Gottfried Reiß 38 Jahre, Farbmaschi- 
nenführer Heinrich Hildebrandt 37 Jahre, Ma- 
schinenführer August Schmischke 28 Jahre, 
Holländermüller Gottfried WeiB 28 Jahre. im Na- 
men der Inhaber sprach Herr Heinz Laakmann 
den Jubilaren für die treu geleisteten Dienste den 
Dank seiner Firma aus und überreichte jedem ein 
Sparkassenbuch, ferner das Diplom des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten, außerdem dem ältesten 
Jubilar ein Anerkennungsschreiben des Reichspräsi- 
denten Herrn von Hindenburg. Auch seitens ihrer 
Kollegen wurden die Jubilare mit Geschenken bedacht. 
Nachdem Prolog, Festrede und ein Lied auf die Jubi- 
lare verklungen und der Magen reichlich gestärkt 
war, erreichte die Feststimmung ihren Höhepunkt, 
als Herr Betriebsleiter Eggert in humorvoller 
Weise verschiedenen Anwesenden zur freundlichen 
Beachtung etwas ins Stammbuch schrieb. Da er sich 
bescheidenerweise aber selbst vergessen hatte, holte 
dies Meister Pesch zum Gaudium der Versammelten 
in Reimform nach. Lieder zur Laute und ein Humo- 
rist füllten das sehr reichhaltige Programm aus und 
auch der Tanz kam bis zum frühen Morgen zu seinem 
Recht. Es war ein schönes Fest, das Zeugnis ablegte 
von dem guten Einvernehmen zwischen der Firma und 
ihren Mitarbeitern. Rr. 


Beilagen-Hinweis, 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma EBlen & Reis, Welnkellereien, Trier a. Mosel, 
über Weine bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 


„Praktisches Wissen“ 
nennt sich ein großes, einzigartiges Buch, welches 
schlechthin alles enthält, worüber ein gebildeter 
Mensch eigentlich orientiert sein müßte. Ein Buch für 
alle. Die gediegene Ausstattung und der spottbillige 


Preis sind eine Meisterleistung. Die Buchhandlung 


Kari Block in Berlin SW 68, Kochstraße 9, liefert 
dieses praktische Werk gegen sehr bequeme Monats- 
zahlungen. Näheres in der Prospektbeilage unserer 
heutigen Nummer. 


Wenn Sie in Qualitätszigarren etwas wirklich 
Hervorragendes suchen, dürfte Ihnen das beiliegende 
Angebot der Bremer Zigarrenfabrik Eduard Diederichs 
& Co., gegründet 1894, das Richtige bieten. 
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Betriebszahl und Betriebsgrößenentwicklung ln der 
deutschen Papier-Erzeugung und -Verarbeitung. 

Eine in der amtlichen Zeitschrift „Wirtschaft und 
Statistik“ erschienene Veröffentlichung enthält inter- 
essante Angaben über die Betriebszahl und Betriebs- 
zrößenentwicklung der deutschen Wirtschaft in den 
letzten beiden Jahren. 

In der Papiererzeugungsindustrie ist die Zahl der 
Mittel- und Großbetriebe von 1006 (1926) mit 107 906 
Arbeitnehmern 1927 auf 1013 Betriebe mit 117057 
Arbeitnehmern gestiegen. 


1926 430 Großbetriebe*e mit 97104 Arbeitnehmern, 


1927 471 Großbetriebe mit 106 843 Arbeitnehmern... In: 


diesem Zeitraum hat sich also die Zahl der Mittel- und 
Großbetriebe nur um 7 erhöht. die Zahl der Groß- 
betriebe aber um 41. Aehnlich war es bei dem 
Papierverarbeitungs- und dem Vervielfältigungs- 
gewerbe. In der Papierveredelungsindustrie ist die 
Gesamtzahl gleich geblieben; die Zahl der Groß- 
betriebe ist aber auch hier um 3 gestiegen. In der 
Tapetenindustrie ist ein bedeutender Rückgang zu 
verzeichnen. Die Zahl von 80 Betrieben mit 7736 Ar- 
beitnehmern 1926 ist 1927 auf 59 mit 4073 Arbeit- 
nehmern gefallen, bei Großbetrieben von 56 mit 7747 
Arbeitnehmern auf 31 mit 3382 Arbeitnehmern. Die 
letzteren nehmen also mehr als drei Viertel der Ge- 
samtbetriebe ein. 


Internationale Besprechung von Feinpapieriabriken 
in Helsingfors. 

Am 11. September fand in Helsingfors eine Be— 
sprechung von Feinpapierfabrikanten des Nordens 
sowie Zentraleuropas statt, an welcher 20 Vertreter 
von Schweden, Norwegen, Deutschland, Oesterreich, 
Belgien und Finnland teilnahmen. Die derzeitige Ge- 
schäftslage sowie die Preise der Feinpapierindustrie 
wurden dabei eingehend besprochen und beschlossen, 
die bereits bestehende Statistik fortzusetzen. Am 
12. September fand ein Besuch der Kymmene A.-B., 
der bedeutendsten Papierfabrik Finnlands, statt. 


Der Schleifholzexport nach Deutschland gefährdet. 
Seit einer Reihe von Jahren werden 95% der 
Gesamtausfuhr an tschechoslowakischem Schleifholz 
nach Deutschland exportiert. So wurde im Jahre 
1927 nach Deutschland Schleifholz im Gesamtwerte 
von 116 803 000 Kc und im Jahre 1926 98 921 000 Kc 
exportiert. Dieses Schleifholz wurde hauptsächlich 
von den reichsdeutschen Zelluloseiabriken aufgekauft. 
Infolge des Urteiles des deutschen Reichsfinanzhofes 
in München unterliegt nunmehr das Zelluloscholz 
einem Zoll von 50 Pig. pro 100 kg. d. i. 31 pro cbm, 
wohingegen Rundholz zollfrei ist, wodurch der Schleif- 
holzexport außerordentlich leidet. Bisher wurde auch 
Schleifholz ebenso wie Rundholz zollfrei behandelt. 
Die Schleifholzexporteure stellen nun die Forderung 
an die tschechoslowakische Regierung, bei der deut- 
schen Regierung die Wiederherstellung des Status 

quo ante anzustreben. (Tschechosl. Papier-Ztg.) 


Mißstände im Wechselverkehr, 
Die Spitzenverbände der Wirtschaft haben in 
mehreren Besprechungen die Frage geprüft, wie 
offensichtliche Mißstände im Wechselverkehr durch 


* Zu Mittel- und Großbetrieben rechnet die Sta- 
tistik alle Betriebe mit 5 und mehr Arbeitnehmern, 
zu den Großbetrieben alle diejenigen, welche über 
50 Arbeitnehmer beschäftigen. 
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geeignete Einwirkung auf die am Wechselverkehr 
interessierten deutschen Wirtschaftskreise beseitigt 
werden können. 

Es hat sich im Laufe der letzten Zeit heraus- 
gestellt, daß in immer mehr zunehmendem Umfange 
Wechsel unversteuert an die Warenlieferanten ge- 
sandt werden, ohne daß sich die Warenabnehmer 
darüber klar sind, daß sie hierdurch gegen die Be- 
stimmungen des $ 5 des Wechselsteuergesetzes gröb- 
lich verstoßen und in Strafe genommen werden 


können. 


Eine weitere Unsitte ist die Inzahlunggabe vor- 
datierter- Wechsel. Dabei scheint Unklarheit darüber 
zu bestehen, daß die Laufzeit aller Wechsel mit dem 
Tage der tatsächlichen Ausstellung oder Versendung 
beginnt. 

Da diese Mißstände im Wechselverkehr die ord- 
nungsmäßige Abwicklung der Geschäfte erheblich be- 
einträchtigen, haben sich die Spitzenverbände der 
Wirtschaft zu duroh greifenden Maßnah- 
men gegenüber solchen Firmen entschlossen, die 
trotz vorheriger Verwarnung bei einer den vorstehen- 
den Grundsätzen zuwiderlaufenden Behandlung ver- 
bleiben. Es werden daher alle Empfänger von unver- 
steuerten Wechseln aufgefordert, die Angelegenheit. 
wenn nicht die Abstellung des Mangels durch den 
Aussteller erfolgt, der für die verantwortliche Firma 
zuständigen Industrie- und Handels- bzw. Handwerks- 
kammer mitzuteilen. Die Kammer wird sodann die 
betreffende Firma auf das Unzulässige ihrer Hand- 
lungsweise hinweisen und nötigenfalls mit den zustän- 
digen Behörden in Verbindung treten. Die unter- 
zeichneten Spitzenverbände sind ebenfalls bereit, 
etwaige an sie ergehende Mitteilungen der in Betracht 
kommenden Kammer zur weiteren Veranlassung ZU- 
zuleiten. 

Berlin, den 12. September 1928. 
Reichsverband des Deutschen Groß- und Uebersee- 
handels E. V. 

Deutscher Industrie- und Handelstag. 
Centralverband des Deutschen Bank- und Bankier- 
gewerbes E. V. 
Hauptgemeinschaft des Deutschen Einzelhandels. 

. Reichsverband des Deutschen Handwerks. 
Reichsverband der Deutschen Industrie. 


Die Herren: 
AlbertKoch, früher in Stuttgart, Guten- 
bergstraße 54 B, bei Eberhardt, 
Eduard Leiser, früher bei der Robert 
Weber Akt.-Ges., Leer (Ostfriesland), 
Anton Leonhartsberger, früher ın 
Siebenhirten bei Mistelbach (N.-Oe.), bei 
Herrn Peterschelka, 
MartinLeskoscheck, früher in Dres- 
den, 
Hans Lieber, Werkführer, früher in Ber- 
thelsdorf, Kr. Hirschberg (Schlesien), 
Stanislaus Lutz, früher in Stattersdorf 
bei St. Pölten (N.-Oe.), 
Arthur Paul, früher in Hamburg, Mar- 
tensweg 12, 
werden um Angabe ihrer derzeitigen Adres- 
sen ersucht. 
Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 


— . ⁰ ⅛ę ĩ — 
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Patent-Berichte. 


Oesterreichische Patente. 


Zellstoffwatte. 
Julius Richter in Wien. 

Kl. 55b. Patent 100 878 (vom 4. 1. 27 an). 

Patent-Ansprüche. |. Verfahren zur Her- 
stellung von Zellstoffwatte, dadurch gekennzeichnet, 
daß ein Zellstoffbrei bzw. Holzstoff in losem einge- 
preBtem Zustand durch Trocknung, zweckmäßig 
Warmlufttrocknung, ohne einem Preßdrucke ausge- 


setzt zu sein, entwässert wird. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Trocknung und Entwässerung des 
Zellstoffbreies bzw. Holzstoffes in entsprechender 
Schichte auf Siebbändern mittels Luft, zweckmäßig 
Warmluft, gegebenenfalls im Verein mit einer Absau- 
gung des Wassers, bewirkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß es auf einer Papiermaschine unter 
Umgehung der Gautsch- bzw. Preßwalzen und des 
Trockenzylinders ausgeführt wird. 

Die neue Zellstoffwatte besitzt nicht den 
Charakter von Papier, hat einen außerordent- 
lich weichen Griff, ist flaumig und besitzt 
eine erheblich größere Aufsaugungsfähigkeit 
als die bisher bekannt gewordene Zellstoff- 
watte. 


Langsieb für Papiermaschinen. 
Albert Elsenhans in Essen. 
Kl. 55b. Patent 110 134 (vom 19. 4. 26 an). 


Patent-Anspruch. Langsieb für- Papier- 
maschinen, dadurch gekennzeichnet, daß die Ketten- 
drähte des Gewebes aus nichtrostendem Edelstahl, 
die Drähte des Schusses hingegen aus geringwertige- 
rem Draht bestehen. 

Die Maschinensiebe werden bei gleicher 


Lebensdauer bedeutend billiger. 


Vorrichtung zur Herstellung von aus 
mehreren Schichten zusammengegautschtem 
Papier. 

Otto Leonhardt in Crossen-Mulde i. Sa. 
Kl. 55b. Patent 110 140 (vom 7. 1. 27 an). 

Patent-Ansprüche. 1. Vorrichtung zur 


Herstellung von aus mehreren Schichten zusammen- 


gegautschtem Papier, Pappe oder Karton mittels eines 
über alle Siebpartien geführten Filzes, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Filz über wasserdurchlässige 
Leitwalzen so geführt ist, daß er die von einer Sieb- 
maschine abgenommene Papierschicht der nächsten 


Siebmaschine, mit der Papierschicht auf den Leit- 
walzen laufend, zuführt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflächen der als Ueberführungs- 
vorrichtung dienenden Leitorgane (Walzen, Bänder 
o. dgl.) Vertiefungen, Lochungen, Erhöhungen, Zwi- 
schenräume o. dgl. besitzen. 

Die auf den einzelnen Siebpartien gebil- 
deten Papierbahnen, welche an ein alle Sieb- 
partien überlaufendes Gewebe gegautscht 
werden, werden also über die jeweilig fol- 
gende Siebpartie vermittels wasserdurchlässi- 
ger bzw. das Wasser ableitender Leitwalzen 
oder Bänder derart geführt, daß die am Filz 
hängende nasse Papierschicht diese Leitwal- 
zen berührt, zu welchem Zweck dieselben, 
um ein Ankleben der Papierbahn zu ver- 
hüten, wasserdurchlässig und wasserableitend 
ausgebildet sind. Die Maschine wird dadurch 
übersichtlicher und in der Bedienung ein- 
facher. 


Aufgebote. 

Kl. 55a. Fa. J. M. Voith, St. Pölten. Verfahren 
und Vorrichtung zur Beeinflussung der Drehgeschwin- 
digkeit der Schleifersteine von Holzschleifern bei ab- 
nehmendem Steindurchmesser. 5, 11. 27. A. 6827. 27. 

KI. 55b. Dr.-Ing. Alois Danninger, Steyrermühl 
(Ob.-Oest.). Umlaufende Saugwalze mit innerer fest- 
stehender Saugkammer für Papier- und ähnliche Ma- 
schinen. 13. 1. 28. A. 282. 28. 

Kl. 55b. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. Feuchten 
und Färben von hochgeglätteten Papieren. 15. 9. 26. 
A. 4743, 26. 

Kl. 55c. Dr. tech. Alois Danninger, Steyrermühl, 
und A. Porr, Betonbau-Unternehmung Ges. m. b. H., 
Wien. Absorptionsturm für Gase, insbesondere zur 
Absorption schwefliger Säure für die Herstellung von 
Sulfitlauge. 3. 9. 26. A. 4559. 26. 


Erteilungen. 

Kl. 55b. 110525. R. Wolf A.-G., Magdeburg- 
Buckau. Trommelfliter zum Entwässern, Entlaugen 
und Waschen von Zellstoff in Zellstoff- u. dgl. Fa- 
briken. 15. 4. 28. A. 6523. 26. 

Kl. 55b. 110 717. Soc. Lutra, Paris. Einrichtung 
zur elektrischen Heizung von Walzen für Glätt-, 
Glänzmaschinen u. dgl. 15. 5. 28. A. 2356. 27. 

Kl. 55c. 110550. Charles Frederick Cross, Lon- 
don, und Alf Engeistadt, Vardal (Norwegen). Ver- 
fahren zur Herstellung neuer Ligninderivate und Ver- 
wendung derselben. 15. 4. 28. A. 1359. 24. 


Finnisches Papierholz 


und allo anderen Provenionzen. 


I. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihręr Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis 156 Fıagen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3777. Hutzuckerpapier. Wie ist 
der Eintrag und die Herstellungsart von stark be- 
schwertem Hutzuckerpapier auf der Langsiebmaschine? 
Das Papier muß saugfähig und sehr weich sein. H. 

Frage Nr. 3778. Klebstoff für feuchte Kleb- 
stellen. Ist ein Klebstoff bekannt, der das Feuchten 
dünner Papiere bis zu 25 % aushält, ohne daß durch 
das Feuchten sich die Klebstelle auflöst oder beim 
Satinieren abspringt? C. 


Welches holzhaltiges Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3773 in Nr. 37, S. 1044. 
(Siehe auch Nr. 38, S. 1077.) 

II. Wenn es der Preis verträgt, empfiehlt es sich, 
statt der Nadelholzzellulose solche aus Alfastroh 
(Esparto) und an Stelle des Nadelholzschliffes solchen 
aus Pappelholz zu verwenden. Dem Stoff sind so viel 
als angängig Mineralfüllstoff, am besten Ashestabfall, 
dagegen möglichst wenig schwefelsaure Tonerde und 
Harzleim zuzusetzen. 

Die Rohmaterialien sind im Holländer rösch aus- 
zumahlen, was bekanntlich nur dann möglich ist, 
wenn diese sehr dünn, mit etwa der fachen Wasser- 
menge eingetragen, die Grundwerksmesser zu den 
Walzenmessern im spitzen Winkel gestellt werden 
und die Messer nicht dicker als höchstens 8 mm sind. 

Die Walze muß, sobald der Stoff eingetragen ist, 
auf das Grundwerk gesenkt, der Stoff, wenn die Zel- 
lulose kurz genug zerschnitten ist, sogleich in die 
Bütte abgelassen oder aber der Umlauf desselben im 
Troge durch Niederlassen einer Schütze oder Außer- 
betriebsetzen der Walze unterbrochen werden. 

Um besondere Geschmeidigkeit des Papiers, wie 
solche u. a. von Packkrepp sowie Papier für die Her- 
stellung von Säcken, in welche Zement, Mineralien 
usw. gefüllt werden, verlangt wird, zu erlangen, 
muß noch ein besonderes Material zugesetzt werden, 
das ich Interessenten direkt bekanntgeben würde. 

H. Postl, Mödling b. Wien. 

III. Zum Weichmachen der Papiere verwendet 
man Chlorkalzium, Chlormagnesium, Zucker und 
Glyzerin. Zur Anleitung stehe ich unter entsprechen- 
der Vergütung zu Diensten. R. E. 

IV. Um Ihnen raten zu können, müßte man 
wissen, welchen Mahlungsgrad der verwendete Holz- 
stoff und welchen Mahlungsgrad der fertige Holländer- 
stoff hat. Ist der verwendete Holzstoff von Natur 
aus schmierig, dann wird er auch durch sorgfältigste 


Paul Glöckner, 
Papleriabrik. 


Firma 


Leistung zufrieden bin. 


A * fr 
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D. R.P. 


Ich bestätige Ihnen gern, daß ich mit dem Kollergang für 250 k 
welchen Sie mir am 9. August 1921 geliefert haben, in Bezug auf Ausfüh 
$ i icb 

Der Kollergang hat bis jetzt ohne jede Reparatur gearbeitet und werde ic 

bei weiterem Bedarf wieder bestellen. 


Holländerarbeit nicht rösch. Sie müssen also zu- 
nächst Holzstoff verwenden, der auf scharfem Stein 
und mit hohem Druck geschliffen ist. Empfehlenswert 
wäre, diesen Holzstoff im Holländer überhaupt nicht 
zu mahlen, ob das ohne weiteres möglich ist, läßt sich 
aus der Ferne natürlich nicht beurteilen. Die Zellu- 
lose-Papierabfälle sollten besser gar nicht in diesem 
Falle Verwendung finden — möglichst schnell im 
Holländer fertigmahlen; eventuell müssen Sie ein 
neues Grundwerk mit besonders scharfen Messern 
einsetzen und bei diesem Grundwerk auch die Messer- 
anzahl gegen bisher erhöhen. Es fragt sich ja über- 
haupt sehr, ob Ihre Holländer zur Erzeugung röschen 
Stoffes geeignet sind. Bei der Papiermaschine mit 
viel Wasser arbeiten, gut und kräftig schütteln lassen, 
die ersten Trockenzylinder stark heizen. Alle diese 
Maßnahmen können wohl dazu beitragen, den Stoff 
rösch zu gestalten; die Hauptsache aber bleibt, 
röschen Holzschliff zu verwenden. 
Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 

V. Zur Herstellung eines weichen holzhaltigen 
Papieres verwenden Sie am besten Kaltschliff, dessen 
Fasern schon einen röschen Charakter haben. Den 
Stoff lassen Sie im Holländer rösch und lang mahlen. 
soweit es Ihnen möglich ist. Wird das Papier ge- 
leimt, so verringern Sie die Leimmenge. Tierleim 
und Stärke sind womöglich ganz wegzulassen. Sehen 
Sie auch nach, ob nicht etwa die Füllstoffe zu dem 
Fehler beitragen. Versuchen Sie es auch mit einem 
Zusatz von Laubholzzellulose, falls dieselbe das Pa- 
pier nicht zu sehr verteuert. 

Auf der Papiermaschine gautschen Sie den Stoff 
nur wenig und auch die NaBpressen dürfen nicht zu 
stark angepreßt sein. Das Papier ist langsam zu 
trocknen. Die vierte Presse und Feuchtglätte sind 
wegzulassen. Frabe. 


VI. Das radikalste Mittel zur Erzielung weicher 
bis lappiger Stoffe ist eine sachgemäße Leimung im 
Stoff mit Wachsleim. Selbst schleimig gemahlene 
Pergamentersatzstoffe werden durch eine solche Be- 
handlung noch deutlich geschmeidiger. 

Für Tapetenrohpapiere, die ebenfalls weich sein 
sollen, wird seit Jahren die Wachsleimung in Anwen- 
dung gebracht. 

Die Firma F. Schacht in Braunschweig liefert 
besonders geeignete Präparate als Prestokoll hell bis 
dunkel. Wieger. 


Rodersdorf-Wegeleben, den 30. März 1927. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema l. Sa. 


Hochachtungsvoll 
gez. Paul Qlöckner. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


g Eintrag. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


„Die deutsche Papierindustrie 1928. Pressa 
Köln a. Rh.“ betitelt sich ein Büchlein, welches von 
Frl. Professor Alexe Alten Kirch im Auftrag des 
V. D. P. herausgegeben wurde und gegen Nachnahme 
von & 1.45 durch sie bezogen werden kann. 

Das Büchlein enthält neben einer kurzen Ein- 
leitung Bilder von allen Räumen und Abbildungen 
von den bildlichen Darstellungen, welche in der Aus- 
stellung des V. D. P. und V.D.D.F. zu sehen sind und 
deren künstlerische Gestaltung in den Händen von 
Frl. Professor Altenkirch lag. 

Das wohlfeile Büchlein bildet eine schöne und 
wertvolle Erinnerung an die ausgezeichnet gelungene 
repräsentative Ausstellung des V. D. P. und V. D. D. F. 
auf der „Pressa“. Wir empfehlen den Bezug des 
Büchleins wärmstens. Bestellungen richte man an 
Frl. Professor Alexe Altenkirch, Köln a. Rh., Hohen- 
zollernring 48. Wir verweisen auch noch auf unsere 
Aufsätze über die „Pressa“ in unserer diesjährigen 
Sondernummer und in Nr. 35 des W.f.P. 

Steuerabzug vom Arbeitslohn. 

Ab 1. Oktober 1928 ändert sich laut gesetzlicher 

Verordnung der Steuerabzug vom Arbeitslohn. Wir 


machen darauf aufmerksam, daß die Firma Verlag 
Jakob Frank, München 50. Daiserstraße 47. 
Steuertabellen für Tag-, Wochen-, Vierzehntage- und 
Monatslohn vertreibt. die ein sofortiges Ablesen der 
entsprechenden Abzüge ohne Rechenarbeit ermög- 
lichen. Preis für je eine Tabelle nur 80 Pfennig. Die 
Tabellen sind für jeden Betrieb dringend erforderlich. 


Infolge der fortgesetzten zahlreichen Be- 
stellungen, welche auf die zurzeit vergriffene 
Broschüre von Karl Beck, Selbstkosten- 
rechnung in Papierfabriken einlaufen, werden 
wir eine zweite Auflage dieses Werkes heraus- 
geben, welche voraussichtlich Ende Oktober 
erscheinen wird. 

Güntter-Staib Verlag 
Wochenblatt für Papierfabrikation, 


Biberach-Riß,. 


Marktberichte. 


Der schwedische Zellstoffmarkt. 

(August-Bericht unseres skandinavischen Mitarbeiters.) 
Sulfitzellulose. In der ersten Hälfte des 
August war der Sulfitmarkt eigentlich ganz interesse- 
los, die letzten beiden Wochen wurden dagegen durch 
erhöhte Nachfrage besonders seitens der europäischen 
Länder gekennzeichnet. Der Umsatz belief sich in 
seiner Gesamtheit auf etwa 74000 t. wovon Groß- 
britannien und die kontinentalen Länder 38 000 t ab- 
genommen haben, davon die Kunstseidefabriken in 
denselben Ländern weitere 3000 t und die Vereinig- 
ten Staaten sowie andere transatlantische Länder 
etwa 29500 t, während der Rest an einheimische und 
norwegische Papierfabriken ging. Infolge einer recht 
starken Nachfrage seitens der Kunstseideindustrie war 
die Lage für den gebleichten Sulfitzellstoff sehr gut. 
Für diesjährige Lieferung handelt es sich lediglich 
noch um kleine Posten, und auch die norwegischen 
Sulfitfabriken sind so gut wie ausverkauft. Nach 
leichtbleichendem Sulfitzellstoff war die Nachfrage in- 
dessen geringer gewesen, jedoch war die Marktlage 
für diese Qualität an sich zufriedenstellend. Das 
größte Interesse zeigte sich jedoch für den Stark- 
sulfitmarkt, und es sei hierbei erwähnt, daß auch 
England erneut wieder als größerer Käufer auftrat, 
nachdem die englischen Käufer seit Monaten nur an 
ganz geringen Posten interessiert waren. Ungeachtet 
dieser Lage, die an sich gute Zeichen zur Verbesse- 
rung zeigt, glaubt man doch in gewissen Fabrikanten- 
kreisen eine Art Unruhe für das kommende Jahr fest- 
stellen zu müssen, welche auf die erhöhte Erzeugung 
zurückzuführen ist; jedoch sollen insofern keine Ge- 
fahren vorliegen, als monatlich auch der Verbrauch 

Sich von Jahr zu Jahr erhöht hat. 
Die Tagesnotierungen sind auf dem europäi- 
Schen Markt per ton cif nordeuropäischer Hafen: 
Gebleichter Sulſit £ 16. 5.— bis 17.10.— 
leichtbleichender Sulfit „ 11.17.6 „ 12.10.— 
Starksulfit . . „ 11.—.— „ 11.15.— 


und auf dem amerikanischen Markt per 100 Ibe 
ex Dock: 
Gebleichter Sulfit 
leichtbleichender Sulfit „ „ 2.75 „ 2.90 
Starksulfit ER $ 2.52% „ 2.70 
Sulfatzellulose. Infolge der verringerten 
Nachfrage in den Vereinigten Staaten war der Umsatz 
auf dem Sulfatmarkt im Monat August geringer als 
in den Monaten vorher, dagegen haben sich die Ver- 
käufe nach England und Frankreich verhältnismäßig 
erhöht. Von der verkauften Menge (etwa 26 000 t) 
haben England und Frankreich ungefähr 17000 t und 


$ 3.65 bis 4.— 


die Vereinigten Staaten nur 9000 t abzenommen. Die 


Preisnotierungen sind unverändert, nämlich $ 2.55 bis 
2.75 für 100 Ibs ex Dock U.S.A. und & 11.5.— bis 
12.5.— pro Tonne cif Europahafen. 
Mechanische Masse. Die Lage auf diesem 
Markte ist an sich unverändert. Größere Nachfrage 
liegt nicht vor; jedoch wurden einige Geschäfte in 
feuchter Masse getätigt, bei denen die Verkäufer den 
seit Beginn des Jahres üblichen Preis von E 3.—.— 
pro Tonne cif für diesjährige und sh 1.— bis 2.— 
mehr für die nächstjährige Lieferung erzielten. Für 
trockene Schleifmasse (Holzschliff) wurden schwed. 
K 100-105 pro Tonne netto fob Gothenhurg und 
K 98—101 netto fob Bottnischer Meerbusen bezahlt. 
N.P.E. 


Der Papiermarkt in Australien. 
Nach einem Bericht des norwegischen General- 
konsuls in Melbourne nimmt der Papierverbrauch 
bedeutend zu, und beträgt die Einfuhr von Druck- 
papier etwa 100000 tons im Jahre. Nach den Ver- 
einigten Staaten ist Australien das Land mit dem 
höchsten Verbrauch von Zeitungsdruckpapier auf den 
Kopf der Bevölkerung. Der Verbrauch von Kraft- 
papier ist auf ungefähr 18 000 tons gestiegen und von 
feinen und mittleren Papieren auf 25 000 tons ım a 
Die australischen Papierfabriken können etwa IR 
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tons Kraftpapier, 3000—4000 tons Druck-, Schreib- 
und Zeichenpapiere aus eingeführten Halbstoffen und 
31 000 tons Pappen herstellen. Vergrölerungen der 
bestehenden Fabriken sind angeblich nicht geplant, 
dagegen eine Papierstoffabrik für Zeitungsdruckpapier. 

Der größte Teil des verarbeiteten Papierstoffs 
kommt von Schweden, kleinere Mengen kommen von 
Norwegen und Kanada; die Einfuhr wird auf ungefähr 
25 000 tons geschätzt. 

Die einheimischen Fabriken klagen über Absatz- 
schwierigkeiten, aber die Einfuhrhändler scheinen ganz 
zufrieden zu sein mit ihrem Umsatz und beurteilen 
die Zukunft günstig. In Zeitungsdruckpapier hat das 
kanadische Papier an Boden gewonnen, da es zum 
gleichen Preise wie das englische geliefert wird. F. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 22. September 1928. 

Am Inlandmarkt hat sich die Lage in der Be— 
richtszeit nicht geändert. Die Verkäufe in den Forsten 
blieben auf der ganzen Linie mengenmäßig gering— 
fügig. In Süddeutschland erfolgten die wenigen Ab— 
gaben zumeist freihändig. Die hier in letzter Zeit 
starke Bevorzugung dieser Verkaufsform läßt darauf 
schließen, daß die damit gemachten Eriahrungen für 
die Verkäufer nicht schlecht sind. Forstseitig ist man 
weiter bestrebt gewesen, höhere Preise durchzufüh- 
ren, was aber nicht gelang. Die Verbraucher ver- 
hielten sich höher gehaltenen Preisforderungen gegen- 
über ablehnend. In Bayern sind aus den Staats- 
forsten Oberfrankens im August insgesamt 3087 rm 
verkauft worden, die durchschnittlich mit 115.6 % der 
Landesgrundpreise bewertet wurden (Landesgrund— 
preise für Süddeutschland: 17, 14 und 11 1 für ent- 
rindetes Holz, bzw. 15, 12 und 9 / für Holz mit 
Rinde 1.—3. Kl. je rm ab Wald). Weiter wurden aus 
oberfränkischen Staatsforsten in der ersten Septem- 
ber-Hälfte abgegeben: Forstamt Steben 547 rm ohne 
Rinde zu 121,3 %, Forstamt Nordhalben 71 rm ohne 
Rinde zu 115%, Forstamt Wallenfels 92 rm zu 
112.7 % der vorgenannten Grundpreise. Das nieder- 
bayerische Forstamt Zwiesel-Ost erzielte für einen 
Posten von 2450 rm 1./3. Kl. aus Sommerfällung 1927 
im Freihandverkauf 90 % der Grundpreise bei Anfuhr- 
kosten von etwa 2 «AM je rm. In Baden verkaufte 
das Forstamt Tiengen 410 rm Fichten- und Tannen- 
papierholz mit etwa zwei Drittel Tanne zu 90 % der 
oben angegebenen Grundpreise. Ein kleiner Posten 
aus dem Forstamt Villingen wurde mit 105 9% abge- 
geben. Seitens der Stadtgemeinde Villingen sind für 
1507 rm zwischen 103—105%, im Durchschnitt 103.675, 
erzielt worden. i 

Die August-Verkäufe im Lande Preußen brach- 
ten je nach Verkaufsgegend zwischen 6.50—17 M 
je rm ab Wald. Der für alle Klassen landesdurch- 
schnittlich erzielte Mittelwert beträgt 14.29 «A je rm. 
Für seine Gestaltung sind in der Hauptsache einige 


Das Vollkommenste 


größere Verkäufe aus den mittel- und niederschlesi- 
schen Gebirgswaldgebieten bestimmend gewesen. Die 


hier erzielten Preise bewegen sich zwischen 10.50 und 


15 A, hauptsächlich um 15 & je rm ab Wald. Frei 
schlesischer Aufladestationen sind für gutes, entrinde- 
tes Schleifholz 17—17.50 & je rm als erzielbar ge- 
nannt worden. 

Die Auslandmärkte verkehrten durchweg in fester 
Haltung. Vom polnischen Markt wird steigende 
Nachfrage gemeldet bei stabilen Preisen. Frei Wag- 
gon polnischer Aufladestation werden für handels- 
übliche Ware bis zu 3 $ je rm bezahlt. Bei Abschlüs- 
sen frei deutscher Grenze hörte man Preise zwischen 
3.75--3.85 $ je rm ausfuhrfrei ohne deutschen Ein- 
gangszoll. An höher gehaltenen Offerten fehlte es 
zwar nicht, doch verfielen diese durchweg der Ab- 
lehnung. Für tschechoslowakische Her- 
künfte lagen die Forderungen zwischen etwa 20.75 
bis 22 . je rm nach Uebergangsstation, ausfuhrfrei, 
deutscherseits unverzollt. Das Angebot von dorther 
ist nicht schr groß und noch weniger dringend. Für 
österreichisches Schleifholz sind auf Fracht- 
basis Salzburg um 27—29 sh je rm gefordert worden. 

Zu erwähnen wäre schließlich noch die durch die 
Presse gegangene Nachricht, daß die Vertreter der 
führenden Organisationen der tschechoslowakischen. 
finnischen, polnischen und österreichischen Forstwirt- 
schaft am 3. September in Prag eine Beratung abge- 
halten haben, die eine einheitliche Bewirtschaftung 
des Papierholzes zum Gegenstand hatte. Es soll eine 
grundsätzliche Einigung erzielt worden sein. Weitere 
Einzelheiten sind bislang noch nicht zu erfahren ge- 
wesen. Wenn aber das Ziel dieser Zusammenkunft, 
wie es heißt, darauf gerichtet war, die Papierholz- 
produktion der vier Länder nach einheitlichen Ge- 
sichtspunkten zu „bewirtschaften“, dann wird man 
nicht fehlgehen in der Annahme, daß unter dem Be- 
griff „bewirtschaften“ in diesem Falle eine Art Preis- 
kartell gedacht ist. Bei der ausschlaggebenden Be- 
deutung, welche die Papierholzbezüge aus den be- 
treffenden Ländern für die Rohstoffversorgung der 
deutschen Papierindustrie haben, handelt es sich hier 
um eine Maßnahme, durch welche die Interessen der 
deutschen Papier erzeugenden Industrie aufs engste 
berührt würden, indem die Bestrebungen doch zweifel- 
los darauf hinauslaufen dürften, die Preise zu er- 
höhen. 


Vom österreichischen Papierholzmarkt. 

Auf den österreichischen Rohholzmärkten macht 
sich eine gewisse Abschwächung der Konjunktur be- 
merkbar. welche die verringerte Kauflust und Auf- 
nahmefähigkeit der inländischen Verbraucher zur 
Ursache hat. Die Massenexporte nach Deutschland. 
welche den eigentlichen Anstoß zu der guten Kon- 
junktur in den Frühlings- und Sommermonaten gaben, 
erreichten erwartungsgemäß schon im Juni ihren 


— 


— 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 


SEIDEN-RIEMEN, 


Antriebe eignen sich: 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 
Geringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für dle Transmission, 
außerordentliche Geschmeid'gkeit. 
1 N Drahtanschrift: 
26553 und 265 Schmidt & Brösel. Halle (Saale) 2 dummröse- 
egr. 0. 
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Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


nd die besten 


— 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


121142 Patent- Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe, 
Sp ezialitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrziyinder- 
maschinen /7 Markierobertücher und Markiersteigfiize , Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier /_ Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 


Papier: 
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Höhepunkt. Im Juli wurden nur mehr 1220 Waggon- 
la dungen Papierhölzer und 4210 Waggonladungen 
österreichischer Rundhölzer nach Deutschland ausge- 
führt. und auch der Rohholzexport nach der Schweiz 
beschränkt sich auf kleinere Partien höchstwertiger 
Langhölzer und gut sortierter Schleifhölzer, wobei in 
der Regel schon niedrigere Preise angeboten werden 
als in den Vorjahren. 

Der Rundholzmarkt findet seine Stütze in der 
großen Aufnahmefähigkeit der inländischen Säge- und 
Holzindustrie, welche besonders für prompt verlad- 
bare Partien noch volle Preise anlegt, während aller- 
dings später lieferbare Ware stark vernachlässigt 
liegt und selbst unter Preisnachlässen schwer an den 
Mann zu bringen ist. Aller Voraussicht nach deutet 
dies auf eine stärkere Preisabschwächung auf den 
österreichischen Rohholzmärkten schon in den kom- 
menden Monaten. 

Günstiger ist auch auf längere Sicht die Lage des 
österreichischen Schleifholzmarktes, da einerseits Jie 
Bestände durch die Massenexporte nach Deutschland 
in den ersten Frühlingsmonaten stark entlastet wur- 
den. während in der Folge die gut beschäftigten 
inländischen Papier- und Zellstoffabriken laufend 
größere Schleifholzmengen aufnahmen als in den Vor- 
jahren, so daß das Nachlassen der deutschen Nach- 
frage wettgemacht erscheint. Es wurde zwar auf den 
Schleifholzmärkten in den letzten Wochen eine ge- 
wisse Abschwächung festgestellt, doch handelt es sich 
bei den billigeren Offerten fast ausschließlich um 
Angebote der zweiten Hand, welche mit ihren Be- 
ständen nicht mehr länger durchhalten kann und zu 
Abverkäufen gezwungen ist. Die erste Hand, soweit 
sie noch über Ware verfügt, hält aber an ihren For- 
derungen fest, und es handelt sich bei den vorerwähn- 
ten Verkäufen fast durchweg nur um kleinere und 
mittlere Partien. da sowohl die Forstwirtschaft als 
auch die Papierindustrie schon seit Jahren systema- 
tısch den Zwischenhandel auszuschließen sucht, was 
auch im großen und ganzen bei den meisten Trans- 
aktionen gelungen zu sein scheint. Die Durchschnitts- 
preise haben sich gegen den Vormonat nicht nennens- 
wert geändert. Fichtenschleifholz in marktgängiger 
Qualität notiert ab Aufladestationen um 26—29 Schil- 
ling je cbm, in frachtungünstigen Gegenden von 23 
Schilling aufwärts. Frei deutschen Grenzstationen be- 
wegen sich die Preise um 19%-—20% / je rm, frei 
sächsisch-böhmischen Grenzplätzen bis 21.25 % je rm 
bei strenger Sortierung. W. O. 


Vom Lumpenmarkt, 


Der Lumpenmarkt hat in den letzten Wochen auf 
einigen Gebieten ein etwas freundlicheres Gesicht 
bekommen. 

Die Exportlage nach den Vereinigten Staaten hat 
sich etwas gebessert, was auch an den erhöhten 
statistischen Ausfuhrziffern zu erkennen ist. Man hat 
sich allmählich damit abfinden müssen, daß nur 90- 
prozentige Akkreditive gestellt werden und entspre- 
chend wird jetzt kalkuliert. Dies wurde noch be- 
günstigt durch ein langsames Steigen der Preise für 
Dunkelkattun mit Schrenz und dunkel Halbtuch, das 
erst in den allerletzten Tagen einer leichten Schwä- 


che wieder nachgeben mußte, die aber höchstwahr- 
scheinlich nur vorübergehender technischer Natur ist. 
Papiermacherlumpen liegen mit geringen Ausnahmen 
recht ruhig, auch Jutelumpen sind wenig begehrt und 
im Preise kaum exportlohnend. 

Die flaue Stimmung auf dem England-Markt hat 
leider angehalten. Es sind wohl einige kleine Auf- 
träge in Kragen und Manschetten, Weißleinen J, 
Weißkattun III und Mittelhellkattun zu erhalten, doch 
sind sie in preislicher wie quantitativer Hinsicht un- 
bedeutend. 

Das Inlandgeschäft hat nur wenig an Lebhaftig- 
keit gewonnen. Die Dachpappenindustrie kauft wohl 
in einigen Bezirken etwas lebhafter, im ganzen ist 
aber die Lage weiter recht unbefriedigend. Dies be- 
trifft besonders das Geschäft in Dunkelkattun mit 
Schrenz und Jutelumpen, die nur sehr wenig gesucht 


werden, während ungetrennte Tuchhalbwolle etwas 


leichter Absatz fand. Auch der Umsatz mit den Pa- 
pierfabriken ist recht still. Nur einige Partien in 
Weißleinen I und Grauleinen 1 fanden Interessenten, 


dagegen wurden Baumwoll-Lumpen nur selten ver- 


langt. Unsortierte Lumpen waren in genügendem 
Umfange käuflich, unter Berücksichtigung der Jahres- 
zeit im Preise kaum verändert. 

Der Alttauwerkmarkt hat sich kaum geändert. 
Die Nachfrage aus Amerika hat angehalten, allerdings 
wird nur la ungetcert Manilatauwerk gekauft, das 
je nach Qualität etwa $ 3--3.20 pro 100 lbs cif 
New York oder Philadelphia bringt. Im Inland war 
nur geringer Bedarf in Manilasorten zu verzeichnen. 
Im Export wurde auch vereinzelt Manilatransmis- 
sionstau gesucht, während Manilanetze nicht inter- 
essieren. Ungeteertes Hanfmaterial liegt ruhig und 
wird hauptsächlich exportiert, während für geteert 
Hanftaue. Jute- und Sisaltauwerk kein Markt gegen- 
wärtig zu finden ist. H. 


Von der Firma Alfred Autenrieth. Stuttgart. 
Den 22, September 1928. 

Argentinien. In den letzten Wochen waren 
die Zufuhren schwach, die Preise unverändert mit 
£ 58 für Säurekasein im Mittel. 

Frankreich. Bei ruhiger Marktlage haben 
sich die Preise behauptet mit € 61—62 für Säure- 
kasein und E 67—73 für Labkasein. 

Allgemeines. Im Juli sind in Hamburg ins- 
gesamt 1006 tons eingetroffen, wovon 355 tons um- 
geschlagen wurden. 


Wir suchen zum baldigen Antritt 
für schnell laufende Druckpapier- 
maschine einen verheirateten tüch- 
tigen, selbständigen 


Maschinenführer. 
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Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstoff- Fabrikation“ Nr. 9. 


— 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Lie nächste Hauptversammlung findet in Danzig statt. 
— p ——— — 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff- Industrie für den Monat September 1928. 

Die zum Teil saisonmäßige Zurückhaltung in der Auftragserteilung auf dem 
Inlandsmarkt scheint einer leichten Belebung Platz zu machen, falls sich nicht die 


Geldverhältnisse weiter verschlechtern. 

Die Ausfuhr an Papier steigt langsam. 

Die mit dem 1. Oktober eintretende Frachterhöhung wird die Gestehungskosten 
der Papiererzeugung erneut fühlbar steigern. 

Die vollkommen ungenügenden Betriebswasserverhältnisse im September haben 
zu einer weiteren Einschränkung der Produktion von Holzschliff und Pappe geführt. 
Die Nachfrage nach Holzschliff war lebhaft, doch konnten infolge Produktionsunmög— 


lichkeit nicht alle Aufträge ausgeführt werden. 


Erhöhung der Preise für Handlederpappen. 
Wie uns der Verband Deutscher Handlederpappenfabriken G. m. b. H. in Berlin- 
Charlottenburg mitteilt, erfahren die Preise für Handlederpappen Gruppe la und Ib 
mit Wirkung vom 1. Oktober d. J. eine Erhöhung von 50 Pfg. für 100 kg. 


1110 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 40 1928 


Papiermacherprüfung am Technikum Altenburg. 


Am 27. September legten 14 Hörer der 
Papiermacherabteilung der Ingenieurschule 
Technikum Altenburg das Verbandsexamen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten er- 
folgreich ab. Den Vorsitz bei der münd- 
lichen Prüfung führte Herr Regierungsbaurat 
Klautzsch, während ich als Vertreter des 
V.D.P. teilnahm und die Prüfungsfragen für 
jeden der Kandidaten bestimmte. 

Der mündlichen Prüfung waren die schrift- 
lichen Klausurarbeiten vorausgegangen, deren 
Ergebnisse der Kommission vorgelegt wur- 
den. Alle Herren hatten die gestellten Auf- 
gaben recht befriedigend gelöst. Auch die 
Ergebnisse der praktischen Prüfungen von 
Papieren auf Faserzusammensetzung im pa- 
piertechnischen Laboratorium waren sehr 
günstig. Die von den Prüfungskandidaten in 
beiden Semestern hergestellten Zeichnungen 
von Maschinenelementen, Papier-, Zellstofi- 
und Holzstoff-Fabrikationsmasehinen waren 
recht befriedigend, vielfach sogar ganz vor- 
züglich ausgeführt und zeugten von großem 
Fleiße Einem früher geäußerten Wunsche 


entsprechend hatte jeder der Herren auch 
Werkstattskizzen von einfachen Maschinen- 
teilen nach Modell entworfen, die gut ausge- 
führt waren und für die Praxis vollständig 
genügt hätten. 

Mündlich wurde geprüft: Technologie der 
Papierfabrikation, Maschinen der Papierfabri- 
kation, Analytische Chemie und Chemie der 
Papierfabrikation, ausgewählte Kapitel der 
Maschinentechnik. Alle Prüfungskandidaten 
haben das Verbandsexamen bestanden, und 
zwar 1 Herr mit Auszeichnung, 1 mit sehr 
gutem, 9 mit gutem und 3 mit befriedigendem 
Erfolge. 

Sämtliche 14 Absolventen des heurigen 
Studienjahres waren deutscher Nationalität, 
davon 9 deutsche Staatsbürger, 3 Oester- 
reicher, 1 Estländer, 1 Staatenloser. Alle 
Herren hatten eine zwei- bis sechsjährige 
Praxis in Papier-, Zellstoff-, Pappen- und 
Holzstoffabriken vor Eintritt in das Techni- 
kum abgelegt. Die Väter von 9 der Prüfungs- 
kandidaten sind in verschiedenen Stellungen 
Angehörige unseres Faches. 

Robert Diamant. 


nn 


Weiterausbau des Rechnungswesens in der Papierindustrie. 


Die Ausführungen des Herrn Direktor 
Beck in Nr. 38 des Wochenblattes über den 
zukünftigen Weiterausbau des Rechnungs- 
wesens in der Papierindustrie sind in jeder 
Hinsicht berechtigt, mehr als nur alltägliches 
Interesse zu beanspruchen. Vor allen Dingen 
scheint mir der Vorschlag, die Studienkom- 
mission für das Rechnungswesen in irgend- 
einer Form weiterbestehen zu lassen, beson- 
derer Beachtung wert Zu sein. 

Wenn ich den Aufsatz richtig verstanden 
habe, so soll das neue Gremium, welches sich 
zweckmäßig wiederum aus Vertretern der 
Theorie und Praxis zusammensetzt, Probleme, 
die in den Richtlinien naturgemäß nicht oder 
nur andeutungsweise berührt wurden, in 
den Vordergrund von Ein zeluntersu— 
chungen stellen, um auf diese Weise immer 
mehr Klarheit über die betriebs wirtschaft- 
lichen Zusammenhänge unseres Industrie- 
zweiges zu gewinnen. Wer sich mit der Fülle 
betriebs wirtschaftlicher Fragen nur etwas 


befaßt hat, der wird z. B. auf dem Gebiete 
der Kostenfrage bei schwankendem Beschäf- 
tigungsgrad — um ein aktuelles Problem 
herauszugreifen — es für überaus nützlich 
halten, daß auf Grund von Ein zelunter- 
suchungen Werte gefunden werden kön- 
nen, die letzten Endes einen Betriebs- 
vergleich ermöglichen, dessen prak- 
tische Bedeutung für die einzelne Fabrik 
sowohl wie für die Gesamtheit der Papier- 
industrie nicht oft genug hervorgehoben 
werden kann. 

Herr Beck hat in seinem Aufsatz An- 
regungen gegeben, an denen meines Erach- 
tens nicht vorübergegangen werden darf. 
Im Interesse unseres Faches ist es zu wün- 
schen, daß recht bald die „Studienkommis- 
sion“ wiederaufleben möge, unterstützt in 
ihrer nutzbringenden Arbeit vom gesamten 
Fach. 

Direktor Karl Wagner, Diplom-Kaufmann, 
Düsseldorf-Oberkassel. 


Ausnahmetarif 159. 


Mit Gültigkeit vom 27. September bzw. 1. Oktober 1928 werden im Abschnitt 
Geltungsbereich des Ausnahmetarifs 159 (Papier usw. zur Ausfuhr) die Stationen 
Stotzheim und Beuel als Versandstation nachgetragen. v. W. 
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Alte Papiermühlen der Provinz Weſtfalen. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 32, S. 877.) 


Vor Beſchreibung weiterer Papier- 
mühlen im Regierungsbezirk Arnsberg wird 
daran erinnert, daß im Gebiet der 
Stadt Arnsberg keine Bütten- 
papiermühle beſtand. Doch findet die 
dort ſehr frühzeitig erfolgte Gründung einer 
Maſchinenpapierfabrik unfer ſtarkes Inter⸗ 
eſſe, weil mit ihr wieder eine Papiermaſchine 
in die Liſte der vor 1850 aufgeſtellten 
Maſchinen hereinkommt! 

Es iſt glücklicherweiſe noch das Grün⸗ 
dungsprotokoll erhalten, laut welchem am 
17. März 1837 von dem Mühlenbeſitzer 
Chriſtoph Scheele und feinem Kompa— 
gnon Tilmann die Gründung einer 
Maſchinenpapierfabrik vereinbart wurde. 
Scheele beſaß nämlich eine Mahlmühle, 
deren Anterwaſſerkanal der neuen Fabrik 
zugeleitet wurde. 

Demgegenüber berichtet Jacobi „die er⸗ 
heblichſte Papierfabrik im Kreiſe Arnsberg, 
die ebenfalls ihren Arſprung auf den Namen 
Ebbinghaus zurückführt, dann von F. Til- 
mann und H. F. Grote betrieben wurde, 
lag bei Arnsberg. Sie beſaß eine Maſchine 
und 10 Holländer und fertigte mit 102 Ar- 
beitern jährlich 800 000 Pfund feine Pa⸗ 
pierſorten im Werte von 80 000 Talern“. 

Es war ein Diedrich Ebbing- 
baus, welcher vermutlich als der fad- 
kundige Papiertechniker den Bau und die 
Einrichtung der neuen Anlage im Jahre 
1838 vollendete! 

Seit 1888 hieß die Firma C. Coſack, 
Papierftoff-e und Papierfabriken, welche 
1889 in Coſackſche Papierfabrik 
G. m. b. H. umgeändert wurde. 

Menden. Außerhalb der Stadtum⸗ 
wallung, vor welcher ſüdweſtlich die Hönne 
vorbeifließt, ſtand eine Papiermühle des 
17. Jahrhunderts, an deren Stelle noch vor 
derjenigen von Arnsberg eine 
Maſchinenpapierfabrik einge⸗ 
richtet worden ſein ſoll. 

„Die Berichte darüber find ebenſo unklar 
wie ungenügend. Jacobi ſchreibt: Die 

apiermühle zu Menden war neben der kgl. 
Fabrik in Berlin die erſte im preußiſchen 
Staate, die 1832 den wichtigen Schritt 
von der Bütte zur Maſchine 
ohne Ende tat. (Die Patentpapier- 
fabrik in Berlin war nicht 
königlich, ſondern von einem 
Konſortium gegründet; die Fa- 


brik in Spechthauſen bei Berlin dagegen 
war von Friedrich dem Großen gegründet.) 

Pfarrer Wulfert in Hemer ſchreibt da- 
gegen: Friedrich Ebbinghaus, 
ein Bruder des Diedrich Ebbinghaus zu 
Niederhemer, baute ſich ein ſchönes Wohn- 
haus an der Chauſſee, kaufte das 
Schloß mit Zubehör in Menden, er 
richtete dort eine neue Fabrik mit 
franzöſiſcher Papiermaſchine 
ein und ſetzte feinen älteſten Sohn als Leil- 
haber dorthin. 

Das ſind zwei ſehr ungenügende Auf⸗ 
zeichnungen. | 


Die Papier- und Pappenmühlen zu 
Plettenberg (Kreis Altena). 

Plettenberg war Sitz febr alter Standes- 
herren gleichen Namens, und es wurde 
auch dort die erſte Papiermühle von einem 
Freiherrn von Plettenberg im 
Jahre 1753 „in der Grüne“ errichtet; 
ſo hieß ein vom Grünebach durchfloſſener 
Stadtteil. 

In dem folgenden Bericht wird Peter 
Diedrich Gregory als der einzige 
Papiermacher um das Jahr 1800 genannt. 
Jedenfalls durch verwandtſchaftliche Ber- 
hältniſſe kam ein Prediger Dorfmüller zu 
Hülſcheid (bei Lüdenſcheid) in den Beſitz der 
Papiermühle, verkaufte dieſelbe im Jahre 
1820 an den Papierfabrikanten Maus. 
1833 unterlag das Werk einer Zwangs 
verſteigerung, in welcher es einem Freiherrn 
von Fürſtenberg zufiel, der es ſchon im fol⸗ 
genden Monat, den 18. Februar 1833, dem 
Papiermacher Peter Heinrich Ham 
merſchmidt abtreten konnte. 

Nachdem dieſer neue Beſitzer ſchon 1835 
geſtorben war, ging deſſen Witwe eine 
zweite Ehe ein mit dem bisherigen Tud- 
fabrikanten Gerhard Friedrich 
Gregory, in deſſen Familie das Beſitz⸗ 
tum bis heute geblieben iſt, und deſſen 
Nachfolger hat das Verdienſt, ſchon 1847 
eine Papiermaſchine aufgeſtellt zu haben 
(deren Lieferant iſt nicht bekannt). 

Der heutige Inhaber gibt die folgende 
neuzeitliche Beſitzerreihe bekannt: 

1832 durch Erbgang die Söhne Friedr. 
Wilhelm und Albert Gre: 


gory, 
1889, 1. März, Albert Gregory ausge: 
— treten, 
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1915, 1. April, durch Erbgang Ernſt 
Wilhelm und Ida Gregory 
Ya mit Otto Ged in Pletten- 

erg). 


Die alte Papiermaſchine wurde 1889 
durch eine neue von Oechelhäuſer in Siegen 
erſetzt und der Inhaber der heute noch 
blühenden 


Firma G. F. Gregory, Pletten- 

berg, ; 
ſtellt auf der 1921 von Hemmer in Laden- 
burg gelieferten, 168 cm breiten Langſieb⸗ 
maſchine zähe Packpapiere, Schrenz und 
Schrenzpappe her. 

Wir wünſchen dem geſchätzten Herrn 
Fachgenoſſen eine recht glückliche Vollen⸗ 
dung des erſten Jahrhunderts! 

Dem Herrn Rektor Weimann 
in Plettenberg verdanken wir folgenden Be⸗ 
richt über die dortige Induſtrie im allge⸗ 
meinen: Se 

Eine zweite Papiermühle am Einfluß 
der Blemke in die Lenne gehörte auch dem 
Freiherrn von Plettenberg. Dieſes Werk 
erwarben die Papiermacher Gebrüder 
Hanebeck, welche auch noch in dem 
ſpäter der Firma J. Kaiſer am Fuße des 
Hirtenböhls an der Oeſter gelegenen Ge- 
bäude Papier machten. 1800 war Peter 
Diedrich Gregory alleiniger Papier- 
fabrikant (hierorts) und ſtellte eine Menge 
von 900 Taler Wert her. 1818 gab es auch 
noch einen Papierfabrikanten Käſterer 
hier; 1857 werden 11 Werke ge⸗ 
nannt in Stadt und Amt Plettenberg, die 
Stroh⸗ und Lumpenpapier, beſonders aber 
Pappe herſtellten. Zu den bedeutendſten 
gehörten auch die Papierfabriken der Fa- 
milien Hammerſchmidt im Oeſter⸗ 
tale. Andere Papiermacher waren P. H. 
Schulte, Arn. Stahlſchmidt, 
Joh. Böley, W. Stahlſchmidt, 
Friedrich Wolf, Gebrüder Brö⸗ 
ſecke. Jetzt reichte die Waſſerkraft unſerer 
Bäche Elſe, Oeſter und Grüne nicht mehr 
aus, und zur Anſchaffung von teuren 
Dampſmaſchinen als Betriebsmittel war 
nicht genug Kapital vorhanden. Eine Pa- 
piermühle nach der anderen wurde ſtillgelegt; 
1875 waren noch vier im Betrieb, jetzt nur 
noch die von G. F. Gregory. In den bis 
zuletzt mit in Betrieb geweſenen Fabriken 
von Gebrüder Hanebeck in der Oeſter und 
Blemke und von P. H. Schulte an der 
unteren Elſe werden jetzt Eiſenwaren und 
Aluminiumartikel fabriziert. ö 
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Strohſtoff⸗, Lumpenhalbſtoff⸗ und Papier- 
fabrikation in Sundern (Kreis Arnsberg). 
Sundern erhielt in der zweiten Hälfte 
des 18. Jahrhunderts eine Induſtrie, welche 
der Stadt ſamt deren Amgebung bis auf 
den heutigen Tag zum Segen gereichte. 
Zuerſt war es der Bürgermeiſter Cra- 
mer, welcher im Jahre 1769 am Waſſer der 
Roer ein Eiſenhammerwerk errichtete. 
Noch vor 1800 baute Franz Bier: 
haus als Rachbar eine Strohpappen⸗ 
mühle, angeblich die erſte in Weſtfalen. 
— Hier muß die Zwiſchenbemerkung Platz 


Abb. 10. Ä 
Papierfabrikant J. Scheffer⸗Hoppenhöfer. 


finden, daß bei einem Totalbrand der 
ſpäteren Papierfabrik im Jahr 1887 alle 
Hausurkunden verbrannten, ſo daß aus alter 
= keine Aeberlieferungen weiter erhalten 
ind. — 

Der Eiſenhammer ging von Cramer an 
Freiherrn von Wrede über, rentierte ſich 
aber, wie die meiſten dieſer Werke nicht 
mehr allzu lange und wurde dann von der 
dort anſäſſigen Familie Scheffer 
übernommen, aus welcher genannter Stroh- 
pappenfabrikant Biermann eine Tochter zur 
Frau hatte. Das verwandtſchaftliche Ber 
hältnis führte zu einer guten Neugründung 
mit glänzender Zukunft. l 

J. Scheffer baute 1849 eine 
Papierfabrik und richtete gleich Maſchinen⸗ 
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betrieb ein und die Viermannſche Stroh- 
pappenmühle wurde in ein Lumpenhalb⸗ 
ſtoffwerk umgewandelt, welches der Papier- 
fabrik Halbzeug lieferte. 

Der Gründer J. Scheffer war bis 1868 
tätig, fein Nachfolger Heinrich Shef: 
fer big 1882. 

Der dritte Beſitzer und heute noch In⸗ 
haber Herr J. Scheffer-Hoppen- 
böfer hat ſich ſeit dieſer langen Zeit als 
ganz hervorragender Fabrikant bewährt und 
nicht allein die Papierfabrik Sundern in die 


Abb. 10a. Franz Bierhaus. 


Höhe gebracht, ſondern eine ganze Reihe 
auswärtiger Fabriken in fein Arbeitsſeld 
mit einbezogen. 
Derſelbe iſt Beſitzer der 
Papier- und Holzſtoffabrik Sundern, 


Papier- und Holzſtoffabrik Werns⸗ 


hauſen, 
Zellulofe- und Papierfabrik Alzenau, 
Papierfabrik Hedwigsthal, 
Papierfabrik Nijmegen, | 
in welchen fih insgeſamt 19 Papier- 
maſchinen befinden. Herr Sheffer- 
oppenhöfer hat ferner im Lauf der 
ahre neun Fabriken in Deutſchland und 
Oeſterreich teils errichtet, teils wegen In⸗ 
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ſolvenz ſtillſtehend gekauft und betriebsfähig 
gebracht. In dieſen Anlagen befanden ſich 
gleichfalls insgeſamt 19 Papiermaſchinen. 

Wir beneiden dieſen „eiſernen 
Pionier unſeres Fachs“ um feine 
Nerven, feine bewunderungswürdige Aus- 
dauer und wünſchen, ihn mit Abb. 10 un- 


ſeren Leſern vorſtellend, ein wohlverdientes 


fünfzigſtes Jubiläum in guter Geſundheit 
und Geiſtesfriſche! 

Aus alter Zeit ſteht noch ein Kontor⸗ 
gebäude mit der Inſchrift: Gegründet 1769. 

Von Franz Bierhaus, dem oben⸗ 
genannten Kompagnon des erſten J. Schef⸗ 
fer, ift noch ein altes Daguerrotypie⸗Bild 
(Photographie auf Glas) entdeckt worden, 


l Abb. 11. 
Friedrich Erfurt, 1768, + 1837. 


welches denſelben als preußischen Landwehr- 
major darſtellt (Abb. 10a). 


Die Papiermühle Dahlhauſen⸗Schwelm 
und ſpätere Papierfabrik Beyenburg. 

Die Fälle, daß Papiermühlen unter 
verſchiedenen Ortsbezeichnungen genannt 
werden, ſind gar nicht ſelten und ſie er⸗ 
beiſchen dann weitläufige Amfragen zwecks 
Klarſtellung. So bedarf auch der Standort 
dieſer Papiermühle und ihrer Nachfolgerin 
einer umſtändlichen Erklärung. 

Die Papiermühle ſtand auper- 
halb des Ortes Dahlhauſen, doch im Bezirk 
der Stadtgemeinde Schwelm und gehörte 
mit dieſer zu Weſtſalen. 

Zum Betrieb der Papiermühle diente 
die Waſſerkraft der Wupper, welche hier die 
Grenzlinie bildet zwiſchen Schwelm und 
der gegenüberliegenden Stadtgemeinde Liit- 


1114 


tringhauſen und der Rheinprovinz, wozu 
die Ortſchaft Beyenburg zählt; nach dieſer 
als ihrer „Poſtſtation“ benannte ſich die 
ſpäter entſtandene Maſchinenpapier⸗ 
fabrik Beyenburg. 

Beyenburg, nahe den Fabrikſtädten 
Barmen⸗Elberfeld, war früher ein Ort von 
ziemlicher Bedeutung, der ſich durch ein 
Kreuzherrnkloſter beſonders hervorhob. 

Die Gründung der Papiermühle erfolgte 
ziemlich ſpät in den Jahren 1826/27 durch 
den aus Gramsdorf in Thüringen ſtammen⸗ 
den Papiermacher Johann Heinrich Frie⸗ 
drich Erfurt (Abb. 11). 
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der Papierfabrik Friedrich Erfurt in Strau- 
pitz in Schleſien (1853), entwickelte ſich die 
Handpapiermacherei ſo erfolgreich, daß ſchon 
1834 eine Hilfsmühle gebaut werden mußte. 
18 44 wurde die erſte von Oechelhäuſer 
in Siegen gelieferte Papier maſchine 
in Betrieb genommen. Dieſelbe arbeitete 
immer wieder durchkonſtruiert und auf 
1,50 m Arbeitsbreite ausgebaut bis 1883, 
um dann einer neuen Papiermaſchine 
(1,70 m), von Golzern geliefert, Platz zu 
machen. 1900 folgte die zweite Papier: 
maſchine (2 m), von Eſcher Wyß & Cie. 
geliefert. Beide Maſchinen, ſtets den neue⸗ 


Abb. 12. Papierfabrik Beyenburg. 


Auf feiner Wanderung us Papier: 
machergefelle kam derſelbe um 1785 nach 
Bergiſch⸗Gladbach, um dort in einer der 
Papiermühlen zu arbeiten, und brachte es 
hier bis zum Büttenmeiſter. Später finden 
wir ihn als Meiſter mit Anteil am Gewinn 
bei Vorſter in Delſtern⸗Hagen. Er machte 
ſich bald felbſtändig und pachtete die dama⸗ 
ligen kleinen Papiermühlen zu Strünckede 
und Sodingen bei Bochum. Im Jahre 1826 
kaufte er das Gut Dahlhauſen, im Stadt⸗ 
bezirk Schwelm gelegen, um 1827 den 
Bau einer Papiermühle — ein Wafler- 
gefälle der Wupper ausnutzend — durch⸗ 
zuführen. Anter Leitung ſeines älteſten 
Sohnes und ſpäteren Nachfolgers Gottfried 
Heinrich ſowie unter Mitarbeit ſeines 
Sohnes Friedrich, des ſpäteren Gründers 


y” 
— —— 


ſten Anforderungen angepaßt, arbeiten noch 
heute hauptſächlich Rohpapiere für die 
Tapeteninduſtrie. 
Die Nachkommen des Gründers: 
Gottfried Heinrich und Friedrich Erfurt, 
Heinrich und Hugo Erfurt, 
Hugo und Heinrich Erfurt 
blieben ein volles Jahrhundert 
der Scholle des Argroßvaters treu, auf 
welcher heute die ebenſo maleriſch gelegene 
wie gut eingerichtete Papierfabrik (Abb. 12) 
arbeitet. | 
Die heutigen Inhaber find die Arenkel 
des Gründers, und es wartet die fünfte 
Generation, daß ihr das Werk zu getreuen 
Händen übergeben wird. 

Glückauf fürs zweite Jahrhundert! 
(Fortfegung folgt.) 
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Durchdringung von Holzschnitzeln mit Flüssigkeiten. 
Von Dr. E. Richter. | 


Unter einem sinngemäßen Titel hat Prof. 
Scarth Anfang 1928 in Montreal und New 
York einen Vortrag gehalten und seine Ver- 
suche an größeren Holzstücken mit schönen 
Lichtbildern erläutert. Die anschließende 
Diskussion ergab das überraschende Resultat, 
daß eigentlich niemand auf diesem Gebiete 
im praktischen Sinne Erfahrung hatte. 
Scarths Versuche mit Quecksilber und in 
einem Falle mit Wasser waren sehr lehrreich, 
aber schließlich kann der Zellstoffmacher nicht 
mit Vakuum rechnen, sondern muß Druck 
und Säure oder Lauge anwenden. Er muß 
entweder mit großen oder mit kleinen Schnit- 
zeln oder beiden gemischt rechnen, und da 
dürften die mehr theoretisch gerichteten Ver- 
suche ihm nicht ohne weiteres genügen. 

Ich kann nun zurzeit nicht beurteilen, was 
für Versuche in dieser Richtung in Europa 
gemacht worden sind, die Diskussion in New 
York zeigt eigentlich, daß keine praktisch 
vergleichbare Versuchsreihe für den Zellulose- 
macher besteht, daß es also noch ungewiß 
ist, ob die Durchdringung von Holz zum 
Beispiel mit Sulfitlauge eine / Stunde Zeit 
braucht, wie H. Monsson glaubt feststellen 
zu müssen (aus indirekten Versuchen mit 
etwas subjektivem Gefühl, aber nicht schlecht 
geschätzt) oder mehr oder weniger. Wer es 
immer mit demselben Holz zu tun hatte, der 
braucht schließlich nicht weiter darüber nach- 
zudenken, wer aber jemals gezwungen war, 
verschiedene Holzarten, sei es nach irgend- 
einem Verfahren, zu kochen, der wird doch 
das Bedürfnis haben, sich über gewisse Eigen- 
schaften seines Rohmaterials Rechenschaft zu 
geben. Es dürfte daher vielleicht nicht un- 
angebracht sein, eine einfache und leicht 
durchführbare Methode anzugeben, welche 
gestattet, die Zeit, welche nötig ist, um prak- 
tisch jeweils verwendete Schnitzel mit Lauge 
zu durchdringen, genügend genau zu be- 
stimmen. 

Die Methode geht von der Ueberlegung 
aus, daß das Wasser bzw. die natürliche 
Feuchtigkeit im Holz eine besondere Rolle 
spielt, wenn man auch noch nicht ganz genau 
feststellen konnte, welcher Art diese Rolle 
ist. Zweifellos aber ist die Ansicht genügend 
begründet, daß eine natürliche Feuchtigkeit 
im Holz an allen Stellen des Fasermaterials 
vorhanden ist. 

In mehrere geeignete Glasflaschen mit 
weitem Hals werden Proben von Schnitzeln 
eingewogen. Dann wird unter gewissen Vor- 


sichtsmaßregeln eine genau gemessene Menge 
Säure oder Lösung dazu gegeben und die 
Flasche gut verschlossen. Der Prozentgehalt 
der Säure oder des Alkalis wird genau durch 
Titration bestimmt, wobei man im Falle der 
Sulfitlauge natürlich freie und gebundene 
Säure bestimmt und besonders vorsichtig und 
schnell arbeitet, damit kein Gasverlust ent- 
steht. Am besten nimmt man ein röhren- 
förmiges Meßgefäß, das oben leicht verschlos- 
sen ist und aus einem Vorratsbehälter von 
unten gefüllt wird. Ebenso läßt man die 
Säure nicht in einem mehr oder weniger 
heftigen Strahle in die Flasche einlaufen, 
sondern füllt dieselbe durch einen Schlauch 
möglichst vom Boden aus. Hat man das alles 
nicht, muß man mehrere leere Flaschen in 
etwa der gleichen Art und Weise und Zeit 
mit Säure füllen, wie die eigentlichen Ver- 
suchsflaschen und macht dann die ersten 
Säurebestimmungen in den nicht beschickten 
Flaschen. Man verliert ein wenig an Genauig- 
keit, welcher Verlust aber für den praktischen 
Fall bedeutungslos ist. 

Von einem großen Durchschnittsmuster 
der Schnitzel wird eine Feuchtigkeitsbestim- 
mung gemacht. Nach einer gewissen Zeit 
schüttelt man eine Flasche und bestimmt dann 
den Säuregehalt. Die Temperatur spielt 
natürlich eine große Rolle. Aus dem Feuch- 
tigkeitsgehalt des Holzes und aus den ange- 
wandten Mengen Holz und Säure kann man 
die zum Gleichgewicht führende Verdünnung 
der Säure durch einfache Mischung berech- 
nen. Dabei ist Voraussetzung, daß die Säure 
bei der angewendeten Temperatur sich nicht 
chemisch mit der Holzsubstanz verbindet. Je 
weniger Feuchtigkeit das Holz hat, um so 
ungenauer wird die Bestimmung, aber der 
sehr krasse Fall, daß ganz trockenes Holz 
angewendet wird, kommt erstens praktisch 
kaum vor und zweitens ist dann die Kapillar- 
wirkung bzw. die Absorptionsfähigkeit der 
Fasern in ihrer Geschwindigkeit außerordent- 
lich groß. Da man beliebig viele Flaschen 
anwenden und zu gleicher Zeit titrieren, da 
man außerdem das Verhältnis Säure zu Holz 
durch vorsichtiges Einschichten der Späne 
zuungunsten der Säure verändern kann und 
mit der gleichen Holzfeuchtigkeit eine größere 
Differenz erzielt, bekommt man je nach 
Wunsch sehr gute Durchschnittswerte, auch 
wenn die Gefäße nicht allzu groß gewählt 
worden sind. Man kann auch fast alle Flüs- 
sigkeiten und Holzarten auf diese Weise auf 
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ihre Durchdringungsfähigkeit untersuchen. 
Hier mögen nur einige Beispiele folgen (Holz- 
schnitzel etwa 25 mm im Durchschnitt): 
1. Tsuga heterophylla (Hemlock) 17° C 
Säure: 4,50 — 3,50 — 1,00 
Gewicht des Holzes: 100 g 
Feuchtigkeit: 47,0 % 
Säure: 250 ccm 
Gleichgew. der Säure und der Feuchtigkeit: 
3,80 — 2,96 — 0,84 


Säure nach 4 Min.: 4,20 — 3,22 — 0,98 


„ „ ½ Std.: 3,70 — 2,74 — 0,96 
„ „ 1% Std.: 3,47 — 2,50 — 0,97 
„ „ 30 Std.: 3,34 — 2,48 -= 0,86 

100 Std.: 3,20 — 2,40 — 0,80 


2. Tsuga heterophylla (Hemlock) 45—50° C 
Säure: 4,40 — 3,31 — 1,09 
Gewicht des Holzes: 100 g 
Säure: 250 ccm 
Feuchtigkeit 43,2 % 
Gleichgew. der Säure: 3,75 — 2,82 — 0,93 
Säure nach 1% Std.: 2,88 — 1,96 — 0,92 
1 Std.: 2,88 — 1,94 — 0,94 
18 Std.: 2,50 — 1,76 = 0,74 
E „ 3 Tagen: 2,40 — 1,67 = 0,73 
3, Picea sitchensis (Spruce) 17° C 
Säure: 4,66 — 3,64 — 1,02 
Gewicht des Holzes: 150 g 
Feuchtigkeit: 42,0 % 
Säure: 450 ccm 
Gleichgew. der Säure: 4,09 — 3,20 — 0,89 
Säure nach 10 Min.: 4,26 — 3,26 — 1,00 


59 59 


77 39 


„ 1% Std.: 4,13 — 3,15 — 0,98 
5 „ 4 Std.: 3,9] = 2,95 p 0,96 
16 Std.: 3,88 — 2,98 — 0,90 


99 39 


4. Europ. Fichte (große Schnitzel) 30° C 
Säure: 5,40 — 4,20 — 1,20 
Gewicht des Holzes: 300 g 
Feuchtigkeit: 34,0 % 
Gleichgew. der Säure: 4,79 — 3,73 — 1,00 
Säure nach ½ Std.: 5,02 — 3,90 — 1,12 

* „ I Std.: 4,82 — 3,74 1,08 
Tsuga heterophylla, mit Natronlauge, 20° C 
Lauge enthält: 9,59% NaOH 
Gewicht des Holzes: 100 g 
Lauge: 250 cem 
Gleichgewicht bei 8,0 % NaOll 

l 2 3 4 


gr 


Nach 14 Std. 802 833 755 7,23 
„ I Std 7.38 7,38 7,23 7,23 
„ 16 Std. . 6,76 6,76 6,45 6,60 
„ 3 Tagen 6,02 6,92 6,20 6,60 


Versuch Nr. 1 zeigt bereits nach 4 Min. 
das Verschwinden beträchtlicher Anteile von 
freier Säure, während die gebundene Säure 
bedeutend langsamer eindringt. Auch Ver- 
such Nr. 2 bei etwas erhöhter Temperatur 
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zeigt, daß nach ½ Std. verhältnismäßig mehr 
freie Säure verschwunden ist als gebundene. 
Auch die Versuche Nr. 3 und 4 ergeben, daß 
für die freie Säure durchschnittlich 12 bis 
1 Std. zur Erreichung des Gleichgewichtes 
genügen, daß bei 300 in einer Stunde große 
Schnitzel vollständig durchdrungen sind und 
bei 45—50° ½ Std. dafür ausreichend ist. 


Der zuletzt angegebene Versuch zeigt, daß 
für weiches Holz und NaOH die Durch- 
dringungsgeschwindigkeit etwa die gleiche 
ist wie für Säure Alle Versuche stimmen 
darin überein, daß auch bei gewöhnlicher 
Temperatur mit dem Reagenz bereits ein An- 
griff auf die Holzsubstanz oder eine chemische 
oder physikalische Bindung erfolgt, welcher 
Vorgang allerdings außerordentlich viel lang- 
samer verläuft, als die Kapillarwirkung oder 
die Osmose. Es ist außerdem wahrscheinlich, 
daß gewisse Holzfasern eine besondere Ad- 
sorptionskraft gegenüber bestimmten Salz- 
lösungen haben, aber die Trennung aller 
dieser drei Wirkungen hat für den praktischen 
Zellstoffmacher weniger Bedeutung. 

Nun noch ein paar Worte über die am 
Ende der Kochung ungekochten Schnitzel, 
die in der Diskussion zu dem Vortrage er- 
örtert wurden. Man kann nur allzu oft die 
Erfahrung machen, daß die vom Knotenfänger 
ausgeschiedenen, also hart gebliebenen Teile 
einer Sulfitkochung nicht aus den größten 
Schnitzeln bestehen, sondern auch aus unvel- 
hältnismäßig viel kleinen Holzteilen. Nun 
sollte man meinen, daß die kleinsten Schnitzel 
am schnellsten von der Säure durchdrungen 
und weich gekocht werden. Das erstere ist 
auch der Fall, aber es genügt nicht, von vorn- 
herein eine gute Durchdringung der Schnitzel 


mit der Anfangslauge zu haben, man muß 


auch die gleichen Bedingungen für alle Teil- 
chen während der ganzen Dauer der Kochung 
aufrechterhalten, und daran fehlt es sehr 
häufig. Besonders in Amerika und Kanada, 
und da wieder ganz ausgeprägt im Westen, 
wo der Holzreichtum noch ungeheuer €r- 
scheint und wo von einer Annäherung an 
eine auch nur einigermaßen rationelle Holz- 
verwertung gar keine Rede ist, kann man die 
schönsten Kocherstudien machen. Miller und 
Swanson usw. sind hier, soweit Sulfitverfah- 
ren in Frage kommen, die Wegbereiter 
gewesen. Sie haben in kleinstem Maßstabe 
Kochungen ausprobiert, manche haben nur 
wenige Hundert Gramm Holz verwendet, 
und dann sind die Resultate verkündet Wol- 
den. Einfach jedermann weiß jetzt, wie € 
gemacht wird. Man kocht und bläst dann 
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aus, natürlich möglichst bald, auch wenn 
man Ueberschuß an Zeit hat. Das Ausblasen 
ist dabei das Wichtigste, genau wie beim 
Masonite-Prozeß, der auch mit Recht in der 
genannten Diskussion einen breiten Raum 
einnimmt. Es macht ja auch nichts aus, wenn 
einige Prozente Holz mehr ungekocht blei- 
ben. Dem Lignin, oder wie man es nennen 
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mag, und der schwefligen Säure wird über- 
haupt nicht Zeit gegeben, miteinander zu 
reagieren. Wenn schon die Durchdringung 
der Holzspäne glatt und bei erhöhter Tem- 
peratur, wie wir gesehen haben, sehr schnell 
erfolgt ist, dann bleiben immer noch einige 
Reaktionen übrig, die bekanntermaßen alle 
von der Zeit abhängig sind. 


NEE 


Das Welligwerden der Papiere. | 


Die Klagen über das Welligwerden der 
Papiere wollen nicht verstummen, und der 
Briefkasten des W. f. P. bringt viele Fragen 
über die Entstehung und Verhütung dieses 
Uebelstandes, trotzdem schon die verschie- 
denartigsten Antworten erteilt, und mancher- 
lei Ansichten ausgesprochen sind. Die Ant- 
worten müssen aber auch verschieden aus- 
fallen, da teilweise die Fragen ungenau ge- 
stellt sind und sich aus den Fragen die ein- 
schlägigen Verhältnisse nicht immer genau 
übersehen lassen. Ich will daher in Kürze 
aus meiner Praxis und meinen Erfahrungen 
über diesen Gegenstand einige Mitteilungen 
machen. 

Zunächst muß Klarheit darüber herrschen, 
was unter Welligliegen zu verstehen ist. Es 
gibt ein Welligliegen der Papiere, welches an 
den Rändern des Papierstoßes auftritt, und 
zwar sowohl in der Querrichtung, als auch 
in der Längsrichtung. Es kommt aber auch 
vor, daß die Wellen über das ganze Papier 
fortlaufend und weniger an den Rändern 
sich zeigen, welcher Uebelstand dann mei 
stens als runzelig oder beulig bezeichnet 
wird. 

Ich habe, wie ich als junger Werkführer 
zum ersten Male mit dem Welligwerden der 
Papiere zu kämpfen hatte und versuchte, die 
Ursache zu ergründen, geglaubt, den Fehler 
in der ungleichmäßigen Verteilung des 
Stoffes auf dem Siebe machen zu müssen. 
Ich schnitt dann aus dem von der Maschine 
kommenden Papier Längsstreifen in der Lauf- 
richtung von 1 cm Breite und 10 cm Länge 
und stellte durch Wiegen auf der chemischen 
Wage fest, daß die Gewichtsunterschiede 
zwischen den einzelnen Streifen ganz unbe- 
deutend waren. Diese kleinen Unterschiede 
ließen sich auch trotz aller möglichen Ver- 
suche an den Schaumlatten nicht beseitigen, 
und da sich diese geringen Unregelmäßig- 
keiten im Papiere auch dann zeigten, wenn 
das Papier nicht wellig lag, kam ich zu der 
Ueberzeugung, daß geringe Gewichtsunregel- 
mäßigkeiten in der Querrichtung keinen Ein- 


fluß auf das Glattliegen der Papiere haben, 
es sei denn, daß die Ungleichmäßigkeiten 
augenfällige sind, dann wirkt sich aber ein 
derartiger Fehler nicht in Wellen aus, son- 
dern das Papier liegt buckelig. Auch die 
Gautsch- und Pressenarbeit ist meinen Pe- 
obachtungen nach ganz ohne Einfluß in bezug 
auf das Welligwerden der Papiere. Sind 
infolge mangelhafter Beschaffenheit der 
Gautsche oder der Pressen oder mangelhafter 
Bedienung die Ränder oder ein Teil der 
Papierbahn zu dick oder zu dünn, zu trocken 
oder zu naß, so zeigt sich das schon auf der 
Maschine bei der Feucht- oder bei der 
Trockenglätte, spätestens aber beim Aufrollen 
des Papieres durch Verlaufen der Rollen. 
Auch die Trockenfilze sowie die Arbeit der 
Feucht- und Trockenglätte können das Glatt- 
liegen der Papiere nicht beeinflussen. 

Herr Grützky führt in Nr. 1 Jahrg. 26, 
S. 12, des W.f.P. sehr richtig und anschau- 
lich aus, daß die Ursache des Welligwerdens 
in der Faserlagerung und in dem Quellver- 
mögen der Fasern zu suchen ist. Wenn aber 
Herr G. behauptet, daß es Wellen nur an 
den Querschnittseiten gibt, ist das doch wohl 
als ein Irrtum zu bezeichnen. Zweifellos 
hängt der bewußte Uebelstand aber mit der 
Faserlagerung und dem Quellungsvermögen 
der Fasern zusammen. Nun ist aber das 
Quellungsvermögen weicher und röscher 
Stoffe geringer, die Schrumpfung aber bei 
harten und schmierigen Stoffen größer, des- 
halb neigen auch schmierig gemahlene Stoffe, 
wie ich häufig beobachten konnte, leichter 
zum Welligwerden als rösche Stoffe. Beson- 
ders bei hohem Strohstoffgehalt der Papiere 
konnte ich eine große Neigung zum Wellig- 
werden feststellen, dagegen zeigten sehr 
schmierig gemahlene Hadernstoffe, wie Nor- 
mal 2a bis 3b, niemals Wellen, was meiner 
Meinung nach darauf zurückzuführen ist, dab 
Hadernpapiere mit hohen Anforderungen 
doch vorsichtiger und langsamer auf der 
Trockenpartie behandelt werden, als Surro- 
gatpapiere, an welche geringere Ansprüche 
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gestellt werden. Der kurze und sehr schmie- 
rige Stoff hatte nicht genügend Zeit und 
Gelegenheit zum Zusammenschrumpfen, die 
Schrumpfung und Dehnung geschah zu ge- 
waltsam und zu plötzlich, so daß eine Ver- 
zerrung eintrat, welche später dann beim 
Feuchten und Lagern zur Wellenbildung 
Veranlassung gab, da die Fasern infolge der 
starken Schrumpfung bei der Aufnahme von 
Feuchtigkeit gezwungen wurden, ihre Lage 
zu verändern. 

Ich bin deshalb der Meinung, daß Trock- 
nung, Feuchtung und Lagerung von größtem 
Einfluß auf das Glattliegen der Papiere sind, 
und daß schroffe Temperatur- und Feuchtig- 
keitsübergänge nach Möglichkeit zu vermei- 
den sind, wenn der Fehler des Welligwerdens 
vermieden werden soll. Angenommen, ein 
Papier von 70 g/qm wird in 2 m breiter Bahn 
mit einer Geschwindigkeit von 100 m / min. 
gearbeitet, so entspricht das einer Stunden- 
leistung von 840 kg Papier. Das Papierblatt 
enthalte beim Eintritt in die Trockenpartie 
noch 55% Wasser, so daß Wasser — 


on œ 1027 Liter pro Stunde zu ver- 


dampfen sind. Bei einer Temperatur von 
14° C der Stoffbahn bei Eintritt in die 
Trockenpartie sind pro Liter Wasser 622 WE 
erforderlich, so daß 622 . 1027 — rund 
639000 WE zum Papiertrocknen aufzuwen- 
den sind, abgesehen von Strahlungsverlusten, 
welche aber für diesen Fall unberücksichtigt 
bleiben können. Die Trockenpartie bestehe 
aus 10 Zylindern von je 1,20 m Durch- 
messer, so beträgt die Gesamttrockenfläche 
10 . (2 . 1,20 . 3,14) — rund 75 qm, die wirk- 
same Trockenfläche soll mit rund 70 qm 
angenommen werden. Es werden demnach 


pro qm E aa — 12 kg Papier erzeugt, 
| 70 

= rund 14,7 Liter Wasser pro qm ver- 
dampft und en — rund 9130 WE pro qm 


aufgewendet. Verdoppelt man die Trocken- 
fläche, indem man noch 10 Trockenzylinder 
gleicher Größe aufstellt, so ist die Erzeugung 
pro qm 6 kg Papier, Wasserverdampfung 
7,35 Liter pro qm und der Wärmeaufwand 
4565 WE pro qm. Es ist ohne weiteres klar, 
daß im zweiten Falle ein bedeutend besseres 
und festeres Papier erzeugt wird, vor allen 
Dingen deshalb, weil die durch Schrumpfung 
und Dehnung verursachte Verzerrung und 
Umlagerung der Fasern viel langsamer und 
schonender vor sich geht, wobei noch be- 
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sonders zu berücksichtigen ist, daß im ersten 
Falle das Papier einen angenommenen Weg 
von 50 m, im zweiten Falle einen Weg von 
100 m in der Trockenpartie zurückzulegen 
hat. Es bleibt also den Fasern im ersten 
Falle 30 Sekunden, im zweiten Falle aber 60 
Sekunden Zeit, um sich auszudehnen und zu- 
sammenzuschrumpfen. Außerdem kann man 
im zweiten Falle mit geringerer Temperatur 
bzw. Dampfdruck arbeiten, so daß dann wahr- 
scheinlich die Schrumpfung geringer ist und 
damit auch die Möglichkeit der Wellenbildung 
herabgesetzt wird. Derartige schroffe Gegen- 
sätze kommen nun wohl selten vor, aber wenn 
dieHerren Fachgenossen einmal ihren Trocken- 
apparat daraufhin prüfen würden, wie groß 
die Verdampfungsziffern sind, so werden sie 
wohl in den meisten Fällen zu dem Resultat 
kommen, daß die Trockenpartie überlastet 
oder einzelne, wenn nicht alle Trockenzylin- 
der überheizt sind. Ich habe auch einmal 
den Versuch gemacht, einige Stunden lang- 
samer zu arbeiten, das Papier lag tadellos 
glatt und das aus dem gleichen Stoff mit 
größerer Geschwindigkeit gearbeitete Papier 
war an den Rändern wellig. 


Gerade dieser Umstand war es, der mich 
veranlaßte, den Grund für das Welligliegen 
nicht nur im Trockenprozeß selbst, sondern 
überhaupt in schroffen Temperatur- und 
Feuchtigkeitsübergängen zu suchen. Ich halte 
es sowohl rücksichtlich der Qualität der 
Papiere als auch bezüglich der Wärmeaus- 
nutzung für falsch, die ersten Trockenzylinder 
stark zu heizen, sondern ich hate stets 
großen Wert auf allmähliche Temperatur- 
steigerung gelegt — natürlich nach Umstän- 
den und Größe der Trockenpartie — und 
dadurch gute Erfolge erzielt. Besonders aber 
auch das Welligwerden wird durch ein der- 
artiges Arbeiten vermieden. Selbstverständ- 
lich gehören große Trockenflächen dazu. 
Eine Vergrößerung der Trockenfläche macht 
sich aber immer bezahlt, wenn sie überlastet 
ist, einmal durch die bessere Qualität der 
Papiere, weiter durch die bessere Ausnutzung 
der Wärme in der Kraftanlage infolge der 
Möglichkeit, niedriger gespannten Abdampf 
in der Trockenpartie verwenden zu können, 
durch relativ geringere Wärmeausstrahlung, 
Vermeidung von Kondensationsverlusten usw. 
Sie kann aber auch auf die Stoffzusammen- 
setzung des Papieres von Einfluß sein, da bei 
größeren Trockenflächen und vorsichtiger 
Trocknung geringwertigere Stoffe Verwen- 
dung finden können, ohne die Qualftät des 
Papieres zu beeinträchtigen. 
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Ein schroffer Temperaturwechsel entsteht 
wieder nach Beendigung der Trocknung, 
namentlich wenn das Papier, wie es wohl 
heute meistens geschieht, gleich auf. der 
Papiermaschine gefeuchtet wird. Um schrofie 
Temperaturübergänge zu vermeiden, sollte 
man das Papier vor der Feuchtung nicht auf 
einer, sondern möglichst auf zwei reichlich 
dimensionierten Kühlwalzen kühlen. Diese 
Einrichtung: hat außerdem den Vorteil, daß 
eine bessere Wirkung des Spritzwassers für 
die Feuchtung erzielt wird, da das Spritz- 
wasser auf dem heißen Papier leicht verdun- 
stet. Noch besser ist es, das Papier vor dem 
Kühlen über einen oder zwei Windhaspel 
laufen zu lassen, dadurch wird der schroffe 
Uebergang von den Trockenzylindern nach 
dem Feuchtapparat sehr gemildert. 

Es kann auch vorkommen, daß die Ränder 
der Rollen vor dem Kalandrieren oder 
Schneiden des Papiers austrocknen, wenn die 
Lagerräume zu trocken sind. Namentlich die 
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Rollenlager müssen entsprechend feucht ‚ge- 
halten werden, damit die Stirnseiten der 
Rollen nicht austrocknen können, denn das 
Austrocknen der Ränder kann sehr wohl zur 
Wellenbildung Veranlassung geben, wenn die 
Ränder später wieder Feuchtigkeit annehmen. 

Die Beulen und Runzeln, welche auch 
häufig auftreten, haben in den meisten Fällen 
ihre Ursache auch in einer zu starken Be- 
anspruchung der Trockenpartie. Diese Beu- 
len und Runzeln entstehen besonders dann, 
wenn die Trockenzylinder so überheizt sind, 
daß das verdunstende Wasser nicht schnell 
genug entweichen kann, wodurch dann Bla- 
sen und Runzeln entstehen. 


Auch z. B. durch feuchte Packbretter 
können die oberen Lagen der Papierballen 
wellig werden, ebenso durch zu ausgiebige 
Verwendung des Klebemittels beim Ries- 
einkleben. 


Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung, 


Das Entladen von Eisenbahnwagen unter besonderer Berück- 
sichtigung von Wagenkippern. 
Von Ingenieur M. Freyberg, Günthersdorf. 


Das Entladen der Eisenbahnwagen mit 
Hand war schon immer kostspielig und zeit- 
raubend, zumal die dabei beschäftigten Arbei- 
ter bei Ausbleiben der Kohlen nicht gleich 
eine nutzbringende Arbeit verrichten konn- 
ten. Daher ist man in neuerer Zeit dazu 
übergegangen, diese Arbeiten maschinell aus- 
führen zu lassen. Je nach der Art des Be- 
triebes und der zu entladenden Materialien, 
wie Kohle, Koks, Kalk usw., werden die hier- 
für geeignetsten Entladevorrichtungen ver- 
wendet. Für Kohle ist der bekannte Entlader 
sehr gut geeignet, Fig. 1. Er besteht aus 
einem Becherwerk, das in ähnlicher Weise 
wie Elevatoren oder Bagger arbeitet und das 
Fördergut selbsttätig aufnimmt. Zu diesem 
Zwecke sind die Becher fest mit der Kette ver- 
bunden, damit die Eimer in das Fördergut 
einschneiden und dieses in sich aufnehmen. 
Zu beiden Seiten der Endumführung sind 
Schnecken angeordnet, die das Fördergut den 
Bechern zuführen. Die Becherkette ist ähn- 
lich der eines Baggers beweglich gelagert 
und kann durch eine Zugvorrichtung, die an 
einem Ausleger befestigt ist, auf- und abge- 
lassen werden. Das Becherwerk schüttet in 
der Regel die hochgezogene Kohle auf ein 
Transportband, welches über den Kesselhaus- 
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Abb. 2. 

bunkern läuft und die Kohle abwirft. Die 

Leistung beträgt pro Stunde 10—25 Tonnen 


und der Kraftbedarf ist 6 PS. Die im Waggon 


zurückbleibende Kohle muß mit der Schaufel 
zusammengekratzt und den Bechern zuge- 
führt werden. 

Zum Entladen von Koks und Kalk wer- 
den meist Dreh- oder Laufkrane mit Selbst- 
greifern verwendet. In neuerer Zeit haben 
für solche Zwecke Elektrohängebah- 
nen eine große Verbreitung gefun- 
den. Man rüstet sie entweder mit 
Seilgreifern aus, die von einer 
Führerstandkatze aus bedient wer- 
den, wie es Abb. 2 darstellt. Der 
Greifer faßt die Kohle, wird hoch- 
gezogen und die Laufkatze fährt zur 
Entladestelle, die in der Regel aus 
einem Fülltrichter, welcher den Grei- 
ferinhalt aufnimmt und einem an- 
fangs ansteigenden Transportband 
besteht, welches die Kohle über den 
Bunkern des Kesselhauses abwirft. 
Sind sämtliche Bunker gefüllt, so 
kann die Laufkatze nach einem Koh- 
lenlagerplatz fahren und diesen an- 
füllen. Der Betrieb erfordert nur 
einen Mann, den Führer, und ist 
also sehr billig und leistungsfähig. 


Einfacher gestaltet sich eine Anlage, wenn 
Kübelkästen zum Entladen von Kohle aus 
Eisenbahnwagen benutzt werden. Diese 
Kästen werden in den Waggon durch den 
mit Winde versehenen Elektrohängebahn- 
wagen heruntergelassen und hier gegen einen 
gefüllten Kasten ausgetauscht (Abb. 3). Der 
Wagen fährt dann mit gehobener Last über 
die Kesselhausbunker, wo er sich selbsttätig 
entleert. Alle Transportvorgänge werden, so- 
weit sie sich nicht selbsttätig vollziehen, 
durch an beliebigen geeigneten Punkten ange- 
brachte Schalt- und Anlaßapparate gesteuert, 
was der Heizer oder ein Ladearbeiter neben- 
bei mit ausführen kann. Die Leistung für 
Kohle beträgt 9000 kg stündlich. Derartige 
Anlagen sind in der Anlage und im Betrieb 
außerordentlich billig. Die in Abb. 1—3 dar- 
gestellten Anlagen entsprechen Ausführungen 
der Firma Bleichert & Co., Leipzig- 
Gohlis. 

Sollen größere Mengen entladen werden, 
etwa 6—12 Waggons stündlich, so kommen 
nur die Wagenkipper in Frage. Man unter- 
scheidet ortsfeste und fahrbare Kipper. Die 
Kipper bestehen im wesentlichen aus einer 
Bühne, die durch eine Antriebsvorrichtung 
um etwa 45° schräg gestellt wird, so daß der 
auf ihr festgestellte Wagen nach Oefinen 
der Stirnwand seinen Inhalt abgibt. 

Die Kipper werden so gebaut, daß sie 
noch Wagen von 20 t Ladefähigkeit und 
4—5 m Radstand aufnehmen können. Die 
Wagen werden auf der Bühne mittels einer 
selbsttätig wirkenden Fangvorrichtung (Fried. 
Krupp Grusonwerk A.-G.) festgestellt. Alle 
Teile der Kipper sind so angeordnet, daß die 
Bühne in ihrer wagrechten Lage ohne wel- 
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Abb. 4, 
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teres befahren werden kann. Die Kipper sind 
in der Regel für elektrischen Betrieb einge- 
richtet, da heute elektrischer Strom wohl 
überall zur Verfügung steht. Die Steuer- 
einrichtungen sind so angebracht, daß der 
Arbeitsvorgang vom Führer gut überwacht 
werden kann. 


—— oO 
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manchen Fällen, z. B. bei der Ausführung 
nach Abb. 4, ist das Gewicht des leeren 
Wagens und der Bühne durch ein Gegen- 
gewicht ausgeglichen, so daß ein kleinerer 
Antriebsmotor, als sonst erforderlich wäre, 
genügt, doch muß dann auch das Senken der 
Bühne durch den Motor erfolgen; dieser wird 
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Abb. 8. 


Der Motor tritt, wenn die Bühne die 
Entladestellung erreicht hat, von selbst außer 
Tätigkeit, gleichzeitig wird die Bühne durch 
eine Bremse festgestellt. 

Nach Entleeren des Wagens und Lösen 
der Bremse geht die Bühne im allgemeinen 
durch ihr eigenes Gewicht und das des leeren 
Wagens in die wagrechte Lage zurück. In 


von selbst ausgeschaltet, sobald die Bühne in 
die wagrechte Lage zurückkehrt. 

Die Antriebs- und Bewegungsvorrichtun- 
gen liegen bei normalen Ausführungen unter 
der Bühne, der Elektromotor bewegt mittels 
Zahnradvorgeleges eine gegen die Bühne sich 
stützende Druckstange (Abb. 5) und dreht die 
Bühne nach oben. Die Druckstange kann? 
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auch als Teil eines Zahnradkranzes ausge- 
führt werden, wie Abb. 4 zeigt. Lassen die 
Grundwasserverhältnisse nur eine ganz flache 
Grube zu, so wird die Plattiorm durch zwei 
Spindeln in die Höhe geschraubt, deren Dreh- 
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Abb. 6. 


bewegung durch ein Windwerk, das unter 
der Kippbühne angeordnet ist, bewirkt wird 
(Abb. 6). Häufig wird das Windwerk auf 
einem Bockgerüst über der Plattform in 
solcher Höhe angeordnet, daß das vorge- 
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schriebene Wagenprofil frei bleibt (Abb. 7). 
Um die mit Bremsen nach vorn ankom- 
menden Wagen kippen zu können, muß der 
Wagen erst auf eine in das Gleis eingebaute 
Drehscheibe gebracht und gedreht werden, 
ehe er entladen werden kann. | 
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Abb. 7. Plattformkipper mit hochliegendem Windwerk. 


Bei der Anordnung nach Abb. 5 wird eine 
Drehscheibe (Grusonwerk) vermieden; diese 
Abbildung zeigt einen Doppelkipper, der aus 
zwei spiegelbildlich angeordneten Kippern 
besteht, die in eine gemeinschaftliche Grube 
entladen. Hierbei ergibt sich. noch der Vorteil, 
daß bei Störungen an dem einen Kipper der 
andere immer noch betriebsfähig bleibt. 

(Schluß folgt.) 


Neue Wege zur wirksamen Stoffabscheidung aus 


Industrie- Abwässern. 


Zu den Artikeln in Nr. 24, S. 670, Nr. 33, S. 913, und Nr. 35, S. 983. 


Hierzu möchte ich vorausschicken, daß 
das von Herrn Popp angewandte Prinzip 
nichts Neues ist und von neuen Wegen nicht 
gesprochen werden kann, denn die Anord- 
nung, daß der Strom der unreinen Abwässer 
in zwei Hälften geteilt wird und dann nach 
zwei einander entgegengesetzten Richtungen 
in den Ausscheideraum fließt, ist bereits 
Gegenstand des D.R.P. Nr. 191 325 des 
Herrn Direktor O. Schmidt. Auch bei diesem 
System sind zwei Ueberlaufkanten angewandt 
und das gesamte Abwasserquantum wird 
dabei in zwei Wasserströme geteilt. Dieses 
D. R. P. Nr. 191 325 besteht noch zu Recht. 

Die Geschwindigkeit des zu klärenden 
Abwassers an der Ueberlaufkante, also an der 
Wasseroberfläche, hat mit der Leistung eines 
Stoffängers nichts zu tun, sondern es kommt 


darauf an, mit welcher Geschwindigkeit das 
zu klärende Abwasser von der unteren Ein- 
bauschirmkante nach dem Wasserspiegel und 
demzufolge nach der Ueberlaufkante strömt, 
weil sich in dieser Zone noch die mitgerisse- 
nen Stoffasern ausscheiden müssen. Nimmt 
die Geschwindigkeit zu, so ist es auch nicht 
möglich, diese Stoffasern noch auszuscheiden. 

Ob für den zahlenmäßigen Nachweis der 
Geschwindigkeit für verschiedene Systeme 
eine sogenannte Einheitsgröße, also 1, oder 
eine Größe von 8000 mm Durchmesser ange- 
nommen wird, ist einerlei, doch ist der zah- 
lenmäßige Nachweis der Oeffentlichkeit ver- 
ständlicher und erbringt den Nachweis, daß 
auch durch die Wasserstromteilung keine 
kleinere Geschwindigkeit herauskommt als 
beim System Schmidt. Herr Popp behauptet 
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ja gerade, daß sein System deshalb eine 
größere spezifische Leistung habe, weil in 
seinem Stoflänger bei gleicher Abwasser- 
menge und gleichem Stoffängerdurchmesser 
die Geschwindigkeit in der wirksamen Aus- 
scheidezone kleiner sei. Daß dem nicht so 
ist, ist durch das Rechenexempel bewiesen. 
Die Abwassergeschwindigkeiten in der soge- 
nannten Ausscheidezone der drei angeführten 
Systeme, wie sie von Herrn Dr.-Ing. Schmidt 
in der Entgegnung in Nr. 33 ermittelt wur- 
den, kann ich nur bestätigen und werden des- 
halb hier nochmals wiederholt: 

System Schmidt — 0,775 mm/sek., 

„ Popp = 0,770 N 
„ Kropp = 2, 430 8 

Im Absatz 3, Schriftsatz des Herrn Popp 
in Nr. 35 des Wochenblattes, widerspricht 
sich Herr Popp insofern, als er einmal be- 
hauptet, das Wasser bewege sich von der 
unteren Einbaukante radial nach der Ueber- 
laufkante, während er im Absatz 2 behauptet, 
daß das Wasser hinter einer senkrecht einge- 
bauten Wand unmittelbar hochsteigt. Damit 
gibt Herr Popp selbst zu, daß das Wasser im 
Schmidt-Stoffänger, sowohl am Rande des 
Einbauschirmes als auch in der Mitte des 
Stoffängers, gleichmäßig im ganzen Quer- 
schnitt hochsteigt. 

Den Versuch mit gefärbtem Wasser in 
Modellstoffängern habe ich in Gegenwart von 
Herrn Popp ausgeführt, und es wurde das 
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Gegenteil festgestellt. Das gefärbte Wasser 
verteilte sich erst über dem ganzen Stoff- 
fängerquerschnitt, unterhalb des Einbauschir- 
mes, und stieg dann gleichmäßig nach dem 
Wasserspiegel. 

Bei dem Herrn Popp bekannten Falle einer 
Umänderung eines Schmidt-Stoffängers in die 
frühere Form verschweigt derselbe den ihm 
bekannten wahren Grund der Aenderung. 
Dieser war, daß der betreffende Stoffänger 
um etwa 100 % überlastet wurde und dem- 
zufolge der starke Wasserstrom reichlich 
Schaum erzeugte. Es handelte sich um Ab- 
wasser von starkgeleimten Papieren. 

Der um den Ueberlauftopf angeordnete 
Kranz ist kein Stromzuführungszylinder, was 
Herrn Popp ebenfalls bekannt sein dürfte, 
sondern eine Vorrichtung zum Abhalten et- 
waiger Fettstoffe usw. Derselbe wird auch 
nicht, wie die Abbildung zeigt, ausgeführt, 
sondern ragt nur etwa 20 cm unter den 
Wasserspiegel und etwa 2 cm über denselben 
hinaus. 

Auf die Länge der Ueberströmkanten-Be- 
rechnung einzugehen, erübrigt sich, da diese 
Zahlen mit der Wassergeschwindigkeit und 
der Leistung eines Stoffängers nichts zu tun 
haben. Herr Popp. gibt im Nachsatz selbst 
zu, daß er nicht behaupten will, daß sich aus 
diesen Zahlen die spezifische Leistung errech- 
nen läßt. 

O. W. Dunsch, Ingenieur, Dresden-A. 16. 


Das Delthirna-Leimverfahren 


der Société d’Exploitation de Brevets et Procédés P.-N., Lyon. 
Zu dem Artikel des Herrn Strecker in Nr. 31, S. 850. 


Ich habe meine Ausführungen in Nr. 29 
hervorragenden deutschen Papierfachleuten 
und Chemikern zur Begutachtung vorgelegt, 
bevor dieselben veröffentlicht wurden. Dann 
sind meine Behauptungen in chemisch-tech- 
nischer Beziehung auf ihre Richtigkeit über- 
prüft und gutgeheißen worden. Ich wollte 
hauptsächlich den Uebertreibungen der Ge- 
genseite entgegentreten, um die deutsche 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstofl- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Papierindustrie vor Schaden zu bewahren, 
und bezweifle auf Grund meiner eigenen Ver- 
fahren nicht nur die Neuheit des Delthirna- 
Verfahrens, sondern auch insbesondere der 
Apparatur; jedoch hat das Deutsche Patent- 
amt das letzte Wort in der Sache. 


Köln-Kalk, am 24. September 1928. 
Fritz Arledter. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag. Biberach (Riß), Württbg. 
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Auslands-Rundschau. 


Holland. 

Die Strohkartonin dustrie. Von 
dem Leiter einer holländischen Strohkarton- 
fabrik werden in einem Presseinterview im 
„Telegraaf“ über diesen Industriezweig, der 
mit seinem 20 Millionen Gulden im Werte 
übersteigenden Export für die holländische 
Handelsbilanz von großer Bedeutung ist, 
Einzelheiten mitgeteilt, denen wir nachstehen- 
des entnehmen. 

Die holländische Strohkartonindustrie ist 
verhältnismäßig jungen Datums, die ersten 
Bedeutung erlangenden Fabriken wurden um 
das Jahr 1870 herum errichtet. Vor dieser 
Zeit wurde viel Stroh als jeden Handelswert 
entbehrend oft genug verbrannt, wobei man 
häufig genug noch nicht einmal den Heizwert 
benützte. Heute arbeitet dieser Industrie- 
zweig in Holland vorbildlich. Die Produktion 
gelangt zu 90% zum Export. Es werden 
jahrlich 300 Millionen kg Getreidestroh (Wei- 
zen, Roggen, Hafer und Gerste) verarbeitet 
und dieser Rohstoff ergibt rund 250 Mil- 
lionen kg Strohkarton. Die Fabriken arbeiten 
im kontinuierlichen Betriebe mit dreimaligem 
Schichtwechsel innerhalb 24 Stunden. 

Ipu. 
Norwegen. 

Der Einsetzung eines Forschungskomitees 
der Papierindustrie im Jahre 1922 folgte am 
27. Oktober 1925 die Einweihung der auf 
Beschluß des Komitees errichteten Versuchs- 
kocherei in der Zellstoffabrik Embretsfos, und 
nunmehr wurde, nachdem von genanntem 
Werk der nötige Raum zur Verfügung gestellt 
worden ist, am 25. Juli 1928 ein weiterer 
wichtiger Stein in das Bauwerk norwegischer 
Papier- und Zellstoff-Forschung eingefügt, 
indem ein mit den modernsten Apparaten 
ausgestattetes Laboratorium in Anwesenheit 
einer großen Zahl von Interessenten aus dem 
Zellstoff. und Papierfach seiner Bestimmung 
übergeben wurde. Dr. Samuelsen, der 
Leiter der norwegischen Forschungsarbeiten, 
übernahm die Führung durch das neuerstan- 
dene Laboratorium und gab über den Zweck 
der einzelnen Prüfungsapparate den Anwe- 
senden kurze Erklärungen. Disponent Mag- 
nus Christiansen gab in einer An- 
Sprache eine historische Uebersicht über die 
Wirksamkeit des Forschungskomitees von 
seiner Einsetzung an bis heute und gedachte 
Seines großen Zwecks und der für die große 
Sache zu bringenden Opfer. Er erinnerte an 


den wichtigen Beschluß der Durchführung 
eines im Herbst in der Versuchskocherei 
Embretsfos beginnenden Kochermeisterkur- 
sus, der den in der Praxis stehenden Perso- 
nen die seit Bestand der Versuchskocherei in 
derselben gemachten Erfahrungen zugänglich 
machen solle. S. W. 


Finnland. 


Kürzlich konnte die G. A. Serlachius 
Aktiebolag ihr 60 jähriges Bestehen 
feiern. Der Gründer der Firma Gustaf 
Adolf Serlachius, ein Apotheker, er— 
kannte frühzeitig die reichen Möglichkeiten, 
die in den Naturschätzen Finnlands, den 
Wäldern und Wasserkräften, liegen und be- 
gann am 17. September 1868 mit dem Bau 
einer kleinen Holzschleiferei in Mänttä mit 
einem Kapital von nur 20000 4. Nach 
Ueberwindung vieler Schwierigkeiten in den 
ersten Jahren wurde auch die Herstellung von 
Papier aufgenommen. Das größte Hindernis 
für die weitere Entwicklung waren die 
schlechten Verkehrsverhältnisse. Die uner- 
müdlichen Bemühungen Serlachius’ führten 
endlich in den achtziger Jahren zum Bau der 
Eisenbahn bis Mänttä. In dieser Zeit wurde 
eine neue große Papierfabrik in Mänttä und 
eine Holzschleiferei in Wilppula erbaut, da- 
gegen mußte der Plan zur Errichtung einer 
Zellstoffabrik in Mänttä wegen der sich ver- 
schlechternden Marktlage noch aufgeschoben 
werden. Serlachius war auch einer der 
ersten, der sich mit ganzer Kraft der Errich- 
tung regulärer Schiffahrtslinien nach den 
Westeuropäischen Ländern widmete, und der 
erste, der größere Mengen finnisches Papier 
über die Ostsee versandte. 

Im Jahre 1890 wurde ein beträchtlicher 
Teil der Fabriken in Mänttä durch ein Scha- 
denfeuer zerstört, was Herrn Serlachius einen 
schweren Verlust brachte, da die Anlagen 
nicht genügend versichert waren. Der Wie— 
deraufbau der Fabriken erforderte viel Kapital, 
und da die Banken ihre Hilfe verweigerten 
und sein Vertreter in Rußland seine Zahlun- 
gen einstellte, kam die Firma unter Verwal- 
tung. Nach Besserung der Verhältnisse 
bekam Serlachius im Jahre 1894 wieder Kon- 
trolle über die Firma. Es wurden große 
Waldstrecken und Wasserfälle erworben und 
ein neues Sägewerk in Sassiniemi erbaut. Im 
Jahre 1901 starb Serlachius im Alter von 
71 Jahren, nachdem seine Gesundheit in den 
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letzten Jahren sehr gelitten hatte. Im näch- 
sten Jahre wurde die Firma in eine Gesell- 
schaft umgewandelt. Der heutige Le.ter die: er 
Gesellschaft, Colonel GöstaSerlachius, 
hat in Europa und Amerika die Papier- 
macherei studiert, war dann Verwalter der in 
finanzielle Schwierigkeiten geratenen Kangas 
Papierfabrik, die er mit großer Geschicklich- 
keit und Erfolg reorganisierte. Er wurde 
1908 zum Leiter der Mänttä Fabriken ernannt, 
konnte aber diesen Posten nur einige Monate 
ausfüllen, da er Ende des Jahres als einer der 
drei Verwalter der in Zahlungsschwierigkeiten 
geratenen Kymmene Aktiebolag berufen 
wurde. Er wurde dann Generaldirektor die- 
ser Firma, bis er 1913 seine Aufgabe als 
beendet betrachtete. Seine Rückkehr nach 
Mänttä bedeutete den Beginn einer neuen 
Zeit der Ausdehnung. Heute ist der Ser- 
lachius-Konzern eines der führenden und be- 
deutendsten holzverarbeitenden Unterneh- 
men Finnlands. Außer Mänttä umfaßt der 
Konzern drei große industrielle Unterneh- 
men: Kangas Pappersbruks A.-B., Takfılt- 
och Pappersbruks A.-B. in Tammerfors und 
Kolho Ansags A.-B. Die jährliche Produk- 
tion beträgt etwa 15 000 tons Holzstoff, 
23 000 tons Sulfitzellstoff, 23 000 tons Papier 
und 500000 Liter Sulfitspiritus und eine 
bedeutende Menge Holzwaren. Das in dem 
Konzern angelegte Kapital beläuft sich auf 
ungefähr 200 Millionen Fmk. 

So ist aus der kleinen Holzschleiferei in 
Mänttä im Laufe von 60 Jahren ein bedeuten- 
des Unternehmen geworden dank der Tüch- 
tigkeit und Weitsicht des Gründers und des 
jetzigen Leiters, und man darf hoffen, daß es 
sich auch weiter entwickeln und gedeihen 
wird unter der Leitung von Colonel Gös!a 
Serlachius. Ag. 

Tschechoslowakei. 

Die Leistungsfähigkeit der tschechoslowa- 
kischen Papierindustrie wird wie folgt ge- 
schätzt: 210000 t Papier, 180 000 t Zellstoff, 
60 000 t Holzschliff und 30 000 t Pappe. h. 


Rußland. 

Die neue Papierfabrik in Ba- 
lachna hat ihren Betrieb am 26. Auzust 
eröffnet. Dieselbe soll im nächsten Jahre den 
Zeitungsdruckpapierbedarf Rußlands von 
00000 Tonnen zur Hälfte decken. Nach dem 
Erzeugungsplan soll die Einfuhr von Zei— 
tungspapier nach Rußland in zwei Jahren 
gänzlich aufhören, da man bis dahin soviel 
herzustellen hofft, wie es der einheimische 
Markt nötig hat. 
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Japan. 

Die Vereinigung der japanischen Papier- 
fabrikanten hat die Produktionseinschränkung 
von Zeitungsdruckpapier, die bisher 12% 
betrug, auf 10 % herabgesetzt. Die allge- 
meine Produktion steigt im Vergleich mit 
1926 und 1927, der Exporthandel ist sehr 
lebhaft. F. 

Kuba. 

Nunmehr ist das Zuckerrohr oder 
richtiger gesagt der bei der Zuckerfabrikation 
anfallende Zuckerrohrabfall ernstlich zu einer 
Rohstofſquelle für Papierstoff geworden, in- 
dem vor kurzer Zeit am Tuinucu-River die 
nach dem Verfahren von Jouquin de la Roza 
arbeitende Zellstoffabrik Celulosa Cubana mit 
einer vorläufigen Tageserzeugung von 40 t 
in Betrieb gekommen ist. Die bisher gemach- 
ten guten Erfahrungen mit dem gewonnenen 


Stoff lassen die sofortige Erweiterung des 


Werkes auf täglich 120 t notwendig erschei- 
nen. Das bereits auf Zucker genützte Roh- 
material wird von der nahegelegenen Zucker- 
fabrik in weiten Rohrleitungen mittels Preß- 
luft in die Zellstoffabrik geblasen, in welcher 
aus dem Material bei milder chemischer Be: 
handlung in Kochern das Lignin allmählich 
mittels Chlors, Schwefels, Kalk und Aetz- 
natron herausgelöst wird. Raflineurbehand- 
lung, Aufbereitung und Bleichen schließen 
sich dem Kochprozeß an. Der erhaltene Stoff 
soll sich durch große Reinheit und hohen 
v Cellulosegehalt auszeichnen und daher für 
die Kunstseidefabrikation geeignet sein. Die 
Herstellungskosten scheinen, nachdem der 
Chemikalienverbrauch gering und das Roh- 
material billig ist, nieder zu sein. Den in den 
inneren Teilen des Zuckerrohres enthaltenen, 
etwa 3 mm langen Zellen wird ein äußerst 
hohes Aufsaugungsvermögen zugesprochen, 
während die aus den äußeren Teilen des 
Zuckerrohres stammenden Zellen bei einer 
doppelten Länge, etwa 6—7 mm, dem Papier 
seine eigentlichen Festigkeitseigenschaften 
verleihen. S. W. 

——————.—.—.————— 


Württembergische Papiergeschichie 
von Fr. v. Höhle. 

Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen. 35 
Bildern. darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter, Rau und Bullinger — 
ist in Buchform erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
Den Betrag bitten wir bei der Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu überweisen. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


— a — 


Nr. 40 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1127 


Geschäflsberichte. 


Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
1927/1928. 

Im abgelaufenen Geschäftsjahr konnten wir un- 
sere Produktion voll ausnutzen und unsere Fabrikate 
glatt absetzen. 

In der Bilanz sind die Restbeträge der zur Bar- 
ablösung aufgerufenen und gekündigten Anleihen so- 
wie die noch nicht abgehobenen Zins- und Dividenden- 
scheine mit 55 576.24 unter den Kred toren 
verbucht. Der Ueberschuß aus der für die Bar- 
ablösung unserer Anleihen früher gemachten Rück- 
stellung ist mit M 35548 der „Sonderrückstellung“ 
zugeführt. 

Nach Vornahme der Abschreibungen in Höhe von 
M 191643 sowie nach Abzug der vertragsmätigen 
Tantiemen an Aufsichtsrat und Vorstand verole:bi 
zuzüglich des Vortrages aus 1926/27 von AM 25699 
ein Reingewinn von «A 188173. Wir schlagen vor, 
hieraus 12% Dividende = «A 162 000 zu verteilen 
und den Rest von / 26 173 auf neue Rechnung vor- 
zutragen. 

Carl P. Fues, Papierfabrik Aktiengesellschaft in 
Hanau a. Main. Diese im Jahre 1922 in eine Aktien- 
gesellschaft mit RM. 700 000 Aktienkapital umgewan- 
delte Gesellschaft hat während der Kriegs- und 
Inflationszeit sehr starke Verluste erlitten, die sich 
nach der letzten Bilanz auf rund RM. 300 000 belaufen. 
Die Gesellschaft ist nunmehr vollständig umgestellt 
worden. Die Aktionäre haben freiwillig eine Zu- 
zahlung an die Gesellschaft von RM. 320 009 geleistet, 
so daß das ganze Aktienkapital wieder vorhanden ist. 
In die Gesellschaft ist Architekt Willy Kaus, 
Hanau, eingetreten. der gemeinsam mit dem bis- 
herigen Vorstandsmitglied Carl Peter Fues die 
Geschäftsleitung übernommen hat. Umfangreiche Aen- 
derungen in der Maschinenanlage werden durchge- 
führt. Der Aufsichtsrat besteht jetzt aus den Herren: 
Dr. Ernst Fues, Hanau, Bankdirektor Schaal. 
Leutkirch i. Allgäu, Fabrikdirektor Schanz. Ober- 
schmitten, und Rechtsanwalt Dr. Nußbaum, Hanau. 


l Deutsche Verlags-Anstalt, Stuttgart. Der Auf- 
sichtsrat beschloß die Ausschüttung einer Dividende 
von 12.5 % (wie im Vorjahr) vorzuschlagen. 


München Dachauer Papierfabrik A.-G. Die Ge— 
sellschaft ist auch im laufenden Jahre gut beschäftigt. 
so daß mit einem befriedigenden Ergebnis (i. V. 6%) 
gerechnet wird. Die Rationalisierungsmaßnahmen 
seien beendet und mehrere wichtige Neubauten 


fertiggestellt. 


Holzzellstoffi- und Papierfabriken A.-G., Neustadt 
(Schwarzwald). In den Aufsichtsrat der Gesellschaft 
wurden neugewählt die Herren Joseph und Al- 
fred Blumenstein, Berlin, und Direktor Otto 
Clemm, Mannheim-Waldhof. 


Papierfabrik Limmritz-Steina A.-G., Sieina-Saal- 
bach. Der Aufsichtsrat hat beschlossen, der General- 
versammlung die Ausschüttung von wieder 10% 
Dividende auf RM. 1,20 Mill. Kapital vorzuschlagen. 
Die Abschreibungen seien reichlicher bemessen als 
im Vorjahr (RM. 121311). 


Kunst- und Luxuspapier-Fabrik Goldbach A.-G. 
Die außerordentliche Generalversammlung gab ihre 
Zustimmung zu der Herabsetzung des Aktienkapitals 
von RM. 738 560 auf RM. 461600. Der Vorstand 
berichtete über bisher gleichmäßige befriedigende 


Beschäftigung und Umsatzerhöhung; der Gelder- 
eingang lasse allerdings viel zu wünschen übviz. 
doch sei man von nennenswerten Einbußen verschont 
eblieben. Auf Grund irüherer Erfahrungen sei an- 
zunehmen, daß die zurzeit gute Beschäftigung auch in 
den nächsten Monaten anhalten wird. 


Die N. V. Vereenigde Koninklijke Papleriabrieken 
van Gelder en Zonen in Amsterdam (Holland) berufen 
für den 9. Oktober eine außerordentliche Generalver- 
sammlung der Aktionäre ein, die als einzigen Punkt 
der Tagesordnung eine Kapitalerhöhung betrifft. Der 
Antrag lautet auf eine Emission von 2100 jungen ge— 
wöhnlichen Stammaktien im Nominalwert von je 
1000 Gulden. wofür ein Emissionskurs noch näher 
festzusetzen ist. Ferner sollen noch 900 kumulative 
Vorzugsaktien. ebenfalls im Nennwert von je 1000 
Gulden, ausgegeben werden. In beiden Fällen soll 
den Aktionären ein Bezugsrecht eingeräumt werden. 
Mit der per 31. Dezember 1927 abschließenden Bilanz 
wurde ein Kapital von 21 000 000 fl., das Vorzugs- 
kapital mit 9 000 000 fl. angegeben. Der Reingewinn 
des letzten Jahres belief sich dabei auf 2 819 040 fl. 
gegenüber 2 925 818 fl. im Vorjahre und es wurde 
eine unveränderte Dividende von 15 % auf gewöhn- 
liche Stammaktien und von 7,8% auf Vorzugsaktien 
zur Ausschüttung gebracht. Ipu. 

Fapcteries de Navarre in Lyon (Frankreich). Die 
kürzlich stattgefundene Generalversammlung der Ak- 
tionäre hat der vorgeschlagenen Kapitalerhöhung 
zugestimmt. Es werden 160 000 gewöhnliche Aktien 
im Nennwert von Fr. 100 sowie 50 000 Vorzugsaktien 
mit Mehrstimmrecht im Nennwert von 100 Fr. za 
einem Emissionskurs von 110 Fr. ausgegeben, so daß 
das Kapital um volle 21 Millionen Fr. erhöht wird. 
Für das laufende Geschäftsjahr werden beide Aktien- 
kategorien hinsichtlich der Dividendenverteilung voll— 
kommen gleich behandelt. Per 1. Dezember d. J. 
wird die rückständige Dividende auf gewöhnliche 
Stammaktien mit 21 Fr. brutto und von 7 Fr. brutto 
auf Vorzugsaktien ausgeschüttet werden. Ipu. 

Die A.-G. der Maschinenfabriken Escher WyB & 
Cic. in Zürich schließt 1927/28 mit Fr. 873 300 (523 367) 
Verlust, der sich durch den Saldovortrag aus dem 
Vorjahr (— Fr. 390 942) auf Fr, 1 264 243 erhöht. Als 
Ursache des diesjährigen ungünstigen Geschäftsergeb- 
nisses wird der zu kleine Umsatz hei schr gedrückten 
Preisen angegeben, dagegen der auf Jas neue Jahr 
herübergenommene Auftragsbestand als günstiger be— 
zeichnet. 

Generalver sammlungen. 


Cröllwitzer Aktien-Papieriabrik, Cröllwitz, am 
Dienstag. den 9. Oktober, 11 Uhr, im Hotel „Stadt 
Humburg“ in Halle (Saale). 

Verein für Zells:ofi-Industrie Aktiengesellschaft, Ber- 
lin, am Freitag, den 19. Oktober, mittags 12 Uhr, im 
Sitzungszimmer des Bankhauses Gebr. Arnhold, Dres- 
den-A., Waisenhausstraße 18/22. 

Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn b. Frei- 
berg i. Sa., am Dienstag. den 23. Oktober. nachmit- 
tags 3 Uhr, im Sitzungszimmer der Dresdner Bank in 
Dresden, Johannstrafe 3. 

Papierfabrik Reisholz Akt.-Ges., Düsseldorf, am 
Dienstag, den 23. Oktober, nachmittags 4 Uhr. in 
Düsseldorf, Industrieklub (Vortragssaal), Elberfelder- 
straße 6—8. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im September 1928. 


Berlin. 
Charlottenburg. Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau . 
Ammendorfer Papierfabrik . 


A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 


en Aktien-Papierfabrik . . 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Peldmüble, Papier- und Zellstoffwerke a : 


Heidenauer Papierfabrik . 8 
Ka rtonpapierfabriken dros-Sarchen rt 
Natronag, Berlin PR 3 ee i 


Pinnau, Königsberg 

Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. . 
Reisholz, Papierfabrik 5 

Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A-0. 
Stettiner Papier- und . ; 
Varziner Papierfabrik . . 

Ver. Bautzner Papierfabriken . 5 

Verein für Zeilstoff- Industrie 

Zellstofffabrik Waldhof 2 


Vorzugsaktien 


Frankfurt a. M. 
Qebr. Adt, Wächtersbach ; Í 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohbstoff-Fabriken 


München. 
Eisenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 
München Dachauer Ban eLlabrinen A. nn 
Papierfabrik Hegge ; pr 
Teisnacher Papierfabrik Te W i pi 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Preiberger Papierfabrik zu e . 
Thodesche Papierfabrik 5 N A 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
Papierfabrik Limmritz-Steina 


Ver. Holzstoff- u. Papierfabriken A. d. Niederschlema . 


7.9. | 14.9. 21. 9. | 28.9. 
23.5 | 22, — | 21,75 21,5 
167. | 160.— 16 1.— 171.— 
205.— | 208.25 206,25 201, 
213.5 212.— 200. | 0.25 
177. — 157.75 5535 
111,5 | 1115 111.8 1115 
245.— 247.5 248.25 22851 7% 
55.25 | 52.5 53 — 53,25 
115.— La u S 
140.— j|  138,— 138.— 139.— 
9 57.— | 67. .  6l— 
78.25 RR 78.— 715 
2425 242.5 2240.5 230.— 
148.— 145.ä— 138.— | 12— 
59,75 60.— 64.5 67.— 
140.— 140.— | 140.5 | 1395 
81.75 825 ' 845 | 86- 
140,5 125. 142,— 144.75 
286,15 285.5 285.— 289.5 
88.— | 86,5 90.— 88.25 
40. — 40.— 40.— 40.— 
156.— 156,— 156.— 10 — 
280.— nn Se 279.— 
85.— 85.25 88.— 89.— 
112.— 107.— 106.25 108.— 
65.— 65,— 65,— 65,— 
63.— 62. — 61. — 660.10 
100 — 99.— 99.— 99.— 
120. | 118.— 121.— 121.— 
100.— 101.— 102.— 101.— 
i l 
„1 141. — 137.— 
115. — 116. 116. — 116.— 


— ... p ' — 


Die Großhandelstagung in München. 


Unter überaus zahlreicher Beteiligung des Groß- 
handels hielt unter dem Vorsitz des Präsidenten des 
Reichsverbandes, Herrn Geh. Kommerzienrat Dr. 
Louis Ravene, Berlin. der Reichsverband 
des Deutschen Groß- und Uebersee- 
handels e. V. seine diesjährige Mitgliederversamm- 
lung in München ab. Ueber 500 Großhändler aus 
allen Teilen des Reiches, darunter die führenden Per- 
sönlichkeiten des Groß- und Ueberseehandels, waren 
vertreten. Sie fand mit folgender einstimmig ange- 
nommenen Entschließung ihren Abschluß: 

Der Groß- und Ueberseehandel, in seinen Lebens- 
bedingungen aufs äußerste bedroht, aber unerschüt- 
terlich von der Notwendigkeit eines selbständigen, 
mit seinem Vermögen voll verantwortlichen Handels 
für ein dauerndes Gedeihen der Volkswirtschaft über- 
zeugt, fordert mit aller Entschiedenheit eine 
Steuerpolitik, die die unerträgliche Ueber— 
lastung der Betriebe beseitigt und einen Wiederauf— 
bau der durch die staatlichen Maßnahmen in der 
Inflationszeit und die Wegnahme des deutschen Aus- 
landvermögens schwer getroffenen Kapitalkraft er- 
möglicht. eine Sozialpolitik, die eine Wett- 
bewerbsfähigkeit der deutschen Erzeugnisse auf dem 
Weltmarkt sicherstellt und den Handelsbetrieben die 


deröffentlichenHand, 


notwendige Anpassung an die wechselnden Aufgaben 
ermöglicht, eine Revision der Eisenbahn- 
und insbesondere der Posttarife nach unten, 
eine großzügige Verfassungs- und Ver- 
waltungsreform, die den Gesamtsteuerbedarf 
insbesondere auch durch eine starke Dezentralisation, 
nach unten wesentlich senkt, eine Einschrän- 
kung der wirtschaftlichenBetätigung 
insbesondere völligen 
Verzicht auf wirtschaftlichen Wettbewerb steuer- und 
kapitalbegünstigter öffentlicher Betriebe mit den 
steuerzahlenden Betrieben der Bürger, unbedingte 
Neutralität der öffentlichen Hand in dem natürlichen 
wirtschaftlichen Kampf der Wirtschaftsgruppen. ins- 


besondere des Großhandels und der Genossenschaften, 


jede mögliche Förderung einer gegenseitigen welt- 
wirtschaftlichen Annäherung der 
Völker unter Beibehaltung des jetzigen, auf selbst- 
verständlicher Gewährung gegenseitiger 
Meistbegünstigung beruhenden Handelsver- 
tragssystems. Der Groß- und Ueberseehandel selbst 
hat die Aufgabe, mit größtem Nachdruck alles zu tun, 
um seine Betriebe so rationell und so leistungsfähig 
zu gestalten, daß sie im freien Wettbewerb das Bestt 
für die Erzeugung und für den Verbrauch leisten. 


na .. —— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Bayerische Zellstoffwerke (Rinman-Syndikat). Wie 
aus London gemeldet wird, hat sich dort unter Füh- 
rung der Anglo Foreign Pulp Comp., die 
im Juli 1926 die Fabrikanlagen der in Konkurs ge- 
ratenen Zellstoffwerke Regensburg A.-G. in Regens- 
burg angekauft hat, eine englische Finanzgruppe ge- 
bildet, die die internationale Verwertung des Zellstoff- 
Fabrikationsverfahrens von Dr. Rinman in Angriff 
nehmen soll. Dieses Verfahren findet bereits seit 
längerer Zeit Anwendung in den Regensburger Zell- 
stoffwerken A.-G., die jetzt als Bayerische Zellstoff- 
werke G. m. b. H. betrieben wird. Die monatliche 
Erzeugung beträgt gegenwärtig rund 600 t und soll 
nach Durchführung von Erweiterungsbauten bis Ende 
d. J. auf 1200 t und im Laufe des nächsten Jahres 
voraussichtlich weiter gesteigert werden. Die eng- 
lische Gruppe beabsichtigt zunächst in Großbritannien 
ein großes Zellstoffwerk nach dem Vorbild der Re- 
gensburger Fabrik zu erbauen. Später soll dann 
gemeinsam mit der A.-B. Cellulose in Stockholm, die 
Rechte auf das Verfahren besitzt, an internationale 
Verwertung der Fabrikationsrechte herangegangen 
werden. (Münch. N. N.) 


Die Firma Gustav Gerstenberger in Chemnitz 
hat die beiden Unternehmungen von Dr. M. Krey- 
mann, de Bumag (Buchhaltungsmaschinen G. m. 
b. H.) Chemnitz, Roßmarkt 9, und die Buch- 
und OffsetdruckereiDr. M.Kreymann, 
Chemnitz, Stollbergerstraße 28, käuflich erwor- 
ben. Die Bumag arbeitet unter der gleichen Firma als 
G. m. b. H. weiter, während die Druckerei mit der 
eigenen Druckerei der Firma Gustav Gerstenberger 
zusammengelegt und unter dieser als Abteilung 
Druckerei weitergeführt wird. Durch diese An- 
gliederung erhält die Firma Gustav Gerstenberger 
eine beträchtliche Erweiterung im Rahmen des Unter— 
nehmens. Es werden etwa 140 Angestellte und 250 
Arbeiter beschäftigt. 


Die Firma Gebert & Hertel, Papierabfälle und 
Lumpengroßhandlung in Stettin, hat ihre Kontor- und 
Lagerräume von Zabelsdorfer Straße 4 nach Alt- 
dammer Straße 35 verlegt. 


Ende September wurde inNew York die Inter- 
national Paper and Power Co. als Dachgesellschaft 
für die Anlagen der International Paper Co. gegrün- 
det. Die neue Gesellschaft übernimmt mit dem 
l. Oktober die Kraftwerke und andere Betriebe der 
New England Power Ass. Das Gesamtkapital beträgt 
ungefähr $ 550 Mill. (Fftr. Ztg.) 


Neue große Feinpapierfabrik in Amerika. 


Die Hammermill Paper Co. in Erie, 
Pa., U.S.A., errichtet im Anschluß an die Grays Har- 
bor Pulp Co., welche in Hoquiam, Washington. an 
der Westküste der Vereinigten Staaten eine Sulfit- 
stoffabrik für eine Tagesproduktion von 150 t ge- 
bleichten Sulfitstoffs erbaut hat, eine große Fein- 
Papierfabrik, welche täglich 50 amerik. Tonnen Pa- 
pier herstellen soll. Das neue Unternehmen wird in 
der Nähe der jüngsten Bestände des Jungholzes in 
diesem Lande errichtet, so daß ein angemessener 
Vorrat an Holz für viele Jahre gesichert ist. Der 
größte Teil der Erzeugung der neuen Fabrik soll an 
den Küstenhandel gehen: der Absatz der Hauptfabrik 
in Erie. Pa., wird auf die östlichen Abnehmer be- 
Sn deren Nachfrage nie voll befriedigt werden 

nte. 


Auszeichnungen. Der österreichische Bun- 
despräsident hat dem Papieriabrikanten, Kommerzial- 
rat Moritz Ruhmann in Guggenbach (Steiermark) das 
goldene Ehrenzeichen für Verdienste um die Republik 
verliehen. 

Die Holzstofl- und Pappenfabrik, Säge- und 
Elektrizitätswerke J. Rohrbacher’s Söhne & Co. in 
Gußwerk (Steiermark) konnte am 22. September ihr 
30jähriges Bestehen feiern. Der verantwortliche Lei- 
ter und Teilhaber der Firma, Herr MichaelRohr- 
bacher, welcher dieses Unternehmen aus kleinen 
Anfängen zu einer sehr beachtenswerten Leistungs- 
fähigkeit gebracht hat, wurde bei diesem Anlaß durch 
Verleihung der goldenen Medaille für Verdienste um 
die Republik ausgezeichnet; die Gemeinde chrte ihn 
durch Ernennung zum Ehrenbürger. 


Rußland kauft in Amerika Papiermaschinen, Die 
Amtorg Trading Co. inNew York gab die 
Ankunft dreier Vertreter des russischen Zentral- 
papiertrusts, unter denen sich auch der Chefingenieur 
Khieamtzow befindet, bekannt. Zweck des Besuches 
sei der Abschluß von Verhandlungen wegen des An- 
kaufs von Papiermaschinen im Werte von über 
$ 500 000 für die neue Fabrik Balachna an der Wolga. 
Wenn auch die russischen Papierfabriken in den letz- 
ten Jahren umfangreiche Ausrüstungen gekauft hätten, 
so sei dies doch der erste Ankauf von Papierherstel- 


lungsmaschinen. 


Braunkohlenpreiserhöhung. 

Das Mitteldeutsche Syndikat hat eine 
Erhöhung der Hausbrandbrikettpreise um 1 je 
Tonne beantragt. Das rechtsrheinische 
Syndikat beantragte eine Erhöhung der Preise 
für bayerische Preßkohle um 1% je Tonne. Beide 
Anträge wurden von den Organen der Kohlenwirt- 
schaft einstimmig angenommen. Dagegen hat das Rhei- 
nische Braunkohlensyndikat keinen Preiserhöhungs- 
antrag eingebracht. Ein Antrag des Ostelbischen 
Braunkohlensyndikats um Erhöhung der Braunkohlen- 
brikettpreise um durchschnittlich 60 Pfg. je Tonne 
wurde zwar von den Organen der Kohlenwirtschait 
angenommen, von dem Vertreter des Wirtschafts- 
ministers jedoch beanstandet. 


Reichsbahn-Gütertarite. 
Nach einer Auskunft der Reichsauskunftstelle der 
Eisenbahn tritt für Papierholz eine Ilproz. 
Erhöhung in Kraft. 


Konkurse. 

Ueber das Vermögen der Firma Papler- und 
Wellpappenindustrie G. m. b. H., Nürnberg ist nach 
Einstellung des Vergleichsverfahrens am 6. September 
der Konkurs eröffnet worden. Konkursverwalter ist 
Rechtsanwalt Justizrat Zilcher in Nürnberg. Offe- 
ner Arrest mit Anzeigefrist bis 8. Oktober. Frist zur 
Anmeldung der Konkursforderungen bis 15. Oktober. 


Ueber das Vermögen des Papierfabrikanten Lud— 
wig Wemmel in Hehien a. W. ist am 21. September 
das Konkursverfahren eröffnet. Konkursverwalter ist 
der Kaufmann Max Rothkirch in Kemnade. Kon- 
kursforderungen sind bis zum 31. Oktober bei dem 
Amtsgericht Ottenstein (Braunschweig) anzumelden. 
Es ist zur Prüfung der angemeldeten Forderungen auf 
den 21. November, vormittags 10 Uhr, vor dem ge- 
nannten Gericht Termin anberaumt. 
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Seltenes Jubiläum. Am 1, Oktober konnte 
Herr Kommerzienrat Robert Wilisch, Gründer der 
Firma gleichen Namens, Bunt-, Glace- und Chromo- 
papierfabrik in Plaue bei Flöha in Sachsen, auf das 
50 jährige Bestehen derselben zurückblicken. Trotz 
seiner 82 Jahre leitet der Jubilar auch heute noch 
sein Unternehmen in ungebrochener Kruft und 
Rührigkeit mit großer Hingabe und sicherer Hand. 
Der Jubilar ist Ehrenvorsitzender des Vereins Deut- 
scher Chromo- und Buntpapierfabrikanten. 


25jähriges Jubiläum. Am 6. Juli 1903 
wurde der erste Spatenstich für den Bau des St. 
Pöltener Schwesterwerks der Maschinen- 
fabrik und Eisengießerei J. M. Voith in Heidenheim 
a. d. Brenz getan. Die Firma hat aus diesem Anlaß 
jetzt unter dem Titel „25 Jahre Schwesterwerk St. 
Pölten“ eine Jubiläumsschrift herausgegeben, auf die 
wir in nächster Nummer noch zurückkommen werden. 

25jähriges Berufs jubiläum. Unser 
Mitarbeiter, Herr Ingenicur Ernst Schmidt, zurzeit 
Direktor der Campulungul Papierfabrik A.-G. in 
Campulung Muscel (Rumänien), wohin er zum Ausbau 
und Organisierung der alten Fabrik berufen wurde, 
konnte kürzlich sein 25jähriges Papiermacher-Jubi- 
jäum feiern. Herr Direktor Schmidt war einer der 
ersten Hörer an der Papiermacher-Abteilung Jes 
Technikums Altenburg im Jahre 1905 und ist auch 
Mitgründer der Papiermacher-Tafelrunde. Er dürfte 
vielen Fachgenossen durch seine Tätigkeit in Krappitz, 
Pitten bei Wien. Petersdorf Rsgb.. Ammen lorf 
bekannt sein. Vor seiner Berufung nach Rumänien 
war er 6 Jahre 1. technischer Direktor der Böhm.- 
Kamnitzer Papierfabrik, Böhmisch-Kamnitz (Tsche- 
choslowakei). Wir wünschen dem Jubilar für seine 
fernere Laufbahn weiter gute Erfolge. 

25jähriges Jubiläum. Herr Fritz Ort- 
mann, Prokurist der Firma Felix Schoeller jr.. 
Feinpapierfabrik in Burg Gretesch bei Osna- 
hrück, konnte am 1. Oktober auf eine 25jährige Tätig- 
keit in diesem Hause zurückblicken. 
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Handelsregister-Eintragungen. 


Pappen- und Papierfabrik Paula Heinemann, Ol- 
bersdorf I. Sa. Die Firma ist erloschen. 


Norddeutsches Papierhaus Schlllmann & Co. 
G. m. b. H., Hamburg. Die Gesellschaft ist aufgelöst 
worden. Liquidator ist Dr. Hugo Otto Peter 
Feucht, Syndikus zu Hamburg. Die Prokuren von 


H. W. C. O. Schröder und F. M. M. Wüpper 


sind erloschen. 


0%. Herr Paul Breuninger. Seniorgesellschafter und 

Geschäftsführer der Firma Raithelhuber & 
Co. G. m. b. H., Papierfabrik in Gemmrix- 
heim (Neckar), ist am 2, Oktober nach nur acht— 
tägiger Krankheit unerwartet schnell verschieden. 
(Nachruf siehe unten.) 


Die Internationale Presse-Ausstellung Köln 1928 
wird am Sonntag, den 14 Oktober, mit 
einer um II Uhr vormittags in der groben Festhalle 
der Ausstellung stattfindenden Schlußfeier geschlossen. 


Das Lauf-Thoma-Getriebe in der Holz- 

schleiferei. 

Zu dem Artikel „Dieselmotoren-Schlei- 
ferei in Rumänien" in Nr. 34, S. 947, wird 
uns mitgeteilt, daß es sich bei den erwähnten hydrau- 
schen Getrieben, die zum Vorschubantrieb des Holz- 
schleifers dienen, um von der Firma Magdebur- 
ger Werkzeugmaschinenfabrik Ak- 
tiengesellschaft in Magdeburg hergestellte 
Lauf-Thoma-Getriebe handelt. Diese Getriebe sind 
beim Antrieb des Holzschleifers mit einer selbsttätigen 
hydraulischen Steuerung ausgerüstet. 

Die Lauf-Thoma-Getriebe haben auch anderweitig 
in der Papierindustrie eine weite Verbreitung gefun- 
den und dienen u. a, zum Antrieb von Papiermaschi- 
nen, Kalandern, Anleim- und Klebmaschinen, Quer- 
schneidern, Umrollern usw. 


Gemmrigheim-Neckar, den 2. Oktober 1928. 


Heute mittag / 1 Uhr ist unser Senior- Gesellschafter und Geschäfts- 


nr Paul Breuninger 


nach achttägiger Krankheit unerwartet schnell verschieden. 

Wir betrauern in dem Dahingegangenen einen Mann von hervor— 
ragenden Gaben, unermüdlicher Arbeitskraft und unbegrenzter Treue, 
der seine Person bis zum letzten Atemzug für das Wohl und Gedeihen 


führer 


unseres Geschäftes einsetzte. 


Unser unauslöschlicher Dank für die unserem Unternehmen geleisteten 


großen Verdienste ist ihm gesichert. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Vorstandssitzung. Es findet eine auferordentliche 


Vorstandssitzung am 13./14. Oktober in Dresden statt 
und ist der Treffpunkt von interessierten Mitgliedern 
im Hotel Trompeterschlößchen zu erfalıren. 


Jahresbeitrag. Zwecks Vermeidung von Nach- 
nahmen, deren Kosten zu Lasten der betreffenden 
Mitglieder gehen, bitten wir nochmals alle für 1928 
im Rückstand befindlichen Herren unverzüglich RM. 10 
auf unser Postscheckkonto Leipzig 80 026 einzuzahlen. 


Stellennachweis. Es liegen dieser Abteilung eine 
ganze Anzahl Angebote, besonders auch Anfänger- 
posten vor, die infolge fehlender Bewerbungen von 
uns aus nicht besetzt werden können und ersuchen 
wir die Mitglieder, welche Stellung suchen oder zu 
wechseln beabsichtigen. sich unverzüglich zu melden. 
Ferner ersuchen wir bei Annahme von Stellungen 
dieses uns zu melden, damit keine Ucherweisungen 
mehr erfolgen, unnötige Portospesen vermieden blei- 
ben und der Nachweis orientiert wird. Es ist schon 
Gepflogenheit geworden, sich wöchentlich Stellungen 
nachweisen zu Jassen, nachdem bereits die neue 
Stelle angetreten ist. Wir müssen künftig bei solchen 
Feststellungen den Betreffenden die verursachten 
Kosten in Rechnung stellen. In Anbetracht unserer 
sonstigen guten Organisation bitten wir also um 
Antwort auf jeden Stellennachweis und Stellungs- 
wechsel. 

Adressenänderungen. 
Bürckhold, Herbert, Köln-Merheim, Je- 
suitengasse 13la. 
Lechthaler, Robert, Oberweistritz bei 
Schweidnitz, Schlesien. 
Riedel, Ludwig, Baienfurt. Württemberg. 
Schmucker, Ernst, Emmendingen, Ba- 
den, Neustraße 6/l. 

Tiesmeyer, Joseph, Stapelfaserfabrik 
Jordan & Co., Sydowsaue b. Stettin. 
Guser, Walter. Fa. Schoeller & Hoesch, 

Kreuzau b. Düren, Rlıld. 
Bein, Paul. Seidorf/Riesengeb., Schlesien. 


AH 118 
AH 79 


AH 87 
AH 250 


AH 248 
AH 209 


AH 75 


Hauptversammlung 1929. 

Diese findet bekanntlich im nächsten Jahre in 
Frankfurt a. Main statt, und wir kommen damit einem 
schon öfters geäußerten Wunsche der rheinischen. 
süd- und westdeutschen Mitglieder nach. nachdem 
sich in diesen Gauen nunmehr auch eine große An- 
zahl Mitglieder befindet. Wir möchten nun unsere 
Mitglieder ersuchen, uns ihre Wünsche bezüglich des 
Zeitpunktes bekanntzugeben und wir werden andere 
Wünsche ebenfalls nach Möglichkeit gern berücksich- 
tigen, jedenfalls alle in Erwägung ziehen. Alle Vor- 
bereitungen hat liebenswürdigerweise unser Ehren- 
mitglied Herr Ing. H. Reuß, Frankfurt a. Main, 
Westendstraße 29/11, Telephon Maingau 76 560. über- 
nommen. 


Finnisches Papierholz 


Ausweisungen. Alle diejenigen Mitglieder, welche 
mehr als zwei Jahresbeiträge im Rückstande sind 
und nicht um begründete Stundung ansuchten, sind 
nunmehr ihrer Ausweisung gewärtig, können jedoch 
nach Zahlung wieder Aufnahme finden. Veröffent- 
lichung aller Ausgewiesenen wird in der gesamten 
Fachpresse unter Angabe der Beitragshöhe erfolgen. 
Wir hoffen, daß sich niemand dieser Blöße preisgeben 
wird, sondern lieber seine freiwillig übernommene 
Verpflichtung durch Zahlung cinlöst. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Neuw eistritz, den 25. September 1928. 

A.H.V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür, 
Der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


Der Außenhandel Schwedens hat im August cine 
beträchtliche Zunahme erfahren. Die Ausfuhr ist auf 
1562 000 t gegen 1 311 000 t im Monat zuvor gestie- 
gen. Auch die Einfuhr weist eine Erhöhung auf, und 
zwar belief sie sich auf 969 000 t gegen 827 000 t im 
Juli. Die Ausfuhr an Pappe, Papiermasse und Papier 
stieg von 181000 t im Juli auf 213 000 t im August. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegen Prospekte der 
Firmen: Bühring A.-G., Landsberg, Bez. Halle, über 
„Automatische Schwimmerpumpen“ und Sächslsche 
Transportgeräte-Fabrik Neubauer & Schubert, Dres- 
den-A. 28, über . Transportgeräte“ bei, die wir der 
Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Die Firma J. C. Eekardt A.-G., Stuttgart-Cann- 
statt, führende Spezialfabrik von Kontrollapparaten 
für rationelle Betriebswirtschaft, macht in der heu— 
tigen Nummer mit einem Buntprospekt besonders auf 
Manometer aufmerksam. Bei eventuellen Anschaf— 
fungen von vorteilhaften Kontrollapparaten für den 
Betrieb wolle man sich an die Firma J. C. Eckardt 
A.-G., Stuttgart-Cannstatt, wenden. 


150 Fachleute 

arbeiten unentwegt an dem neuen großen Konversa- 
tionslexikon. an Meyers Lexikon in 12 Bänden. 
Es ist von A— völlig umgearbeitet und berufen. 
Hunderttausenden die wertvollsten Dienste im Beruf. 
beim Studium, überhaupt als wirklich vollkommenes 
Nachschlagewerk zu leisten. Meyers Lexikon ist ganz 
auf der Höhe der Zeit, gemeinverständlich und sach- 
lich, ein nie versagender Ratgeber. Sein Besitz ist 
in der heutigen Zeit, die groBe Anforderungen an das 
Wissen jedes einzelnen stellt, äußerst wichtig für 
jedermann. Die Anschaffung dieses wichtigen Werkes 
wird durch die von der Buchhandlung Karl Block in 
Berlin SW 68, Kochstraße 9, gebotenen, sehr beque- 
men Monatszahlungen außerordentlich erleichtert. Wir 
verweisen unsere Leser auf die Prospektbeilage in 
der heutigen Nummer. 


und alle anderen Provenionzen. 


J. F. Müller & Sohn H.-G., Hamburg 27 E 


D 
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Patent-Berichte. 


Vorrichtung zum Entrollen aufgewickelten 
bandförmigen Guts. 
Otto H. Hösel in Eisleben. 
Kl. 55e. D. R. P. 462 695 (vom 4. 6. 27 ab). 


Patent- Ansprüche. 1. Vorrichtung zum 
Entrollen aufge wickelten, bandförmigen Guts, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Gut unter Spannung um eine 
feststehende, mehr oder weniger abgerundete Kante d 
gezogen wird. derart, daß die konvex gekrümmte 
Seite des Guts gegen die Kante zur Anlage kommt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zwischen zwei mechanisch gekup- 
pelten, mit verschiedener Umfangsgeschwindigkeit 
umlaufenden Walzen eine Schleppwalze liegt, der die 
Biegekante vorgelagert ist. 

Bei der Verwendung von Zeichen-, Paus- 
und sonstigen Papieren ist sehr oft der Um- 
stand lästig, daß das abgewickelte Material 
das Bestreben hat, sich wieder zusammenzu- 
rollen. Der Mißstand rührt daher, daß die 
äußeren Materialfasern beim Aufrollen einen 
größeren Krümmungsradius bekommen ha- 
ben als die inneren. Im abgerollten Zustande 
befindet sich demgemäß das Material noch in 
einem Spannungszustand, solange die innere 
Materialſaser einen kleineren Krümmungs- 
radius hat als die äußere. 

Die neue Einrichtung soll es ermöglichen, 
diesen Spannungszustand zu beseitigen bzw. 
zu überkompensieren, so daß das aufgerollte 
Material geebnet und geglättet — entrollt — 


wird. 


HOFFMANN-Kollergang 
. R. P. 1000 kg Eintrag 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 8b, 1. L. 64 707. Aubin Lambrette, Membach- 
Dolhain, Belgien. Hängetrockner für Gewebe- und 
Papierbahnen. 12. 12, 25. Frankreich 19. 12. 24 und 
31. 1., 30. 5. und 3. 6. 25. 

Kl. 55d, 18. V. 21 600. Karl Wilhelm Volle, Hei- 
denheim a. d. Brenz. Vorrichtung zum Aufbringen 
von Sieben auf Rundsiebzylinder, Waschtrommeln 
und Vordruckwalzen. 28. 8. 26. 

KI. 55e, 5. T. 30 238. Gebr. Tellschow, Maschinen- 
fabrik. Berlin SO 36, Grünauerstraße. Vorrichtung zur 
absatzweisen Zuführung von ununterbrochen geför- 
derten Papierbahnen an Schneid- und Stanzvorrich- 
tungen. 24. 4. 25. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55a, 3. 466 407. Maschinenfabrik Akt.-Ges. 
vorm, Wagner & Co., Köthen i. Anh., und Eduard 
Böhme & Co. G. m. b. H., Halle a. d. Saale. Zahn- 
Walze für Zerkleinerungs- und Zeriaserungsmaschinen, 
insbesondere für die Papierherstellung. 15. 3. 27. 
M. 98 781. 

Kl. 55b, 3. 466 559. I. G. Farbenindustrie Akt.- 
Ges., Frankfurt aa Main. Verfahren zur Wieder- 
gewinnung reiner Chlorzinklauge aus Ablaugen von 
der Zellstoffbehandlung. 16. 9. 26. J. 29 062. 

Kl. 55c, 4. 466 408. Ludwig Halling, Asensbruk. 
Schweden. Walze von Holländer- und Kegelstoff- 
mühlen mit Segmenten oder Lamellen aus Stein. Ba- 
saltlava o. dgl. 14. 6. 25. H. 102 282. 

Kl. 55d. 29. 466 409. John Edwards Alexander. 
Port Edwards, Wood, Wisc., V. St. A. Trockenvorrich- 
tung. insbesondere von Papier- und Holzstoff in 
Bahnenform. 5. 2. 24. A. 41 457. 

Kl. 55d. 30. 466 786. Eugen Alfred Albrecht. 
Zürich. Fördereinrichtung, insbesondere zum Trock- 
nen von Papier in Bogentorm. 25. 9. 24. A. 43 104. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 554: 213 897. 
Kl. 55f: 388 063 194 400 214 005 437 223. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55e. 1045 641. Jagenberg-Werke A.-G., Düs- 
seldorf, Himmelgeisterstraße 107. Abwickelachse für 
Papierrollen u. dgl. 21. 8. 28. J. 29 858. 

Kl. 55f. 1044839. Wolf & Co., Komm.-Ges. 
a. Akt., Walsrode. Folien- oder streifenförmiger Ver- 
bundkörper. 16. 8. 28. W. 82 026. 

Kl. 55f. 1 044 854. Sächsische Cartonnagen-Ma- 
schinen-Aktien-Gesellschatt, Dresden-A. 16, Blase- 
witzerstraße 21. Vorrichtung zum Paraffinleren von 
Scheiben oder sonstigen Zuschnitten aus Papier, 
Pappe o. dgl. 20. 8. 28. S. 70 598. 


HOFFMANN-KOLLERGÄN GE D. R. Patente 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stiraräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter Öl! 

Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlemä (sachsen). 


Nr. 40 1928 


Oesterreichische Patente. 


Bogenableger für Zellulosetrocken- oder ähn- 
liche Maschinen der Zellulose-, Pappe- und 
Papierindustrie. 
Maschinenfabrik zum Bruder- 
haus in Reutlingen (Württemberg). 

Kl. 55b. Patent 110 151 (vom 1. 7. 27 an). 


Patent-Ansprüche. 1. Bogenableger für 
Zellulosetrocken- oder ähnliche Maschinen der Zellu- 
lose-, Pappe- und Papierindustrie, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß für die Aufnahme der geförderten Bogen 
fest und stillstehend angeordnete Fächer mit in be- 
stimmten Zeitabschnitten öffnenden Böden vorgesehen 
sind, so daB die in den Fächern angesammelten 
Bogenstöße durch die aufklappenden Fächerböden auf 
eine darunterliegende Förderbahn fallen, von der sie 
in einen Sammelbehälter geschoben werden. 

2. Bogenableger nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB über dem Sammelbehälter zwei 
Platten in der Höhe der Bahn seitlich verschiebbar 
angeordnet sind, welche von dem Mitnehmer, bevor 
der Stoß die Bahn verlassen hat, zusammengeschoben 
werden und die Bogenstöße aufnehmen, wobei die 
Platten unter dem Einfluß von Federn oder Gewichten 
stehen, welche beim Zurückgang des Mitnehmers die 
Platten ausrücken und die Bogen senkrecht in den 
Sammelbehälter fallen lassen. 

3. Bogenableger nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB cine Seite der Fächer durch ein 
Brett gebildet ist, welches in kippende Bewerung 
versetzt wird, so daß die Stöße von dem Ablegen 
geordnet werden. 


Verfahren zur Regeneration von Schwarz- 
oder Braunlauge in Natron-Sulfat-Zellulose- 
fabriken bei vollständiger Ausschaltung von 
Geruchsbelästigung. 
Ing. Fritz Wallenberger in Gmeingrube 
(Post Leoben). 

Kl. 55c. Patent 110272 (vom 15. 4. 26 an). 

Patent-Anspruch. Verfahren zur Regene- 
ration von Schwarz- oder Braunlauge in Natron-Sul- 
fat-Zellulosefabriken bei vollständiger Ausschaltung 
von Geruchsbelästigung, dadurch gekennzeichnet, daß 
der in der Braunlauge als Sulfid gebundene Schwefel 
durch Zusatz einer mineralischen Säure oder eines 
sauren Salzes (z. B. HCl. HSO, NaHSOs u. del.) in 
geschlossenen Behältern in Schwefelwasserstoff über- 
geführt und das so erhaltene H»S-Gas z. B. durch 
Rühren oder Absaugen aus der Lauge entfernt und 
in geschlossenem System zwangläufig in NaOH ein- 
geleitet wird, so daß ein Entweichen vermieden ist. 


ar Nach dem üblichen Verfahren wird stark 


— — 


Das Vollkommenste 
endlos gewebter Seid 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 
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mieden werden kann. 


— 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 


enriemen imprägniert. 


SEIDEN-RIEMEN, 
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verdünnte Braunlauge zunächst gewöhnlich 
in Verdampfkörpern soweit als möglich ein- 
gedickt. Diese eingedickte Braunlauge kommt 
dann in sogenannte Scheibenverdampfer, wo 
eine weitere Wasserverdampfung durch Dar- 
überstreichen heißer Rauchgase erfolgt. Diese 
syrupdicke Flüssigkeit wird schließlich in 
sogenannten Drehöfen wieder durch Dar- 
überstreichen heißer Rauchgase vollständig 
eingedickt, so daß am anderen Ende des 
Drehofens eine feste, jedoch krümelige Masse, 
der sogenannte Ligninkoks, bestehend aus 
den eingedickten organischen und anorgani- 
schen Substanzen, ausfällt. In anschließenden 
Schmelzöfen wird der Ligninkoks bis zur 
Schmelztemperatur der organischen Salze 
(etwa 1500°) gebracht. Hierbei verbrennen 
sämtliche organische Substanzen (Lignine) 
vollkommen, während die anorganischen 
Salze als sogenannte Schmelzsoda aus dem 
Schmelzofen ausfließen. Während der Ver- 
brennung wird selbstverständlich ein großer 
Teil der NaOH zu Na;CO; karbonisiert, wäh- 
rend in der Reduktionsflamme das Na,SO, 
zu NaS reduziert wird. Nach dem Erstarren 
wird die Schmelzsoda aufgelöst und mit ge- 
branntem Kalk behandelt: 

Na.CO; + CaO + H:O — CaCO; fest 

+ 2 NaOH flüssig. 

Neben der NaOH ist in der Lösung auch 
das Na:S enthalten. Durch Filtration wird 
der feste Rückstand CaCO, von der Lösung 
getrennt und diese bestehend aus NaOH und 
NaS sowie geringe Mengen NaSO, als so- 
genannte Frischkochlauge direkt in den 
Zellulosekocher gespeist. 

Beim Eindampfen der Braunlauge werden 
kleine Mengen geschwefelter organischer 
Substanzen (Merkaptane und Merkaptide), 
herrührend aus dem Nazs und den organi- 
schen Substanzen durch Spaltungsprozesse, 
mitgerissen und ins Freie geführt. Diese 
Substanzen sind die Ursache der sehr unan- 
genehmen Geruchsbelästigung, die nach dem 
Verfahren der Erfindung vollständig ver- 


die auch in Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. 


Geringstes Gewicht, denkbar 
außerordentliche Geschmeidigkeit. 


2223 una 0 Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 


mindeste Belastung für die Transmission, 


Drahtanschrift: 
Gummibrösel. 
Gegr. 1886. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- „und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn”, ferner „Aus der Praxis” 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsauellen aller Art sind in „Öüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3779. Umiangsgeschwindigkeit der 
Schlelisteine. Welches ist die normale Umfangs- 
geschwindigkeit für Natur- und Kunststeine mit einem 
Durchmesser von 1500, 1600 und 1800 mm beim Ver— 
schleifen von Braunholz? Man sagt, daß als normale 
Geschwindigkeit für Natur- und Kunststeine 17% bis 
18% m pro Sekunde und daß als Grenze der Um- 
fangsgeschwindigkeit für Natursteine 19% m, für 
Kunststeine 21 m pro Sekunde gelte. Verringert sich 
die Schleifstoffproduktion, wenn die Umfangsgeschwir- 
digkeit auf 12—13 m sinkt? H. 


Frage Nr. 3780. Saugfählge Bierfilzpappe. 
Wie läßt sich eine leichte, voluminöse und saugjähige 
Bierfilzpappe herstellen sowie rationell stanzen und 
bedrucken? C. 

Frage Nr. 3781. Debnen des Papiers beim 
Bedrucken. Unsere Schreib- und Druckpapiere er- 
leiden in der Querrichtung durch Aenderung der 
Luftfeuchtigkeit eine Dehnung oder Schrumpfung von 
13% % während des Bedruckens mit zwei- bis drei- 
maliger Durchführung durch die Druckmaschine. Die 
Maschinenbreite läßt es nicht zu, daß die Papiere nur 
in der Längsrichtung bedruckt werden. Wie kann da 
eine Abhilfe geschaffen werden? D. 


Frage 3782. Autlöseholländer für Altpapier 
und andere Halbstoffe und automatisch arbeitende 
Anlagen bis zum büttenfertigen Stoff. Schon längere 
Jahre, mehr aber in letzter Zeit, macht die Maschinen- 
bau-Werkstätte Niefern G. m. b. H.. Niefern, für obige 
Anlagen rege Propaganda. Indem in den letzten Jah- 
ren alles mögliche als das beste Auflöse- und Sortier- 
verfahren gepriesen wird und man nicht weiß, wo 
man verläßliche Auskunft für die beste Auflösung 
obiger Stoffe bekommen kann, bitte ich Firmen, die 
mit solchen Auflöseholländern und Anlagen arbeiten, 
ihre Erfahrungen bekanntzugeben, in erster Linie mit- 
zuteilen, ob mit diesen Holländern und Anlagen Vor- 


teile erzielt werden oder zu erzielen sind. W. K. 
(d 


Versteckte Fehler des Papiers. 
Antwort auf Frage Nr. 3770 in Nr. 35. S. 990. 
(Siehe auch Nr, 37, S. 1044, und Nr. 38, S. 1077.) 

II. Solange kein Muster des beanstandeten Pa- 
pieres vorliegt, das man in einfachster Weise che- 
misch untersuchen könnte, ist man auf Vermutungen 


4 44 AP 


angewiesen. Wahrscheinlich handelt es sich um 
Metallsalzbildungen der in Metall- (Bronze-) Geschir- 
ren gemahlenen Halb- und Ganzzeuge. Ich wies schon 
wiederholt auf den Nutzen hin, welchen Basalt- 
lava-Geschirre oder „Nirosta"-Ge- 
schirre dem Papiermacher bringen, und es ist mir 
nicht begreiflich, weshalb man noch immer die gefähr- 
liche Bronzebemesserung für feine Papiere beibehält, 
wo man doch heute in den verschiedenen Chrom— 
Nickel-Stählen genügende Auswahl in nicht- 
rostenden Stahlsorten besitzt, die auch nicat 
teurer als Bronze kommen und allen Anforderungen 
einer guten Bemesserung entsprechen. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
Gummi-Abgautschwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3771 in Nr. 35, S. 990. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1044.) 

V. Bei den in den letzten Jahren von den Maschi- 
nenfabriken auf den Markt gebrachten Rundsieb- 
kartonmaschinen haben sich die Abgautschwalzen mit 
Gummibezug sehr gut bewährt. Vor allen Dingen 
sind diese Walzen wegen ihrer Elastizität den mit 
Filzmanchon bespannten Walzen vorzuziehen. 

Den Härtegrad des Gummimantels geben Ihnen 
die Gummifabriken mit ziemlicher Genauigkeit an. 

F. Schu... Ravensburg. 


VI. Wir arbeiten seit zwei Jahren mit Gummi- 
Abgautschwalzen und diese haben sich bis heute sehr 
gut bewährt. Geliefert sind dieselben von den Ost- 
ee Gummiwerken Dr. C. Neubert in G: ersdori 

Riesengebirge. C. 

VII. Gummi-Abgautschwalzen werden auf Rund- 
siebkartonmaschinen moderner Bauart schon längere 
Zeit verwendet und arbeiten befriedigend. Bei sol- 
chen Gummiwalzen, die selbstredend einen erprobten 
Härtegrad besitzen müssen, fällt das lästige Verharzen 
und Versteinern der Filzmanchons und damit das 
Unelastischwerden dieser letzteren fort. 

Eine große deutsche Kartonfabrik schrieb mnir, 
daß sie durch solche verhärtete Filzmanchons die 
Obersiebe sowohl wie die Untersiebe ihrer Rundsieb- 
zylinder höchst nachteilig beeinflußt fand, was sich 
wiederum nachteilig in der Qualität der Kartons aus- 
wirkte, wie es auch die mir gesandten Muster zeigten. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Was es auch an Neuem, Besserem auf dem Gebiete 
der Reifenfabrikation gab, „Continental“ machte 
es sich zuerst zu eigen. Nie wurde ein Reifen 
geschaffen, der mehr „Qualität“ in sich birgt. 
Belieferung nur durch Händler. 


dontineni 


Reifen 
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Zerkleinern von Kaolin. 
Antwort auf Frage Nr. 3772 in Nr. 35, S. 990. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1044.) 


IV. Für die Aufbereitung von Kaolin bedient man 
sich in der keramischen Industrie neben dem Koller— 
gang mit Vorteil der Friedrichsfelder Trom- 


melmühle. Diese besteht in der Hauptsache aus. 


einer Mahltrommel aus Hartsteinzeug mit Füllstutzen 
am Mantel und Stopfen. Die Befestigung der Trommel 
erfolgt zwischen zwei gußeisernen Stirnplatten. Diese 
besitzen Wellenzapfen, mit welchen die Steinzeug- 
trommel auf zwei gußeisernen Böcken gelagert wird. 
Der Antrieb erfolgt durch Voll- und Leerscheibe. Bei 
einem Inhalte von 350 Liter besitzt so eine Trommel 
einen äußeren Durchmesser von 950 mm und eine 
Länge von 800 mm. Drehzahl = 25, Kraftverbrauch 
= 1,25 PS. Gewicht ohne Mahlkörper = 1020 kg. 
Als Mahlkörper kommen Flintsteine von 40 bis 
70 mm in Frage. 

Die Zerkleinerung des Kaolins erfolgt in der Frie- 
drichsfelder Trommelmühle durch die Reibung an der 
sich drehenden Trommelwand und durch das dauernde 
Auffallen der Mahlkörper. Diese müssen, da sie sich 
im Laufe der Zeit abnützen, von Zeit zu Zeit durch 
neue ersetzt werden. Bei Trockenmahlung 
wird nur bis zwei Drittel des Inhaltes gefüllt, und 
zwar müssen Mahlkörper und Kaolin schichtenweise 
eingefüllt werden. Bei Naßmahlung darf die 
Trommel bis vier Fünftel ihres Inhaltes aufgefüllt 
werden. Um beim Entleeren der Mühle die Mahl- 
körper zurückzuhalten, werden die Stopfen auch mit 
Sieb und Hahn versehen. Mit dieser Mühle erfolgt 
eine vollkommene eisen- und metallfreie Aufbereitung 
des Kaolins in überraschend kurzer Zeit. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstrafe 23. 


Schlitzweite von Knotenfangzylindern. 
Antwort auf Frage Nr. 3774 in Nr. 38, S. 1076. 


J. Die Verwendung von nur einem Knotenfänger 
bei dem Sortieren von Pergamentrohstoff und ande- 
ren hadernhaltigen Papieren ist unvorteilhaft. we'l 
sich die engen Schlitze, wie solche bei einer Fein- 
sortierung nötig sind, zu schnell verstopfen. 

Wenn für die betreffenden Papiere eine Sortie- 
rung mit einer Knotenfangplatten-Schlitzweite von 
0.7 mm erforderlich ist, muß der Stoff in einem 
entsprechend großen Knotenfänger mit Schlitzen von 
doppelter Weite, also solchen von 1,4—1,5 mm, vor- 
sortiert werden. H. Post!, Mödling b. Wien. 


II. Bei der Herstellung von Pergamentrohstoffen 
und schwereren Schreib- und Druckpapieren ohne 
Holzstoffzusatz im Gewichte von 40—120 g/ am soll 
die Schlitzweite 0,3—0,4 mm sein. Dann können Sie 
auf Ihrer Maschine, wenn die Trockenfläche ausreicht, 
in 24 Stunden 10 000 kg obiger Papiere herstellen. 
Mit 0,7 mm Schlitzweite wird das Papier nicht ge- 
nügend rein sein. Ein Papier macher. 


III. Zur Erzeugung von Pergamentrohstoffen. 
Schreib- und Druckpapieren eignet sich am besten 
eine Schlitzweite von 0.4—0,5 mm, und über diese 
soll man nicht hinausgehen. Eine Schlitzweite von 
0.7 mm kann nur als ein Notbehelf angesehen werden. 
wenn es auf besondere Reinheit und Knotenfreiheit 
der Papiere nicht sehr ankommt. 

Dr. Falkenheim. 


Angaben über Literatur zur Herstelunz `~] 
Löschpapier erbeten an die Re daktion utsi e; 
Blattes. 
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Antrieb eines Lurglehemle-Röstofens. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich: verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhoi-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m.b.H. 
Frankfurt am Main. 


——— — nn ten ae 


1136 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 40 1928 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


The Finnish Timber and Paper Calender 1928. 

Unter diesem Titel ist soeben ein AdreßB- und 
Auskunftsbuch über die finnischen holzverarbeitenden 
Industrien in zweiter Auflage erschienen. Die Heraus- 
geber, die Herren Bertel Fabritius und 
Onni O. Ojala, haben sich bemüht, die Angaben 
so vollständig und genau als irgend möglich zu 
machen. Ueber 70 neue Holzfirmen, die in den letzten 
zwei Jahren seit Herausgabe der ersten Auflage neu 
entstanden sind, sind aufgenommen worden und alle 
Angaben sind von den Firmen selbst eingeholt wor- 
den. Das Adreßbuch erscheint mit Genehmigung und 
Unterstützung der wirtschaftlichen Verbände der 
finnischen Holz-, Papier- und Papierstoff-Industrie. 

Die Papier- und Papierstoff-Abteilung enthält an 
erster Stelle einen einleitenden Aufsatz über diese 
Industrie, dann Angaben über die Ausfuhr der Er- 
zeugnisse im Jahr 1925, 1926, 1927 und die Verteilung 
auf die verschiedenen Bestimmungsländer. Es folgen 
dann eingehende Angaben über die wirtschaftlichen 
Vereinigungen und schließlich der eigentliche Adres- 
senteil mit genauen Angaben über die einzelnen 
Firmen, alles in englischer Sprache. 

Der Preis des Adreßbuches, das von uns bezogen 
werden kann, beträgt RM. 13. 

Demag-Nachrichten, Il. Jahrgang, Nr. 4, Oktober 
1928, 32 Seiten in Din A4 mit 65 Abbildungen. Der 
Umschlag der großen Mengen an Schüttgut, wie Erz, 


— ͥ 
— — 


GEGSMÜNDET 1049 — 


SCHUTZ- 


Deckelriemen, 
Schläuche, 


Kohle, Koks u. dgl., erfordert neuzeitliche, elektrisch 
betriebene Drehkrane und Verladebrücken mit Selbst- 
greifern. Der erste Artikel behandelt den Entwick- 
lungsgang von der Handschaufel bis zum Selbst- 
greiferbetrieb in seiner heutigen Vollkommenheit, ins- 
besondere bezüglich der Ausgestaltung der Greifer- 
windwerke. In der zweiten Abhandlung wird gezeigt, 
wie durch Umbau älterer Walzwerksanlagen ihre Er- 
zeugung wesentlich gesteigert werden kann. Die 
nächste Abhandlung befaßt sich mit Kolbenkompres- 
soren mit Leistungsregelung. Die in weiten Kreisen 
bekannten Demag-Züge haben sich auch bei Hoch- und 
Tiefbauten jeder Art zur Bewältigung der hier auf- 
tretenden mannigfachen Transportarbeiten allgemein 
eingeführt. Viele Bilder zeigen bemerkenswerte An- 
wendungsmöglichkeiten. Weitere Abhandlungen be- 
treffen die wirtschaftliche Verladung von Platinen. 
die Förderwagen für glühenden Koks in Trockenlösch- 
anlagen, die Demag-Rutschenmotoren und schließlich 
die Anwendung von Genauigkeitsgetrieben in Diesel- 
motorpumpwerken. 

6æ.w.— ——P— rs Er es 2 m tat ͤ————ͤ—ſ—'——̃— 


„Kraftbedarf von Papiermaschinen“ 


von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
broschiert Preis A 3.50 (ins Ausland mit Mehrporto). 


Zu beziehen von 
Güntter-Staib Verlag, Blberach-RIB (Württ.). 


MARKE 


Siebplatten, 
Klappen 
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Marktberichte. 


Vom chinesischen Papiermarkt. 
Aus Shanghai wird berichtet: 


Man erhält eine falsche Vorstellung vom Zustand 
des hiesigen Marktes, wenn man nur die Einiuhr- 
statistik berücksichtigt und nicht durch Verkehr mit 
den an der Einfuhr beteiligten Firmen über die Lage 
des Marktes unterrichtet wird. 


Nach der Statistik wurden eingeführt: 


1925 1926 1927 

632 572 806 258 665 759 Pikuls 
M.G. Cap 402 898 496 518 517546 „, 
Druckpapier 177 759 263 798 183 031 „ 


Diese Zahlen schen einigermaßen befriedigend 
aus; aber die von ihnen dargestellte Ware kam an, 
als nach dem allgemeinen Empfinden eine Besserung 
des Geschäfts hätte eintreten müssen, anstatt dessen 
aber infolge des Umschwungs zum Schlimmeren drei 
bisher in sehr gutem Rufe stehende Papierhändler 
bereits zum Bankerott getrieben worden waren — ein 
Schicksal, das anderen noch droht. Zwar haben sich 
die Transportverhältnisse etwas gebessert, aber die 
Tatsache bleibt bestehen, daß der Markt überladen 
ist, daß ferner in der zweiten Hälfte des vorigen 
Jahres sehr billiges japanisches Papier angeboten 
wurde und obendrein von anderen Seiten niedrige 
Angebote einliefen. Mit diesen unangebrachten Preis- 


Zeitungsdruckpapier 


halfen nur, den Markt vollends zu verderben. Die 
Importeure fanden sich mit Ware belastet, die. von 
den Bestellern nur zum kleinen Teil aufgenommen 
werden konnte, und diese wieder sahen ihren Lager- 
bestand im Werte zusammenschmelzen. 


Etwas günstiger war die Lage in den besseren 
Papiersorten. In diesen scheinen keine Verluste er- 
litten worden zu sein, und die in diesen Sorten 
spezialisierten Firmen glauben eine steigende Nach- 
frage bemerken zu können. 


Die im nördlichen China befindlichen Fabriken 
verbessern die Qualität ihrer Erzeugnisse und suchen 
die Produktion zu erhöhen. Ob allerdings alle im 
vorigen Jahre zu diesem Zwecke bezogenen Maschi- 
nen schon abgenommen worden sind, darf bezweifelt 
werden, denn durch die kriegerischen Operationen 
sind auch diese Werke in der Fabrikation, im Ver- 
kauf und in der Einziehung von Außenständen ge- 
hindert worden, und von den Banken ist Hilfe nur 
zu unerträglichen Bedingungen, wenn überhaupt, zu 
erhalten. 


Zweifellos würde der Handel in Papier und allen 
anderen Artikeln einen großen Aufschwung nehmen, 
wenn die zahllosen Lokalzölle abgeschafft werden 
könnten, die an die Stelle der früheren „Likins“ 
getreten sind, und die von den einzelnen Machthabern 


ermäligungen wurden keine Aufträge erzielt; sie ganz willkürlich festgesetzt werden. V. 


Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen «würtemberg 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zeilulose-Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 


Nord- und Mitteldeutschland: Lux & Teuber, Dresden-H. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ant. 9 

Generalvertreter lür die Tschecho-Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerste. 13. 
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Marktbericht aus Finnland. 
Helsingfors, Ende September 1928. 


Papier. Für Zeitungsdruckpapier 
nehmen die Nachfragen für 1929 von verschis_en:ı 
Märkten zu. Die Preise sind fest. InDünndruck- 
papier hält der lebhafte Geschäftsgang an, fir 
1929 sind beträchtliche Abschlüsse gemacht worden, 
zum Teil zu erhöhten Preisen, hauptsächlich von 
Südamerika und China. 

In Packpapieren ist die Marktlage unverändert. 
Kraftpapier ist gut gefragt, und es ist wahr- 
scheinlich, daB die Fabrikanten jetzt die längst not- 
wendige Preiserhöhung durchführen können. M. G. 
Cap ist unverändert, dagegen liegt China Cap 
schwach. Der Eingang von Aufträgen auf Fett- 
dicht entspricht den Erwartungen der Fabrikanten. 


Der Markt der Feinpapiere hat sich nicht 
gebessert. Die Fabriken haben indessen neue Aui- 
träge zu den bisherigen Preisen für mehrere Wochen 
hereinbekommen. 

Im August haben die finnische Papieriabriken- 
Vereinigung 10 890 netto tons, das finnische Papier- 
kontor 4565 tons und die Kymmene A.-B. 5339 tons, 
zusammen 20 794 tons ausgeführt. Die Gesamtausfuhr 
in den ersten acht Monaten 1928 beträgt 155 919 tons 
gegenüber 149442 tons im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres. 

Zellstoff. Es dürften etwa 50% der nächst- 
jährigen Produktion verkauft sein. Gegenwärtig ist 
die Nachfrage nach Sulfatzellstoff zrößer als nach 
Sulfitzellstoff. Das niedrige Preisniveau veranlaßt die 
Zellstoffabrikanten zur Zurückhaltung, man erwartet. 
daß die Vereinigten Staaten stärker als Käufer auf— 
treten müssen als bisher, und daß dann die Preise 
-unziehen werden. 

Der finnische Zelluloseverein 
Mengen aus (in tons): 


führte folgende 


August Januar —Auxust 

1928 1927 1928 1927 

Sulfitzellstoff 29837 25 639 219081 159 753 
Suliatzellstoff . . 7807 6723 59 108 43 423 


37 644 32362 278 189 203 216 
Diesen Wood Company führte im August 1818 
tons Sulfatzellstoff aus. Die Gesamtausfuhr in Jen 
ersten acht Monaten dieses Jahres beträgt 290 723 
tons Zellstoff. Unter den Beziehern stehen im August 
-an erster Stelle die Vereinigten Staaten von Amerika 
mit 7029 tons Sulfitzellstoff und 2583 tons Sulfatzell- 
stoff. Deutschland erhielt 2268 tons Sulfatzellstoff und 
steht damit in diesen Stoff an zweiter Stelle und 
1631 tons Sulfitzellstoff (an sechster Stelle unter den 
Beziehern). 
Holzschliff. Man erwartet. daß der Markt 
sich in kurzem nach Jer üblichen sommerlichen Sull: 
beleben wird. Die gegenwärtigen Basispreise sind 


Teleor.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 
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für’ feuchten Stoff (50%) etwa £ 3 pro ton für die.- 
jährige Lieferungen und im Minimum & 3.2.6 ci 
englische Ostküste und £ 5.3.— cif englische West- 
küste für nächstjährige Lieferungen. Die Mehrzahl 
der Abschlüsse für 1929 betrifft feuchten Stoff. 


Holzpappe. Der Absatz dieses Jahres ist 
größer als letztes Jahr, doch läßt der Auftragseingang 
zu wünschen übrig. Die Preise sind unverändert. 
Der finnische Holzstoff- und Pappen-Verein führte im 
August und in den ersten acht Monaten folgende 
Mengen aus (in tons): 

Januar— August 
1928 1927 
30 047 23 338 


August 
1928 1927 
Trockenen Holzstoff 5 270 4332 
Feuchten Holzstoff 
(Trockengewicht) 5 676 4030 
Holzpappen . 4080 3 010 


41037 24 827 
26 124 22586 


zus. 15 026 11 972 97 208 70 751 


F. 


Streit um die polnische Papierholzausfuhr. 


Seit einiger Zeit stehen zwei Interessenverbände 
in heftiger Fehde: die polnischen Pap.erfabrikanten 
schen in der steigenden Papierholzausfuhr eine Ge- 
fährdung ihrer eigenen Rohstoffbasis, die um so 
schmerzhafter ist, als dieser Rohstoffexport fast aus- 
schlieBlich nach Deutschland gerichtet ist. dessen 
Papiererzeugnisse einen erheblichen Teil des polni— 
schen Bedarfs decken. Deshalb fordern sie eine aus- 
reichende zollpolitische Belastung des Papierholz- 
exports, sei es auf dem direkten Wege eines ent- 
sprechenden Ausfuhrzolls, sei es auf dem Umwege 
über eine Ausfuhrabgabe. Wenn die Regierung den 
Wünschen dieser Interessengruppe bisher kein Gehör 
schenkte und eine Maßnahme in dieser Richtung 
wenigstens vorerst nicht geplant ist, so geschicht 
das vornehmlich aus Gründen der Handelsbilanz. 
Damit geht sie ungefähr denselben Weg, den die 
zweite Interessengruppe, nämlich der polnische Holz- 
handel für richtiger hält und der eine möglichst un— 
gehemmte Entwicklung der Ausfuhr betont. 

Nun schen die polnischen Papierfabriken nicht 
nur in dem zunehmenden Abfluß des Rohstoffes und 
der steigenden Konkurrenzkraft des Auslandes eine 
Gefährdung der eigenen Existenz, sondern auch die 
Preisbildung sowie die Kreditpolitik des Staates be- 
wegen sich in einer den Interessen der Industrie zu- 
widerlaufenden Richtung. Die zunehmende Nachfrage 
nach Papierholz hat naturgemäß eine Preissteigerung 
ausgelöst. und zwar beträgt der Preis gegenwärtig 
etwa 28—30 Zloty loko Verladestation. Die einheimi- 
schen Fabriken befinden sich insofern in einer kriti— 
schen Lage, als sie mangels ausreichender Betriebs- 
mittel keine größeren Bestände abschließen nn 


Wilh. Munds Dresden-W.H. 


Gegründet 1888 


Cellulose + Holzstoff + Strohstoff 
Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 
Fernspr. 37 524137624. 


Are ELEKTRO- 
J FLASCHENZÜGE 


(i = Siebleder hervorragende 
Klappen Halle a. d. Saale. 
wird nach dem Gewicht gehandelt, und darum 
Schopper Trockengehaltsprüfer ermitteln den 
— von Zellstoff, Halbstoff usw. 
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Qualitäten 
Schläuche Schmidt & Brösel 
Drahtanschrift: Gummibrösel. Fernsprech-Nummern: 26 223 und 26 434. Gerr. 1880. 
ist vom kaufmännischen Standpunkte aus die 
Trockengehaltsbestimmung außerord. wichtig. 
genauen Feuchtigkeitsgehalt und schützen 
Sie vor Verlusten beim An- oder Verkauf 
LOUIS SCHOPPER 45 8 
LEIPZIG S 3 | ZAISER 


MASCHINEN PABRIK 
STUTTGART 


IM PATEN CE TI 


DIE VORTEILE. 


GROSSE DÜSEN = 
BOHRUNGEN 
a MASSIGE PUMPEN = 
N: DRÜCKE 


ae GERINGE 
a DRUCKSTEIGERUNG 
I WÄHREND DER 
VERBRENNUNG 


EINFACH | |Sjayı-Biemsrheine 
ZUVERLÄSSIG | (ahl-Niemscheihen 
ZUVERLASSIG für Papiermaschinen 


i BETRIEBS" bis 6000 mm Dchm., bis 1000 mm Breite 
< SICHER Ballig / Gerade Konisch 


gen | 2 höchste Genauigkeit 
MOTOREN "WERKE MANNHEIM R:G. 


Spezialkonstruktion der 

Maschinen-Fabrik 

VORM. BENZ ABT.STÄTIONÄRER MOTORENBAU RHEINLAND 
Jos. Kunstwadi, Köln-Ehrenfeld. 


Ihr bester und billigster Reisender ist unser „Wochenblatt“, denn es kommt jede Woche 
zu Ihrer Kundschaft. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G.m.b.H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 29. September 1928. 

Die Verzögerungen, die durch die Stürme im 
Herbeischaffen der Zufuhren zu den amerikanischen 
Marktplätzen entstanden waren, sind wieder behoben. 
Wieweit die Stürme einen Einfluß auf die Gesamt- 
erzeugung von Harz haben werden, ist heute noch 
nicht zu übersehen, da noch nicht bekannt geworden 
ist, wieviel Baumbestand vernichtet ist. 

Der Markt lag in der letzten Woche etwas ruhi- 
ger, da die Zufuhren, die zurückgehalten waren, jetzt 
mit neuen Zufuhren zusammen gehandelt werden 
müssen. Die Partien werden jedoch weiterhin aus 
dem Markt genommen. Insbesondere bleibt die 
Company der Produzenten weiter Käufer. 

Unsere heutigen Notierungen lauten für ame- 
rikanisches Harz, Konnossemente à 50 Faß, 
cif Hamburg, Cif-Bedingungen: FE / G / J $ 4.50. 


Bericht über den Stand der Flußfrachten und 
Verkehrsverhältnisse in Hamburg. 
Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 

Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg 1, den 29. September 1928. 

Die Hoffnung auf Wiederaufnahme des regelmäßi- 
gen Schiffahrtsbetriebes im Laufe des Monats Sep- 
tember hat sich trotz vorübergehenden geringen 
Wasserwuchses auf der Elbe nicht erfüllt. Nur die 
Oder hat einen größeren Wasserwuchs im letzten 
Monatsdrittel zu verzeichnen gehabt, der die Wieder- 
aufnahme des Schiffahrtsbetriebes auf der Oder ge- 
stattete. Aber solange nicht auch die Elbe günstigere 
Wasserstandsverhältnisse aufweist, kann für den 
Verkehr von der Elbe nach der Oder die Besserung 
des Oderwasserstandes wenig nutzen. Auf der Elbe 


Casein una 
serflored 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg 1 
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führte das Niedrigwasser zu schweren Stockungen, 
insbesondere auf der Strecke zwischen Hitzacker bis 
Wootz. Der Zugang von neuem Kahnraum in Ham- 
burg blieb tagelang gänzlich aus oder war nur sehr 
spärlich, so daß in Hamburg, wo gleichzeitig ein 
starkes Ladungsangebot einsetzte, eine reguläre 
Raumkneife eintrat, die die Lage am Frachtenmarkte 
ganz außerordentlich verschärfte. Bei diesem argen 
Mißverhältnis zwischen Raumangebot und Nachfrage 
gingen die Frachten gewaltig in die Höhe. 92 Pig. 
Magdeburg, 140 Pfg. Riesa, Ke 15 Laube/Tetschen 
wurden willig bezahlt, wenn nur Kahnraum gestellt 
werden konnte. Inzwischen hat sich für viele Artikel 
und Relationen die Unrentabilität dieser hohen Frach- 
ten herausgestellt und das Ladungsangebot ist infolge- 
dessen nicht mehr so dringend: die in den letzten 
Tagen eingetretene Besserung des Wasserstandes auf 
der Oberelbe hat sich auf dem Frachtenmarkt in 
Hamburg noch nicht auswirken können, da Raum in 
Hamburg noch immer knapp ist. Bagger sind in 
Tätigkeit, um die Behinderung der Schiffahrt auf dem 
unteren Lauf der Elbe zu beseitigen. Hoffentlich 
bringt der Monat Oktober endlich den lang ersehnten 
Wasserwuchs und die Wiederaufnahme des regel- 
mäßigen Schiffahrtsbetriebes auf der Elbe, damit eine 
einigermaßen glatte Abwicklung des Herbstgeschäftes 
erfolgen kann. 

Es werden heute folgende Frachten unverbind- 
lich für wasserstandsgemäß beladene Kahnladungen 
Schwergut bezahlt nach: 
Magdeburg . 87 Pf. 
Schönebeck . . 88 „ 
Barby . ...89, 


Dresden . 143 Pf: 
Laube-Tetschen 14.— Kc. 
AuBig . . . 14.50 


Aken Berlin Kohlen sn Pf. 
1 ne „ Getreide 86 » 
Wallwitzhafen . 92 „ h 
Kleinwittenberg . 105 Breslau schw. 
i ° Futtermittel . 130 , 
Torgau. 115 Schwergetr. 140. 
Riesa 140 Halle / S. (transito) 135 


für 100 kg ausschließlich Bugsierlöhne. 


Technische 
Leitung 


mit Beteiligung evti. Pachtung 
einer kleineren oder mittleren Pappen- und Papier- 
fabrik von langjährigem Fachmann gesucht. 


Ang eb. unt. „Beteiligung 114907 an die Oesch. d. Bl. 


Pförtner, 


welcher sich ganz den Interessen 
des Geschäfts widmet und als sol- 
cher schon lange in großer Fabrik 
tätig ist, sucht seine Stellung bal- 
digst zu verändern. 

la. Referenzen und Zeugnisse 
vorhanden. 

Angebote unter Q. V. 3306 an die 
Geschäftsstelle d. Bl. 


Papierfabrikdirektor a. D sucht zur Gründung einer Pappen- und 
Papierfabrik mit 


neuen, nachweisbar sehr 
rentablen Spezialitäten 


Kapitalisten oder Teilhaber. 
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59. Jahrgang. 13. Oktober 1928. Nummer 41. 


Zellstoffpreise. 
Die Sulfitzellstoff G. m. b. H. in Charlottenburg, welcher sämtliche 
Sulfitzellstoff verkaufenden deutschen Zellstoffabriken angehören, hat beschlossen, die 
für Lieferungen bis Ende 1928 festgesetzten Preise für das 1. Halbjahr 1929 weiter 


bestehen zu lassen. Dieselben betragen: 


Sekunda ungebleicht . . . . . . . . Mark 24.25 
Ib ungebleichtt . t. 50 je 
Id norma 25 75 
Ta eien) ce m. ga RE 
Sekunda gebleicht. . .. „ 33.— | 88 : 100 
Prima gebleicht „ 34.50 
Dagegen erfahren die Umsatz vergütungen folgende Aenderungen: 
Jetzt: 11490 t 0% Ab 1. Jan. 1929: 1-249 t 1% 
150—299 , 1% 250—499 „ 2% 
300—599 , 2% 500—749 , 3% 
600u. mehr, 3% 750—999 „ 4% 


1000 u. mehr, 5% 


Ferner werden Skonto und Zahlungsziel am 1. 1. 29 wie folgt festgesetzt: 

Der Rechnungsbetrag ist spätestens am letzten Wochentage des der Lieferung 
folgenden Monats fällig und ohne Abzug zu zahlen. Bei Zahlung der in der Zeit 
vom 1. bis 15. eines Monats ausgestellten Rechnungen bis spätestens am 25. des 
Monats sowie der vom 16. bis 30. eines Monats ausgestellten Rechnungen bis 
spätestens am 10. des folgenden Monats werden 2% Skonto auf den bezahlten 
Betrag gewährt. Bei sofortiger Zahlung, d. h. spätestens 3 Tage nach dem Rechnungs- 
datum, werden 2½ % Skonto auf den effektiv gezahlten Betrag gewährt. 
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Handelspolitik. 


| Polen. 
Mit Wirkung vom 29. September 1928 bis 31. Juli 1929 ist in Polen für Stroh 


ein Ausfuhrzoll von 15 Zloty für 100 kg festgesetzt worden. 


Dieser Ausfuhrzoll wird 


bis zum 19. Oktober nicht erhoben, falls das Stroh laut Frachtbrief spätestens am 28. 


September zum Versand ins Ausland aufgegeben wurde. 


v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 37. Rano. 


Die Rano, Reichsor ganisation für persönliche Be- 
rufsvermittlung, Berlin W 35, Schöneberger Ufer 35, 
Fernsprecher Kurfürst 7409—10, ist die Zentralstelle 
der gesamtdeutschen Wirtschaft für die Unterbringung 
der aus dem Reichsheer, der Reichsmarine und Jen 
staatlichen Polizeien der Länder nach ihrer gesetz- 
lichen Dienstzeit ausscheidenden Mannschaften, Unter- 
ofiiziere, Offiziere, unteren und oberen Beamten. 


Der Herr Reichspräsident ist Protektor der Rano; 
Vorsitzender des Verwaltungsrates ist der frühere 
Reichskanzler, Herr Geheimrat Dr. Cuno, Vorsitzen- 
der des Direktoriums der Hapag. Im Verwaltungsrat 


befinden sich eine große Anzahl von Führern aller 
Wirtschaftsgruppen. Die Rano ist jederzeit in der 
Lage, ehemalige Wehrmachts- und Polizeiangehörige 
im ganzen deutschen Reichsgebiet mit eingehender 
dienstlicher Beurteilung jedes einzelnen, den verschie- 
denartigsten Wünschen der Arbeitgeber entsprechend. 
in Vorschlag zu bringen. 

Kosten entstehen unseren Mitgliedern durch die 
Zusammenarbeit mit der Rano nicht. 

Wir möchten empfehlen. im gegebenen Falle die 
Verhindung mit der Rano aufzunehmen, da der Wirt— 
schaft durch die Rano Arbeitskräfte von bester Per- 
sönlichkeitsschulung sowie von vielfältigem Wissen 
und Können zugeführt werden können. 


— — ... Euren 


Lohnniveau und nationale Zukunft. 


Auf der Anfang Oktober stattgehabten 
diesjährigen ordentlichen Hauptversammlung 
des Arbeitgeberverbandes der Deutschen Pa- 
pier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Indu- 
strie E. V., Charlottenburg, sprach Herr 
Professor Dr. Schumpeter, der bekannte 
Nationalökonom an der Universität Bonn, 
über obiges Thema. Die Versammlung folgte 
den Darlegungen mit großem Interesse und 
spendete dem Redner lebhaften Beifall. 

Herr Professor Schumpeter führte 
etwa folgendes aus: 

„Inmitten der allseitigen Irritation, welche 
die unaufhörlichen Lohnkämpfe zur Folge 
haben, mag es sehr sonderbar und weltfremd 
aussehen, wenn jemand nachzuweisen ver- 
sucht, daß rein sachlich Einigung der Par- 
teien auf ganz bestimmte Grundsätze der 
Lohnbestimmung möglich sei und behauptet, 
daß sich früher oder später alle Beteiligten 
dieser Grundsätze bewußt werden und die 
Lohnkämpfe aufhören werden — daß sie also 
eigentlich nur vorübergehende Folgen des 
Umstandes sind, daß keine der beiden 
Parteien und schon gar nicht die Oeffentlich- 
keit die wahre Sachlage überblickt und die 
wahren Kausalzusammenhänge durchschaut. 
Diese Vorhersage geht allerdings von der 
Annahme aus, daß die Arbeiterschaft und 
ihre Vertreter lediglich ihre ökonomischen 
Interessen wahren, nicht aber Lohnforderun- 
gen lediglich zum Zweck der Störung und 
schließlich der Zerstörung unseres Wirt- 


schaftskörpers erheben oder unter Schädi- 
gung des eigenen Interesses soziale Rancune 
befriedigen wollen. In der Mehrzahl der 
Fälle darf das aber auch angenommen werden. 
Bei der Beurteilung der momentanen 
Lage darf auch nicht vergessen werden, daß 
unser Schlichtungswesen neu und noch un- 
vollkommen verstanden ist. Erst die Erfah- 
rungen, die wir jetzt machen, werden den 
beteiligten Parteien und auch den Faktoren, 
die es geschaffen haben und handhaben, das 
Wesen seines Mechanismus klar machen. 
Vorläufig wird vielfach das, was als Sicherung 
sozialen Friedens gemeint ist, gerade umge- 
kehrt zur Quelle von Störungen. So z. B. 
das Rechtsinstitut der Verbindlichkeitserklä- 
rung: Wie die Dinge heute liegen, wirkt 
dieses Institut wie eine Prämie auf das Er- 
heben von Lohnforderungen, so daß ein noch 
so gewissenhafter Arbeitervertreter unver- 
nünftigen Wünschen seiner Mandanten nicht 
entgegentreten kann, weil er immer auf die 
Einwendung stößt, daß man bestehende Ver- 
träge doch ruhig kündigen und Mehrforde- 
rungen erheben könne, weil man ja keinesfalls 
etwas dabei riskiere. 
Abgesehen jedoch von diesen nicht im 
Wesen der Sache begründeten Elementen der 
augenblicklichen Lage stehen die Dinge fol- 
gendermaßen: Die Arbeiterschaft ist bezüg- 
lich ihrer Lohnforderungen in keiner andern 
Stellung als jeder, der etwas zu verkaufen 
hat. Und wie jeder andere einsieht, daß er 
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durch zu hohe Preisforderungen sich auch 
selbst schädigen kann, weil er dann eben zu 
wenig absetzt, so kann es auch dem Arbeiter 
klar werden, daß es einen Lohnsatz gibt, über 
den hinaus der Lohn von seinem eigenen 
Standpunkt aus zu hoch ist, weil die gesamte 
Lohnsumme dann niedriger wird, als sie es 
bei niedrigerem Lohnsatz wäre. Nur die 
Psychologie der Lohnverhandlung erklärt, 
daß diese nicht sehr verborgene Wahrheit 
immer vergessen wird: Arbeiterschaft und 
Arbeitervertreter haben sich eben so sehr 
daran gewöhnt, in jeder Lohnerhöhung einen 
Erfolg zu sehen und diesen Erfolg auch als 
einen Vorteil zu betrachten, daf3 der Gedanke, 
es könnte der Erfolg einen Nachteil gebracht 
haben, gar nicht aufgetaucht oder als lächer- 
lich sofort abgelehnt wird. 

Ganz ebenso ferner wie für jeden anderen 
Verkäufer ist das erreichbare Maximum ver- 
schieden je nach der Zeitperiode, auf die es 
sich bezieht: Jeder Verkäufer kann in der 
entsprechenden Situation momentan Preise 
erzielen, die weit über das hinausgehen, was 
der Käufer normalerweise zahlen kann und 
will. Er kann ferner unter den jeweils gege- 
benen Umständen einen Preis erzielen, der, 
niedriger als der erste, dauernd den 
Maximalertrag unter diesen Umstän- 
den liefern würde. Er kann endlich durch 
einen noch niedrigeren Preis eben diese ge- 
gebenen Umstände ändern, Nachfrage 
züchten wollen und so à la longue einen 
Maximalertrag in bezug auf geänderte Ver- 
hältnisse erzielen, der größer ist als der unter 
den „gegebenen“ mögliche. Es ist nun leicht 
zu zeigen: I. daß die erstgenannte Politik, 
auch wenn möglich, der Arbeiterschaft als 
ein Ganzes genommen so gut wie nie vor- 
teilhaft sein kann; 2. daß die an zweiter 
Stelle genannte Politik voraussetzt, daß der 
Lohn kompatibel bleibt mit der Vornahme 
der nötigen Abschreibungen, einer dem Zu— 
stand des Weltmarkts entsprechenden Ver- 
zinsung und einer Risikoprämie; 3. daß die 
dritte — und für die Arbeiterschaft auf die 
Dauer vorteilhafteste — Politik einfach darin 
bestünde, außerdem noch auf ausreichende 
Neubildung von Kapital Rücksicht zu nehmen 
und deshalb den eigentlichen Unternehmer- 
gewinn zu schonen, welcher die Hauptquelle 
dieser Neubildung ist — die ihrerseits wie- 
derum die künftige Nachfrage nach Arbeit, 
damit das Lohnniveau hebt. 

Das ist einfach genug. Und soweit es 
jemals bestritten war, zeigt sich gegenwärtig 
die Tendenz auch in gewerkschaftlichen Krei- 
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sen es zuzugeben. So war vor allem bestrit- 
ten, daß Kapitalbildung ein Interesse der 
Arbeiterschaft sei: Bedeutet sie doch Neu- 
investierung und diese fast stets Mechanisie- 
rung und Rationalisierung, also relativ ge- 
ringere Nachfrage nach Arbeit — die „Re- 
servearmee“ und „Verelendung“ von Marx. 
Kaum irgendein moderner Gewerkschaftsfüh- 
rer wird das heute noch behaupten. Wird 
das Gesagte aber nicht bestritten, so folgt 
unvermeidlich, daß das überhaupt erreichbare 
Maximum der Lohnsumme, d. h. jener Lohn- 
satz, welcher der für den Arbeiter auf die 
Dauer vorteilhafteste ist, mit jenem zusam- 
menfällt, der — ebenfalls auf die Dauer — 
für die Industrie tragbar ist. Und man 
braucht die sub 2 und 3 oben angedeuteten 
Grenzlinien nur durchzudenken, um zu er- 
kennen, daß es keinen modernen Industriellen 
gibt, der nicht mit einem Lohn bis zu diesen 
Grenzen einverstanden wäre. Das ist eine 
einfache Konsequenz der Tatsache, daß der 
Hauptinteressent an der Industrie eben 
weder der Unternehmer noch der Kapitalist, 
sondern der Arbeiter ist. Und der Arbeiter 
ist nicht etwa nur an seinem Anteil am Ertrag 
interessiert, sondern auch an jenem Teil des 
Anteils der Unternehmer und Kapitalisten, 
der von diesen nicht konsumiert, sondern 
zurückgelegt wird. Nehmen wir beispiels- 
weise die Verhältnisse im Preußen der Vor- 
kriegszeit, für welche wir durch die Unter- 
suchung Rogowskis gute Daten haben, so 
können wir in runden Ziffern sagen, daß aus 
den Einkommen über 9000 4 etwa 2,3 Mil- 
liarden erspart und nur 1,7 Milliarden ausge- 
geben wurden. Nur die letzte Summe fiel 
nach Abzug der darauf entfallenden Steuern 
wirklich Unternehmern und Kapitalisten zu 
— also etwa 5% des damaligen Volksein- 
kommens —, der Rest diente dem Ausbau 
des Produktionsapparats, der Finanzierung 
von Staatsanleihen usw. Der Interessengegen- 
satz, von dem soviel gesprochen wird, besteht 
also tatsächlich nicht in dem Sinn, in dem 
ihn die Oeffentlichkeit versteht: Bestünde er, 
so würde bei der gegenwärtigen Marktlage 
kein Appell nützen und das Ende könnte nur 
Eliminierung aller Einkommen aufer den 
Arbeitslöhnen sein. Da er aber nicht besteht 
und da diese Erkenntnis nicht allzu fern 
liegt, so ist die Hoffnung, daß die Lohn- 
kämpfe kein ewiges Schicksal des Wirtschafts- 
lebens sein werden, nicht utopisch, um so 
weniger, als die oben angedeuteten Grund- 
sätze es gestatten, beim Vorliegen der nötigen 
Statistik die Lohnsätze in einfacher und jeder- 
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mann verständlicher Weise zu errechnen. 
Freilich setzt das Einigung über das Maß 
der Kapitalneubildung voraus, und diese wie- 
derum, daß die Arbeiterschaft an die nationale 
Zukunft, an das Schicksal ihrer Kinder denkt. 
Hier liegt die sachliche Hauptschwierigkeit, 
die jedoch wesentlich dadurch abgeschwächt 
wird, daß Summen, die viel bedeuten für den 
Ausbau der Produktionslagen, von geringer 
Bedeutung sind, wenn man sie auf alle Arbei- 
ter als Lohnerhöhung verteilt. 

Aber mehr als diese Schwierigkeit steht 
etwas anderes einer den lebenswichtigen 
Interessen aller Parteien genügenden Lohn- 
festsetzung — die also sachlich möglich wäre 
und die nur durch das Vorhandensein von 
Irrtümern über Daten und Kausalzusammen- 
hänge für unmöglich gehalten wird — ent- 
gegen, der Umstand nämlich, daß es auf 
diesem Gebiet Scheinerfolge gibt, die immer 
wieder den Blick der Arbeiterschaft trüben: 
Prozentual sehr große Lohnerhöhungen wer- 
den doch vor ihren Augen durchgesetzt — 
straft das nicht alle theoretischen Grenzen 
Lügen? Allein die Möglichkeit solcher Lohn- 
erhöhungen liegt, abgesehen davon, daß der 
Arbeiter ihre Wirkungen auf die Zukunft 
übersieht, lediglich daran, daß sie zum größ- 
ten Teil auf Kosten der Arbeiterschaft selbst 
gehen. Und das auf drei verschiedene Arten: 
Erstens erzeugen sie Arbeitslosigkeit — was 
man heute „strukturelle“ Arbeitslosigkeit zu 
nennen pflegt, ist größtenteils einfache Folge 
des Lohnniveaus, ist nichts anderes als Un- 
absetzbarkeit einer zu teueren Ware. Zwei- 
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tens erfolgt Ueberwälzung auf die Produkt- 
preise und dadurch auch auf andere Arbeiter. 
Drittens wirkt die Lohnerhöhung auf die 
Kaufkraft des Geldes — wie die Preisentwick- 
lung bei uns übrigens zeigt —, weil die 
höheren Produktionskosten zu einer Kredit- 
expansion, also einer Art von Inflation, 
führen. Und so werden Lohnerhöhungen 
scheinbar möglich, die effektiv nicht 
möglich wären. Aber die gestiegene Lohn- 
zifier blendet. 

Die Frage, ob bei uns der unter Berück- 
sichtigung der Entwicklung unserer Volks- 
wirtschaft höchstmögliche Lohn erreicht, 
noch nicht erreicht oder überschritten ist, ist 
natürlich überaus schwierig: Die Unzuläng- 
lichkeit der Summe unserer jährlichen Rück- 
lage — selbst wenn man sie mit Welter auf 
neun Milliarden ansetzt, liegt Unzulänglich- 
keit vor — deutet darauf, daß die Grenze 
überschritten ist. Aber dabei darf nicht ver- 
gessen werden, daß in dieser betrüblichen 
Sachlage unser unrationelles Steuersystem 
einen wesentlichen Faktor bildet. Und die 
Antwort auf unsere Frage dürfte sein: Unser 
Lohnniveau einschließlich Szsziallasten ist 
höher als mit der Rücksicht auf das Schicksal 
kommender Geschlechter vereinbar ist — 
bei diesem Steuersystem. Aber 
zugleich könnte eben dieses 
Lohnniveau tragbar und selbst 
steigerungsfähig sein, wenn 
nicht die Finanzpolitik Unter- 
nehmertätigkeitundKapitalbil- 
dung lähmte.“ L. H. 


—— . —— — 


Die Kampfansage der Zeitungsverleger wegen vermeintlicher 
Ueberteuerung der Papierpreise. 


Am 6. Oktober d. J. fand die Hauptver- 
sammlung der deutschen Zeitungsverleger in 
Berlin statt. Dr. Car be, Berlin, vom Ber- 
liner Tageblatt, berichtete über die Frage der 
Preisgestaltung des Zeitungs- 
druckpapiers. Er schilderte die Vor- 
gänge in letzter Zeit, die Tätigkeit des Vereins 
Deutscher Zeitungsverleger, die Aussprachen 
im Vorstand und die Verhandlungen mit den 
Reichswirtschaftsminister. Er führte dann 
u. a. aus: Nach unserer Auffassung gibt es 
nur zwei Wege, die Verleger in ihrer Existenz 
von der reinen Willkür eines Monopolkartells 
zu befreien und sie unabhängig zu machen: 
1. eine Aenderung des Kartell- 
gesetzes bzw. die Einführung einer be— 
sonderen Kartellaufsicht; 2. die Senkung 
bzw. Beseitigung der Papier- 


zölle Er schlug dann folgende Ent- 
schließung vor, die von der Hauptver- 
sammlung einstimmig genehmigt wurde: 
„Die heutige Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Zeitungsverleger hat sich 
mit der Frage der Papierpreise und der 
Monopolkartelle auf dem Papiergebiet ein- 
gehend befaßt. Die Versammlung hat mit 
Dank davon Kenntnis genommen, daß der 
Herr Reichswirtschaftsminister dieser Frage, 
die zu den wichtigsten Wirtschaftsfragen des 
deutschen Zeitungswesens gehört, seine be— 
sondere Aufmerksamkeit gewidmet hat. Eine 
dauernde Sicherung gegen die Wiederholung 
stattgehabter Ueberteuerung sieht die Ver- 
sammlung in einer entsprechenden Abände- 
rung der Kartellgesetzgebung. Da diese aber 
voraussichtlich längere Zeit in Anspruch neh- 


1.5 
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men würde, hält die Versammlung die Auf- 
hebung der Zölle bzw. eine umgehende Sen- 
kung für Zeitungsdruckpapier für unumgäng- 
lich notwendig.“ | 

Es werden sonach gewaltige Anstrengun— 
gen gemacht, den Eingangszoll auf Zeitungs- 
druckpapier ganz aufzuheben oder doch 
herabzudrücken, mit anderen Worten: einem 
wesentlichen Teile der deutschen Papierindu- 
strie das Genick zu brechen. Die heutigen 
Zeitungspapierpreise liegen etwa 40 v. H. 
über denjenigen der Vorkriegszeit. Mit die- 
sem Preisaufschlag von 40 v. II. auszukom- 
men, war bei den mehrfachen erheblichen 
Lohnsteigerungen, den drückenden sozialen 
und steuerlichen Lasten und der Holz- usw. 
Verteuerung nur denjenigen Papiererzeugern 
möglich, die sich mit gewaltigem Kapitalauf- 
wande auf Massenherstellung von Zeitungs- 
papier eingestellt haben, und welche über 
eigenhergestellten Zellstoff und Holzschliff 
verfügen. Nur die ganz großen Unterneh- 
mungen konnten und können bei den heutigen 
Preisen noch einen bescheidenen Gewinn am 
Kilogramm Fabrikat heraus wirtschaften. Die 
kleineren und selbst die mittleren Betriebe 
haben es schwer, auch nur mal die notwen- 
digen Abschreibungen auf ihre Anlagen zu 
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erübrigen, und ein guter Teil von ihnen ist 
schon seit Jahren ohne Rente. 

Wie verhält es sich nun gegenüber diesen 
40 v.H. Aufschlag auf Zeitungspapier mit den 
Preisaufschlägen der größeren Zeitungsunter- 


nehmungen ? 
Hier möge eine kleine Blütenlese folgen: 


Berliner Tageblatt: 


1912 1928 Steigerung 

Bezugspreis: 2— 5.— 150 v. H. 

Anzeigenpreis: 4.— 18.— 350 v. H. 
Berliner Morgenpost: 

1912 1928 Steigerung 


Bezugspreis: 0.67 2.50 fast 300 v. H. 
Anzeigenpreis: 2.50 4.60 über 80 v. H. 


Münchener Neueste Nachrich- 


ten: 
1912 1928 Steigerung 
Bezugspreis: 1.— 3.55 255 v. H. 
Reklamepreis: 0.70 4.— fast 500 v. H. 


usw. Und da soll der Preisaufschlag für Pa— 
pier von etwa 40 v. H. gegenüber der Vor— 
Kriegszeit „die Notwendigkeit ergeben, die 
Existenz der Zeitungsverleger von der reinen 
Willkür der Papiermacher unabhängig zu 
machen“. Sapienti sat. 

Heino Castorf. 


25 Jahre Schwesterwerk J. M. Voith, St. Pölten. 


Wie wir schon in letzter Nummer kurz 
berichteten, konnte das Schwesterwerk St. 
Pölten der Firma J. M. Voith, Maschinen- 
fabrik und Gießerei in Heidenheim a. Brenz, 
kürzlich auf 25 Jahre seines Bestehens zurück- 
blicken. Der aus diesem Anlaß herausgegebe- 
nen Jubiläumsschrift entnehmen wir die 
nachstehenden Angaben über die Werks- 
geschichte. 

Am 6. Juli 1903 wurde der erste Spaten- 
stich für den Bau des St. Pöltener Werkes 
getan. Damit gelangte ein wohlüberlegter Be- 
schluß, den Rahmen des Württemberger Wer- 
kes durch Schaffung einer neuen Erzeugungs- 
stätte, die den Absatzgebieten der Firma in 
Oesterreich-Ungarn und Südosteuropa näher 
gelegen war, zu erweitern, zur Ausführung. 
Damals war die Firma im alleinigen Besitz 
des späteren Geh. Komm.-Rat Dr.-Ing. e. h. 
Friedrich von Voith, der seinen älte- 
sten Sohn Walther Voith, welcher sich 
zwecks technischer Studien in Amerika auf- 
hielt, zurückberief und ihm den Bau sowie 
die spätere Leitung der Fabrik übertrug. Die 
Wahl des Standortes der neuen Fabrik ist 
begründet durch die an sich günstige Lage 


der Stadt St. Pölten an der Hauptstrecke der 
Westbahn und in der Nähe von Wien. Natür- 
lich war der Bau der neuen Fabrik auf Grund 
der langjährigen Erfahrungen in Heidenheim 
aufs sorgfältigste vorbereitet, so wurde die 
Einteilung der einzelnen Werksräume so ge- 
troffen, daß die zu bearbeitenden Material- 
stücke sich nicht kreuzen oder zuwiderlaufen, 
sondern daß sozusagen ein kontinuierliches 
Weiterfließen bis zur Vollendung stattfindet. 
Ferner wurde bei Erbauung des Werkes auf 
wirtschaftlichste Fertigung und günstige Er- 
weiterungsmöglichkeit eine für die damalige 
Zeit ungewöhnliche Sorgfalt verwendet. 
Bereits nach 81, Monaten Bauzeit war das 
Werk betriebsfähig fertiggestellt. In den er- 
sten Monaten waren die Schwierigkeiten im 
Betrieb außerordentlich, um so mehr als 
gleich zu Anfang große und schwierige Auf- 
trage mit kurzen Lieferfristen auszuführen 
waren und eine ganz neue Arbeiterschaft mit 
neuen und modernen Werkzeugmaschinen ein- 
gearbeitet werden mußte. Der zähen und 
zielbewußten Energie des Chefs, Herrn Wal- 
therVoith, gelang es aber, all der antäng- 
lichen Schwierigkeiten Herr zu werden. Als 
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Mitarbeiter von seltener Tatkraft, nimmer- 
ruhendem Fleiß und vollster Hingabe an das 
geschaffene Werk standen ihm in diesen 
schweren Tagen zwei Männer zur Seite: Herr 
Direktor Ingenieur Hans Wiedmann 
und Werkstättenleiter Herr Carl Nieß. 
Bereits ein Jahr nach Inbetriebsetzung waren 
36 Turbinenanlagen und 10 Großkraitschlei- 
fereien geliefert und in Betrieb gesetzt wor- 
den, weitere 27 Turbinen und 9 vollständige 
Holzschleiferei-Einrichtungen befanden sich 
zu dieser Zeit im Bau. Ferner hatten bereits 
2 Papiermaschinen das Werk verlassen, auch 
waren verschiedene große Umbauten ausge- 
führt worden. Die folgenden Jahre brachten 
dem St. Pöltener Werke einen ebenso raschen 
Aufschwung, wie ihn seinerzeit das Stamm- 
werk in Heidenheim zu verzeichnen hatte. 


Zehn Jahre nach Gründung des St. Pöl- 
tener Werkes, am 17. Mai 1913, starb Herr 
Geh. Kommerzienrat Dr.-Ing. e. h. Friedrich 
von Voith und übernahmen seine drei Söhne, 
Walther, Hermann und Hanns, die Leitung 
der Werke. Sie führten sie im Sinne ihres 
verstorbenen Vaters weiter zu ihrer heutigen 
Größe. In Anerkennung der Verdienste, d.e 
sich die neue Generation Voith durch Schaf- 
fung neuzeitlichster, den Forderungen nach 
höchster Wirtschaftlichkeit Rechnung tragen- 
der Maschinen für die Holzstofi- und Papier- 
industrie sowie der Energieausnützung der 
Wasserkräfte im Interesse der gesamten Indu- 
strie erworben hatte, wurde dem Seniorchef 
des Hauses, Herrn Ing. Walther Voith, 
am 20. Januar 1922 von der Technischen 
Hochschule zu Darmstadt die Würde eines 
Doktor-Ing. e. h. verliehen. 


Das Werk St. Pölten war von allem An- 
fang an bestrebt, sein Fabrikationsprogramm 
nicht nur dem des Stammhauses in Heidenheim 
anzugleichen, sondern nach Maßgate der zur 
Verfügung stehenden Betriebsmittel möglichst 
zu erweitern. Es wurde daher schon im 
ersten Betriebsjahre eine eigene Spezial- 
abteilung für die ausschließliche Herstellung 
von Transmissionen angegliedert und 1908 
die Erzeugung von Zündholz-Automatmaschi- 
nen aufgenommen, einer Spezialpräzisions- 
maschine, die die Firma zur höchsten Voll- 
kommenheit und Leistungsfähigkeit durch- 
gebildet hat. Im Jahre 1010 erhielt die Grau— 
gießerei eine eigene Abteilung für die Her- 
stellung von Spezialgrauguß, mit dem das 
Werk heute fast die gesamte Auto-Industrie 
Oesterreichs versorgt. Weitere geplante Ver- 
größerungen wurden durch den Ausbruch 
des Weltkrieges unterbrochen, der eine teil- 
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weise Umstellung des Fabrikationsprogramms 
notwendig machte. Nach Beendigung des 
Krieges bedurfte es mühevoller Anstrengun- 
gen, um die alten Verbindungen im In- und 
Ausland wieder aufzunehmen. Das erhöhte 
Interesse für die Ausnutzung der Wasser- 
kräfte brachte der Firma Aufträge auf große 
Wasserturbinen, wie solche in den verflossenen 
Entwicklungsjahren nicht vorkamen. In diese 
Zeit wirtschaftlichen Aufschwunges fällt auch 
der Eintritt des Herrn Betriebsdirektors Ing. 
GeorgSperber, auf dessen Initiative hin 
die Werkstätten wesentlich vergrößert und 
durch Anschaffung von Spezialwerkzeug- 
maschinen modernisiert wurden. Gegenwärtig 
ist der Zubau von fünf weiteren Feldern zur 
großen Maschinenhalle im Gange, der eine 
weitere Vereinfachung im Fabrikationsprozeß 
bringen wird, indem Trockenzylinder für Pa- 
piermaschinen in diesem Teil der Maschinen- 
halle sozusagen in Fließarbeit fertiggestellt 
werden können. In den letzten Jahren wurden 
alle Anstrengungen gemacht, um die gesam- 
ten Konstruktionen dem neuesten Stande der 
Technik anzupassen und den Erzeugungs- 
prozeß auf das modernste zu gestalten. Alle 
die Vervollkommnungen und Erweiterungen 
der Betriebsmittel setzen das Werk in den 
Stand, jedem Wettbewerb im In- und Aus- 
lande die Spitze zu bieten. 

Im Jahr 1926 starb der Direktor Herr Ing. 
Hans Wiedmann, dessen rastloses und 
zielbewußtes Schaffen viel zur heutigen Größe 
des Werkes beigetragen hat. 


Die seitherige Gesamtproduktion des St. 
Pöltener Werkes erstreckt sich auf rund 
85 000 Tonnen im Werte von rund 150 Mil- 
lionen Schilling, wovon etwa 35% auf den 
Export entfallen. Die heutige Fabrikanlage 
erstreckt sich über eine Grundfläche von 
354 000 qm, von welcher auf verbaute Fabri- 
kations- und Lagerstätten sowie Arbeiter- 
und Beamtenwohnhäuser eine Fläche von 
34 600 qm entfällt. Rund 1300 Arbeiter und 
Angestellte finden gegenwärtig Beschäfti- 
gung. Die Zahl der Werkzeugmaschinen 
modernster Konstruktion geht in die Hun- 
derte, sie haben meist elektrischen Einzel- 
antrieb und zusammen rund 1000 PS Kraft- 
verbrauch. Den erforderlichen Kraftstrom 
liefert das Städtische Elektrizitätswerk. 

Seit Bestehen des Werkes verließen 2615 
Turbinen, ferner 50 vollständige Papier- und 
Kartonmaschinen und 180 Holzschleifer, da- 
von 17 Stetigschleifer das Werk. Dazu kom- 
men noch etwa 100 Papiermaschinen-Umbau- 


ten. Zum Verkehr mit der Kundschaft und 
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zur Anknüpfung neuer Geschäftsverbindungen 
hat die Firma drei eigene Ingenieurbüros in 
Wien, Innsbruck und Hohenelbe (Tschechc- 
slowakei), ferner 9 Vertretungen in Italien, 
Polen, Jugoslavien und den Balkanländern. — 

Die glänzend ausgestattete Jubiläums- 
schrift enthält weiter „einen Gang durchs 
Werk“ mit einem Plane und zahlreichen guten 
Bildern aus den Werkstätten. Es folgen 
weiter interessante Aufsätze über die Spezial- 
gebiete der Firma, den Wasserturbinenbau, 
die Maschinen und Einrichtungen für die 
Holz- und Zellstoffindustrie, Transmissions- 
und Zahnradgetriebe und den Spezialgrauguß 
für rasch laufende Verbrennungsmotoren, die 
mit zahlreichen guten Bildern ausgeführter 
Anlagen ausgestattet sind. Den schluß 
bilden Kapitel über die Wohlfahrtseinrich- 
tungen der Firma und die Versuchsanstalten 
für Wasserkraftanlagen, Papiermaschinenbau 
und Holzschleiferei. Daß auch die Ge- 
schichte des Stammwerkes Heidenheim in 
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der Einleitung zur Werksgeschichte nicht 
vergessen ist, versteht sich von selbst. 
Hier finden wir auch Gesamtansichten des 
Heidenheimer und des St. Pöltener Werkes 
und die Bilder des Gründers der Firma 
Johann Matthäus Voith, des Geh. Kommer- 
zienrats Dr.-Ing. e. h. Friedrich von Voith 
und der jetzigen Inhaber und Leiter der Firma 
Dr.-Ing. e. h. Walther Voith, Dr. Hermann 
Voith und Ing. Hanns Voith und des ersten 
Direktors des St. Pöltener Werkes Herrn Ing. 
Hans Wiedmann. 

Die Jubiläumsschrift ist verfaßt und ent- 
worfen von Herrn Ingenieur Franz Bar- 
nath, St. Pölten, und stellt der Druckfirma, 
der Buch- und Kunstdruckerei „Steyrermühl“, 
Wien VI, ein gutes Zeugnis ihrer hervor— 
ragenden Leistungsfähigkeit aus. 

Wir gratulieren der Firma J. M. Voith, 
St. Pölten, zu ihren Erfolgen und wünschen 
ihr für die Zukunft eine gleich glänzende 
Weiterentwicklung. 


Die Regelung der Holzschleifereien. 


Von Ingenieur VDI Erwin Sonnek, Wien. 
(Fortsetzung zu Nr. 37. S. 1032.) 


Nach dieser Abschweifung vom eigent— 
lichen Thema sei wieder zu demselben zu- 
rückgekehrt. 

Wie schon erwähnt, schwankt die Größe 
der tatsächlichen Schleiffläche während des 
Betriebes in weiten Grenzen. Es soll nun 
untersucht werden, welche Schwankungen 
der Leistungsaufnahme bzw. der Drehzahl 
hiedurch bedingt sind. 

Wäre die Reibungszahl h in den Glei- 
chungen 1 und 3 konstant, so wären Lei- 
stungs- und Drehzahlschwankungen durch 
Größenänderung der effektiven Schleiffläche f 
bei gegebener theoretischer Schleiffläche F 
und konstantem Anpressungsdrucke nicht 
möglich, denn in dem gleichen Maße wie die 
effektive Schleiffläche abnimmt, nimmt der 
Spezifische Schleifdruck zu. Tatsächlich ist 
die Reibungszahl nicht konstant und durch 
Gleichung 5 bestimmt. Daraus und aus 
Gleichung 6 ersieht man, daß eine Verkleine- 
rung der effektiven Schleiffläche, also eine 
Vergrößerung des spezifischen Schleifdruckes 
p bei konstantem Anpressungsdrucke P eine 
Verkleinerung der Reibungszahl h und der 
Leistungsaufnahme zur Folge hat. Bei gleich- 
bleibendem Antriebsdrehmomente wird daher 
die Drehzahl n um ein gewisses Maß auf 
den Wert n, ansteigen, bei dem wiederum 
Gleichgewicht zwischen Kraft und Wider- 
stand eintritt. Diese Veränderung der Um- 


fangsgeschwindigkeit in Abhängigkeit von der 
jeweiligen Größe der effektiven Schleiffläche f 
läßt sich aus der Gleichung 4 berechnen, die 
sich mit Gleichung 2 


Pos vos Fo2k 
N = 75 e 
schreibt. Verkleinert man nun die Schleif- 


fläche F auf x. F, wobei x eine beliebige Zahl 
zwischen 1 und Null sein kann, so ist 
Gleichung 12 zu schreiben wie folgt: 

Po. 8. vo. S. Fo. 2. K. x 0.2 


N= 3 


Hieraus ergibt sich 
8 | 
Ey 5 
= Voere Ve oo 
und weiter die durch die Verkleinerung der 
Schleiffläche verursachte Steigerung der Um- 
fangsgeschwindigkeit A v, bzw. die Drehzahl- 
steigerung A n in Prozenten zu 


I — 
wm). „ ir de T9 


Für verschiedene Größen von 


f 

i W . 160 
welche Zahl das jeweilige Verhältnis der 
effektiven Schleiffläche f zur theoretischen F 
angibt, erhält man die aus Tabelle V ersicht- 
lichen Drehzahlsteigerungen. 


X = 
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Tabelle V. 

x Drehzahlsteigerung in % 
1,0 0 
0,9 2,4 
0,8 5,6 
0,7 9.2 
0.6 13,5 
0.5 18.8 
0.4 25,7 
0,3 35,0 
0,2 49,5 
0,1 77,8 
0,0 W 


Man entnimmt daraus, daß z. B. bei einer 
Verkleinerung der effektiven Schleiffläche auf 
die Hälfte der vollen eine Drehzahlerhöhung 
von 18,8% entsprechen würde, wenn nicht 
ein anderer Umstand dem entgegenarbeiten 
würde, nämlich der, daß die äußersten Ringe 
eines Holzstammes wohl infolge der oft zahl- 
reichen kleinen Astansätze, ebenso wie die 
Kernteile infolge ihres dichteren Gefüges, 
gegenüber dem normalen Splintholze eine 
Erhöhung der Reibungszahl bedingen. We- 
nigstens lassen die Ergebnisse einer mir 
bekannten Schleiferei darauf schließen, die 
aus Gründen billiger Holzbeschaffung eine 
Zeitlang ausschließlich Schwarten verschliff 
und bei sehr großer Leistungsaufwendung 
und häufigern Schärfen des Steines nur wenig 
und schlechten Stoff erzielte. Wie weit hier- 
durch rechnerisch die ermittelten Drehzahl- 
steigerungen verringert werden, entzieht sich 
einer genaueren Bestimmung. 

In welcher Weise die Reibungszahl mit 
abnehmender Schleiflänge veränderlich ist, 
kann nicht beurteilt werden, da umfang- 
reichere Versuche zur Bestimmung der Rei- 
bungszahl in Abhängigkeit von der Schleif- 
länge meines Wissens nicht gemacht wurden 
oder wenigstens nicht veröffentlicht sind. Da 
eine Verkleinerung der Schleiffläche um mehr 
als 50 % während des Schleifvorganges wohl 
nur selten eintreten wird, so werden die aus 
diesem Grunde erfolgenden Drehzahlschwan- 
kungen kaum 15 % übersteigen, wenn es sich 
um Schleifapparate handelt, die mit konstan- 
ter Anpressungskraft P arbeiten. Derartige 
Schleifapparate werden jedenfalls an die Re- 
gelungsorgane weit geringere Anforderungen 
stellen, als Schleifapparate, welche mit kon- 
stantem Holzvorschube arbeiten, wobei in- 
folge der bereits erwähnten Verschiedenheit 
der Härte des Holzes und seiner Verschleif- 
dauer und der wechselnden Steinschärfe 


gewaltige Veränderungen der Leistungsauf- 


nahme und damit der Drehzahl eintreten 


können. 
Zur unbedingten Notwendigkeit wird 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 41 1928 


jedoch die Regelung der hydraulischen Mehr- 
pressenschleifer durch den Pressenwechsel, 
durch die wechselnde seitliche Anpressung 
und Reibung des Holzes an den Wänden der 
Preßkasten und Verklemmungen in denselben, 
durch die sogenannte Brückenbildung und 
dadurch, daß sich manchmal ein keilförmiges 
Holzstück zwischen das Ende der die Schleif- 
länge begrenzenden Wand und den Stein 
schiebt, wodurch unvermutete und unbe- 
rechenbare Abbremsungen des Steines vor- 
kommen können. Die Drehzahlschwankun- 
gen, die durch den Pressenwechsel entstehen, 
lassen sich aus Gleichung 12 rechnerisch 
ermitteln. Beim Leerwerden eines Preß- 
kastens erniedrigt sich sowohl der gesamte 
Anpressungsdruck P auf P . y, als auch die 
Schleiffläche F auf F. y, wobei y eine Zahl 
zwischen 1 und Null, und zwar 


2 
3 . . e œ . EEE | 


bedeutet, worin Z die Gesamtzahl der arbei- 
tenden Preßkasten und z die Zahl der nach 
dem Leerwerden einer oder mehrerer Prel- 
kasten noch weiterarbeitenden angibt. Glei- 
chung 8 schreibt sich damit 


N PR 
75 
Pos. vos. k y 18 
75 
woraus sich ergibt 
„ Zen 4 — 
g N . 0 
PI. vi. k y% 


Die zugehörigen Drehzahländerungen An 
in Prozenten erhält man aus 


| 


Tabelle VI gibt die prozentuale Drehzahl- 
änderung für verschiedene Werte von y an. 


Tabelle VI. 

y Drehzahlsteigerung in % 
1.0 0 
0.9 14,4 
0.8 32.2 
0,7 56,2 
0,6 89,8 
0,5 138,0 
0.4 214,5 
0.3 352,5 
0.2 650,0 
0.1 1680,0 
0,0 NV 


Daraus ersieht man, daß der Einfluß des 
Pressenwechsels auf die Leistungsaufnahme 
bzw. die Drehzahl ein vielfach größerer ist, 
als die Veränderung der Schleiffläche während 
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des Schleifvorganges infolge der Walzenform 
des Holzes. Bei einem Dreipressenschleifer 
würde z. B. das Ausschalten einer Presse eine 
Drehzahlsteigerung von ungefähr 67% zur 
Folge haben, während eine Verkleinerung der 
Schleiffläche auf zwei Drittel infolge der Form 
des Holzes während des Schleifens eine 
Drehzahlsteigerung von nur ungefähr 11% 
bedingen würde. 

In dieser Beziehung erscheinen daher die 
sogenannten Stetig- oder Dauerschleifer einen 
gewaltigen Vorteil gegenüber den Mehr- 
pressenschleifern für sich zu haben. Dagegen 
wird freilich von mancher Seite eingewendet, 
daß es bei einem Mehrpressenschleifer nicht 
viel zu bedeuten habe, wenn z. B. eine Presse 
steckenbleibt, da der Regler sofort den Druck 
der anderen Pressen erhöhe und damit die 
Leistungsaufnahme des Schleifers konstant 
halte, daß dagegen bei dem Stetig- oder 
Dauerschleifer der Eintritt von Klemmungen, 
Brückenbildungen usw. ein Durchgehen be- 
dinge, wogegen der Regler machtlos sei; 
Stetig- oder Dauerschle fer seien demnach in 
bezug auf Regulierung viel anspruchsvoller 
als Pressenschleifer. Dieses Urteil wider- 
spricht demjenigen, das sich aus meinen Aus- 
führungen gewinnen läßt. 

Daß beim Stetig- oder Dauerschleifer die 
Möglichkeit des Durchgehens eine größere 
ist als beim Mehrpressenschleifer, mag seine 
Richtigkeit haben, aber dafür bietet er auch 
den Vorteil der einheitlichen Schleiffläche. Es 
liegt nicht im Bereiche praktischer Möglich- 
keit, daß bei einer einheitlichen Schleiffläche 
von 1 qm Schleiffläche sämtliche Hölzer 
gerade angeschliffen werden, es müßte denn 
Unachtsamkeit oder Böswilligkeit beim Be- 
triebsbeginne am Werke sein. Ungünstigsten- 
falls wird man annehmen können, dal die 
Hälfte der Hölzer gerade angeschliffen wird, 
was einer Verkleinerung der Schleiffläche auf 
die Hälfte gleichkommt. Die Drehzahlsteige- 
rung würde beim unregulierten Schleifer, der 
mit, unabhängig von der Drehzahl, konstan- 
tem Drehmomente angetrieben wird, nach 
Tabelle VI etwa 19% betragen. Da greift 
eben der Regler ein und erhöht den Anpres- 
sungsdruck, wodurch eine Drehzahlsteige- 
rung vermieden wird. Will man die nstwen- 
digen Steigerungen des Anpressungsdruckes 
und des spezifischen Schleifdruckes für ver- 
schieden große Verminderungen der effektiven 
Schleiffläche berechnen, so muß man von 
Gleichung 12 bzw. Gleichung 4 ausgehen, 
woraus man für den notwendigen Anpres- 
sungsdruck 
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p 7525. N1,25 21 i 
ai E u 
und für den notwendigen spezifischen 
Anpressungsdruck 
751,25. N1,25 l 
a ee 22 


F5 
erhält. Für EE a Größen von y, 
welche Zahl das Verhältnis der verkleinerten 
Schleiffläche zur vollen angibt, ergeben sich 
die in Tabelle VII zusammengestellten Werte. 


Tabelle VII. 
Spezifischer 


Anpressungs- 
y druck Schleifdruck 
1,0 1,00 P 1,00 p 
0,9 1,03 P 1. 14 p 
0,8 1,06 P 1,32 p 
0.7 1.09 P 1,56 p 
0.6 1,14 P 1,89 p 
0,5 1,19 P 2,38 p 
0,4 1,26 P 3,14 p 
0,3 1,35 P 4,51 p 
0,2 1,49 P 7,46 p 
0,1 1,78 P 17,79 p 

W W 


Bei einer Verkleinerung der Schleiffläche 
auf die Hälfte, wie sie als Größtwert beim 
Stetig- oder Dauerschleifer angenommen wer- 
den kann, braucht der Regler den Anpres- 
sungsdruck nur um etwa 20 % zu erhöhen, 
wobei der spezifische Schleifdruck 2, 38 mal 
so groß wird. Wohl aber wird es beim 
normalen Pressenschleifer nicht allzu selten 
sein, daß in einem Preßkasten, in dem nur 
zwei oder höchstens drei Hölzer nebeneinan- 
der Platz finden, alle Hölzer gleichzeitig 
angeschliffen werden. Da die einzelnen 
Preßkasten voneinander unabhängig arbeiten, 
wird der spezifische Schleifdruck vielleicht 
auf den zwanzigfachen Betrag ansteigen. 
Man ersieht ja aus Tabelle VII, daß einer 
Verkleinerung der Schleiffläche auf ein Zehn- 
tel ungefähr die achtfache Erhöhung des 
spezifischen Schleifdruckes entspricht. Tat- 
sächlich wird der Schleifdruck beim Pressen- 
schleifer hinter den Werten der Tabelle zu- 
rückbleiben, weil infolge des Vorhandenseins 
mehrerer Pressen auch der Anpressungsdruck 
nicht in dem Maße zuzunehmen braucht, wie 
es in der Tabelle angegeben erscheint. Immer- 
hin wird eine Erhöhung des spezifischen 
Schleifdruckes auf das Zwanzigfache oft und 
oft eintreten, während beim Stetig- oder 
Dauerschleifer mit einer Erhöhung des spezi- 
fischen Schleifdruckes maximal um das Zwei- 
einhalbfache zu rechnen sein wird. Unter 
sonst gleichen Umständen würden die ört— 
lichen Beanspruchungen des Steines beim 
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normalen Pressenschleifer mindestens 6 mal 
so groß sein als beim Stetig- oder Dauer- 
schleifer. Man wird deshalb bei gleicher Lei- 
stungsaufnahme für den normalen Pressen- 
schleifer weit größere Schleifilächen und 
damit viel geringere spezifische Schleifdrücke 
wählen müssen, da die Beanspruchungen des 
Steines, wie sie beim Stetig- oder Dauer- 
schleifer eintreten, kaum steigerungsfähig 
sind. Bei diesen Vorgängen kommt nicht die 
Druckfestigkeit des Steines, sondern seine 
Ermüdungsfestigkeit in Betracht. Der Bruch 
des Steines tritt um so früher ein, je größer 
der spezifische Spannungswechsel ist und je 
häufiger er erfolgt. Die Beanspruchung des 
Steines muß also so gewählt werden, daß der 
Ermüdungsbruch erst in einem Zeitpunkte 
erfolgen würde, in welchem der Stein bereits 
infolge Abnützung außer Dienst gestellt ist. 
Die Wahl geringerer spezifischer Schleif- 
drucke bedingt jedoch nach den Versuchen 
von Thickens einen größeren Leistungsver- 
brauch für 100 kg Stoff in 24 Stunden und 
verringert die Ausbeute an kg lufttrockenem 
Stoffe aus einem Festmeter Holz. Daraus 
ergibt sich die große Ueberlegenheit des 
Stetig- oder Dauerschleifers gegenüber dem 
normalen Pressenschleifer. 

Dieser Umstand gab Anlaß, Pressen- 
schleifer zu bauen, von denen in schleift cli- 
nischer Hinsicht das gleiche zu erwarten war, 
wie von den Stetig- oder Dauerschleifern. So 
entstand der Zweipressenschleifer, bei dem 
jeweils nur eine große Presse schleift, deren 
Schleiffläche von ähnlicher Größe ist wie beim 
Stetig- oder Dauerschleifer, während die 
zweite gleich große Presse in Reserve steht, 
um bei Steckenbleiben der ersten sofort 
automatisch in Aktion zu treten und eine 
Steigerung der Drehzahl zu verhindern. 

Von mancher Seite wird dagegen einge- 
wendet, daß die Möglichkeit des Durchgehens 
beim Zweipressenschleifer noch größer sei, 
als beim Stetig- oder Dauerschleifer, da die 
Notwendigkeit der Umschaltung öfters auch 
dann eintreten werde, wenn die zweite Presse 
zur Neufüllung abgeschaltet ist, also dann 
gleiche Verhältnisse wie beim Stetig- oder 
Dauerschleifer herrschen, aber außerdem noch 
im Preßkasten infolge der Reibung des 
Holzes an den Seitenwänden Klemmungen 
weit leichter und häufiger eintreten können, 
als in den Holzzuführungsapparaten des 
Stetig- oder Dauerschleifers.“ 

* Diesem Bedenken begegnet allerdings die Firma 
Ripperger & Cie., Kleinheubach a. M., die einen 


Zweipressenschleifer, und zwar System Biffar, baut, 
mit folgenden Bemerkungen. 


Wollte man diesem Bedenken Rechnung 
tragen, so müßte man drei Pressen anwen- 
den, von denen stets nur eine schleift, die 
zweite dauernd gefüllt in Reserve steht und 
die dritte zum Neufüllen abgeschaltet ist. 
Die Unterbringung dreier Preßkästen von 
entsprechend großer Schleiflänge ist aber in- 
folge konstruktiver Schwierigkeiten nicht gut 
möglich. Einen Ausweg gestattet der Vier- 
pressenschleifer, bei dem stets zwei Pressen 
gleichzeitig schleifen, eine Presse in Reserve 
und eine Presse zum Neufüllen abgeschaltet 
steht. Mithin wäre man wieder beim nor- 
malen Pressenschleifer mit seinen unange- 
nehmen Einwirkungen auf den Stein. Diese 
müssen eben verhindert und die Einheitlich- 
keit der Schleiffläche dadurch hergestellt 
werden, daß die beiden schleifenden Pressen 
in ihrem Vorschube voneinander abhängig 
gemacht werden, gleichsam für beide Pressen 
nur ein Vorschuborgan besteht, daß also für 
die Druckerhöhung stets die Verringerung 
der Schleiffläche beider Pressen Gültigkeit 
hat. Zweckmäßigerweise wird man wegen 
der etwa weniger dichten Holzlagerung, ent- 
sprechend einer Schleiflänge von 1 m beim 
Stetig- oder Dauerschleifer, die Breite eines 


„Nachdem wir solche Apparate schon einige 
Jahre im Betriebe haben, konnte bis zum heutigen 
Tage noch kein Durchgehen derselben im allgemeinen 
festgestellt werden, was wir mit folgendem be— 
gründen: 

l. Wir haben bei der Konstruktion der Prel- 
kästen schon mit Rücksicht auf oben Gesagtes dic- 
selben derart ausgebildet, daß ein Rollen des Holzes, 
bzw. Brückenbildungen, durch die die Klemmungen 
in den Preßkästen hervorgerufen werden, so gut wie 
ausgeschlossen sind. 

2. Weisen wir darauf hin, daß wir den Biffar- 
Schleifer mit einem Jahns-Thoma-Regler ausrüsten. 
der durch Oeldruck auf mechanischer Arbeitsweise 
beruht und auf unserem Schleifer aufgebaut direkt 
von der Schleiferwelle aus angetrieben wird. Dieser 
Regler arbeitet derart, daß bei Tourenzahlschwan— 
kungen von plus oder minus 10 n an der Schleifer- 
bzw. Regulatorenantriebswelle die Regulatoren- 
abtriebswelle bzw. der damit zusammenhängende 
Pressenvorschub um 500% der Schleiferwellen- 
schwankungen steigt oder fällt, d. h. der Pressen- 
vorschub steigert sich nicht proportional der Touren- 
zahlsteigerung der Schleiferwelle, sondern eilt mit 
500 % der Schleiterwellentourenzahlsteigerung voraus. 
bzw. bei Tourenzahlabfall nach. 

Wir glauben sagen zu dürfen, daß unser Zwel- 
pressenschleifer in Verbindung mit dem Jahns-Thoma— 
Regler bezüglich Einfachheit und Zuverlässigkeit mit 
jedem anderen Schleiferaggregat jeglicher Ausführung 
und Regelung gleichgestellt werden kann.“ 

Ich gebe diese Ausführungen der Firma Ripperger 
& Cie. an dieser Stelle ohne Kritik wieder, da ich in 
meinen Ausführungen streng vermieden habe, die Her- 
steller der erwähnten Konstruktionen anzuführen, um 
nicht den Anschein der Bevorzugung einer Firma zu 
erwecken. 
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Preßkastens mit etwa 0,55 m wählen, so daß 
für die beiden schleifenden Pressen eine 
Schleiflänge von 1,1 m und für alle vier Preß- 
kästen eine solche von 2,2 m Länge zur Ver- 
fügung steht. Vier Schleifkästen von der 
angegebenen Größe lassen sich leicht bei 
normalem Steindurchmesser unterbringen. 
Wie die einzelnen Prefkasten in ihrem Vor- 
schube voneinander abhängig gemacht wer- 
den können, zeigt Abb. 3. 

Die automatischen Schalthähne A der 
Pressen I und III stehen auf Halt, diese Pres- 
sen sind also ausgeschaltet, und zwar 
Presse III zum Füllen, während Presse I ge- 
füllt in Reserve steht. Die Pressen II und IV 
schleifen. Das Preßwasser nimmt vom Wind- 
kessel durch den Regler R seinen Weg zum 


I I 


od. 3 


Schalthahn AJ. Da dieser auf Halt steht, 
gelangt es ohne Widerstand durch ihn zum 
Schalthahn A. Dieser befindet sich in Ar- 
beitsstellung und läßt das Preßwasser über 
den Kolben II treten und verbindet den unter 
dem Kolben befindlichen Raum mit dem 
Schalthahn III. Da dieser wiederum auf Halt 
steht, fließt das Preßwasser, ohne Widerstand 
zu finden, zum Schalthahn IV, der sich in 
Arbeitsstellung befindet, gelangt daher über 
den Kolben IV und fließt aus dem unter dem 
Kolben befindlichen Raume durch den Schalt- 
hahn Ajy zum Saugraum der Pumpe P, von 
welcher es wieder in den Windkessel W zu- 
rückgedrückt wird. 

Es arbeiten demnach immer zwei hinter- 
einander geschaltete Pressen gemeinsam und 
die Größe des Vorschubes ist in beiden 
Pressen die gleiche. Klemmt eine der beiden 
Pressen II und IV, so bleiben beide Pressen 
stehen. Durch diese Anordnung ist verhin- 
dert, daß der spezifische Schleifdruck in einer 
Presse höhere Werte annimmt, als in der an- 
deren oder als beim Stetig- oder Dauer- 
Schleifer, da hier wie dort eine einheitliche 
Schleiffläche von ungefähr gleicher Größe 
zur Verfügung steht. 
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Der Gefahr des Durchgehens begegnen 
die Druckwächter D, die jeder Presse beige- 
geben sind. Schleifen die Pressen II und IV 
ordnungsgemäß, so wird über dem Kolben II 
ein Druck q, unter dem Kolben II der Druck 


5 „über dem Kolben IV der gleiche Druck 5 


und unter dem Kolben der Druck 0 herrschen. 
Die Druckdifferenz im Zylinder II im Betrage 


vonZ — 2 -5 ist also von gleicher Größe 
wie im Zylinder IV, bei welcher sie durch 
Z Z 
e 

Klemmt die Presse IV, so wird die Druck- 
differenz in Presse II gleich Null, darauf 


gegeben ist. 


= 


i A A 
Kin 


reagiert der Druckwächter II nicht und bleibt 
in seiner bisherigen Lage. Die Druckdifferenz 
im Zylinder IV nimmt aber den Wert Z-" 
= Z an, sie wird doppelt so groß, als wie im 
normalen Betriebe. Darauf spricht der Druck- 
wächter IV an, stellt den Schalthahn IV auf 
Halt und verbindet den Raum unter dem 
Kolben II mit dem Saugraume der Pumpe P, 
da die Schalthähne Ai, und Ajy dem Preß- 
wasser in ihrer Haltstellung den Durchfluß 
gestatten. 

Gleichzeitig mit dem Abschalten der 
Presse IV öffnet der Druckwächter Dıy den 
Schalthahn A, der in Reserve stehenden 
Presse I und es schleifen nun wieder ord- 
nungsgemäß die Pressen I und II, wodurch 
ein Durchgehen des Schleifers wirksam ver- 
hindert ist. l 

Ein ähnlicher Vorgang findet statt, wenn 
von den beiden in Abb. 3 arbeitenden Pres- 
sen II und IV die Presse II klemmt. Die 
Druckdifferenz im Zylinder IV ist dann 
0—0 = 0, also kleiner als normal. Der 
Druckwächter D IV bleibt in seiner Betriebs- 
lage. Im Zylinder II dagegen steigt die Druck- 
differenz auf q — 0 — q an, der Druck- 
wächter D; schließt den Schalthahn A , öffnet 
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gleichzeitig den Schalthahn A; der in Reserve 
stehenden Presse I und nun arbeiten die 
Pressen I und IV gemeinsam, wodurch wieder 
eine Vergrößerung des spezifischen Schleif- 
druckes wirksam verhindert ist, ebenso wie 
das Durchgehen des Schleifers. 

An jeder Presse befindet sich außer de a 
Schalthahn A noch ein in der Abb. 3 nicht 
gezeichneter von Hand aus zu betätigen: er 
Hahn H, der die Verbindung des Schalthahn :s 
mit denen der anderen Pressen löst, den 
Druckwächter D derselben Presse außer Be- 
trieb setzt und jene Bewegungen des Preß- 
kolbens gestattet, die beim Füllen einer Presse 
nötig sind. 

Wie aus den früheren Ausführungen ber- 
vorgeht, gibt jede Veränderung in der Größe 
der Schleiffläche durch die Walzenform des 
Holzes Anlaß zu Drehzahlschwankungen. 
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Diese erreichen beim normalen Pressen- 
schleifer ihr Maximum, weil außer der unver- 
meidbaren Veränderung der Schleiffläche 
durch die Walzenform des Holzes noch die 
Schleiffläche durch das Abschalten einer 
Presse verhältnismäßig um so mehr verklei- 
nert wird, je geringer die Zahl der arbeiten- 
den Pressen ist. 

Größere Schwankungen der Leistungs- 
aufnahme und Drehzahl des Schleifers stören 
nicht nur den geordneten Betrieb der Neben- 
maschinen, die ja meist von derselben Kraft- 
maschine angetrieben werden, sondern sie 
üben auch einen sehr ungünstigen Einfluß 
auf die Qualität des erzeugten Stoffes aus, 
weshalb heute alle Holzschleifereien mit 
selbsttätigen Reglern ausgestattet werden, 
welche diese Schwankungen auf ein sehr 
geringes Maß herabsetzen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Kraft- und Wärmewirtschaff. 


Dampfmaschinenanlage mit einer Druckvorphase. 


Die Firma F. E. Weidenmüller in Drei- 
werden besitzt in ihren Papierfabriken zu 
Dreiwerden und Antonsthal vier Sulzer- 
Dampfmaschinen. Vor einigen Jahren wurde 
eine Vergrößerung der Anlagen von Antons- 
thal vorgenommen, die eine Erhöhung der 
Dampfmaschinenleistung von 800 auf 1600 PS 
erforderlich machte. Gleichzeitig mit dieser 
Vergrößerung faßte man die Erhöhung des 
Kesseldruckes ins Auge, um eine neuzeitliche 
Anlage zu schaffen, die einen so geringen wie 
nur möglichen Dampfverbrauch gewähr- 
leistete. 

Vier verschiedene Vorschläge wurden ge- 
prüft, nämlich: 


11 ‘ 
Schema der Anordnung von zwei Sulzer- 
Dampimaschlnen in der Papierfabrik zu Antonsthal. 


Abb. 1. 


a) Die Beibehaltung der bestehenden Drei- 
fach-Expansionsmaschine unter Aufstellung 
einer Ergänzungsmaschine. Die vorhandene 
Maschine arbeitet bei einer Normalleistung 
von etwa 800 PS mit einem Druckeintritt von 
11 kg / em. Die Ergänzungsmaschine sollte 
ebenfalls 800 PS leisten und die Verwendung 
des Abdampfes für den Betrieb der Papier- 
maschinen ermöglichen. Der Gesamtdampf- 
verbrauch wurde auf etwa 12 000 kg / Stunde 
berechnet. 

b) Eine neue Dampfkesselanlage für 
30 kg/cm? Druck, eine Umänderung der vor- 
handenen Dreifach-Expansionsmaschine der- 
gestalt, um sie für einen Druckeintritt von 
28 kg/cm? verwenden zu können und die Auf. 
stellung einer Ergänzungsmaschine, die mit 
28 kg / em: arbeitet. Infolge der Druck- 
erhöhung des Frischdampfes verringert sich 
der Dampfverbrauch auf 8500 kg / Stunde. 

c) Aufstellung einer Dampfmaschine oder 
Dampfturbine, die in der Lage ist, die Oe. 
samtleistung von 1600 PS zu erzeugen und 
die Entnahme der Dampfmenge zu ermog 
lichen, die für die Heizung der Papier- 
maschinen erforderlich ist. 

d) Die Beibehaltung der Dreifach-Expan- 
sionsmaschine, die mit einem Eintrittsdruck 
von 11 kg/cm? arbeitet und die Aufstellung 
einer Hauptmaschine für einen Eintrittsdruck 
von 28 kg / eme, die ihren Abdampf für den 
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Betrieb der Dreifach-Expansionsmaschine ab- 
gibt. — 

Der Entwurf d (Abb. 1) der Firma Gebr. 
Sulzer wurde als der für die Betriebsverhält- 
nisse am besten geeignete erkannt. Seine 
Ausführung erforderte ferner die geringsten 
Kosten und gewährleistete den geringsten 
Dampfverbrauch, nämlich etwa 8000 kg / Std. 
auf die Gesamtleistung von 1600 PS bezogen. 
Auf Grundlage dieses Angebotes bestellte die 
Firma Weidenmüller eine Verbundhaupt- 
maschine mit zwei Kurbelwellen mit einer 
Normalleistung von 900 PS für überhitzten 
Dampf mit einem Eintrittsdruck von 28 kg/cm? 
und mit einer Eintritts- 
temperatur von 350% C. 
Der Hochdruckzylinder 
der Hauptmaschine (zum 
Teil aus Stahlguß) hat 
425 mm Bohrung und 
600 mm Hub und ist 
vom Wechselstromtyp 
mit Ein- und Austritts- 
ventilen. Der Nieder- 
druckzylinder mit eben- 
falls 600 mm Hub hat 
eine Bohrung von 525 
mm. Die Hauptmaschine 
läuft mit 165 Umdrehun- 
gen in der Minute und 
ist in der Lage, eine Sulzer 
dauernde Höchstleistung 
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zylinder der Hauptmaschine ab. Die Vertei- 
lung des Niederdruckzylinders ist mit einem 
Druckregler Di (System Sulzer) verbunden, 
der die Menge des von diesem Zylinder ver- 
brauchten Dampfes beschränkt, je nach dem 
Wärmebedürfnis der Papiermaschine II. Der 
Heizdampf ist auf diese Weise dauernd auf 
einem Druck von 0,75 kg / em? gehalten. 

Die vorhandene Dreifach-Expansions- 
maschine wird mit Zwischendampf von 
11 kg/cm? gespeist, der der Hauptmaschine 
entnommen wird. Der Hochdruckzylinder 
dieser Maschine ist mit einem Normal- 
geschwindigkeitsregler G; (System Hartung) 


von 1100 PS zu erzielen, 
Abb. 2. Anlage von Dreiwerden der Papierfabrik F. E. Weldenmüller mit 


da ihre Normalleistung 
etwa 900 PS beträgt. Sie 
ist unmittelbar mit einem 
Gleichstromgenerator von 500 KW gekuppelt 
und besitzt außerdem eine Riemenscheibe, die 
den Antrieb einer Transmission mit der Ueber- 
schußkraft ermöglicht (Abb. 2). Dieselbe 
Transmission ist ebenfalls mit der Dreifach- 
Expansionsmaschine verbunden. 

Die Verteilung und Nutzwertung des 
Dampfes vollzieht sich wie folgt (Abb. 1): 

Aufwand an Heizdampf für die Papier- 
maschine I etwa 1600 kg/Stunde mit einem 
Druck von 2 kg / em, ferner für die Papier- 
maschine II etwa 3000 kg/Stunde mit einem 
Drucke von 0,75 kg/ mz. 

Die Hauptmaschine entnimmt Hochdruck- 
dampf von 28 kg / em: und 3500 C aus dem 
neuen Dampfkessel mit 30 kg / em? Druck. Der 
Hochdruckzylinder, der mit einem Normal- 
geschwindigkeitsregler Gu (Achsialregler) 
versehen ist, gibt einen Abdampf von 
ll kg/cm? zum Teil an die Dreifach-Expan- 
sionsmaschine, zum Teil an den Niederdruck- 


Sulzer-Dampimaschinen von Insgesamt 4270 PS. 


versehen, dessen Geschwindigkeitsverände- 
rungsanordnung durch einen Druckregler Djı 
(System Sulzer) bestimmt wird, und zwar 
derart, daß der Zustrom der Maschine erhöht 
wird, wenn der Zufuhrdampfdruck sich stei- 
gert und umgekehrt, der Zustrom wird ver- 
mindert, wenn dieser Druck abnimmt. Der 
Dampfdruckregler Di bezweckt also, den 
Dampfdruck, der die vorhandene Maschine 
speist, auf 11 kg/cm? zu halten. Beim Aus- 
tritt aus dem Hochdruckzylinder verteilt 
sich der Dampf von 2 kg/cm? zum Teil auf 
die Wärmeleitung der Papiermaschine I, zum 
Teil auf den Mitteldruckzylinder. Die Ver- 
teilung dieses Zylinders steht ebenfalls mit 
einem Druckregler Da in Verbindung, der in 
den Zylinder Ni nur den für die Heizung der 
Papiermaschine I nicht verbrauchten Dampf 
eintreten läßt. Der Druckregler des Mittel- 
druckzylinders ist also dazu bestimmt, den 
Heizungsdampfdruck von 2 kg/cm? gleichblei- 
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bend zu halten. Beim Austritt aus dem Mittel- 
druckzylinder geht der Dampf zum Konden- 
sator, nachdem er vorher noch den Nieder- 
druckzylinder durchlaufen hat. 


Die Rohrleitung ist so angeordnet, daß es 
möglich ist, unmittelbar die Dreifach-Expan- 
sionsmaschine mittels Dampfes der vorhan- 
denen Kessel von 11 kg/cm? zu speisen. Die 
Betriebsverhältnisse dieser Maschine werden 
hiervon keineswegs beeinflußt. 


Man hat sich außerdem die Möglichkeit 
vorbehalten, ohne Unterschied den Dampf 
von 2 kg/cm?, der der Dreifach-Expansions- 
maschine entnommen wird, der Papier- 
maschine I oder der Papiermaschine II zuzu- 
führen. Zu diesem Zwecke ist ein Durch- 
gangsventil V vorgesehen, das von Hand 
bedient wird. Dieses Ventil wird später durch 
ein selbsttätiges Durchgangsventil, das durch 
Oeldruck betätigt wird, ersetzt werden. 


Die allgemeine Anordnung der Anlage, 
die die alte Dreifach-Expansionsmaschine und 
die neue Hauptmaschine umfaßt, geht aus der 
Abb. 1 hervor. Indem man auf diese Weise 
die beiden Maschinen miteinander verbindet 
und Dampfdruckregler sachverständig an- 
wendet, hat man eine vollkommene Anpas- 
sung an die Kraft- und Wärmebedürfnisse 
erhalten, die sich auf dem Werke bei den ver- 
schiedensten Betriebsverhältnissen zeigen kön- 
nen. Gleichzeitig verwertet man den Dampf 
auf die vollendetste und wirtschaftlichste Art 
und Weise. 

Wenn aus irgendeinem Grunde die Papier- 
maschine I zeitweilig außer Betrieb gesetzt 
werden muß, wird sich der Druck in der dies- 
bezüglichen Heizleitung erhöhen, was durch 
die Dazwischenschaltung des Dampfdruck- 
reglers D: auf den Zustrom des Mitteldruck- 
zylinders der Dreifach-Expansionsmaschine 
im Sinne einer Vermehrung einwirken wird, 
so daß die Leistung dieser Maschine sich 
steigern wird, selbst dann, wenn die Krait- 
bedürfnisse durch den Stillstand der Papier- 
maschine I sinken. Der Kraftüberschuß über- 
trägt sich auf die Hauptmaschine durch die 
Vermittelung der Transmission. Dieses Sy- 
stem erzeugt eine leichte Erhöhung der Ge- 
schwindigkeit der beiden Maschinen. Der 
Achsialregler der Hauptmaschine bewirkt eine 
Verminderung des Zustroms zum Hochdruck- 
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zylinder. Dieses hat zur Folge, daß der 
Druck in der Entnahmeleitung von 11 kg / em: 
Hauptmaschine vermindert 
wird. Der Dampfdruckregler der Leitung 
von 11 kg/cm? wirkt seinerseits auf den 
Hochdruckzylinder der Dreifach-Expansions- 
maschine in dem Sinne einer Zustromvermin- 
derung. Sobald sich einmal diese verschiede- 
nen Phasen des Regelungskreislaufes abge- 
wickelt haben, befindet sich die Gesamt- 
leistung der beiden Maschinen um die Kraft 
vermindert, welche vorher die Papier- 
maschine I verbrauchte, ohne daß der Druck 
in der Entnahmeleitung und der Heizleitung 
sich verändert hat. 

Wenn man andererseits zur Außerbetrieb- 
setzung der Papiermaschine II schreitet, so 
erhöht sich der Druck des Heizdampfes von 
0,75 kg/cm? zunächst leicht und der Dampf- 
druckregler D, der auf dem Niederdruck- 
zylinder der Hauptmaschine sitzt, wirkt im 
Sinne einer Verminderung seines Zuflusses. 
Der Geschwindigkeitsregler Gu vermindert 
gleichzeitig den Zustrom zum Hochdruck- 
zylinder der Hauptmaschine und die Papier- 
maschine II verbraucht keine Energie mehr. 
Hieraus ergibt sich eine Druckverminderung 
in der Dampfentnahmeleitung von 11 kg/cm’. 
Um diese Verminderung einzuschränken, tritt 
der Druckregler Du der Dreifach-Expansions- 
maschine in Tätigkeit und wirkt auf den Ge- 
schwindigkeitsregler ein, so daß der Zustrom 
PS vermindert wird. Wenn die Regelungs- 
vorgänge beendet sind, laufen die Maschinen 
mit der erforderlichen Kraft, ohne daß die 
Dampfdrücke merkliche Veränderungen er- 
fahren haben. 

Damit diese Regelungsvorgänge ohne 
Hemmnisse erfolgen, ist es unerläßlich, sehr 
genaue Dampfdruckregler zu verwenden. Die 
in der beschriebenen Anlage verwendeten 
Regler sind Ergebnisse von jahrelangen Er- 
fahrungen von Gebr. Sulzer. Sie werden 
durch Drucköl betätigt, das von dem Haupt- 
netz der zwangsläufigen Schmierung der Ma- 
schinen kommt. Sie erzeugen unabhängig 
von der Größe der Dampfdruckänderungen 
veränderte Energien, deren Wert nach Be- 
lieben bestimmt werden kann und der nur 
von dem Oeldruck abhängt und von dem 
wirksamen Kolbenquerschnitt des Servc- 
motors. R. W. M. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Fortschritte in der Förderung von Papier- und Holzstoff. 


Eines der schwierigsten Probleme bei der 
Papierfabrikation ist die Förderung dicken 
Papierstoffes. Dies liegt an der großen Ver- 
schiedenheit und an der Konsistenz des För- 
dergutes, ferner aber auch an der Länge, dem 
Durchmesser und der Beschaffenheit der 
Rohrleitungen. 

Erwähnenswert ist hier, daß bei einer 
Pumpe, die unter gleichen Verhältnissen 


fangsdruck auf über 30 at. und fiel dann später 
bei normalem Betrieb auf 12 at. zurück. Man 
sieht hieraus, daß die Reibung des Papier- 
stoffes oder anderen Fördergutes in den 
Rohrleitungen durch Versuche festgestellt 
werden muß. Diese Druckverhältnisse kön- 
nen kaum berechnet werden, weil Tabellen 
über die verschiedenen Reibungskoeffizienten 
bei Dickstoff- Förderung nicht vorhanden sind. 


Dreikolben-Stoffpumpen. 


abwechselnd Baumwolle und Zellulose von 
gleicher Dichte zu fördern hatte, die Förder- 
leistung bei Baumwolle doppelt so groß war 
wie bei Zellulose. Man sieht hieraus, daß 
der Reibungskoeffizient für Zellulose viel 
größer ist als für Baumwolle. Die für diesen 
Zweck benutzte Pumpe war eine Spezial- 
Stoffzentrifugalpumpe, die immer nur je nach 
der Tourenzahl eine bestimmte Förderhöhe 
erreichen kann. 

Wie hoch sich der Druck beim Pumpen 
von Stoff steigern kann, zeigte sich in einem 
Falle, wo dicker Holzstoff von der Schlei- 
ſerei in die etwa 500 m entfernte Papierfabrik 
gepumpt werden mußte. Hier stieg bei In- 
betriebsetzung der Kolbenstoffpumpe der An- 


Es gibt jedoch Firmen, die in der Förderung 
von Dickstoff große Erfahrungen besitzen. 
Aus den bisherigen Ausführungen geht 
hervor, daß die Stoffpumpen oft als Hoch- 
druckpumpen ausgeführt sein müssen. Das 
gilt sowohl für die Kolbenpumpen als auch 
für die modernen Stofizentrifugalpumpen. 
Wenn dickflüssiger Papierstoff ohne 
Schwierigkeit gefördert werden soll, ist es 
nötig, die Pumpen dicht an die Bütten zu 
stellen, so daß der zu fördernde Stoff der 
Pumpe frei zuläuft. Große, nach der Pumpe 
konisch zulaufende Stutzen sind äußerst 
zweckmäßig. Zur Förderung von 8—10- 
prozentigem Stoff hat sich als Zuführung 
nach dem Saugstutzen der Kolbenstoffpumpe 
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eine aus glasierten Kachelsteinen bestehende 
offene, schräge Rutschbahn gut bewährt. 
Besonders notwendig ist die Verwendung 
gleichmäßig und stoßfrei arbeitender Pumpen- 
typen, da in der Regel keine Windkessel in 
die Stoffleitungen eingebaut werden können. 
Von Vorteil ist ferner, die Stoffpumpe reich- 
lich groß zu bemessen. Man ist dadurch in 
der Lage, die Tourenzahl der Pumpe mög- 
lichst niedrig zu halten, was eine längere 
Lebensdauer und ruhigere Arbeitsweise der 
Pumpe zur Folge hat. Für die Bestimmung 
der lichten Weite neu anzulegender Stoff- 
leitungen kann man den doppelten Rohr- 
querschnitt annehmen, der für die gleiche 
Menge Wasser in Frage kommt. Sind bei 
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Zugänglichkeit zu den metallenen Kugel- 
ventilen und die Möglichkeit der Auswechse- 
lung aller sich abnützenden Teile, wie 
Kugelkäfige, Ventilsitze, Grundringe, Kolben- 
überzüge. Zwillingskolbenpumpen finden für 
größere Fördermengen kaum Verwendung. 
Bei sehr großen Fördermengen stellt man 
mehrere Dreikolbenpumpen möglichst der- 
selben Größe und Bauart nebeneinander. Als 
größte Einheit haben sich in der Praxis 
Pumpen mit etwa 1500—2000 Liter Wasser- 
leistung in der Minute bewährt, die natürlich 
als Stoffpumpen, je nach der Dichte des För- 
dergutes entsprechend weniger fördern. Direkt 
gekuppelte elektrische Stoffpumpen sind we- 
gen der jeweils verschieden großen Beanspru- 


Klappdeckei-Zentrifugalpumpen. 


Kolbenstoffpumpen lange Leitungen vorhan- 
den, die bei Betriebsstillegung nicht einwand- 
frei nachgespült werden können, so ist die 
Anwendung von Sicherheitsventilen not- 
wendig. 

Für einfache Verhältnisse und geringe 
Leistungen, wie z. B. zur Förderung von 
Gautschbruch, Bändern, unsortiertem Holz- 
schliff, Kaolin usw. bis etwa 200 Liter in der 
Minute, verwendet man mit Vorteil die ein- 
fachwirkende Kolbenstofipumpe mit leicht 
verstellbarem Hub. 

Für größere Fördermengen verwendet 
man in der Regel nur Mehrkolbenpumpen, 
vor allem die bestens bewährten Dreikolben- 
pumpen, die je nach dem zu überwindenden 
Druck als Nieder-, Mittel- oder Hochdruck- 
pumpen gebaut sein müssen. Bei diesen Pum- 
pensystemen ist die Hauptbedingung bequeme 


chung während des Betriebes selten in 
Papierfabriken zu finden. 

Bei der Anwendung von Stofizentrifugal- 
pumpen ist ganz besonders die Stoffdichte 
und die Förderhöhe zu beobachten, weil diese 
Art Pumpen bei einer bestimmten Tourenzahl 
nur einen gewissen Druck erreichen. Stoff 
von 5% Dichte kann mit Spezialpumpen 
noch gut gefördert werden. Bei ganz gleich- 
mäßig dichtem Stoff können Zentrifugalpum- 
pen unter Berücksichtigung des günstigsten 
Wirkungsgrades ausgeführt werden. Die 
Flügelkonstruktion ist natürlich jeweils dem 
Fördergut anzupassen. Bei unsortiertem 
Holzschlift, d. h. beim Auftreten von Splittern 
und Bast, werden die Schaufeln des Flügels 
einfach als gerade Rippen ausgebildet. Diese 
einfache Form hat in der Praxis größte 
Betriebssicherheit bei der Förderung von 


— 
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Holzschliff ergeben. Anscheinend zerschnei- 
den die geraden Schaufeln den Bast usw. am 
leichtesten. 

Sehr gut haben sich auch die sogenann- 
ten Klappdeckel-Zentrifugalpumpen bewährt. 
Nach Oeffnen eines Klappdeckels liegen das 
einseitig offene Flügelrad und das Gehäuse- 
innere frei, und eine vollkommene Reinigung 
ist leicht möglich. 

Eine besondere Ausführung der Stoff- 
zentrifugalpumpen wird jetzt sehr bevorzugt. 
Dieses System ist in der Lage, grobe 
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Beimengungen bis zur Größe des Saug- und 
Druckrohrdurchmessers zu fördern. Es kön- 
nen Gautschbruch, Lappen, Steine, Aeste, 
Zweige usw. mitgefördert werden, ohne eine 
Verstopfung der Pumpe hervorzurufen. 

Die obenerwähnten Spezial-Stoffpumpen 
sind in der Hauptsache Sonderausführungen 
der Firma Carl Hesse, Spezialfabrik mo- 
derner Pumpen, Chemnitz, die überaus 
große Erfahrungen auf diesem Gebiete besitzt 
und seit Jahren bei den meisten Papierfabri- 
ken eingeführt ist. C. 


Ein neues Veredelungsverfahren in der Papierindustrie und 
seine drucktechnische Auswertung. 
Vortrag, gehalten von Dr. Heinrich Körber, Inzersdorf bei Wien, vor dem Verband 


der österr. Papier- und Zellulose-Indust 


Naturpapieren durch geeignete Behand- 
lung schon im Holländer einen anderen Cha- 
rakter zu geben, insbesondere sie so zu ver- 
edeln, daß sie sich besser bedrucken lassen, 
also eine größere Druckempfindlichkeit zei- 
gen, darüber existiert bis heute keine Lite- 
ratur. Es ist dies einesteils angenehm, weil 
nichts Neuheitschädliches vorliegt, andern- 
teils mußte man sich den Boden erst urbar 
machen, da man keine Anhaltspunkte hatte. 
Man richtete bisher in der Papierfabrikation 
sein Augenmerk darauf, sowohl die Leimung 
zu verbessern als auch durch Wahl geeigne- 
ter Füllstoffe die Ausbeute und auch die 
Weiße zu heben. Auf die Verbesserung der 
Druckempfindlichkeit war man nicht bedacht. 
Man glaubte durch schärfste Satinage diese 
Vorteile zu erreichen, was aber nicht genügte. 
Dafür war ja im sogenannten Streichverfahren 
ein voller Ersatz vorhanden. Hier setzt nun 
das neue Verfahren mit der Erwägung ein, 
einen Weg zu finden, die Herstellung des 
Streichpapieres, die in zwei Arbeitsgängen 
besteht, in einem Arbeitsgang zu erreichen. 
Ich muß nun etwas weiter ausgreifen und 
kurz auf das Streichverfahren eingehen. Es 
gibt einen sogenannten Kunst-Hochglanz- 
Strich und einen Chromostrich-Mattglanz- 
strich. Welches ist nun der chemische Vor- 
gang hiebei? Beim Hochglanzstrich wird 
durch Einwirkung von Kalziumhydroxyd auf 
Alaun folgendes erhalten. 

1. Fein verteilter Gips, 2. Aluminium- 
hydroxyd. Beides zusammen das sogenannte 
Satinweiß. Dasselbe wird mit China Clay ge- 
mischt, unter Zusatz von Oelen in feinste Ver- 


rie und dem Reichsverband österr. Buchdruckerei- 
besitzer. 


teilung gebracht und mit Kasein geleimt. Diese 
so erhaltene Streichpasta wird nun auf das 
Papier aufgetragen und dann dasselbe sati- 
niert. Durch dieses Verfahren wird nun auf 
der Papieroberfläche eine vollkommene Ge- 
schlossenheit und dadurch die hohe Druck- 
empfindlichkeit erreicht. Können diese Eigen- 
schaften also in einem Arbeitsgange schon 
im Holländer erreicht werden? Nach einer 
erklecklichen Anzahl von Versuchen wurde 
dies durch fettsaure Salze vorwiegend des 
Zinks und Bariums erreicht. Diese Körper 
haben nun die gesuchte Eigenschaft, nämlich 
die Affinität zur Faser. Im Holländer, nach 
der Leimung zugesetzt, erteilen sie den Pa- 
pieren einen ganz anderen Charakter; die- 
selben werden samtartig weich, ohne lappig 
zu sein, zeigen eine geschlossene Oberfläche 
und haben dadurch eine hohe Druckempfind- 
lichkeit. Wichtig war in erster Linie, daß 
der Zusatz dieser Verbindungen die Leimung 
nicht störte, denn sonst wäre bei allen sonsti- 
gen Vorteilen das Verfahren nicht brauchbar 
gewesen. In zweiter Linie durfte das Ver- 
fahren die Papiere nicht verteuern. Es haben 
sich nun in der Praxis folgende Vorteile bei 
Verwendung dieser Körper, die in Form einer 
Pasta durch das Siebenhirtner chem. Indu- 
striewerk, Inzersdorf bei Wien, in den Handel 
kommen, gezeigt. 

1. Erhöhung der Weiße, 

2. Ersparung einer Satinage bei mittelfeinen 

Papieren, | 
3. Rupfen und stauben die so hergestellten 
Papiere nicht mehr, 
4. Erhöhung des Aschengehaltes. 
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Was die heute im Handel befindlichen 
Kunstdruckersatzpapiere betrifft, so stellen 
diese nichts anderes als hochsatinierte holz- 
freie Papiere dar, welche die Farbe aufsaugen 
und dadurch verschwommene Drucke liefern 
und rupfen. Diese Mißstände werden dadurch 
hervorgerufen, daß die Satinage das Ein- 
dringen der Farbe nicht verhindert im Gegen- 
satz zu den neuen imprägnierten Papieren. 
Ich bemerke noch, daß diese Papiere ihre 
Satinage nicht mehr verlieren, wie dies bei 
unpräparierten Papieren oft der Fall ist. 
Auch bei Glanzpapieren kann die Pasta an 
Stelle des bisher verwendeten Karnaubawach- 
ses gut benützt werden, weil die damit her- 
gestellten Papiere den gleichen Glanz auf- 
weisen und wesentlich billiger werden. Ein 
weiterer Verwendungszweck ist der bei 
Chromoersatzkarton. In einer deutschen 
Papier- und Kartonfabrik wurden von mir 
folgende Versuche mit gutem Erfolge ange- 
stellt. In die Deckschicht wurden 5% Pasta 
hinzugefügt, dafür Stärke und Talkum weg- 
gelassen. Es wurde ein in Qualität und Glanz 
gleich guter Karton erhalten. Wenn man 
bedenkt, daß auf diesen Chromoersatzkarton 
von 232 g/qm nur 75 g Deckschicht kommen, 
so ist die Tatsache, daß sich dieser Karton 
einwandfrei bedrucken läßt, ein schöner Be- 
weis der Verwendbarkeit der Pasta. Ersetzt 
man in der Deckschicht 30 % der gebleichten 
Zellulose durch ungebleichte, so erzielt man 
einerseits eine hohe Rillfähigkeit, andererseits 
auch eine gleichmäßige Erhöhung der Weiße. 
Nachdem nun schon im Holländer Natur- 
papieren diese Eigenschaften erteilt werden, 
stellte ich mir die Frage, was für Vorteile 
erziele ich bei Kunstdruckpapieren, wenn ich 
an Stelle von Satinweiß einen gewissen Zu- 
satz dieser Hochglanzpasta mache. Bei einem 
solchen Versuche erhielt ich ein Kunstdruck- 
papier mit ganz anderen Eigenschaften und 
samtartigem Charakter. Die Sprödigkeit, die 
alle Kunstdruckpapiere aufweisen, war ver- 
schwunden. Im Drucke war zwischen den 
neuen Papieren und den mit Satinweiß herge- 
stellten Papieren kein irgendwie gearteter 
Unterschied. — 

Nach diesem Vortrage gab Herr Schulrat 
Gustav Sehner von der Graphischen Lehr- 
und Versuchsanstalt Wien Auskunft über die 
drucktechnischen Eigenschaften des Papieres, 
da die meisten Proben des Papieres in dieser 
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Hinsicht in seiner Abteilung geprüft wurden. 
Er besprach zunächst den bedeutenden Wert 
der neuen Papiere, welche durch die gegen- 
wärtigen Verhältnisse in immer größeren 
Massen verlangt und verdruckt werden. 
Leider sind nicht alle Kunstdruckersatz- 
papiere, welche auf den Markt gebracht wer- 
den, so beschaffen, daß sie in Preis und Güte 
mit dem Kunstdruckpapier in Konkurrenz 
treten können. Vielfach sind es Papiere, deren 
Oberfläche einen ganz schönen Glanz und 
Glätte aufweisen, die jedoch für den Illustra- 
tionsdruck nicht geeignet erscheinen. Sie 
sind oft zu lappig und lassen ein Verdrucken 
von strengerer Druckfarbe, wie es der nor- 
male Autotypiedruck verlangt, nicht zu und 
zeigen große Neigung zum Rupfen. Andere 
Kunstdruckersatzpapiere, deren Stoff schön 
geschlossen und zäher Natur ist, weisen wie- 
der nicht die nötige Glätte und Weiße auf, 
um letzten Endes doch ganz mit dem Ersatz- 
papier zufrieden zu sein. In dem neuen Ver- 
fahren des Herrn Dr. Körber, erklärt Herr 
Schulrat Sehner, besitzen wir heute ein 
Kunstdruckersatzpapier, welches alle Anfor- 
derungen, die an solche Papiergattungen ge- 
stellt werden können, weit übertrifft. Wie 
die ausgestellten Druckproben beweisen, läßt 
sich auf dem nach dem neuen Verfahren her- 
gestellten Papier nicht nur die einfache 
Schwarz-Autotypie, sondern jede Art von 
Mehrfarbendruck einwandfrei herstellen. Das 
neue Papier fühlt sich fettig an, ist gut druck- 
und saugfähig und zeigt eine hohe Weiße. 
Nicht nur bei Papieren, sondern auch bei 
Chromokarton kommt uns diese Neuheit sehr 
zugute. Für die Faltschachtelfabrikation wird 
dieses neue Verfahren einen ganz besonderen 
Wert haben, da das Bedrucken von Kunst- 
druckpapier, welches dann aufkaschiert wird, 
ganz in Wegfall kommt. Von jetzt an wir 
man einfach gleich die Illustrationen auf den 
Karton, der außerdem noch gut rillfähig und 
schön weiß ist, drucken. Wie die durch- 
geführten Probedrucke beweisen, muß das 
von Herrn Dr. Körber erzeugte Papier als 
einwandfrei bezeichnet werden und ist auf 
Grund dessen nicht nur im Buchdruck, son- 
dern auch im Offset- und Tiefdruck wälm. 
stens zu empfehlen. Das neue Papier läßt 
selbst kräftigste Farbgebung zu, ohne ZU 
rupfen, wodurch speziell den Buchdruckern 
viel geholfen sein wird. 


— ⁰?iᷣ——ñͥ 
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Auslands-Rundschau. 


Frankreich. 


Der gegenwärtige Stand und die Zukunfts- 
aussichten der französischen Papier- und 
Zellstoffindustrie. 

Nach einem Vortrag von André Navarre. 

Bis zum Beginn des 19. Jahrhunderts, als 
die Hadern noch der alleinige Rohstoff waren, 
stand die französische Papierindustrie in 
hoher Blüte. Mit Einführung des Holzes als 
wichtigstes Rohmaterial wurden in Frank- 
reich viele kleine Holzschleifereien gegrün- 
det, die zum großen Teil heute noch be- 
stehen. Aber die Zellstoffindustrie, welche in 
verschiedener Hinsicht Schwierigkeiten bot, 
blieb zurück. In der Tat gab es vor dem 
Krieg nur zwei Zellstoffabriken in Frankreich, 
in Rouen und Calais, die ihre Produktion auf 
den französischen Markt brachten. Der Roh- 
stoff wurde von den Papierfabriken in der 
Hauptsache vom Ausland eingeführt. Heute 
beträgt die einheimische Produktion kaum 
90 000 t Zellstoff, die annähernde Holzschliff- 
er zeugung ist 100 000 t. Dagegen wurden 
im Jahre 1926 eingeführt: 252 000 t Zellstoff 
und 120000 t Holzschliff. Da während des 
Krieges die französischen Papierfabriken den 
Bedarf an Zeitungsdruckpapier nicht decken 
konnten, war man genötigt, ausländisches 
Zeitungsdruckpapier zollfrei hereinzulassen. 
Die Einfuhr wurde auch nach dem Kriege 
fortgesetzt, da die einführenden ausländischen 
Papierfabriken inzwischen ihre Betriebe mo- 
dernisiert und vergrößert hatten und da- 
durch leistungsfähiger geworden waren. Da 
die französische Druckpapierindustrie nicht 
wie die anderen Industrien durch entspre- 
chende Eingangszölle geschützt war, ging die 
Produktion von Jahr zu Jahr zurück. Die 
einheimische Erzeugung von Druckpapier 
betrug im Jahre 1913 170 000 t und im Jahre 
1926 80 000 t, die Einfuhr betrug 1913 
16 791 t und 1926 185 772 t. 

Ist nun eine Besserung der Lage möglich? 
Der Verfasser bejaht die Frage; denn Frank- 
reich hat große Hilfsquellen im eigenen Lande 
und den Kolonien, die noch nicht ausgenützt 
werden. Das Sammeln und Sortieren der 
Lumpen ist in Frankreich gut organisiert. 
In Alfa gras nimmt Frankreich eine Mono- 
polstellung ein. Die Kolonien liefern ver- 
schiedene andere wertvolle Rohstoffe, u. a. 
Stroh. Auch die Laubhölzer und die 
Fichte könnten in viel größerem Maßstab 
verwertet werden. In bezug auf erstere haben 


die Italiener den Weg gezeigt: Eine Zeitungs- 
druckpapierfabrik in der Poebene hat ein 
großes Areal mit Pappeln aufgeforstet, die, 
alle 11 Jahre geschlagen, den Gesamtbedarf 
für ihre Holzschleiferei decken müssen. Zur 
Verwertung der großen Fichtenwälder in der 
Landesgegend sind vor kurzem zwei modern 
eingerichtete Fabriken errichtet worden und 
zwei weitere sind im Entstehen begriffen. In 
Tannenholz allerdings besteht ein Man- 
gel, da soll die französische Industrie dem 
Beispiel Deutschlands folgend ihren Bedarf 
durch Einfuhr decken und in den Häfen des 
Nordens und Westens und hauptsächlich im 
Mündungsgebiet der Seine neue Fabriken 
errichten. Ferner soll die Papierindustrie 
durch besondere Zoll maßnahmen ge- 
schützt und auch für die Uebergangszeit 
unterstützt werden. Die Aufforstung 
muß in größerem Maßstab betrieben und 
teilweise durch den Staat finanziert werden. 
Mit Unterstützung des Staates, der Landwirt- 
schaft, der Maschinen- und chemischen Indu- 
strie wird es so im Lauf der Jahre möglich 
sein, die einheimische Papierindustrie wieder 
zu heben. H. 8. 


Norwegen. 

Das papier industrielle For- 
schungskomitee, welches 1922 ge- 
gründet wurde, hat seitdem eine erfolgreiche 
Tätigkeit in der Untersuchung und Kontrolle 
der Fabrikationsprozesse der Papier- und 
Papierstofiherstellung entwickelt. Als ein 
großer Erfolg hat sich die Errichtung einer 
Versuchskocherei für Sulfitzellstoff in Em- 
bretsfors vor drei Jahren erwiesen. In 
dieser sind über 400 Versuchskochungen ge- 
macht worden mit wechselnden Kochzeiten 
von 5l4—105 Stunden. In Embretsfors ist 
nun auch ein großes Laboratorium eingerich- 
tet worden, welches mit allen wissenschaft- 
lichen Apparaten ausgerüstet ist und kürzlich 
von Mitgliedern des Forschungskomitees und 
Vertretern der Industrie besichtigt wurde. 
Hier wird jetzt eine ständige Kontrolle der 
Erzeugnisse von 12 Sulfitzellstoffabriken aus- 
geführt, außerdem werden auch neue Prü- 
fungsapparate für Papier, Zellstoff und Holz- 
stoff erprobt werden. Leiter des Laborato- 
riums ist Dr. Samuelsen. 

Aktieselskabet Greaker Cel- 
lulosefabrik in Greaker hat ihre 
Sulfitzellstoffabrik durch eine moderne Bleich- 
anlage vergrößert. Ag. 
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Aktieselskabet Lilleströms 
Cellulosefabrik setzt ihr Stammkapital 
von 1 600 000 K auf 960 000 K herab. Außer- 
dem existieren noch 200 000 K Sprozentige 
Vorzugsaktien, so daß das Gesamtkapital 
1 160 000 K beträgt. 

Herr Caesar Bang, Leiter der A.-S. 
Greaker Cellulosefabrik, ist zum Vertreter der 
norwegischen Zellstoffindustrie in der Kom- 
mission der Internationalen Handelskammer 
gewählt worden, die einheitliche Produktions- 
statistiken aufstellen soll. Ag. 


Schweden. 


Die Forstakademie in Stockholm 
kann am 15. Oktober auf ihr 100jähriges Be— 
stehen zurückblicken. Sie hat sich durch ziel- 
bewußte Arbeit um die Erhaltung der Wälder 
und für eine gesunde Waldwirtschaft große 
Verdienste um das Land und seine holzver- 
arbeitenden Industrien erworben. 

Der Schwedische Zellulose- 
Verein und der Schwedische Holz- 
stoff-Verein haben kürzlich neue Ge— 
schäftsräume in Stockholm in dem Neubau 
9. Berzelii Park bezogen. 


Die russische Papierindustrie im ersten 
Halbjahre 1927/1928. 


Auf 64 Unternehmungen arbeiteten 117 
Papiermaschinen, mit welchen erzeugt wurde: 
133 272 t Papier, 19468 t Karton, 40 305 t 
Zellstoff und 37 729 t Holzschliff. An Hadern 
wurden nur 7688 t verarbeitet und außerdem 
13 332 t Strohstoff erzeugt. Gezenüber dem 
ersten Halbjahr 1926/1927 hat sich die Pa- 
piererzeugung um 6,6%, die Kart-nerze u- 
gung um 21 % und die Zellstoffer zeugung 
um 11% erhöht. Diese Erhöhungen sind 
allerdings nicht diejenigen, welche auf Grund 
der Umbauten und Neubauten zu erwarten 
wären. Betrachtet man die Arbeitszeit der 
einzelnen Maschinen, so fällt es auf, daß 
dieselben sehr hohe Stillstände hatten. 
Etwa 11—15% der Arbeitszeit waren nicht 
ausgenutzt. 

Beschäftigt wurden etwa 30 400 Arbeiter, 
deren Leistungsfähigkeit gestiegen ist, und 
zwar gegenüber 1926/1927 um etwa 5,8%. 
Der mittlere monatliche Arbeitslohn betrug 
57 Rubel und 50 Kopeken und das durch- 
schnittliche Gehalt der Angestellten und Be- 
amten betrug 117 Rubel und 20 Kopeken. 

Die Vorräte an Halbstoffen und Hadern 
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sind knapp. Die Vorräte an Holz, Harz, 
Stroh und anderen Materialien sind aus- 
reichend. k. 


Finnland. 

Das Jubiläum des 60jährigen Bestehens 
der G. A. Serlachius Aktiebolag in 
Mänttä (siehe W. f. P. Nr. 40, S. 1125) wurde 
in Gegenwart von zahlreichen Gästen, Ver- 
tretern des Präsidenten der Republik, der 
Verwaltungsbehörden, der Banken und der 
Industrie am 16. September feierlich began- 
gen. Am Tage vorher wurde die neue Kirche, 
welche die Gesellschaft für die Gemeinde 
Mänttä gebaut hat, eingeweiht. Die Gesell- 
schaft stiftete anläßlich des Jubiläums 2 Mil- 
lionen Fmk. für den Bau eines Krankenhauses 
in Mänttä und Colonel Serlachius gab per- 
sönlich große Summen für mildtätige Zwecke. 

Das finnische Papierbüro hat 
kürzlich wieder einen Auftrag von Rußland 
auf 9000 Tonnen Zeitungsdruckpapier zur 
Lieferung im ersten Vierteljahr 1929 erhalten, 
und zwar zu den gleichen Bedingungen wie 
die letzten Aufträge. — Im Jahre 1927 belief 
sich die Zeitungspapierausfuhr Finnlands 
nach Rußland im ganzen auf 36790 tons 
gegenüber 12920 tons im Jahre 1926. F. 


Kanada. 

Die neue PapierfabrikinKapus- 
kasing, Ontario, die ihrer Vollendung ent- 
gegengeht, wird als die größte ausgespr-- 
chene reine Zeitungspapierfabrik angesehen. 
Sie ist eine gemeinsame Gründung der New 
York Times und der Kimberly Clark Cor- 
poration. Von den vier vorgesehenen Papier- 
maschinen sind drei im Betrieb. Wenn alle 
vier Maschinen voll arbeiten werden, was 
man Ende dieses Jahres erwartet, so wird 
die Fabrik täglich 450 tons Zeitungsdruck 
papier herstellen. Was die New Vork Times 
nicht verbrauchen, soll verkauft werden. K. 


China. 

In Wenki, Wenchow, in der Provinz 
Chekiang, ist die Errichtung einer moder- 
nen Papierfabrik mit einer täglichen 
Leistung von 35 t Zeitungsdruckpapier ge- 
plant, wozu die Wälder der Wenchow-Berge 
das Rohmaterial liefern sollen. Es sollen täg- 
lich 25 t Holzschliff und 10 t Zellstoff aus 
Tanne oder Fichte hergestellt werden. Die 
Baukosten der Fabrik sind auf rund 12 Mil- 
lionen Mark veranschlagt. B. 


————— ͤ . —————— 
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Geschäftsberichte. 


Ammendorier Papierfabrik zu Ammendorf 
bei Haile (Saale). 1927,28. 


Produktion und Absatz können im abgelaufenen 
Geschäftsjahre als befriedigend bezeichnet werden. 
Von größeren Störungen sind wir verschont geblie- 
ben, abgesehen von einigen Stillständen, die infolge 
der beschlossenen Umbauten und Verbesserungen 
unserer Einrichtungen nicht zu vermeiden waren. 

Die von der gesamten deutschen Wirtschaft als 
dringend nötig anerkannte Senkung der Steuern und 
der ebenso wünschenswerte Preis- und Lastenabbau 
sind nicht zur Tatsache geworden. Unsere Herstel- 
lungskosten haben sich auch durch die wiederholten 
Erhöhungen der Rohstoffpreise, der Löhne, Steuern 
und Lasten aller Art dauernd verteuert. Es war nicht 
möglich. einen Ausgleich für die ganz erheblichen 
Mehrausgaben zu erreichen, da die Verkaufspreise 
gedrückt blieben. 

Dazu kommt die wachsende Konkurrenz des Aus- 
landes! Die ausländische Industrie ist bedeutend im 
Vorteil, weil sie bei weitem nicht solche Belastungen 
und Beschränkungen zu tragen hat, wie die deutsche 
Wirtschaft. Wird die bisherige Steuer-. Lohn-, Ar- 
beitszeit- und Zollpolitik, die alle Rationalisierungs- 
arbeit zunichte macht, fortgesetzt, so ist ein Auf- 
schwung unserer Industrie unmöglich. 

Die erwähnten ungünstigen Momente sind natur- 
gemäß nicht ohne Einfluß geblieben und haben das 
Ergebnis des abgelaufenen Geschäftsjahres gegenüber 
dem des Vorjahres erheblich beeinträchtigt. 

An Zugängen auf unsere Anlagewerte haben wir 
zu verzeichnen: RM. 470551 für erworbene Nachbar- 
grundstücke sowie für Verbesserungen und Umbauten 
an unseren Einrichtungen. 

Nach Abzug der Abschreibungen sowie Absetzung 
der satzungs- und vertragsmäßigen Gewinnanteile 
verbleibt einschließlich des Vortrages aus 1926/27 ein 
Reingewinn von RM. 564535, dessen Verteilung wir 
wie folgt vorschlagen: Dividende auf RM. 3600 
Vorzugsaktien RM. 3000, 12% Dividende auf 
RM. 4 000 000 Stammaktien RM. 480 000, Vortrag auf 
neue Rechnung RM. 81 535. 


Verein für Zellstoff-Industrie A.-G., Berlin. 1927/28. 


Die planmäßige Fortführung des Ausbaues unserer 
Fabriken, besonders der Oberleschener Anlage, hat 
uns auch im abgelaufenen Jahre wiederum eine Stei- 
gerung unserer Zellstofferzeugung und Jie erwarteten 
technischen und wirtschaftlichen Vorteile gebracht. 
Letztere sind allerdings zum weitaus größten Teile 
durch die ständig fortschreitende Erhöhung derjenigen 
Produktionsfaktoren, die wir nicht beeinflussen kön- 
nen. in erster Linie der Löhne und des Holzpreises. 
aufgezehrt worden, da eine entsprechende Besserung 
der Verkaufspreise nicht durchgesetzt werden konnte. 
Im Gegenteil haben sich die Verhältnisse auf dem 
Zellstoffmarkte im Laufe des Berichtsjahres derart 
verschlechtert. daß schließlich die Not ihrer Lage die 
deutsche Zellstoffindustrie zum Zusammenschluß in 
der Sulfitzellstoff G. m. b. H. zwang. die seit Mitte 
dieses Jahres den Absatz von Sulfitzellstoff in 
Deutschland regelt. Dieser Gesellschaft, der auch wir 
mit einer unserer Erzeugung entsprechenden Quote 
beigetreten sind, ist es gelungen, einem weiteren 
Verfalle des deutschen Zellstoffmarktes Einhalt zu 
tun und die Preise auf einem, wenn auch sehr niedri- 
zen und den erhöhten Gestehungskosten in keiner 
Weise Rechnung tragenden Niveau zu stabilisieren. 
Mit diesem Zusammenschlusse hat die deutsche Zell- 


stoffindustrie einen nicht nur für sie selbst, sondern 
auch für alle auf ihr basierenden Industrien höchst 
bedeutungsvollen Schritt getan. Der deutschen Pa- 
piererzeugung war bei den auf dem Zellstoffmarkte 
eingetretenen Verhältnissen eine sichere Kalkulation 
nicht mehr möglich und eine starke Verwirrung der 
Preise auch auf dem Papiermarkte die Folge. Was 
es aber erst bedeutet hätte, wenn die deutsche Zell- 
stoffindustrie, wie die Gefahr drohte, völlig zerrieben 
worden wäre, und damit die deutsche Papierindustrie 
und die auf ihr beruhende hoch entwickelte Papier- 
verarbeitung mit ihren Hunderttausenden von Ar- 
beitnelimern im Bezuge ihres wichtigsten Halbmate- 
rials völlig vom Auslande und der durch den Fortfall 
der deutschen Zellulose ermöglichten Willkür seiner 


Preisfestsetzung ausgeliefert worden wäre, braucht 
hier nicht näher dargelegt zu werden. 
Wenn wir trotz der geschilderten ungünstigen 


Umstände unseren Aktionären als Resultat der Jahres- 
arbeit einen Abschluß vorlegen können, der die Aus- 
schüttung der gleichen Dividende wie im vorigen 
Jahre auf das inzwischen erhöhte, aber noch nicht 
voll zur Mitarbeit gekommene Aktienkapital ermög- 
licht, so darf dabei nicht übersehen werden, daß an 
unserem Umsätze gemessen der ausgewiesene Ver- 
dienst gering ist, und daß wir von jeher im Interesse 
unserer Aktionäre eine schr vorsichtige Bilanzierungs- 
politik getrieben haben. 

Die im Berichtsjahre durchgeführte und in der 
Bilanz in Erscheinung tretende Erhöhung unseres 
Aktienkapitals ist im wesentlichen zum Zwecke des 
Erwerbes der Aktienmajorität der Kostheimer Cellu- 
lose- und Papierfabrik A.-G., Mainz-Kostheim, und 
zur Bereitstellung der Mittel zum Ausbau dieser 
Fabrik erfolgt. Zum Erwerbe dieser Aktienmajorität 
hat uns insbesondere die Erwägung veranlact, daß 
wir eine Erweiterung der Produktion in unseren bis- 
herigen Fabrikationsstätten in nennenswerten Um- 
fange kaum mehr vornehmen können, und daß wir 
uns für die weitere Entwickelung unserer Gesellschaft 
einen geographisch gut gelegenen Stützpunkt schaffen 
wollten. Wir haben dabei von vornherein die Er- 
kenntnis gehabt, daß die Kostheimer Anlage in ihrem 
jetzigen Zustande nicht lukrativ würde arbeiten 
können, sondern daB die Investierung erheblicher 
Mittel notwendig wäre, um das Unternehmen aus der 
bisherigen Verlustwirtschaft heraus wieder zum Ge- 
deihen zu bringen. Demzufolge ist die Kostheimer 
Gesellschaft zurzeit in der Durchführung eines lang- 
sichtigen Modernisierungs- und Vergrößerungsprogram- 
ähnlich wie es in Oberleschen durchgeführt 
worden ist, begriffen, das natürlich bis zu seiner 
Beendigung noch längere Zeit in Anspruch nehmen 
wird. Wir erwarten aber, daß wir alsdann auch in 
Kostheim die erhofften Erfolge erzielen werden. 

Dem nunmehr RM. 7 100 000 betraxenden Aktien- 


mes. 


kapital. das noch nicht verkaufte und demzufolge nicht 


dividendenberechtigte Verwertungsaktien im Betrage 
von RM. 475 000 einschließt. stehen im Konto der 
Aktionäre die bisher noch nicht eingeforderten Ein— 
zahlungen gegenüber. 

Der Reservefonds ist aus dem Agio der letzten 
Aktienemission vorläufig auf die gesetzliche Höhe von 
RM. 710 000 gebracht worden. Die definitive Abrech- 
nung des Agios steht noch aus. 

Die Zugänge auf den Anlagekonten erklären sich 
aus den am Anfange erwähnten weiteren Betriebs- 
verbesserungen. Vorräte und Außenstände sind. wie 
üblich, vorsichtig bewertet. 
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An Abschreibungen wurden für das Berichtsjahr 
RM. 432 887 in Abgang gestellt. 

Nach Abzug derselben sowie der vertragsmäßigen 
Gewinnanteile verbleibt ein Gewinn von RM. 654 086 
zur Verfügung der Generalversammlung. Der Auf- 
sichtsrat hat beschlossen, bei der Generalversammlung 
die Verwendung des Betrages in folgender Weise zu 
beantragen: 8% Dividende auf RM. 50 000 Vorzugs- 
aktien RM. 4000, 8% Dividende p. r. t. auf RM. 50 000 
junge Vorzugsaktien RM. 2000, 10% Dividende auf 
RM. 3 750 000 Stammaktien RM. 375 000, 10% Divi- 
dende p. r. t. auf RM. 2 775 000 junge Stammaktien 
RM. 138 750, auf nom. RM. 32 650 Genußscheine der 
Teilschuldverschreibungs-Altbesitzer RM. 1939, sat- 
zungsgemäße Tantieme an den Aufsichtsrat RM. 38 583, 
Vortrag auf neue Rechnung RM. 93 814. 

Die ersten Monate des neuen Geschäftsjahres 
Sind befriedigend verlaufen, wir sind auch ausreichend 
mit Aufträgen versehen, so daß wir, wenn keine un- 
vorhergesehenen Umstände eintreten, hoffen können, 
unseren Aktionären auch für das laufende Geschäfts- 
jahr einen zufriedenstellenden Abschluß vorzulegen. 


Preßspanfabrik Untersachsenteld Aktlengesellschaſt, 
vorm. M. Hellinger, Untersachsenfeid bel Schwarzen- 
berg. 1927/28. 

Die Beschäftigung im vergangenen Geschäftsjahr 
war, bis auf die letzten Monate, in denen der Auf- 
tragseingang zu wünschen übrigließ, befriedigend. 

Wir haben unsere Werke baulich und maschinell 
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weiter ausgestaltet, wodurch die betreffenden Konten 
eine Erhöhung erfahren haben. Auch für Reparaturen 
an Gebäuden sind größere Ausgaben notwendig ge- 
wesen. Es werden sich aber in den kommenden 
Jahren solche Reparaturarbeiten voraussichtlich wie- 
der nur in normaler Höhe bewegen. 5 

Nicht unwesentliche Lohnerhöhungen sind uns ab 
3. April d. J. wieder auferlegt worden, die neben dèr 
hohen steuerlichen Belastung immer hemmender, be- 
sonders auch auf den Auslandabsatz, sich auswirken. 

Wir schlagen vor, den nach Abschreibungen in 
Höhe von RM. 74158 sich ergebenden Reingewinn 
von RM. 72 000 zur Verteilung von 6 % Dividende an 
die Aktionäre zu verwenden. 

Der Absatz im neuen Geschäftsjahr ist leider sehr 
stockend; wir hoffen aber auf eine Neubelebung des- 
selben. 


Elbemühl Paplerfabriken und Graphische Industrie 
A.-G., Wien. Die Gesellschaft bleibt auch in dem 
Jahre 1927 dividendenlos; der kleine Gewinn von rund 
11000 Schilling wird zusammen mit dem Vorjahrs- 
vortrag von rund 9000 Schilling wieder vorgetragen. 


Heinrichsthaler Papierfabrik A.-G. In der außer- 
ordentlichen Generalversammlung der Gesellschaft 
wurde beschlossen, das Aktienkapital von 6 auf 9 Mil- 
lionen zu erhöhen. Der Verwaltungsrat wurde er- 
mächtigt, die Kapitalerhöhung im geeigneten Zeit- 
punkte durchzuführen. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


A.-G. Papierfabrik Hegge, Hegge. Zum 1. Ok- 
tober 1928 ist Herr Direktor Wilh. O. Conrad 
in den Vorstand der Gesellschaft berufen worden. 


Unter der Firma Eiberfeider Papierfabrik A.-G. 
in Elberfeld wurde ınit RM. 700 000 Aktienkapital von 
der Schonower Immobilien-A.-G. zu El- 
berfeld (früher Elberfelder Papierfabrik A.-G.) und 
der Deutschen Zellstoff-Textilwerke 
G. m. b. H. in Hammern ein Papierfabrikationsunter- 
nehmen gegründet. Die erste Gründerfirma erhält 
RM. 535 000 nominal, die letztere RM. 162 000. Den 
ersten Aufsichtsrat bilden: Direktor Clemm (Zellstoff 
Waldhof), Mannheim; Architekt Frese. Barmen; 
Rechtsanwalt Neumann, Essen; Fabrikant Wül- 
fing, Elberfeld; Bankier Bergmann, Elberfeld. 
Vorstand ist: Fabrikant Wilh. Wuppermann. 

(Fftr. Ztg.) 


Die Firma Emil Adolf A.-G., Papierspulen- und 
Hülsenfabrik in Reutlingen, welche eine Papierfabrik 
für eigenen Bedarf besitzt, hat auf Markung Alten- 
burg a. Neckar ein Wasserkraftwerk errichtet, wel- 
ches nach zweijähriger Bauzeit fertiggestellt wurde 
und alsbald in Betrieb genommen wird. 


Versteigerung. In einer Zwangsversteige- 
rung am 2. Oktober ist die Papierfabrik in Thal bei 
Braunau a. Inn (Oberösterreich) von dem bisherigen 
Eigentümer, Herrn Franz Xaver Müller in das 
Eigentum der Sparkasse des Bezirks 
Mauerkirchen übergegangen. Diese hat den 
Betrieb der Papieriabrik dem bisherigen Pächter, 
Herrn Josef Jarausch, neuerlich in Pacht gegeben. 
Die Weiterführung des Betriebs erfolgt unter der 
Firma: Papierfabrik Karl Bakele, Inhaber Josef Ja- 
rausch. (Tengers Papier- und Schreibw.-Ztg.) 


Handelsregister-Eintragungen. 


Karlsruher Papierfabrik Aktiengesellschaft, Karis- 
ruhe. Gegenstand des Unternehmens ist die Fabrika- 
tion von Zellulose, Papier und sonstiger einschlägiger 
Artikel und Nebenprodukte sowie der Handel mit 
diesen Gegenständen. Die Gesellschaft ist berechtigt, 
Zweigniederlassungen und Agenturen im In- und Aus- 
land zu errichten sowie Unternehmungen, welche dem 
Gesellschaftszweck nahestehen, zu gründen, zu pach- 
ten, sie zu erwerben und sich an solchen zu beteili- 
gen. Das Grundkapital beträgt 50 000 RM., eingeteilt 
in 50 Inhaberaktien von je 1000 RM., ausgegeben zum 
Nennwert. Vorstand ist Walter Reiche, Kaufmann 
in Karlsruhe. 

Papierfabrik Kirchberg Aktiengesellschaft, Kirch- 
berg b. Jülich. Der Aufsichtsrat dieser Gesellschaft 
besteht aus den Herren Kommerzienrat Th. Hins- 
berg, Untergrainau b. Garmisch, Vorsitzender, Di- 
rektor Wilh. Voswinkel, Altona-Bahrenfeld, stell- 
vertr. Vorsitzender. Fabrikant Arthur Hoesch, 
Kreuzau b. Düren, Fabrikant Felix Schüll, Düren. 
Fabrikant Ernst Aschaffenburg, M.-Gladbach, 
Bankier Richard Blecher, Barmen. 

Schroedersche Papierfabrik Gebrüder Schroeder, 
Golzern (Mulde) i. Sa. Martin Adolf Schroe- 
der ist ausgeschieden. Der Kaufmann Georg 
Martin Schroeder in Leipzig-Stötteritz ist per- 
sönlich haftender Gesellschafter. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Hueck & Co., Zigarrentabrik, Bremen, über 
„Zigarren“ bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 
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Der deutsche Außenhandel im August zeigt ein 
erfreuliches Bild, da einerseits die Einfuhr im reinen 
Warenverkehr stark zurückgegangen ist und anderer- 
seits die Ausfuhr, darunter vor allem von Fertig- 
erzeugnissen, ganz erheblich zugenommen hat. Im 
Gesamtresultat hat sich das vormonatliche Außen- 
handels-Passivsaldo von 268 Mill. RM. im August auf 
58 Mill. RM. verringert. Im einzelnen ist anzuführen, 
daB die Einfuhr im reinen Warenverkehr von 1182,5 
auf 1083,4 Mill, RM., d. h. um 99,1 Mill. RM., zurück- 
gegangen ist, während sich die Ausfuhr von 914,1 auf 
1025,8 Mill. RM., d. h. um 111,7 Mill. RM. erhöht hat 
und damit zum erstenmal wieder die Milliardengrenze 
überschreitet. Die Ausfuhr von Papier und Papier- 
waren ist von 30,3 Mill. RM. im Juni und 31,0 Mill. 
RM. im Juli auf 33,3 Mill. RM. im August gestiegen. 


Ein organisatorisches Sperrjahr. 

Der Vorstand des Reichsverbands der Deutschen 
Industrie hat in seiner letzten Sitzung am 13. Septem— 
ber 1928 einstimmig beschlossen, vom 1. Oktober 
1928 bis 1. Oktober 1929 ein „organisatorisches Sperr- 
jahr“ einzuführen, um den verschiedenen Rationalisie- 
rungsmaBnahmen auf dem Gebiete des Organisations- 


Frachtraten-Aenderung. 

Die Firma Paul Weidlich, Hamburg 8, teilt 
uns mit, daB seitens der beteiligten Rerdereien die 
Fracht iür Papier und Pappen in Ballen 
und Rollen von frei ab Bord Ausgangsdampfer Ham- 
burg bis frei Bord Ankunftsdampfer Plymoutl auf 
sh 20/— per 1000 kg festgesetzt worden ist. 


Tschechoslowakei. Große Holzverkäufe 
staatlicher Forstdirektionen. Die staatliche Forst- 
direktion in U z ho r o d (Karpathorußland) brachte im 
letzten Monat an 40000 cbm Nadelrundhölzer zur 
Versteigerung. Für das Holz bestand größtes İnter- 
esse seitens in- und ausländischer Verbraucher und 
wurde bei einem Ausrufpreis von Kc 26 je ehm am 
Stock, das Holz in drei Partien zu Kc 31.40 bzw. 
33.20 bzw. 35.12 je cbm zugeschlagen. Die Preise sind 
im Vergleiche mit den Vorjahren außerordentlich be- 
friedigend. Auch im Bereiche der beiden übrigen 
karpathorussischen Forstdirektionen Bustina und 
Rahovo werden in der nächsten Zeit noch mehrere 
Zehntausend Kubikmeter Nadel- und Laubhölzer zur 
Versteigerung gelangen, für welche sich insbesondere 
Verbraucher aus den historischen Ländern, aber auch 


wesens eine einheitliche Richtung zu geben. Die aus Deutschland und Ungarn, interessieren. W o. 
dem Reichsverband der Deutschen Industrie ange- 
schlossenen Kreise werden aufgefordert, in diesem 


Zeitabschnitt von der Beteiligung an irgendwelchen 
Neugründungen oder von irgendeiner fördernden 
Tätigkeit für solche abzusehen und alle Mittel nur 
für solche Unternehmungen zur Verfügung zu stelten, 
die unbedingt bewährt sind. 


Vergebung neuer Papier- und Zellstoffindustrie- 
konzessionen In RuBland. Der Volkskommissarenrat 
hat in die Liste der Industriezweige, die weit- 
gehendste Vergünstigungen erhalten sollen, auch die 


Papier- und Zelluloseindustrie aufgenommen. 


1 
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Holzpreisstatistik des Reichsforstwirtschaftsrates für das Deutsche Relch 1928. 


Berichtsmonat: September 1928. 
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ei AFE ge 2°] g5|S 5| £3 | 23 Bemerkungen 

“ [Ess 8: | 5€ 

JE | 24 

je fm ie fm | je fm | je fm | je fm je fm | je fm [je fm 


Staatswaldungen: 
1Preußen, Wuchsgebiet I| ([- | —— 


— —] —|—I Ostpreußen 
Brandenburg, Pommern 


2iPreußen, = II | 36140 | — | — 2771 24094 ——[—— | 15118] 11/3 10/18 „„ Schlesien 
3 Preußen. I 29171 3351 | 26681 (i861 NH Pre Ss 
deres. rv ss |---| (- se. bees 
[Braunschweig a aa en aed a a a ad W keine Meldung 
6| Freistaat Sachsen. —\— | 39135 | — 1 —— | —i— į —|— 211——1—— 
7 Freistaat Thüringen 3506538304 —— | 34198 | —— | —— 224 — — — — 
8] Freistaat Hessen —/— | —|— | —'1— | —|— I ——1——1——1— — 1 — — Pehlanzeige 
9|Bayern, Nord bayern 3630 | 37/35 53/03 | 46160 | —— | —— 42 — —1—— 
10 Bayern. Mittelbay ern 3177 330433769 32544100 38159 | 14:35] ———— 
11IBavern, Südbayern 30:76 | 3036 | — — I —— | — — | —i— | ——1——1— — 
12 Bayern. Hochgebirge 275626551 —i— | —— I —|— | —— 31——1.— — 
13 Bayern. Bayer. Wald 2581 | 22111 | -— | —— | —— | —i— 46 — — — 
140 Bayern, Pfalz — | ————[——45ʃ16 3884 | — -| —|—1—|— 
150 Württemberg 33:12 | 32'88 | —— | 3282 | —|— | — — — — WER 
10/Baden 27 8427/75 | —ı— | —— — | —|— | 1435| ——4—— 


Bemerkung: Spalten 3 bis 9 Angabe 


der Preise ohne Rinde, nur 10 und 11 mit Rinde. 
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Patent-Berichte. 


Vorrichtung zum Befestigen der Messer von 
Vielfachkreisscheren auf ihren Achsen. 
Karl Rud. Dienes in Vilkerath, Aggertal. 
Kl. 55e. D. R. P. 462392 (vom 1. 9. 26 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Vorrichtung zum 
Befestigen der Messer von Vielfachkreisscheren auf 
ihren Achsen, dadurch gekennzeichnet, daß die Mes— 
ser auf der einen der beiden Kreismesserwellen ohne 
Benutzung von Abstandsringen durch je eine Klemm- 
rolle festgespannt werden, welche in einer zwischen 
den zylindrischen Paßflächen dieser Welle und der 
Messernabe vorgeschenen, in der Umfangsrichtung 
verjüngten Längsaussparung mit zu der Messerachse 
paralleler Achse lose eingelagert ist. 


2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die die Klemmrolle aufnehmende Längs- 
aussparung mit im Querschnitt sichelförmigem Profil 
im Körper der Messernabe angebracht ist, wobei die 
Klemmrollen mit seitlich abgesetzten Zapfen in dieser 
Aussparung durch in die Endfläche der Nabe einge- 
lassene Laschen mit Führungsschlitzen geführt 
werden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die die Klemmrollen enthaltende Aus- 
sparung in den Körper der Messerachse in Form einer 
längsdurchgehenden, nach beiden Umfangsenden ver- 
flachten Längsnut eingearbeitet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Klemmrolle in einen, beispielsweise 
aus einem Blechstück gepreßten Käfig gelagert ist. 
der mittels zweier über die Stirnenden des Messers 
greifender flacher Arme gehalten wird. 


Maschine zum Schneiden schmaler Streifen 
oder Zargen aus Papier, Pappe o. dgl. 
Sächsische Cartonnagen- 
Maschinen A.-G. in Dresden. 

Kl. 55e. D. R. P. 462 634 (vom 11. 8. 26 ab). 


—— mea, 


17 = — — J 
— 3.3 
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Patent- Ansprüche. l- Maschine zum 
Schneiden schmaler Streifen oder Zargen aus Papier, 


Pappe o. dkl., bei der das zu zerschneidende Gut in 
senkrechter Richtung von oben her zugeführt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Schneiden mittels 
eines oder mehrerer in wagerechter Ebene umlaufen- 
den Messer 1 erfolgt. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zahl der das zu zerschneidende Gut 
zuführenden Zuführungseinrichtungen größer als 
eins ist. 

Der Vorteil gegenüber den bekannten 
Maschinen, bei denen das Schneiden schmaler 
Streifen usw. mittels wagerecht hin und her 
oder senkrecht auf und ab bewegter Schneide- 
messer vor sich geht, besteht darin, daß durch 
das Schneiden mittels umlaufender Messer 
eine wesentlich höhere Leistung erzielt und 
außerdem die bauliche Anordnung der Vor- 
richtung wesentlich einfacher wird. 


Meterzähler für Papierbahnen u. dgl. 


Jagenberg-Werke Akt.-Ges. 
in Düsseldorf. 
Kl. 8f. D. R. P. 461 632 (vom 11. 3. 27 ab). 

Patent-Ansprüche. 1. Meterzähler für 
Papierbahnen u. dgl., bei dem eine von der laufenden 
Papierbahn beeinflußte Fühlereinrichtung beim Reißen 
der Bahn eine Ausrückeinrichtung für den Zähler 
betätigt, gekennzeichnet durch eine auf der laufenden 
Papier- oder Stoffhahn aufruhende Fühlerrolle, Jie 
beim Reißen der Bahn nach unten schwingt und hier- 
bei durch Verdrehen einer Kurvenfläche o. dgl. das 
Verschieben des den Zähler ausrückenden Gestänkes 
bewirkt. 

2. Meterzähler nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daß die Papier- oder Stoffbahn zur Wickel- 
stelle über eine Druck- bzw. Führungsrolle geführt 
ist, von der aus der Zähler unter Vermittlung einer 
mit dem Ausrückgestänge verbundenen ein- und aus- 
rückbaren Kupplung angetrieben wird. 

Infolge der nur mit ihrem Eigengewicht 
auf die Papierbahn drückenden Fühlerrolle 
anstatt der durch Federn mit erheblichem 
Druck gegen die Stoffbahn angepreßten be- 
kannten Tasthebel wird bei der neuen Vor- 
richtung ein nur ganz geringer Widerstand 
auf die Papierbahn hervorgerufen, da sich die 
Fühlerwalze auf der Bahn abrollt. Ferner ist 
das Gestänge für die Ausrückung des Zählers 
nicht starr mit der Achse des Walzenfühlers 
verbunden, sondern die Ausrückung erfolgt 
mittelbar durch Verdrehen einer Exzenter- 
scheibe, die beim Reißen der Bahn durch Ab- 
fallen der Fühlerrolle unter der Wirkung 
ihres Eigengewichtes bewegt wird, wobei die 
lebendige Kraft der fallenden Masse ausge- 
nutzt wird. Die Vorrichtung ist daher auch 
für die Verarbeitung von dünnem Seiden- 
papier geeignet. 


Nr. 41 1928 


Oesterreichische Patente. 


Verfahren zur Herstellung eines Mittels zum 
Aufschließen von Pflanzen. 


George Auguste Paulin, Maximilian 
Ryndzunsky u. Eugene Trinquesse, 
Paris. 


Kl. 55c. Patent 109 984 (vom 30. 10. 22 an). 


Patent-Ansprüche. J. Verfahren zur 
Herstellung eines Mittels zum Aufschließen von 
Pflanzen, dadurch gekennzeichnet, daß man in Wasser 
gelösten und gekochten Kleber mit Kasein versetzt, 
das man in bekannter Weise mit überschüssigem 
Alkali und mit Alkaliresinat mischt und dabei bei- 
spielsweise folgendes Mischungsverhältnis einhält: 
Auf etwa 1 Teil Kleber, der in % Teil ungefähr 30° Bé 
Natronlauge gelöst ist, kommt ein Gemisch von etwa 
1 Teil Kolophonium, 1 Teil 30° Natronlauge, 1 Teil 
Kasein, 1 Teil Natriumkarbonat und 1 Teil Kalium- 
karbonat. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man die Mischung in Gegenwart von 
natürlichem Wasser durch Kochen und Mazeration in 
der Kälte auf Pflanzen einwirken läßt, wobei man 
eine etwa 3prozentige Lauge anwendet, mit der man 
die aufzuschließende Pflanze, z. B. Flachs, etwa 
3 Stunden bei 134° C kocht. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man die nach Entfernung der Zellulose 
zurückbleibende Lauge in an sich bekannter Weise 
einengt oder zur Trockene verdampft. wodurch man 
ein stickstoffreiches Düngemittel erhält. 


Will man das Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff für die Papierfabrikation ver- 
wenden, so arbeitet man folgendermaßen: 
Getreidestroh wird auf mechanischem Wege 
in kleine Stücke gehackt und hierauf in 
einen Autoklaven mit Dampfzirkulation ein- 
geführt. Man gießt sodann in den Autokla- 
ven die Lauge, welche die Mischung von 
Kleber, Kasein, Alkali und Alkaliresinat, und 
zwar in einer Menge von 20% vom Gewicht 
der behandelten Pflanze enthält, während 
die Wassermenge das 3- bis 4fache des 
Pflanzengewichtes beträgt. Man läßt 8 Stun- 
den lang kochen, wobei man den Druck auf 
1,5—2 Atm. hält. Gegen Ende der Kochung 
wird die Lauge durch ein Tierkohlen- oder 
Kohlenschieferfilter abgelassen, wodurch sie 
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entfärbt und für weitere Kochungen verwend- 
bar wird, nachdem man ihr neuerlich Wasser 
und die erforderliche Menge von den die 
Mischung zusammensetzenden Stoffen zuge- 
setzt hat. Das Getreidestroh ist in eine fase- 
rige Masse umgewandelt worden, die man 
zerreibt und zu Zellstoff verarbeitet. Man 
bleicht die Masse und verwendet sie weiter 
wie in der Papierfabrikation üblich. 


Antriebsvorrichtung für Trockenzylinder von 
Papiermaschinen. 


Firma J. M. Voith in St. Pölten. 
Kl. 55b. Oest. Pat. 109 544 (vom 16. 10. 26 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Antriebsvorrichtung 
für Trockenzylinder von Papiermaschinen mittels 
eines Kreisseil- oder Kreisriementriebes, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die gemeinsam zu betreibenden 
Zylinder derart angetrieben werden, daB der Schlupf 
des Riemenantriebsmittels parallel mit dem Papierlauf 
geht und die Umfangsgeschwindigkeit der aufeinander- 
folgenden Zylinder infolge des Schlupfes mehr oder 
minder in Uebereinstimmung mit dem Schrumpfen der 
allmählich trocknenden Papierbahn abnimmt. ' 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede Seil- oder Riemenscheibe mit ihrem 
zugehörigen Trockenzylinder derart gekuppelt ist, daß 
die Drehrichtung sich umkehrt. | 


Aufgebote. 


Kl. 55b. Aktlen-Gesellschaft der Maschinentabri- 
ken Escher WyB & Cie., Zürich. Einrichtung zur 
Aufrechterhaltung einer gegebenen Geschwindigkeit 
von angetriebenen Wellen einer Maschine, insbeson- 
dere Paplermaschinen. 21. 1. 28. A. 501, 28. U. P. 
7. 4. 27. 

Erteilungen. 

Kl. 55b. 110727. Verfahren zur Herstellung 
gleichmäßig starker Pappe. „Carinthia“ Pappentabri- 
ken Gustav Hornberg & Co., Schwarzau a. Stein- 
felde (N.-Oe.). 15. 5. 28. A, 4057, 27. 

Kl. 55c. 110870. Verfahren zur Aufschließung 
pflanzlichen Fasergutes jeder Art zur Gewinnung von 
Zellstoff. I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 
15. 5. 28. A. 3339, 25. 


Kl. 55c. 110918. Verfahren zur Herstellung von 
angeblelchten Papieren, Pappen u. dgl. Valdemar 
Willemo&s d’Obry, Godesberg a. Rh. 15. 5. 28. 


A. 5513, 24. 


Finnisches Papierholz 


und alle anderen Provesionzen. 


J. F. Müller & Sohn H.-G., Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Pragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”, 


ferner „Aus der Praxis" 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 
[an M 


Frage Nr. 3783. Fußbodenbelag für Bleiche- 
rei und Papiersaal. Welches ist der zweckmäßigste 
Fußbodenbelag für die Bleicherei und Laugenberei- 
tung? Die Bleicherei befindet sich im zweiten Stock- 
werk. Innerhalb von 15 Jahren ist die bisher nicht 
durch Bleibelag, säurefeste Platten oder säurefesten 
Zement geschützt gewesene einfache Eisenbetondecke 
so stark angegriffen worden, daß sie herausgerissen 
werden muß. Gebleicht wird mit Natriumhypochlorit 
und Schwefelsäure. Welches ist der haltbarste Fuß- 
bodenbelag auf Beton für mechanisch stark bean- 
spruchte Fußböden im Papiersaal? G. 

Frage Nr. 3784. Einzylinder-Selbstabnahme- 
maschine. Ist die Filzpresse beim Abnahmefilz einer 
Einzylinder-Selbstabnahmemaschine unerläßlich? C. 

Frage Nr. 3785. Fördern von dickem Zell- 
stoff. Ich suche eine Rotationspumpe zum Fördern 
von dickem (etwa 4% Konsistenz) Zellulosestoff. 
Gibt es solche Pumpen und wer kann solche im Be— 
trieb nachweisen? B. 

Frage Nr. 3786. Diesel-Motor für Großkrait- 
schleifer. Empfiehlt es sich, einen Diesel-Motor mit 
einem Großkraftschleifer von 400 PS direkt zu kup- 
peln? Bestehen Bedenken gegen eine solche Kupp- 
lung? Der Diesel-Motor soll eine Leistung von 600 PS 
aufweisen, und es sollen ihm etwa 150 PS an elektri- 
scher Kraft durch einen direkt gekuppelten Drehstrom- 
generator abgenommen werden, während 400 PS an 
den Schleifer abgegeben werden sollen. 

Mit welcher Tourenzahl bei einem Steindurch- 
messer von 1800 mm läßt man den Diesel-Motor am 
zweckmäßigsten laufen, wenn einerseits Kunststeine, 
andererseits Natursteine Verwendung finden? Wo 
arbeitet ein Diesel-Motor bereits direkt gekup- 
pelt mit einem Holzschleifer? 

Da der Diesel-Motor die Antriebsmaschine der Zu- 
kunft ist und diese Art der Kraftgewinnung für alle 
` größeren Betriebe von wesentlichem Interesse sein 
wird, wird gebeten, daB möglichst viele Fachleute zu 
dieser Frage Stellung nehmen wollten. 

Frage Nr. 3787. Espartostofil. Es wird uns 
entschieden abgeraten, Espartostoff in Form eines 
trockenen Halbstoffes zu kaufen, da angeblich die 
Aufarbeitung einer trockenen Espartozellulose riesige 
Schwierigkeiten verursacht. Wir bitten um Aus- 
sprache. P. 


Netstal A.-G. 


Firma 


Vereinigte Papler fabriken 


Wir erbielten Ihr Schreiben vo 
mit, daB wir mit dem von Ihnen gelieferten 
dachten Eintrag in jeder Beziehung zufrieden sind. 


Schlitzweite von Knotenfangzyllndern. 
Antwort auf Frage Nr. 3774 in Nr. 38, S. 1076. 
(Siehe auch Nr. 40, S. 1135.) 

IV. Ein Knotenfänger mit 0,7 mm Schlitzweite 
eignet sich nur für Rotationsdruck und dergleichen. 
Pergamentrohstoffe, schwere Schreib- und Druck- 
papiere erfordern 0,35—0,40 mm Schlitzweite. 

Ich würde einen Erkensator aufstellen. der 
zugleich den Sandfang ersetzt bzw. denselben über- 
flüssig macht. 

Ing. VDI Belani., Villach, Tyrolerstraße 23. 


V. Sie geben nicht an, wieviel die Papiermaschine, 
für welche der Partington-Knotenfänger arbeiten soll, 
erzeugt. Für eine Produktion von etwa 15000 kg 
in 24 Stunden reicht aber der Knotenfänger voll- 
ständig auch dann noch aus, wenn die Schlitzweite 
enger wäre. Wie eng die Schlitzweite zu wählen ist, 
hängt ganz vom Stoff und der zu erzeugenden Papier- 
qualität ab, weiter als 0,7 mm dürfen Sie die Schlitz- 
weite für die in Frage stehenden Papiere aber gewiß 
nicht nehmen. 

Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


VI. Bei Erzeugung von Pergamentrohstoffen, die 
ja meistens rösch gemahlen sind und bei schwereren 
Schreib- und Druckpapieren lassen sich die Knoten- 
fänger mit ihrer Schlitzweite bis zu 0,5 mm herunter 
verwenden. 

Für eine Maschinenbreite von 1800 mm ist ein 
Partington-Knotenfänger von 1200 mm Durchmesser 
und 3050 mm Länge bei einer Schlitzweite von 
0.7 mm zu groB und derselbe wird verschiedene 
Unreinigkeiten durchlassen. 

Um jedoch fast sämtliche Unreinigkeiten heraus- 
zuholen, die sich besonders störend bei Pergament- 
rohstoff und schwererem Schreibpapier bemerkbar 
machen. ist unbedingt an Stelle eines Knotenfängers 
eine Erkensatoranlage zu empfehlen. Der Vorteil 
dieser Maschine besteht schon darin, daß je nachdem 
wie der Stoff gemahlen ist, d. h. mit größerer oder 
kürzerer Faser. der Drosselschlitz des Erkensators 
demnach gestellt werden kann. Ing. 


Brüdenvernichtung. 
Antwort auf Frage Nr. 3775 in Nr. 38, S. 1076., 
l IJ. Wenn die Brüden nicht durch Schläuche über 
die Dächer abgeleitet werden können, şind sie mittels 


Netstal, den 24. Sept. 1928. 
(Schweiz) 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


Hochachtungsvoll 


gez. Vereinigte Papleriabriken 
Netstal A.-G. 


. Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


m 21. ds. Mts. und teilen Ihnen wunschgemäß 
Kollergang für 500 kg trocken ge 
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Exhaustors anzusaugen und in entsprechend große 
Kammern, in welchen Weißdorn-Sträucher von oben 
herab mit kaltem Wasser berieselt werden — ähnlich 
wie es beim Niederschlagen der Dämpfe in Salinen 
von jeher geschieht —, zu drücken. 
H. Postl, Mödling b. Wien. 

ll. Ohne die näheren Verhältnisse zu kennen, 
läßt sich in diesem Falle schwer Rat erteilen. Am 
zweckmäßigsten erscheint mir das Absaugen der 


Brüden mittels Exhaustoren. 
Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


III. Die billigste Lösung bleibt die Schacht-Ent- 
lüftung. Der Schacht kann bei baulich beengtem 
Raume aus Blech gefertigt werden, welches durch 
einen dreimaligen Anstrich mit Siderosten-Lubrose 
gegen die Angriffe der Brüden geschützt wird. Man 
unterstützt, wenn nötig, den Schachtzug noch durch 
einen Ventilator. Der Blechsehlauch kann dann sehr 
schmal, aber dafür genügend breit gemacht werden, 
so daB der Brüdenabzug nicht gehemmt wird. Der- 
artige Schächte lassen sich auch bei beengtestem 
Bauraume anbringen. Alle anderen Mittel zur Brüden- 
vernichtung kosten Kraft und sind mit Schwierigkeiten 
aller Art verbunden. 

Sie wenden sich wegen Brüdenausnützung (Wär- 
megewinn) am besten an die Metallbank in 
Frankfurt a. M., welche das System Gensecke 
vertritt. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Imprägnierung von Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3776 in Nr. 38, S. 1076. 
J. Das nachträgliche Imprägnieren, also das der 
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fertigen Pappen, gegen Feuchtigkeit und Entflammen 
hat geringen Erfolg, weil die für diesen Zweck erfor- 
derlichen Materialien dabei nicht bis in das Innere 
der Pappen dringen können. Außerdem stellt sich 
dasselbe zu teuer. Den gewünschten Widerstand 
erhalten Pappen nur, wenn die dafür nötigen Mate- 
rialien dem Stoff, aus welchem diese gearbeitet wer- 
den, zugeteilt werden. 


Aufschlüsse darüber, welche Materialien hiefür 


“erforderlich und wie diese anzuwenden sind, gebe 


ich Interessenten direkt. 
H. Post!, Mödling b. Wien. 


Klebstoff für feuchte Kiebsteilen. 
Antwort auf Frage Nr. 3778 in Nr. 39, S. 1104. 


I. Als Klebstoff hierfür verwendet man gelöstes 
Kasein, dem etwas Formaldehyd zugesetzt wird. 
H. Post l, Mödling b. Wien. 


ll. Setzen Sie dem Spezialleim für Pergamin- 
papier der Firma Henkel & Cie. Akt.-Ges., Düsseklorf, 
10% Kasein und ebensoviel Formaldehyd hinzu, so 
erhalten Sie einen Leim, der auch dem Feuchten von 
Papier Widerstand leistet. R. E. 


III. Wasserfeste Klebungen von Seidenpapieren 
und ähnlichen dünnen Papieren erreichen Sie, wenn 
Sie bestimmte Prozente Mastix und Sandarak in 


höchstprozentigem (97 %) Weingeist auflösen und 


dieser Lösung etwas Terpentin zusetzen. Es gibt 
jedoch noch einige andere, etwas billigere was- 
serfeste Klebemittel für dünnste Seiden- und Paraffin- 
papiere, worüber ich brieflioh Auskunft gebe. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


D 
GEGRÜNDET 1049 — 


GEGAUNDET 1849 


Siebplatten, 
Klappen 
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Das Standardwerk der Papiermacherei. 
„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 


von Dipl.-Ing. Friedrich Müller, Geh. Baurat, ordentl. Professor für 
Papier-Ingenieurwesen an der Techn. Hochschule in Darmstadt. 


I. Band: 
Die Roh- und Halbstofie sowie das Ganzzeug, 

440 Seiten stark, mit 286 Abbildungen, im Format DIN A 4, vornehm in 
Ganzleinen gebunden, Preis RM. 30.—, Ausland mit RM. 1.— Portozuschlag. 
II. Band: 

Die Papiermaschinen nebst Karton- und Pappenmaschinen 
sowie die Fertigstellung des Papleres, 

466 Seiten stark, mit 305 Abbildungen und 3 Plänen, im Format DIN A 4, 
vornehm in Ganzleinen gebunden, Preis RM. 35.—, Ausland mit RM. 1.— 


Portozuschlag. 
| Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Ein Urteil über den kürzlich erschienenen II. Band: 

Die „Papier-Zeitung“, Berlin, schreibt: | 

Mit diesem II. Bande vollendete Herr Geh. Baurat Professor 
Fr. Müller sein groß angelegtes Werk „Die Papierfabrikation und 
deren Maschinen“. Seit dem Erscheinen des bekannten „Handbuchs 
der Papierfabrikation* von Carl Hofmann ist ein in sich abge- 
schlossenes Werk gerade über dieses und in dieser Zeit außerge- 
wöhnlich entwickelte Gebiet nicht mehr erschienen. Wer sollte 
die Ueberfülle des Materials sichten und nur das bleibend Wertvolle 
und Erprobte in Wort und Bild festhalten? Einem Fachmann vom 
Rang des Herrn Geh. Baurat Prof. Müller gelang es, diese schwie- 
rige Aufgabe zu lösen. Zweifellos kann über das behandelte Gebiet 
noch mehr geschrieben werden, denn der Stoff ist unerschöpflich. 
In vorliegendem Werk zeigt sich aber Beherrschung des Stoffes 
bei Beschränkung auf das grundlegende Wichtigste. In großer 
Klarheit ist dies erfaßt und herausgeschält, so daß die Benutzung 
des Buches dem Fachmann sehr helfen wird. Das Buch enthält 
acht Abschnitte: Die Langsiebpapiermaschine. Die offene Maschine 
zur Herstellung einseitig glatter Papiere. Die Selbstabnahmepapier- 
maschine. Die Karton- und Pappenmaschinen. Sonderkonstruktionen 
von Papiermaschinen und Sondererzeugnisse. Die Einrichtungen 
zur Fangstoffgewinnung und Ausschußaufbereitung. Die Fertigstel- 
lung des Papieres. Tabellen, Kurven und Pläne. Der Autor bringt 
viele Konstruktions-Details, die noch nirgends veröffentlicht waren. 
Der Papierindustrie ist ein Werk dargeboten, von dem man hoffen 


kann, daß es im Interesse des Ganzen seinen Weg macht und 
vielen Nutzen stiftet. 
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Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Anfang Oktober 1928. 
Zellstoff. In den letzten zwei Wochen sind 


wieder ungefähr 50 00060 000 tons verkauft worden, 
und zwar ein Drittel davon zur Lieferung in diesem 
Jahr und zwei Drittel zur Lieferung im nächsten Jahr. 
Die Käufe waren zahlreicher, aber mengenmäßig 
kleiner als in der vorhergehenden Berichtsperiode. 
Der Markt ist im übrigen unverändert. Die Preise 
sind im ganzen die gleichen wie bisher. Wenn in 
einigen Fällen bei Verkäufen von starkem Sulfitzell- 
stoff für 1929 etwas niedrigere Preise als bisher ge- 
nannt wurden, so mag das auf besondere Umstände 
zurückzuführen sein. Es liegt auch kein Grund vor, 
die Preise zu ermäßigen, die statistische Lage ist 
günstig für die Verkäufer und die Preise sind schon 
so niedrig und unbefriedigend, daß jeder weiterer 
Nachlaß ausgeschlossen sein sollte. Während der 
letzten Tage erschien der Markt etwas lebhafter. 

In gebleichtem Sulfitzellstoff ist 
eine Reihe kleinerer Posten zur sofortigen Lieferung 
zu £ 17.10.— bis 17.15.— cif England oder Kanalhäfen 
und $ 3.90—4.— ex Dock Vereinigte Staaten für prima 
Qualitäten verkauft worden. Für nächstjährige Lie- 
ferung sind einige Abschlüsse von 200—500 tons von 
gewöhnlichen Marken zu K 250—280 netto fob ge- 
macht worden. Außerdem ist ein größerer Posten 
Kunstseidezellstoff für Lieferung 1929 abgeschlossen 
worden. 

Von leichtbleichbarem Sulfitzell. 
stoff sind ungefähr je 2000 tons für Lieferung in 
diesem Jahr und in 1929 verkauft worden. Der Preis 
ist meistens £ 12.—.— cif englische Ostküste-Häfen. 
In Anbetracht, daB nur noch eine kleine Menge der 
diesjährigen Produktion unverkauft ist, und der Wahr- 
Scheinlichkeit, daß die britischen Papiermacher noch 
erheblichen Bedarf für dieses Jahr haben, sind die 
Verkäufer fest gestimmt. 

Während der letzten 14 Tage sind über 20 000 
tons in starkem Sulfitzellstoff zur Liefe- 
rung 1929 verkauft worden. Auf dem englischen 
Markte wurden bezahlt E 11.2.6 bis £ 11.5.— für 
Lieferungen in 1928 und 1929. Der Preis auf dem 
Kontinent war K 180—185 rein netto fob Ostsee- 
Häfen und der Preis in Amerika 3 2.60—2.65 für dieses 
Jahr und $ 2,525—2.575 für nächstes Jahr. 

Von starkem Sulfatzellstoff ist eine 
größere Anzahl kleinerer Posten zur Lieferung in 
diesem Jahr verkauft worden, zu Preisen von £ 11.10 
cif England. K 190—195 netto fob Ostsee-Häfen und 
$ 2.65 ex Dock in den Vereinigten Staaten. Zur 
Lieferung im nächsten Jahr sind ungefähr 10 000 tons 
zu £ 11.—.— bis 11.2.6 cif England und $ 2.502.575 


ex Dock in den Vereinigten Staaten abgeschlossen 


worden. Verhandlungen über größere Lieferungen im 
nächsten Jahre nach England und Frankreich sollen 
vor dem Abschluß stehen. 

Holzschliff. Der Absatz hat zugenommen. 
Für trockenen Stoff wurden K 102—105 netto 
fob Ostküste-Häfen und K 110 netto fob Göteborg 
auch für nächstjährige Lieferungen erzielt. 


4 


Von feuchtem Stoff (50 %) wurden 10000 bis 
15 000 tons von der diesjährigen Produktion verkauft. 
Die Stimmung des Marktes ist jedoch nicht befricdi- 


gend und der Preis war deshalb nicht höher als 
£ 3.—.— cif. 
Papier. Nach den großen Verkäufen in den 


letzten Monaten ist ein gewisser Rückschlag eingetre- 
ten. Nichtsdestoweniger ist das Geschäft für diese 
Jahreszeit noch immer gut. Besonders die Pack- 
papierfabriken erhalten noch genügend Auf- 
träge entsprechend ihrer Leistungsfähigkeit. Infolge- 
dessen sind auch die Preise für Packpapiere aller Art 
unverändert und fest. In einigen Fällen sind sogar 
für bekannte und begehrte Marken etwas höhere 
Preise bezahlt worden. 
InZeitungsdruckpapier ist das Geschäft 
weiter lebhaft und besonders für nächstes Jahr sind 


beträchtliche Abschlüsse gemacht worden. Die bedeu- 


tendsten Käufer sind England, Frankreich, die Ver- 
einigten Staaten und Südamerika. 

Die Feinpapierfabrikanten der nördlichen 
Länder und von Zentraleuropa haben kürzlich ihre 
übliche Herbstzusammenkunft abgehalten. Dabei 
wurde mit Rücksicht auf den Ausfuhrmarkt festge- 
stellt, daB der Auftragseingang sich gegen das Früh- 
jahr etwas gebessert hatte, daß aber die Preise noch 
unverändert niedrig seien. 

Die schwedischen Pappen fabriken berichten 
über normalen Auftragseingang, aber von einem schar- 
fen Wettbewerb auf dem Exportmarkt von seiten 
Finnlands und zentraleuropäischer Länder. Die Preise 
der schwedischen Exportqualitäten sind indessen von 
dieser Konkurrenz noch nicht beeinflußt worden. 

Die gegenwärtigen Exportpreise für Papier 
und Pappe stellen sich wie folgt (fob): 

M. G. Kraftpapier, Basisgew. ca. E 20.10.— bis 21. 5.— 


Ungegl. er s „ . 20.—.— „ 20.15.— 
M. G. Sulfitpackpapier, rein. | 

Basisgewicht „ . 19.—.— „ 20.—.— 
Fettdicht 42/67 g/ um „ „„ 23.10. — „ 24.—.— 
Zeitungsdruckpapier in Rollen, 

50/52 g/qm * „ 11.18 „ 2 
Holzfrei Schreibpapier: 

ungegl., 60 g/qm „ „ 29.—.— „F 38.—.— 

gegl., 60 g um „ „ 30.—.— „ 39.—.— 
Maschinenlederpappe, dick „ „ 13.15. — . 16.—.— 
Weiße Maschinenholzpappe, dick „ 13.—.— . „ 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 19. September 1928. 

Papier. Die Lage auf dem New Yorker Papier- 
markt bessert sich und die Aussichten für die letzten 
Monate des Jahres sind günstig. Die Preise sind stetig 
bis fest. Die Nachfrage nach Zeitungsdruckpapier ist 
besonders stark. So hatte die New Yorker Zeitung 
Herald Tribune vor kurzem ihre größte Ausgabe, be- 
Stehend in einer Sonntagsnummer von 240 Seiten. 

Holzschliff. Das Geschäft auf dem Holz- 
schliffmarkt ist ruhig und die Preise sind im ganzen 
unverändert. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle fur Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 
Telepbon Nr. 1872 : Fauth & Co., Mannheim: Telegramme: Fautbco 
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Zellstoff. Sowohl importierter als einheimi- 
scher gebleichter Sulfitzellstoff zeigen eine feste Hal- 
tung, und das Angebot ist knapp. Auch für Kraftzell- 
stoff und ungebleichten Sulfitzellstoff' beginnt das 
Interesse zu wachsen. Die Preise der verschiedenen 
Sorten sind unverändert. 

Lumpen. Der einheimische Lumpenmarkt nimmt 
allmählich eine freundlichere Haltung an. Baumwoll- 
abschnitte sind stark gefragt. Gemischte Lumpen 
dagegen liegen ziemlich ruhig. Bei eingeführten Lum- 
pen sind keine größeren Veränderungen zu vei- 


zeichnen. H. S. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 6. Oktober 1928. 


Das Verkaufsgeschäft des inländischen Wald- 
besitzes hat im Berichtsabschnitt der Zahl der statt- 
gefundenen Verkäufe nach wieder einen etwas größe- 
ren Umfang angenommen; es handelte sich zumeist 
aber um kleinere Posten, so daß sich die Umsätze 
mengenmäßig weiterhin in engen Grenzen hielten. 
Dem Bestreben der forstseitigen Verkäufer, höhere 
Preise durchzuführen, ist ein Erfolg auch jüngst nicht 
beschieden gewesen; unter kleineren Schwankungen 
blieben die Preise etwa auf ihrem seitherigen Stande. 

In Oberfranken wurden aus dem Forstamt 
Steinwiesen 692 rm aus Schneebruchaufarbeitung zu 
112,1% der süddeutschen Landesgrundpreise abge- 
geben bei Anfuhrkosten von 4—5 A je rm, während 
das Forstamt Schwarzenbach a. W. für einen Posten 
von 577 rm 121,2 % erzielte bei allerdings niedrigeren 
Anfuhrkosten (2.50-3.50 & je rm). Ein Verkauf in 
der Oberpfalz brachte für 208 rm, die zum Teil mit, 
zum Teil ohne Rinde ins Maß gesetzt waren, 116,6 % 
der Grundpreise bei Anfuhrkosten von durchschnitt- 
lich 2.50 KA. Aus den Staatsforsten Badens wurden 
abgegeben vom Forstamt St. Märgen 735 rm zu 
100%, vom Forstamt Freiburg 800 rm- zu 102%, 
vom Forstamt Gengenbach 340 rm zu 105%, vom 
Forstamt Emmendingen 91 und 319 rm (meist Tanne) 
zu 95 bzw 92% der allgemeinen süddeutschen 
Grundpreise. Die Stadtgemeinde Furtwangen erlöste 
für 103 rm Fichtenschleifholz 96 %, die Stadtgemeinde 
Müllheim für 135 rm Tannenschleifholz 92,2% der 
Grundpreise (Landesgrundpreise für Süddeutschland: 
17, 14 und 11 & für entrindetes Holz bzw. 15, 12 und 
9 A für Holz mit Rinde je rm ab Wald). 

Im Lande Preußen haben folgende Verkäufe 
stattgefunden: Oberförsterei Altreichenau (Bez. Bres- 
lau): 1440 rm entrindetes Fichtenschleifholz 14.35 A 


für t. Kl., 13.88 A für 2. Kl.; Oberförsterei Eichhorst 


(Bez. Oppeln): 230 rm zu 14.20 A für 1. Kl. und 
11.82 A für 2. Kl.; Oberförsterei Dietzhausen (Bez. 
Erfurt): 460 rm entrindetes Fichtenschleifholz zu 
18 & für 1. Kl. und 14.50 A für 2. Kl.: Oberförsterei 
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Hilchenbach (Bez. Arnsberg): 385 rm entrindetes 
Fichtenschleifholz zu 16 A für 1. Kl. und 13.70 ÆA 
für 2. Kl., alles je rm ab Wald. 

Die Forderungen für tschechoslowaki- 
sches Papierholz blieben hoch gehalten und gingen 
meist von etwa 21 A je rm aufwärts ausfuhrfrei 
deutscher Grenzplätze ohne deutschen Eingangszoll. 
Auf der Basis dieser Forderungen konnte sich kein 
großes Exportgeschäft entwickeln. Bei stark einge- 
schränkter Produktion und stetiger Nachfrage seitens 
der inländischen Papierindustrie sowie relativ gün- 
stigeren Inlandpreisen besteht auch wenig Anreiz, das 
Exportgeschäft zu forcieren, so daß mit Unterbietun- 
gen der Forderungen im allgemeinen nicht viel aus- 
zurichten war. Die polnischen Ablader sind eher 
zu Preiszugeständnissen geneigt gewesen, wennwohl 
die Tendenz an sich als fest anzusprechen ist. Als 
erzielbar nannte man je nach Uebergangsstation zwi- 
schen etwa 3.60 —3.80 $ je rm ausfuhrfrei ohne deut- 
schen Eingangszoll, während aber Forderungen von 
4 $ und darüber nicht selten waren. Die Notierungen 
für österreichische Herkünfte lagen um etwa 


26 sh und darüber je rm ausfuhrfrei Grenze Salzburg. 
K. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Auch im September tendierte der tschechoslowa- 
kische Papierholzmarkt durchaus fest bei stabilen 
Preisen. Das Angebot ist nicht sehr umfangreich, 
doch zeigen die inländischen Verbraucher nur bei 
günstigen Preisen Interesse und lehnen jede Preis- 
erhöhung kategorisch ab. Das Ausfuhrgeschäft nach 
Deutschland hat sich etwas belebt. In preislicher Hin- 
sicht befriedigt aber das Geschäft nicht sehr, da die 
gewaltigen Lieferungen in polnischen Provenienzen 
‚die Notierungen stark unter Druck halten. Die Ent- 
scheidung des Reichsfinanzhofes in München über 
Erhebung eines Einfuhrzolles von A 0.50 je 100 kg für 
Abfallhölzer, sogenannte schleiffähige Hölzer, hat in 
den Kreisen der tschechoslowakischen Schleifholz- 
exporteure stark verstimmt. Lufttrockene böhmische 
und mährische Herrschaftsware wird ausfuhrfrei Tet- 
schen a. E. zu & 20%—21 (Kc 164—168) je rm und 
ausfuhrfrei Reitzenhain und Weipert zu A 21—21% 
(Kc 168—172) je rm angeboten. Die deutschen Ver- 
braucher lehnen aber in der Regel diese Preise als 
zu hoch ab und gehen in ihren Limiten selten über 
M 20% (164) je rm frei Erzgebirgsstationen, wobei 
noch häufig große Anforderungen an die Qualität ge- 
stellt und 5—10 % Uebermaß verlangt werden. Pol- 
nische und österreichische Transitware und auch 
slowakische Schleifhölzer werden häufig um Kc 5 
billiger angedient als die Provenienz der historischen 


Länder. Wo. 


Was es auch an Neuem, Besserem auf dem Gebiete 
der Reifenfabrikation gab, „Continental“ machte 
Nie wurde ein Reifen 
geschaffen, der mehr „Qualität“ in sich birgt. 


es sich zuerst zu eigen. 


Belieferung nur durch Händler. 


Reifen 


Ontinent 
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Vom Altpapiermarkt. 


Wesentliche Aenderungen sind am Altpapiermarkt 
nicht festzustellen. In den besseren Sorten ist eine 
lebhafte Nachfrage zu verzeichnen, während in ge- 
mischten Abfällen das Geschäft nach wie vor völlig 
darniederliegt. 

Bisher entwickelte sich der Außenhandel in Alt— 
papier für den deutschen Altpapierhandel im Vergleich 
zum vorigen Jahre recht günstig. Im August ist 
weiterhin ein kleiner Rückgang der Einfuhr zu 
verzeichnen. Sie stellte sich auf 3561 Tonnen gegen 
3732 Tonnen im Juli gegen 5996 Tonnen im August 
vorigen Jahres. Die Gesamteinfuhr an Altpapier 
stellte sich in den ersten acht Monaten dieses Jahres 
auf 31 135 Tonnen gegen 46 714 Tonnen in derselben 
Zeit des Vorjahres. 


In der Ausfuhr ist dagegen eine Besserung 
nicht festzustellen. Sie betrug im August nur 4056 
Tonnen gegen 4276 Tonnen im Juli. Der größte Teil 
des deutschen Altpapiers ging wie in den früheren 
Monaten hauptsächlich nach der Tschechoslowakei 
und Polen. Gegenüber dem Vorjahre weist bisher die 
deutsche Altpapierausfuhr eine Erhöhung auf. Sie 
stellte sich nämlich in den ersten acht Monaten dieses 
Jahres auf 29593 Tonnen gegen 21122 Tonnen in 
derselben Zeit des Vorjahres. 


Im einzelnen ist über das Geschäft in letzter Zeit 
folgendes zu sagen: 


Weißeholzfreie Späne wurden weiterhin 
stark gesucht und bei fester Tendenz wurden die auf 
den Markt gelangenden, nach unseren Informationen 
keineswegs gröbere Mengen vom Großhandel und 
den Verbrauchern schlank aufgenommen. Dasselbe ist 
auch über weiße holzhaltige Späne zu 
sugen, die bei geringem Anfall zu festen Preisen ohne 
Schwierigkeiten abzusetzen sind. 

ln Lederpappenabfällen hält die Hausse 
weiter an. Die Nachfrage übersteigt immer noch dus 
Angebot und so bewegen sich die Preise für Lede.- 
pappe auf einem sehr hohen Niveau. 


Auch in Zeitungen ist eine Belebung wal- 
zunehmen, wobei die Preise etwas fester geworden 
Find: doch stößt der Großhandel bei höheren Preis- 
forderungen auf den Widerstand der Verbraucher. 
Gemischte Abfälle, in welchen mengenmäßir 
die größten Geschäfte zu machen sind, sind nur in 
kleineren Mengen zu sehr gedrückten Preisen abzu- 
setzen. (Produkten-Markt.) 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 6. Oktober 1928. 
Der Harzmarkt lag in der letzten Woche ohne 
größere Veränderungen. Anfangs der Woche zogen 
die amerikanischen Märkte etwas an, wodurch auch 
der französische Markt seine Festigkeit wieder- 
erlangte. 
Am 5. Oktober notierte Savannah (in Doll.) für 
B 7.90. J 8.—, WW 10.—. Hierbei ist besonders die 
Befestigung der hellen Sorte, die schon längere Zeit 
nicht mehr geerntet wird, in die Augen fallend. 
Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, aus prompter Abladung von 
Amerika (in Doll.): F/J 4.57%, Wurzelharz Newport 
FF 3.80, cif Hamburg, Cif-Bedingungen, Konnosse- 
mente A 50 Faß. 
Ferner notieren wir freibleibend (in Doll.) für: 
amerikanisches Harz, aus Mitte und Ende 
Oktober erwarteten Dampfern sowie aus prompter 
Abladung von Amerika: B 8.45. D 8.50, E/H 8.55. 
JK 8.60, M 8.80, WG 10.40, WW 10.80, amerikani- 
sches Wurzelharz Marke Newport FF prompt bis 
Dezember 7.10; 

französisches Harz, aus Loko-Beständen und 
aus prompter Abladung von Frankreich: F/G 8.50. 
H / /K 8.55, WG 9.—, WW 9.50, 6A 11.45, 7A 12.--; 

alles bei Posten von mindestens 10 tons für 100 kg 

netto, bekannte Bedingungen. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg 36. sind die Preise für die laufende Woche un- 
verändert wie folgt: Herkules-Harz FF «AM 32.50. Her- 
kules-Harz Nr. 11 «% 33.55. beides für 100 kg ab Lager 
Hamburg, mit Hamburger Neugewicht, 14 % Tara. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 6. Oktober 1928. 

Argentinien. Die Ankünfte sind recht 
schwach. Für Säurekasein ist der Preis im Mittel 
mit £ 58 behauptet. 

Frankreich. Die Produktion ist infolge der 
Trockenheit stark zurückgegangen. Die Preise sind 
unverändert mit € 61--62 für Säurekasein und £ 67 
bis 73 für Labkasein. Prompte Ware ist mitunter 
etwas günstiger. 


Bleilöter- Monteure 


langjährig erprobt und bestens erfahren, zur Ausführung auch umfang- 


reichster Bleilötarbeiten an Ort und Stelle, stellt zu mäßigen Sätzen 


Bleiindustrie Aktiengesellschalit 
vormals Jung & Lindig, Freiberg i. Sa. 
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59. Jahrgang. 20. Oktober 19:8. Nummer 42. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Voranzeige. 


Die diesjährige Hauptversammlung findet am 14. und 15. Dezember in Berlin 
statt. Der Fachausschuß tagt voraussichtlich am 13. Dezember nachmittags. 
Ein endgültiges, genaues Programm der Veranstaltungen wird in ca. 4 Wochen 


in den Fachblättern bekanntgegeben. Der Geschäftsführer: 
Dr. E. Opfermann. 
— . —— —— 


Berliner Bezirksgruppe 


des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure. 
| Berlin NW 40, den 12. Oktober 1928. 
Hindersinstraße 8. l 
Einladung. | | 
Es ist beabsichtigt, am Donnerstag, dem 25. Oktober ds. Js., abends 8 Uhr, im 
Grasshof-Zimmer des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin, Friedrich-Ebertstraße 29, 
eine ordentliche Mitgliederversammlung abzuhalten, zu der sämtliche Mitglieder 


hiermit eingeladen werden. 
Im Anschluß hieran wird Herr Dr. Trogus die Freundlichkeit haben, einen 


Vortrag „Ueber Quellung und Salzbildung von Cellulose“ zu halten. 
Dr. E. Opfer mann. 
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Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zelt vertraute Mitarbeiter! 
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Erhöhung der Pappenpreise. 


Der Gesamtausschuß der Pappenfabrikanten Deutschlands für die 
Preisbestimmung hat in seiner Sitzung am 9. Oktober 1928 beschlossen, mit Rück- 
sicht auf die am 1. Oktober eingetretene Frachterhöhung die Richtpreise mit so- 
fortiger Wirkung für sämtliche Pappensorten, soweit sie ab Fabrik geliefert 
werden, um 50 Pf. per 100 kg, und soweit sie franko geliefert werden, um 
75 Pf. per 100 kg zu erhöhen. Die Erhöhung der Ab-Fabrik-Preise um 50 Pi. 
ist durch die Mehrbelastung an Vorfracht, die Erhöhung der Franko-Preise um 
weitere 25 Pf. durch die Mehrbelastung an direkter Fracht begründet. 


Neue Verkaufspreise für Maschinenholzkarton. 


Der Verband Deutscher Kartonfabriken G. m. b. H., Berlin-Char- 
lottenburg, Neue Grolmanstr. 6, hat infolge der am 1. Oktober ds. Js. in Kraft 
getretenen Tariferhöhung der Eisenbahn die Verkaufspreise für Maschinenholzkarton 
neu festgesetzt. Sämtliche Preise sind um RM. —.75 pro 100 kg erhöht und die 
Frachtdifferenz von 10 t- und 5 t Ladungen auf RM. —. 50 bezw. RM. 1.— fest- 
gesetzt worden. Die neuen Preise gelten ab 7. Okt. Nachstehend folgt die neue 
Preisliste Nr. 4. 

1. Holzkarton mit grauer Einlage 

15t 10t 5t 


1000—440 g/qm einschl. RM. 27.25 27,75 28,25 für 100 kg 
unter 440-370 27.75 28.25 28.75 

370—300 28,25 28.75 29.25, 

Pr 300-—240 29,75 » 2 

240-200 s 

8 200 e 29.75 30,25 305. . , 

2. Holzkarton rein und Holzkarton mit heller Einlage Aufschlag 1.— 


Mark für 100 kg auf obige Preise. 
3. Holzkarton mit grauer Einlage, Decke mit Zellstoffzusatz (rill- 


bezw. ritzfähig) 


89 2 1 
N 
= 
— 
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29,25 29.75 30.25 


ISt 10 t 5t 


1000—440 g/ um einschl. RM. 29,25 29,75 30,25 für 100 
unter 440-370 . a „ 29,75 30,25 30,75 


* 


K 

370—300 . 30.25 30.75 3125 © ? ! 
30-20. 7 31.75 3225 32.755 
240200 7 232.25 32.75 33.25 
: 200 7 34.25 34.75 35,25 


4. Holzkarton mit grauer oder heller Einlage oder Holzkarton, rein, 
ein- oder zweiseitig farbig gedeckt. Grundpreise wie unter Nr. 1 und 2 
zuzügl. Farbaufschlag je nach Farbstärke. Die Preise verstehen sich in Rollen und 
Formaten, ab Werk unter Vergütung der Frachtauslagen; bei Mengen unter 5000 kg 
wird nur die anteilige 5 t-Fracht vergütet. . 

Gewichtsberechnung: bei Formaten einschl. 25 kg Bündelpackung netto ge- 
wogen, bei Rollen in Packpapier verpackt brutto für netto. Mindestmenge 5000 kg 
von einer Sorte und von einem Gewicht; unter 5000—2500 kg 2 ½ % Fabrikations- 
aufschlag, unter 2500 kg 5% Fabrikationsaufschlag. 

Aufschläge: für Rollen unter 50—25 cm 5%, unter 25—8 cm 7!/,°/,, unter 


8 cm 15% 
für Verpackung: Rahmenverpackung . . Mk. —,50 für 100 kg netto 
Vollbretterverpackung . „ 1.— „ „ „„ 
Faß verpackung. 1.50 „ „ 


Zahlungsbedingungen: Der Rechnungsbetrag ist spätestens am 30. Tage 
nach dem Rechnungsdatum fällig und in bar ohne Abzug zu zahlen. Bei Bar- 
zahlung spätestens am 15. Tage nach Rechnungsdatum (als Eingangstag der Zahlung 
bei der Lieferfirma) werden 2°/, Skonto auf den in bar bezahlten Betrag gewährt. 

Geschäftsbedingungen des Verbandes Deutscher Kartonfabriken G. m. b- H. 
vom 1. Juli 1927. 

— . . — 
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Maiszellstoff. 


Vor mir liegt der Wortlaut des Vortrages, 
den E. F. Hulbert, Chefingenieur der Corn- 
stalks Products Co. Inc. von Danville, III., 
der Leiter der Gesellschaft, die Maisabfall 
vorerst versuchsweise verarbeitet, am 25. Sep- 
tember d. J. in Wausau, Wis., anläßlich der 
Tagung der Tappi (techn. Vereinigung der 
Zellstoff- und Papierindustrie) gehalten hat. 
An Hand dieser Ausführungen kann man die 
Arbeiten und einigermaßen die Aussichten 
der Verwertung von Maisabfall einschätzen, 
wenn man die älteren Veröffentlichungen 
auch berücksichtigt. 

Schon 1828 hat Cobbett Getreidehülsen, 
also Getreideabfall, zu Papier verarbeitet. 
1829 bekamen die Papierfabrikanten Sprague 
von Fredonia, N.Y., ein Patent, das die Er- 
zeugung von Papier aus den Schalen von 
Mais (Maishülsen) schützte. Nach diesem 
Patent wurden zum Aufschließen Kalkmilch 
und Alkali verwendet. 1837 hat Edmund 
Shaw von London Maishülsen und Stengel 
zu Papier verarbeitet, 1838 erzeugte Homer 
Holland in Westfield, Mass., Papier aus 
solchen durch Behandeln mit Alkalikarbonat 
und nachheriges Zuteilen von Kalk, wodurch 
die Lösung alkalisch wurde. Es war das 
meines Wissens das erstemal, daß zum 
Aufschließen eine fraktionierte Behandlung, 
zuerst mit Soda und dann mit Aetznatron, 
für Pflanzenstoffe verwendet wurde. 1852 
kam das Coupier und Melliersche Ver- 
fahren, nach dem Holz mit Soda behandelt 
wurde, und 1853 das Watt und Burges- 
sche Verfahren des Aufschließens mit Aetz- 
natron, wobei allerdings auch nicht Mais- 
stroh, sondern Holz aufgeschlossen wurde. 
Aber nach dem grundlegenden Prinzip 
dieser Verfahren, d. i. Verwendung von 
Alkali unter Druck zur Aufschließung, 
wurden nachher auch Maisstroh und anderer 
Maisabfall verarbeitet. In der vom Tappi 
herausgegebenen zweiten Auflage (die J. C. 
West redigierte) der Liste der Veröffent- 
lichungen über Papierrohstoffe, in der die 
Quellenangaben über die Verwendung von 
Zea Mays (Mais) 41, Seiten füllen, sind 
auch die Auer von Welsbachschen Arbeiten 
und das 1862 in London ausgestellte, in der 
Schlöglmühl erzeugte Maispapier erwähnt. 
Interessenten können viele wertvolle Angaben 
finden, wenn sie die dort erwähnten Arbeiten 
und Veröffentlichungen einsehen. Nicht er- 
wähnt in dieser Literaturaufstellung ist jedoch 
ein Verfahren, das 1864 J. A. Roth von Phila- 
delphia patentiert wurde, nach welchem 


Maishülsen zuerst mit kochendem Wasser 
ausgelaugt und nachher mit Alkali aufge- 
schlossen wurden. Nach dem Dorner-Verfah- 
ren, soweit es durch die bisher erteilten und 
veröffentlichten Patente beschrieben wurde, 
wird auch zuerst das Maisstroh mit Wasser 
ausgelaugt und nachher das so vorbereitete 
Stroh alkalisch aufgeschlossen. Es ist sehr 
fraglich, da ich eine 1876 gedruckte Mittei- 
lung über dieses Rothsche Verfahren vorliegen 
habe, ob heute noch ähnliche Patente zu 
Recht bestehen können. Hulbert gibt in dem 
von mir erwähnten Vortrage an, daß nach 
Dorner alle Abfälle von Mais, mit Ausnahme 
der Kolben, also die Halme, das Mark, die 
Blätter und die Knoten verarbeitet werden. 
In Danville soll eine Anlage von 25 Tonnen 
Erzeugung pro Tag in Betrieb kommen, 
wenn genügendes Fabrikationswasser zur 
Verfügung stehen wird. Es ist also entgegen 
früheren Nachrichten bisher die Erzeugung 
nicht aufgenommen worden. Bei einer Aus- 
beute von 35—45 % auf das Trockengewicht 
des Rohstoffes bezogen soll der Zellstoff reich 
an Alpha-Cellulose sein und auch für feine 
Papiere und als Kunstseidenrohstoff geeignet 
sein. Das Verfahren, über das gesagt wird, 
daß 18 Patente Einzelheiten schützen werden, 
ist ein kontinuierliches, das unter Druck mit 
Umlauf arbeitet. Das Rohmaterial wird in 
einem Jeffrey-Zerkleinerer zerlegt und ge- 
waschen und dann in vier geschlossenen Ge- 
fäßen, von denen zwei unter Druck stehen 
und zwei nur schwachen Ueberdruck (oder 
keinen?) haben, aufgeschlossen. Es ist weiter 
über das Prinzip des Verfahrens im Vortrage 
nichts gesagt, aber da Dorner ursprünglich 
davon ausging, daß er Maisblätter usw. mit 
Wasser auszog, um den Extrakt eingedampft 
als Viehfutter zu verwenden, und die Rück- 
stände nachher zu Zellstoff verarbeitete, ist 
mit einiger Sicherheit anzunehmen, daß eine 
Modifikation des Verfahrens von Roth vor- 
liegt, in dem das Prinzip des Behandelns 
der Abfälle von Mais mit Wasser und nach- 
heriges Aufschließen mit Alkali bekannt 
wurde. Nebenbei bemerkt, läßt sich das so 
vorbehandelte Material auch mit anderen 
bekannten Mitteln, Sulfit, Sulfid usw. auf- 
schließen. Das Wichtige ist, daß die wasser- 
löslichen Stoffe der einjährigen Pflanze ent- 
fernt sind, bevor die chemische Behandlung 
einsetzt. 

Die Aussichten für die Verwendung von 
Maisstroh usw. sind heute natürlich bessere, 
als sie in den 60er Jahren waren. Die Preise 
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für Holz usw. sind gestiegen, für die Erzeu- 
gung von Mais sind ungeheure Flächen auf 
dem Balkan, in Rußland, in Amerika usw. 
vorhanden, wo auch in verkehrstechnisch 
geregelter Weise Maisstroh beschafft werden 
kann. Allerdings sind die Flächen, die be- 
nötigt werden, nicht gering, aber heute wird 
das Material meist ganz ungenutzt verbrannt. 
Um den Bedarf einer Anlage von 100 Tonnen 
Erzeugung pro Tag zu decken (S 90 600 kg 
Stoff), werden bei 40% Ausbeute rund 225 
metrische Tonnen Maisstroh benötigt. Hul- 
bert gibt an, daß eine Fläche mit einem 
Umkreise von 10 englischen Meilen, also 
etwas über 700 Quadratkilometer, zur Ver- 
sorgung nötig ist. Das sieht nach furchtbar 
viel aus, aber wer stundenlang durch Mais- 
felder geritten ist, weiß, daß es keine Unmög- 
lichkeit ist, solche Flächen zu finden. Schwie- 
rig dürfte nur sein, die großen Maisfelder in 
Gegenden zu finden, wo auch genügend Fa- 
brikationswasser vorhanden sein wird. Und 
wenn Maisabfall transportiert werden soll, 
wachsen die Transportkosten bei dem sperri- 
gen Material meistens mit dem Quadrate der 
Entfernung. Beim Transporte und Lagern 
dürfte auch der Uebelstand auftreten, daß 
zufolge des guten Nährbodens, den die noch 
nicht extrahierten Maisblätter usw. bieten, bei 
Gegenwart von Feuchtigkeit — und wer kann 
große Mengen vor Regen schützen? — leicht 
Schimmelpilze u. dgl. sich festsetzen und das 
Stroh verderben, das viel empfindlicher für 
derartige Einflüsse ist als Getreidestroh. 

Daß über das Dorner-Verfahren sehr viel 
geschrieben wurde, daran ist die amerika- 
nische Presse schuld, in der z. B. die Ankunft 
eines ungarischen Unternehmers, der einige 
in einer österreichischen Papierfabrik erzeugte 
Papierproben mit führte, als das Eintreffen 
eines bedeutenden europäischen Papierfabri- 
kanten, der in eigenen Fabriken nach dem 
Dorner-Verfahren Feinpapier erzeugt, be— 
kanntgegeben wurde. In Europa wieder 
wurde von den großen Produktionen in 
Danville berichtet, wo tatsächlich bisher nur 
eine kleine Versuchsanlage, aber keine große 
Fabrik arbeitet. 

Wer die Schwierigkeiten kennt, die die 
Versorgung der Strohfabriken mit reinem 
Stroh macht, wenn hochgebleichter Stoff für 
Feinpapier gemacht werden soll, wird einige 
Bedenken haben, ob in Gegenden, wo heute 
noch Getreidestroh ungenutzt verbrannt 
wird, weil es nicht genug rein ist, um Stroh- 
stoff daraus zu machen, das Maisstroh, das 
doch nur aus Abfällen besteht, die Reinheit 
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besitzen wird, um daraus hochgebleichte 
Stoffe lohnend erzeugen zu können. Jeden- 
falls ist Dorner, viel mehr aber noch W. Jule 
Day von New York, der die Anregung zu 
den Versuchen in U.S.A. gab, das Verdienst 
zuzuerkennen, daß die Verwendungsmöglich- 
keit von Maisstroh durch Großversuche be- 
stätigt und größeres Interesse dieser Sache 
zugewendet wurde. Daß man in den Abfällen 
von Mais einen guten Faserstoff findet, wuß- 
ten alle Papiertechniker, die sich mit Rohstoff- 
kunde und der Geschichte unserer Industrie 
beschäftigen. Aber das genügt nicht. Es 
muß auch das allgemeine Interesse geweckt 
werden können. Ob nun im Dorner-Ver- 
fahren ein neues, bisher unbekanntes Ver- 
fahren vorliegt, soll einstweilen weder bejaht 
noch verneint werden. Wenn er mit der 
Rothschen Methode, Extrahieren mit Wasser 
und nachheriges Kochen mit bekannten Auf- 
schlußmitteln, arbeitet, ist das Verfahren 
prinzipiell nicht neu, wenn auch gewisse 
technische, aber in dem Falle dann nur 
maschinelle Verbesserungen vorliegen könn- 
ten, worüber vorerst noch nichts gesagt wird. 
Die Verwendung von aufgeschlossenem und 
gebleichtem Maiszellstoff oder Maisstrohzell- 
stoff zu feinen Papieren hängt ausschließlich 
davon ab, ob das Rohmaterial rein genug 
sein wird. Für Pappen und ähnliche Fabri- 
kate, bei denen Reinheit nicht so wichtig ist, 
läßt sich der Stoff verwenden. Ob auch für 
Viskosebereitung (Kunstseide), ist bisher von 
verschiedener Seite verneint worden. Ich sehe 
nicht ein, weshalb Zellstoff aus einjährigen 
Pflanzen dazu ungeeignet sein soll, wenn das 
Aufschließen vorsichtig erfolgt. Schwierig- 
keiten, die bei der Verwendung von Natron- 
holzzellstoff entstehen, sind vorauszusehen, 
wenn man die niedrigeren Alpha-Cellulose- 
zahlen der Natronstoffe berücksichtigt. Bei 
der Maisstrohaufschließung könnte man an- 
ders arbeiten und der hohe Alpha-Cellulose- 
gehalt des Maiszellstoffes ist recht interes:ant. 
Bei dem großen Interesse, das in U.S.A. 
für die Maispflanze als Rohstoffquelle der 
Papierindustrie besteht, und mit Rücksicht 
auf die nicht unbedeutenden Geldmittel, die 
investiert wurden, ist anzunehmen, daß in 
absehbarer Zeit ein abschließendes Urteil 
sowohl über das Dorner. Verfahren als auch 
über die Aussichten der Maispflanze für die 
nächsten Jahre als Rohstoff unserer Industrie 
möglich sein wird, wenn erst die Erzeugnisse 
im Handel vorkommen und die Einzelheiten 
des Verfahrens bekanntgegeben werden. 
Berlin-Dahlem, 8. Oktober 1928. 
Dr. Arthur St. Klein. 
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Etwas über Patente. 


II.“ 
Die Verwertung von Patenten. 


Meine Ausführungen über die Erlangung 
eines Patentes in Nr. 29 haben keine Aeuße- 
rung von anderer Seite zur Folge gehabt. 
Ich muß daher annehmen, daß sie entweder 
volle Zustimmung gefunden haben oder daß 
das Interesse an der Patentfrage in der Pa- 
pierindustrie gering ist. Trotz dieser zweiten 
Möglichkeit will ich noch etwas über die 
Verwertung von Patenten sagen. 

Ist der Weg bis zur Erteilung eines Pa- 

tentes lang und beschwerlich, wie ich in 
Nr. 20 gezeigt habe, so beginnen doch die 
großen Schwierigkeiten für den Erfinder erst 
mit der Bemühung um die Verwertung eines 
Patentes. Es gibt dafür mehrere Möglich- 
keiten: 
Der Erfinder kann die Erfindung 
selbst ausnutzen, indem er den paten- 
tierten Gegenstand herstellt oder wenigstens 
auf eigene Rechnung vertreibt. Dazu gehört 
Kapital, um so mehr, je größer und teurer 
der patentierte Gegenstand ist. Wenn es sich 
um eine Arbeitsmaschine oder dergleichen 
handelt, so scheidet dieser Weg meistens von 
selbst aus. 

Der Erfinder kann zweitens, um das not- 
wendige Kapital zusammenzubringen, eine 
Gesellschaft gründen, in die er 
die Erfindung als Einlage mitbringt und in 
der er sich selbst einen leitenden Posten 
sichert. Leider ist es nicht so leicht, Kapi- 
talisten zu finden, besonders wenn es sich 
um eine Erfindung handelt, die nur auf dem 
Papier steht oder sich erst im Versuchs- 
stadium befindet. 

Beide Wege haben den Vorteil, daß der 
Erfinder die Verwertung in der Hand behält 
und mit aller Energie betreiben kann. 

Ein dritter Weg ist der Verkauf des 
Patentes an eine Maschinenfabrik oder 
sonstige Fabrikationsfirma, die das Patent 
nun auf ihre Rechnung verwertet, und ein 
vierter Weg die Vergebung von Li- 
Zz en zen. Der Verkauf einer Erfindung wird 
wohl selten in Frage kommen, solange der 
Wert der Erfindung nicht einwandfrei be- 
Wiesen ist, weil die Ansichten über den Preis 
meist auseinandergehen werden. Der Käufer 
will selbstverständlich in Anbetracht des 
Risikos, das er eingeht, so wenig wie mög- 
lich zahlen, während der Erfind i 

5 er Seiner 
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Erfindung einen hohen Wert beimißt. In der 
Regel wird also, wenn der Erfindungsgegen- 
stand ein großes Objekt darstellt und die 
Selbstverwertung ausgeschlossen ist, nur der 
Lizenzweg bleiben. Eine Lizenz vergeben 
bedeutet, daß der Erfinder einer anderen 
Person oder Firma die Befugnis zur Benut- 
zung der Erfindung überträgt gegen eine 
bestimmte laufende Abgabe für die Zeit der 
Benutzung oder jedes verkaufte Exemplar des 
Erfindungsgegenstandes oder dergl. Auf die 
Einzelheiten derartiger Lizenzverträge einzu- 
gehen, würde hier zu weit führen. Muster 
dafür findet man in der Patentliteratur. Ich 
muß mich hier auf allgemeine Gesichtspunkte 
und praktische Winke beschränken. 

Außer von der Kapitalkraft des Erfinders 
hängt die Art der Verwertung auch von dem 
Gegenstand des Patentes ab. Kleine Erfin- 
dungen auf Massenartikel u. dergl. lassen sich 
im allgemeinen leichter verwerten als große 
Erfindungen, z. B. auf eine neue Maschine 
oder ein ganzes Arbeitsverfahren. Es ist der 
Fehler vieler Erfinder, daß sie gleich eine 
umwälzende Erfindung machen, deren Aus- 
führung viel Geld kostet und die deshalb 
entweder auf dem Papier bleibt oder eben ein 
großes finanzielles Risiko bedeutet. Wer sein 
Glück als Erfinder versuchen will, der sollte 
zweckmäßig mit einer kleinen Sache anfangen, 
deren Ausführung wenig kostet, am besten 
einem Massenartikel oder einer Verbesserung 
eines bekannten Gebrauchsgegenstandes. Wer 
eine gute Beobachtungsgabe hat und die 
Dinge ohne Vorurteil betrachtet, wird ge- 
legentlich schon etwas finden. Um mich 
deutlicher auszudrücken, möchte ich einige 
Beispiele auf dem Gebiete der Papierfabri- 
kation anführen. Der Kittner-Schaber, der 
Vickery-Schaber, verschiedene Spritzdüsen 
und Spritzrohr-Konstruktionen, der Schnitz- 
ler-Schleifer u. dergl. Erfindungen sind leich- 
ter zu verwerten und dankbarer, als z. B. 
eine neue Holländer- oder Knotenfang-Kon- 
struktion oder sonstige große Arbeitsmaschi- 
nen, deren Herstellung und Ausprobierung 
viel Geld kosten. 

Für die Erfindung soll auch ein gewisses 
Bedürfnis vorhanden sein oder es muß ein 
Bedürfnis erzeugt werden. Die Erfindung 
muß zur rechten Zeit kommen. Ich könnte 
für manche heutige erfolgreiche Konstruktio- 
nen Vorläufer nachweisen, für die damals 
entweder die richtigen Mittel zur Ausführung 
fehlten oder für die damals die Industrie noch 
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nicht reif war. Man denke nur an die Stoff- 
fänger und Abwasserreinigungsapparate oder 
an selbsttätige Stoffzuteilungsapparate und 
Konsistenzmesser, an elektrische Wasser- 
standsanzeiger und elektrische Temperatur- 
messer und andere neuzeitliche Dinge. 

Als ich vor etwa 20 Jahren, als das Eibel- 
Verfahren von Amerika kam und von sich 
reden machte, dem Oberingenieur einer be- 
kannten Maschinenfabrik als Ersatz dafür den 
hohen Stoffstau vorschlug, um die Stoffauf— 
laufgeschwindigkeit der erhöhten Siebge- 
schwindigkeit anzupassen, wurde mir ent— 
gegnet, daß das Arbeiten mit Siebgefälle doch 
noch eine andere Wirkung hätte und etwas 
von Luftwiderstand erzählt. Man war eben 
damals von den Erfolgen des Eibel-Verfah- 
rens in Amerika geblendet und konnte sich 
einen hohen Stoffstau nicht vorstellen. Das 
hätte ja auch die ganzen Niveauverhältnisse 
in der Papiermaschine verschoben. Die Sache 
war noch nicht zeitgemäß. Heute herrscht 
der Hochdruckstoffauflauf und niemand fragt 
mehr nach dem Eibel- Verfahren. 


Also man kann den natürlichen Lauf der 
Dinge nicht beschleunigen und muß sich ihm 
anpassen. 

Ein Patent sollte auch stets ein reales 
Objekt einschließen, eine Einrichtung, die die 
Maschinenfabrik bauen und verkaufen kann. 
Wenn es z. B. nur ein Arbeitsverfahren be— 
trifft mit bekannten Mitteln, so kann es sehr 
leicht unberechtigt benutzt werden, und die 
Maschinenfabriken haben auch kein Interesse 
daran. 

Wann soll man nun mit der Verwertung 
einer Erfindung beginnen, schon vor der 
Patenterteilung oder erst nachher? Diese 
Frage ist nicht allgemein zu beantworten, 
sondern das hängt von der Art der Erfindung 
und den Umständen ab. Aber die Möglichkeit 
der Verwertung und die Aussichten einer 
Erfindung sollte man überlegen und sich 
darüber klar werden, noch ehe man ein Patent 
anmeldet, womöglich auch mit einem zuver— 
lässigen, erfahrenen Fachmann besprechen. 

Kann man die Erfindung nicht selbst aus— 
führen und erproben, sondern ist man auf 
die praktische und finanzielle Mithilfe einer 
Maschinenfabrik oder Papierfabrik usw. an- 
gewiesen, so ist es wohl am besten, zunächst 
einmal einen Bescheid des Patentamtes auf 
die Patentanmeldung abzuwarten, damit man 
sieht, was von ähnlichen Einrichtungen schon 
bekannt ist und die Aussichten auf ein Patent 
einigermaßen beurteilen kann. Ohne Aussicht 
auf ein Patent werden auch die Maschinen- 
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fabriken wenig geneigt sein, die Kosten für 
eine Versuchsmaschine und die Versuche vor- 
läufig zu tragen. 

Für eine baldige Ausführung der Erfin- 
dung spricht andererseits die Entscheidung 
wegen der Auslandpatente. Der Unions-Ver- 
trag (Pariser Verbandsübereinkunft vom 
20. März 1883 zum Schutze des gewerblichen 
Eigentums, revidiert in Brüssel am 14. De- 
zember 1900 und in Washington am 2. Juni 
1911) sichert dem Erfinder die Priorität in 
den angeschlossenen Auslandstaaten, wenn 
die Erfindung innerhalb von 12 Monaten 
nach der ersten Anmeldung angemeldet wird, 
d. h. der Erfinder hat das Vorrecht vor an- 
deren, die auf den gleichen Gegenstand ein 
Patent innerhalb dieser Zeit anmelden. In 
diesen 12 Monaten nach der ersten Anmel- 
dung muß sich also der Erfinder entscheiden, 
ob und in welchen Staaten er noch Patente 
anmelden will, wenn er die Prioritätsfrist 
genießen will. Die Anmeldung von mehreren 
Auslandpatenten kostet aber viel Geld und 
ehe der Erfinder dieses anlegt, möchte und 
sollte er die bestimmte Gewähr haben, daß 
das Geld wieder mit Zinsen hereinkommt, 
mit anderen Worten, daß die Erfindung im 
Ausland auch verkäuflich ist. Deshalb ist es 
gut, wenn er beizeiten im Inland seine Er- 
findung anbietet, auch ehe das Patent erteilt 
ist. Die Gefahr der Umgehung oder wider- 
rechtlichen Ausnutzung des Erfindungs- 
gedankens ist nicht so groß, wenn man sich 
an eine vertrauenswürdige Firma oder an die 
maßgebende Persönlichkeit wendet. Die Ma- 
schinenfabriken beurteilen eine Sache auf 
Grund ihrer großen Erfahrung oft ganz an- 
ders als der Erfinder und ziehen natürlich 
auch die Ausführungsmöglichkeiten, die 
Materialfrage und die Kosten der Ausführung 
in Erwägung. 

Die Patentanwälte sind im allgemeinen 
natürlich für die Anmeldung von Ausland 
patenten in der Prioritätsfrist, indem sie den 
Wert dieser Vergünstigung hervorheben. Aus 
eigener Erfahrung kann ich aber nur davor 
warnen, sich durch die Anmeldungen in große 
Kosten zu stürzen, wenn man nicht ganz 
bestimmte Garantien hat, daß die Erfindung 
Geld bringt oder einen finanziellen Rückhalt 
hat. Das kann z. B. dadurch geschehen, daß 
eine Maschinenfabrik oder ein Konsortium 
die Verwertung der Erfindung übernimmt 
und die Kosten der Auslandpatente à fonds 
perdu trägt. Im anderen Falle rate ich, mit 
der Anmeldung von Auslandpatenten noch zu 
warten. Diese können ja immer noch ange- 
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meldet werden bis zum Erscheinen der ge- 
druckten Patentschrift. Nach dem Deutschen 
Patentgesetz stehen die im Ausland amtlich 
herausgegebenen Patentbeschreibungen den 
öffentlichen Druckschriften erst nach Ablauf 
von drei Monaten seit dem Tage der Heraus- 
gabe gleich, und so wird es wohl auch in 
denjenigen Staaten sein, mit denen die 
Gegenseitigkeit verbürgt ist. Natürlich ist 
die Möglichkeit vorhanden, daß ein anderer 
Erfinder innerhalb der Prioritätsfrist dieselbe 
oder eine sehr ähnliche Sache in einem Aus- 
landstaate anmeldet, der Gedanke liegt manch- 
mal sozusagen in der Luft, aber da es sich 
doch meistens um eine bestimmte Einzel- 
konstruktion handelt, ist die Gefahr nicht so 
sehr groß. Schließlich kommt bei dem Patent- 
verfahren und dem Erproben der Erfindung 
manchmal etwas ganz anderes heraus, als der 
erste Gedanke war, und dann muß man neue 
Auslandpatente anmelden und die ersten sind 
unter Umständen wertlos. Ich halte es nicht 
für richtig, eine noch unerprobte Sache in 
vielen Staaten anzumelden. 
Selbstverständlich muß man auch bei der 
Entscheidung über die Auslandpatente eine 
kritische Auswahl treffen. Eine Erfindung, 
die z. B. das Holzschleifen betrifft, wird man 
nicht in Staaten anmelden, die wegen Holz- 
mangels keine bedeutende Holzstoffindustrie 
haben. Manchmal genügt es auch, Patente 
in den Staaten zu nehmen, die die Maschinen 
in der Hauptsache bauen und liefern. In 
erster Linie kommen die großen Industrie- 
staaten in Frage, wie England, die Vereinig- 
ten Staaten, auch Frankreich, die Tschecho- 
slowakei, Oesterreich, Italien und die nordi- 
schen Länder, und Kanada, wenn es sich um 
eine Erfindung auf dem Gebiete der Papier-, 
Zellstoff- und Holzstoffabrikation handelt. 
Der Wert eines Patentes in Rußland, 
Polen und anderen kleineren Staaten Euro- 
pas ist dagegen zweifelhaft. Besonders ver- 
lockend ist die Anmeldung in den fortschritt- 
lichen Vereinigten Staaten von Amerika, in 
denen die Patente blühen und die auch keine 
Jahresgebühren für die 18jährige Patentdauer 
verlangen, wo also das Patent auch nicht 
verfällt bei Nichtzahlung der Jahresgebühren 
wie bei uns und in anderen Staaten. Man 
lasse sich nicht darauf ein, ungeschützte Er- 
findungen, also ohne amerikanisches Patent, 
ın Amerika zum Kauf anzubieten. Davor 
wurde kürzlich von einem Kenner der Ver- 
hältnisse gewarnt. In jedem Falle unterrichte 
man sich auch, welche Jahresgebühren außer 
den Anmeldegebühren zu zahlen sind, und 
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welche sonstigen besonderen Bedingungen 
noch gelten, z. B. Ausführungszwang. 

Nach Erteilung des Patentes erhält der 
Erfinder eine Menge Drucksachen und Schrei- 
ben von Personen und Firmen mit schönen 
Titeln, die auf Grund ihrer Erfolge ihre 
Vermittlung bei der Patentverwertung an- 
bieten. All diesen Zuschriften und Druck- 
sachen gegenüber, auch wenn sie noch so 
vertrauensvoll klingen, ist ein gesundes Miß- 
trauen am Platze, der größte Teil gehört in 
den Papierkorb. Es ist diesen Firmen mei- 
stens nur darum zu tun, irgendwelche Vor- 
schußzahlungen oder Zahlungen für ab- 
gehende Offerten, Adressen usw. oder den 
Auftrag auf die Anmeldung von Ausland— 
patenten herauszuschlagen. Irgendwelche 
ernste Vermittlertätigkeit kommt meistens gar 
nicht in Frage. Wenn es sich um eine in das 
Fach schlagende Erfindung handelt, so haben 
diese Angebote für den Erfinder gar keinen 
Wert, denn er kennt ja die Spezialmaschinen- 
fabriken, oder wenn er sie nicht alle kennt, 
so kann er ihre Adressen im Anzeigenteil 
seines Fachblattes finden, ebenso kann er die 
Papier- und Papierstoffabriken usw., für die 
die Erfindung besonderen Wert haben dürfte, 
und die deshalb in erster Linie als Interessen- 
ten in Frage kommen, aus dem Adreßbuch 
ermitteln. 

Er wird am besten an die eine oder 
die andere Firma schriftlich herantreten — 
nicht gleich an alle — und ihr das Wesen 
und den Wert der Erfindung kurz darlegen, 
oder er kann die Erfindung auch durch eine 
Anzeige im Fachblatt anbieten. Das beste ist 
allerdings, wenn er auf Grund freundschaft- 
licher Beziehungen oder dergl. die Erfindung 
in einer Fabrik einführen kann, wenn auch 
nur auf Probe, denn eine unerprobte Erfin- 
dung kauft so leicht niemand. Da ist also 
jede Vermittlung einer Patentverwertungs- 
firma überflüssig. 

Natürlich kann es und wird es gut sein, 
wenn der Erfinder bei dem Abschluß eines 
Lizenzvertrages oder einer anderen Ab- 
machung eine erfahrene dritte unparte'ische 
Persönlichkeit zuzieht, z. B. seinen Patent- 
anwalt. Der in der Praxis stehende Erfinder, 
dem Zeit und Uebung fehlt, kann die Ver- 
handlungen mit den Interessenten auch einer 
anderen Person übertragen, am besten einem 
in Fachkreisen bekannten Berater, Ingenieur 
oder Kaufmann, das erscheint mir durchaus 
zweckmäßig. 

Selbst wenn alles glatt geht, wenn sich 
bald ein Fabrikant findet, der Interesse für 
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die Erfindung hat, so dauert es doch stets 
erhebliche Zeit, bis die Sache soweit gediehen 
ist, daß die Erfindung der Allgemeinheit an- 
geboten werden kann, auf Grund der vor- 
liegenden praktischen Resultate. Man denke 
z. B. an eine im Prinzip so einfache Sache 
wie den Stetigschleifer. Es hat viele Jahre 
gedauert, bis es 1921 der Firma J. M. Voith 
in Heidenheim gelang, eine praktische Lö- 
sung dieses Gedankens zu finden. 


Ich möchte damit nur wiederholt darauf 
hinweisen, daß die Einführung von Erfindun- 
gen viel Zeit und Geld kostet, und daß die 
Geduld und Ausdauer des Erfinders auf eine 
harte Probe gestellt werden. Dagegen sind 
die Kosten und der Aerger bis zur Patent- 
erteilung gering anzuschlagen. Inzwischen 
können mehrere Jahresgebühren fällig wer- 
den und der Erfinder verliert den Mut oder 
das Geld wird alle und er verzichtet schließ- 
lich auf ein Patent oder alle Patente. Das ist 
sicher oft das beste, um weitere Geldausgaben 
zu sparen, bedeutet aber teures Lehrgeld. 
Eine deutliche Sprache von den großen 
Schwierigkeiten, ein Patent zu Geld zu 
machen, reden die vielen Patentlöschungen. 
Es werden nicht viel weniger Patente ge- 
löscht, meistens wegen Nichtzahlung der 
Jahresgebühren, was also einem Verzicht des 
Erfinders gleichkommt, als erteilt werden, 
und die Nummern die er Patente zeigen, daß 
sie meistens nur wenige Jahre alt sind. Leider 
fehlt gerade über die Patentlöschungen eine 
Statistik, die zeigt, wann und warum die 
Patente gelöscht wurden. Ich habe deshalb 
einmal die Patenterteilungen und Patent- 
löschungen in der Klasse 55 (Papierfabrika- 
tion) gezählt, die in diesem Jahre im 
Wochenblatt für Papierfabrikation (Nr. I b's 
Nr. 32) verzeichnet sind. Es sind 31 Patent- 
erteilungen und 38 Patentlöschungen. Im 
Jahre 1927 wurden in Klasse 55 433 Patente 
angemeldet und 60 Patente erteilt. Im ganzen 
wurden von 1877 bis 1927 in Klasse 55 
3870 Patente erteilt. Davon waren am Ende 
des Jahres 1927 noch 491 Patente in Krait. 
Auch diese Zahlen sprechen für sich. 

Es ist übrigens zu berücksichtigen, daß 
eine große Anzahl von Patenten eigene 
Patente der Maschinenfabriken sind, die diese 
zum Schutz ihrer Konstruktionen gegenüber 
der Konkurrenz genommen haben. Solche 
von den Firmen manchmal zahlreich ange- 
meldete Patente werden vielfach gar nicht 
ausgeführt, sondern haben nur den Zweck, 
es anderen Firmen unmöglich zu machen, 
ähnliche Konstruktionen herauszubringen. 
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Sie haben also eigentlich an sich keinen Wert. 
Manchmal werden Patente auch nur angemel- 
det, um die Priorität für irgendeine noch 
nicht reife Sache sicher festzulegen. 


Wenn man die eigenen Patente der Fir- 
men in Abzug bringt, dann bleiben nur noch 
sehr wenige übrig, die als erfolgreiche Er- 
finderpatente anzusprechen sind. Man 
braucht keine große Statistik, sondern kann 
sie aus dem praktischen Leben heraus sozu- 
sagen an den Fingern aufzählen, wenigstens 
soweit die Papierfabrikation in Frage kommt. 
Das ist nicht sehr ermutigend! 


Recht interessant und lehrreich würde es 
für den angehenden Erfinder sein, die Ge- 
schichte der erfolgreichen Erfindungen ken- 
nenzulernen. Schade, daß so manche Erfah- 
rung von Erfolg und Nichterfolg und viee 
Versuchsresultate in engem Kreise bleiben 
und deshalb immer wieder gemacht werden 
müssen. Das bedeutet nicht nur einen Ver- 
lust und eine Enttäuschung für den Erfinder 
selbst, sondern auch kostspieligen Leerlauf 
der Wirtschaft. 


Der Trost, daß diese Erfindertätigkeit 
notwendig ist, um die Technik zu fördern, 
und daß die Patentliteratur, also auch die 
nicht erfolgreichen Patente, einen Schatz des 
Wissens darstellt, aus dem wieder andere 
schöpfen können, daß die abgelaufenen oder 
fallengelassenen Patente gewissermaßen Kul- 
turdünger sind, erscheint mir dagegen recht 
schwach. Dem Erfinder wäre jedenfalls zu 
gönnen, wenn er auch materiellen Nutzen 
aus seiner Erfindung ziehen könnte, ehe Sie 
Kulturdünger wird, und um dies zu ermög- 
lichen, wäre es meiner Ansicht nach zweck- 
mäßig, wenn die Jahresgebühren für erteilte 
Patente nach dem Beispiel der Vereinigten 
Staaten ganz fallen gelassen würden. Ich 
habe oben schon einmal gesagt, daß manche 
Erfindungen zu früh gekommen sind. Viele 
gute Gedanken sind zu einer Zeit geschützt 
worden, als die Zeit für ihre Ausführung 
noch nicht da war. Die Verhältnisse sind 
später günstiger geworden, aber die Patente 
waren inzwischen verfallen, weil der Erfinder 
die hohen und steigenden Jahresgebühren 
nicht zahlen konnte. Das ist entschieden eine 
Härte und kann nur davor abschrecken, Pa- 
tente zu nehmen. Eine zukünftige Patentreform 
sollte vor allem bei diesen Jahresgebühren 
einsetzen. Solange der Erfinder aus seiner 
Erfindung keinen Vorteil ziehen kann, sollte 
er auch keine Jahresgebühren zu zahlen ha- 
ben, oder die ersten zehn Jahre nach der 
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Patenterteilung sollten unter allen Umständen 
frei von Jahresgebühren sein. 

Hier möchte ich auch darauf hinweisen, 
daß in den letzten Jahren eine große Anzahl 
ausländischer Erfindungen in der deutschen 
Industrie Eingang gefunden hat. Ich will nur 
einige auf dem Gebiete der Papierfabrikation 
nennen: Der Wolf-Bleicher, verschiedene 
Entrindungstrommeln, der Vickery-Schaber, 
der Vickery-Filzinstandhalter, der Haug- 
Sortierer, die Hochdruckpressen usw. Für 
diese auf einem günstigeren Boden ausgereif- 
ten Erfindungen müssen die deutschen Be- 
nutzer jetzt direkt oder indirekt Lizenzen 
ans Ausland zahlen. Ich behaupte, daß diese 
Erfindungen ganz ebensogut in Deutschland 
gemacht worden wären, wenn die Verhält- 
nisse für die Erfinder günstiger wären. Jetzt 
werden die Erfinder direkt abgeschreckt. Am 
Verstand und an erfinderischer Tätigkeit fehlt 
es nicht. Das kann man wieder aus dem Be- 
richt der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
über die Dr. Willi Schacht-Stiftung in Nr. 33, 
S. 903 des W. f. P. feststellen. Es sind nicht 
weniger als 54 Bewerbungen eingegangen 
und das Preisrichterkollegium hat gewiß 
keine leichte Arbeit gehabt, alle diese Vor- 
schläge zu prüfen. Bei solcher Tätigkeit auf 
dem Gebiete der Unfallverhütung darf man 
annehmen, daß auch sonst die Geister nicht 
schlafen und allerlei Erfindungen im Kopfe 
gemacht werden. Warum werden diese Er- 
findungen nicht zum Patent angemeldet? 
Weil Patente viel Geld kosten und die Er- 
finder bei den bekannten Schwierigkeiten der 
Verwertung und Mißerfolgen das Risiko 
scheuen. Diese Gründe sind als berechtigt 
anzuerkennen. 

Die Kosten lassen sich in vielen Fällen 
dadurch vermindern, daß man nur ein 
Gebrauchsmuster anmeldet. Das gilt mit 
der Verlängerung auch 6 Jahre und leistet 
oft die gleichen Dienste wie ein Patent. Das 
ganze langwierige Prüfungsverfahren auf 
Neuheit fällt dabei weg. Natürlich kann man 
dadurch keine grundlegenden Neuerungen 
schützen, wohl aber konstruktive Verbesse- 
rungen. Nach meiner Wahrnehmung werden 
jetzt in Klasse 55 auch wesentlich mehr Ge- 
brauchsmuster angemeldet als vor einigen 
Jahren. 
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Nach den guten Erfolgen der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft mit dem Preis- 
ausschreiben der Willi Schacht-Stiftung kann 
man den Gedanken nicht von der Hand wei- 
sen, ob es nicht möglich wäre, zur Unter- 
stützung der Erfinder und Förderung der 
Erfindertätigkeit eine unpartelische Prüfungs- 
kommission zu bilden, der die Erfinder ihre 
Erfindungen vor der Anmeldung zum Patent 
zur Begutachtung vorlegen können. Durch 
die Beratung der Erfinder, durch Hinweise 
auf frühere Versuche und Resultate könnte 
viel Arbeit und Geld gespart weruen, an- 
dererseits würde eine günstige Beurteilung 
einer Erfindung durch die Kommission ihre 
Einführung und Verwertung wesentlich er- 
leichtern. 


Einen anderen Weg zur Förderung der 
Erfindertätigkeit und Nutzbarmachung von 


‚Erfindungen sind verschiedene größere Fir- 


men gegangen, indem sie Prämien für Ver- 
besserungsvorschläge in der Fabrikation aus- 
gesetzt haben. Der Angestellte oder Arbeiter 
hat dann zunächst einmal einen sicheren Lohn 
für seine geistige Arbeit und bei Erfindungen 
von weiterreichender Bedeutung wird ihm 
auch noch ein weiterer Gewinn winken, wenn 
die Firma gemeinsam mit ihm ein Patent an- 
meldet, um die. Sache weiter auszunutzen, 
wobei sie alle Kosten trägt. Das ist eine 
sichere Sache, und es wird auch über gute 
Erfolge dieses Systems aus anderen Indu- 
strien berichtet. 

Geht man noch einen Schritt weiter, so 
kann man sich vorstellen, daß an Stelle des 
einzelnen Unternehmens eine wirtschaftliche 
Vereinigung Erfindungen prüft und zur Aus- 
nützung bei allen Mitgliedsfirmen erwirbt. 
Ein einheimisches Patent würde sich dann 
unter Umständen erübrigen, dagegen würde 
die wirtschaftliche Vereinigung die notwen- 
digen Auslandpatente anmelden. | 


Auf solche Weise könnte meiner Ansicht 
nach unter Vermeidung des umständlichen 
und teuren Patentverfahrens mancher gute 
Gedanke verwirklicht und nutzbar gemacht 
werden und Erfinder und Fabrikanten würden 
dabei Vorteile haben, während der Erfinder 
mit Patenten in der Regel nur eine große 
Enttäuschung erlebt. Togo. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis # 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


| Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. j 


1182 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 42 1928 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Das Entladen von Eisenbahnwagen unter besonderer Berück- 


sichtigung von Wagenkippern. 


Von Ingenieur M. Freyberg, Günthersdorf. 
(Schluß zu Nr. 40, S. 1119.) 


Die Fa. P o h 1 i g , Köln-Zollstock, hat zur 
Vermeidung der Drehscheibe zwei Konstruk- 
tionen herausgebracht, es sind dies nach zwei 
Seiten wirkende Doppelkipper. Diese werden 
entweder in der in Abb. 8 dargestellten Weise 
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Abb. 8. Plattfiorm-Doppelkipper. 


.. 
-+ 


PUR, 
went. 


<| 


— 22 7 . 
r 


-oam — [m 


ausgeführt, bei der zwei Aufnahmegruben für 
das entleerte Gut erforderlich sind, oder als 
Schaukelkipper (Abb. 9), bei dem man mit 
einer Aufnahmegrube auskommt, was für den 
Weitertransport empfehlenswert ist. Bei 
diesem Kippwerk ist die Plattform mit kräf- 
tigen, als Blechträger ausgebildeten Streben 


Abb, 9. Schaukelkipper. 


wie eine Schaukel an einer hochliegenden 
Drehachse aufgehängt. Die Drehachse ist in 
einem Gerüst aus Eisenbeton oder in einem 
Eisengerüst, welches gleichzeitig als Winde- 
gerüst dient, gelagert. Die Bewegung der 
Schaukel erfolgt durch Seile, die am unteren 
Teile des Gerüstes anfassen und eine Dreh- 
bewegung im Sinne des Uhrzeigers und im 
entgegengesetzten Sinne ermöglichen, so daß 
es gleichgültig ist, wie der Wagen 
mit Bremserhaus hineingeschoben 
wird. Vielfach ist es erwünscht, die 
ankommenden Massengüter in Erd- 
2 bodenhöhe abzulagern, um von hier 
aus einen einfachen Weitertransport 
= zu erlangen. Diese Aufgabe wird 


e durch den Pohligschen Kurvenkipper 


inisi gelöst. Dieser besteht aus einem 
SA Gerüst, das kurvenförmig nach oben 
e gebogene Schienen trägt, die die 
Verlängerung des Zufahrtgleises bil. 
den. Auf diesen Schienen wird 
durch ein Windwerk ein Aufzugs- 
wagen auf und ab bewegt, an dem die 
Fanghaken zum Festhalten der Eisenbahn- 
wagen angebracht sind. Das Heranziehen 
der Wagen an den Kipper erfolgt durch 
einen Spill, der mit dem Windwerk zusam- 
mengebaut ist und durch den gleichen Motor 
angetrieben wird. 


Der in Abb. 10 dargestellte Kipper be- 
findet sich auf einem hohen Betonsockel, der 
einen großen Füllrumpf enthält. Die Wagen 
werden mittels Seil durch eine Winde hoch- 
gezogen und bleiben während des Entleerens 
am Seil hängen. 


Einen großen Fortschritt in der Ent- 
wicklung des Kipperbaues brachte die Her- 
stellung eines fahrbaren Kippers mit dreh- 
barer Kippbühne. Diese Kipper sind am viel- 
seitigsten anwendbar und besitzen eine große 
Leistungsfähigkeit. Sie werden nach dem 
Prinzip der Kurvenkipper und nach dem 
Prinzip der Plattformkipper gebaut. Beide 
Bauarten können auf das normale Eisenbahn- 
gleis aufgesetzt und entweder durch eigene 
Kraft verschoben oder durch Lokomotive ver- 
fahren werden. 
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In Abb. 11 und 12 bringen wir den fahr- 
baren und drehbaren Kurvenkipper der 
Firma Pohlig im Bild. Soll der Kipper Kur- 
ven durchfahren, so baut sich dieser auf zwei 
dreiachsigen Drehgestellen auf, auf diesen 
ruht der Unterwagen mit aufklappbarer 
Auflaufzunge und je einer elektrisch ange- 
triebenen Seiltrommel auf jeder Kipperseite. 
Auf dem Unterwagen ist dreh- s=- 
bar der Oberwagen mit dem | 
Hubwindwerk, dem Drehwerk 
sowie die Kippbühne gelagert. 
Auch hier ist ein besonderer 
Aufzugwagen vorgesehen. Die 
Kippbühne hat in der Grundstel- 
lung eine Steigung von 28° gegen 
die Wagrechte. Sie kann in eine 
Steigung von etwa 55° gebracht 
werden. Der Unterwagen ist mit 
Abstützvorrichtungen versehen, 
um die Standfestigkeit des Kip- 
pers unter allen Umständen zu 
sichern. Das im Unterwagen ein- 
gebaute Spill besitzt zwei Seil- 
trommeln, und zwar je eine auf 
jeder Kipperseite, so daß die 
Eisenbahnwagen nach Belieben 
von der einen oder anderen Seite 
auf den Kipper heraufgezogen 
werden können. Diese Kipper 
haben den Vorteil, daß das Gut 
an jeder gewünschten Stelle des 
Gleises rasch entladen werden 
kann, wobei das Material entwe- 
der in Bunker oder auf den Erd- 
boden fällt. Auch bei dieser 
Konstruktion müssen Bremswagen 
eventuell vorher umrangiert oder 
gedreht werden. 

Die neueste Konstruktion der 
Firma Pohlig (Abb. 13) vermeidet 
diese Nachteile; es ist ein fahr- 
und drehbarer Plattformkipper 
niedrigster Bauart. Bei diesem ist 
ein besonderer Aufzugwagen 
nicht erforderlich, die Wagen 
werden durch zwei an der Kipp- 
bühne fest verlagerte Haken fest- 
gehalten. Auch sind hier beson- 
dere Stützvorrichtungen nicht 
notwendig. 

Die Ausführungen haben ge- 
zeigt, daß für alle möglichen 
verhältnisse geeignete Kipper 
gewählt werden können, die ein 
tadelloses, sicheres und schnelles 
Arbeiten gewährleisten. 
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Der Weitertransport, z. B. von Kohle 
nach dem Kesselhaus, erfolgt meist durch 
Becherwerke mit anschließendem Band über 
den Bunkern. Abb. 14 stellt eine derartige 
Anlage dar. Die in Kohlenzügen ankommen- 
den Wagen werden nach Oeffnen der Stirn- 
wände von dem elektrisch betriebenen Kipper 
in einen unterirdischen Tiefbunker in weni— 
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Abb. 10. Kurvenkipper. 
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gen Minuten entladen. Unter 


dem breiten Auslaufschlitz dieser 
Silos läuft ein eisernes Platten- 
band; auf dieses fällt die ganze, 
wenn nötig aus zwei Wagen 
gleichzeitig ausgeladene Kohle. 
Den Abschluß der Grube am 


Becherwerk bildet eine senkrechte 
Wand, deren Durchlaßöffnung 
durch einen Schieber abgeschlos- 
sen und vom Einwurfrost aus mit 
Spindel und Handrad einstell- 
bar ist. 

Wird der Schieber geöffnet 
und das Plattenband in Bewe- 
gung gesetzt, so zieht es die aus 
der Schieberöffnung unter dem 
natürlichen Neigungswinkel her- 
ausböschende und an der senk- 
rechten Wand ständig nachrut- 
schende Kohle aus dem Tief- 
bunker heraus und speist das 


w Becherwerk nach Bedarf in genau 


einstellbarer Menge. Diese Kon- 
struktion gestattet eine vollstän- 


% dige Entleerung des Tiefbunkers, 
ohne daß von Hand nachge- 
stochert werden müßte. 


Die eigenartige bogenförmige 
Führung ist wegen einer etwa 
später zu erwartenden Vergröße- 
rung des Kesselhauses gewählt 
worden. 

Die gefüllten Becher sind fest 
mit der Kette verbunden und 
besitzen eine verlängerte Rück- 
wand, um die Kohle beim Ueber- 
gang des Bechers von der senk- 
rechten in die Schräglinie richtig 
zu lagern. Große seitliche Lauf- 
rollen mit Dauerschmierung tra- 
gen die Becher auf den Führungs- 
schienen. 

Am Kopf des Becherwerkes 
schütten die Becher durch ein 
Fallrohr unmittelbar in den ersten 
Kohlenbunker oder auf einen 
Bandförderer mit mechanisch 
fahrbarem Abwurf wagen zur Ver- 
teilung der Kohle in die Kohlen- 
bunker über den Kesseln. 

Bei den Bandförderanlagen 
muß besonders für gründliche 
Reinhaltung der Außen- und 
Innenseite des Gurtes und der 
Spann- und Umführungsrollen 
gesorgt werden, um ein Schiel. 
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laufen und Beschädi- 
gung des Gurtes zu ver- 
meiden. 

Früher wurden häufig 
für die Förderung von 
Rohbraunkohle schräge 
Becherwerke verwendet. 
Diese haben den Nach- 
teil, daß sie großem 
Verschleiß unterworfen 
sind und einen großen 
Kraftaufwand benötigen. 
Baute man die alten 
Becher in ein stehendes 
Becherwerk ein, so schüt- 
tete schmierige Kohle 
am Kopf desselben nicht 
gut aus, die Becher 
gingen halb gefüllt wie- 
der zurück. Diesen 
Uebelstand beseitigte die 
Firma Amme-Luther, Braunschweig, dadurch, 
daß sie zwischen zwei starken Ketten 
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Abb. 14. 


muldenförmige Eimer (Abb. 15) befestigt, 
welchen die Kohle, wie schon früher er- 
wähnt, durch einen Füllrumpf mittels eines 
eisernen Plattenspeisebandes gleichmäßig zu- 
geführt wird. 

Diese Becher entleeren sich am Kopf des 
Becherwerkes selbst bei klebrigem Material 
vollständig. Das Ausschütten der Kohle er- 
folgt vor und in der Mittelachse, also vor 
dem Rücklauf des Bechers. Die Kohle fällt 
auf ein Transportband. Um das Band zu 
schonen, baut man eine steil gelagerte Rut- 
sche ein, von der aus das Material auf das 
Band abgegeben wird. 

Wir haben gesehen, in welch einfacher 
Weise vom Waggonkipper die Kohle zum 
Kesselhaus befördert werden kann, und zwar 
ohne nennenswerte Bedienungsmannschaften. 
Mit Hilfe der besprochenen Einrichtungen 
lassen sich ganz gut 100 t Kohle in der 
Stunde entladen und in die Kesselhausbunker 
befördern, wozu höchstens zwei bis drei 
Mann gebraucht werden. Selbst für mittlere 
Betriebe ist das maschinelle Entleeren der 
Wagen mit anschließender mechanischer Be- 
schickung der Kohlenböden wirtschaftlich. 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, brosch. Preis & 2.70. Einzahlung 


auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Riementrieb und neuzeitliche Kraftübertragung. 


Die bisherigen Fortschritte hinsichtlich 
verlustireier Kraftübertragung wirken sich 
zunächst in der Konstruktion der Maschinen- 
antriebe und Transmissionen aus. Die um- 
fangreiche Verwendung der Kugellagerung, 
direkte elektrische Antriebe usw. sind mar- 
kante Merkmale. Gegenüber den konstruk- 
tiven Fortschritten sind aber die Treibriemen 
als wesentliches Betriebselement auch heute 
noch die gleichen wie vor Jahrzehnten, und 
die gewissermaßen feinmechanisch ausgebil- 
deten Antriebe werden auch heute noch — 
wie vor 20 und mehr Jahren — mit schweren, 
dicken Riemen belegt und dadurch die kon- 
struktiven Errungenschaften zum größten 
Teil wieder aufgehoben und auch aufgehalten. 
Die Antriebe haben sich geändert, die Treib- 
riemen nicht, darin liegt ein Mißverhältnis. 


Unter der Bezeichnung „Combinator 8“ 
das Stahlband aus Seide bringt die 
Techemiegesellschaft m. b. H., Dresden-Bl., 
einen ganz dünnen Hochleistungsriemen 
heraus, der aus reiner, echter Naturseide her- 
gestellt, ein Betriebselement von weittragen- 
der Bedeutung darstellt. Nach besonderer 
Webkonstruktion liegt die feine Naturseide 
in größter Menge als Kettenmaterial in der 
Zugrichtung des Riemens und ist gegen 
mechanische Abnützung durch eine ebenfalls 


nach besonderem Verfahren angewebte feine 
Decke auf Laufseite und Kanten geschützt. 

Der Riemen ist ebenfalls nach besonderem 
Verfahren mit einer patentamtlich geschützten 
Faserisolierung doppelt durchimprägniert 
und bei sehr hoher Elastizität auch bei stark 
wechselnder Temperatur, Hitze, Nässe, 
Dämpfe usw. unveränderlich. An Stelle der 
bisherigen schweren dicken Riemen kommen 
auch für höchste Beanspruchung nur noch 
ganz dünne, geschmeidige Riemen in Frage, 
die bei größter Adhäsion und Reißfestigkeit 
eine bisher unbekannte hohe Leistung mit 
größter Haltbarkeit und Widerstandsfähigkeit 
vereinigen. 

Für viele Betriebe dürfte die Verwendung 
der „Combinator S“ von ausschlaggebender 
wirtschaftlicher Bedeutung werden, besonders 
auch bei Neuanlagen, Umbauten usw., da 
durch diesen Riemen ganz erhebliche An- 
lage- und Einrichtungsersparnisse erzielt 
werden. 

Diese Riemen werden als offene Riemen 
bis zu den größten Breiten geliefert und 
ebenso vollständig endlos gewebt ohne jede 
Naht oder Stoß für Spannrollen-, Motor-, 
Dynamoantriebe usw. in jeder Länge und 
Breite. Die Riemen sind sehr dünn und sehr 
leicht, lassen sich infolgedessen leicht hand- 
haben beim Auflegen usw. H. H. 


Das Delthirna-Leimverfahren. 
Zu der Notiz von Herrn Fr. Arledter in Nr. 40, S. 1124. 


Lediglich auf die Behauptung der Vor- 
wegnahme der Neuheit des Verfahrens durch 
Herrn Arledters Verfahren soll ganz kurz ein- 
gegangen werden. 

Herr Arledter sagt, das Deutsche Patent- 
amt hat das letzte Wort in der Sache. Herr 
Arledter hat selbst, nachdem das Patent 
bereits vor langer Zeit ordnungsgemäß aus- 


gelegt war, innerhalb der Einspruchsfrist 
keinen Einspruch erhoben, was den Wert 
seiner Ausführungen entsprechend kenn- 
zeichnet. N 
Die Behandlung dieses Patentes beim 
Deutschen Patentamt hat also bereits gegen 
Herrn Arledter entschieden. 
Gerald Strecker. 


Hefe aus Sulfitablauge. 


Einer von dem schwedischen Ingenieur G. Heij- 
kenskjöld in Stockholm vor einiger Zeit er- 
fundenen Methode zur Herstellung von Backhefe 
unter Nutzbarmachung des in der Sulfitablauge ent- 
haltenen Zuckeranteils als Nährsubstrat für die Hefe- 
zellen ist in den Vereinigten Staaten und Schweden 
ein Patent bewilligt worden. Die Inhaberin des 
schwedischen Patents ist die das neue Verfahren 
bereits seit einiger Zeit in kleinem Maßstab ausnüt- 
zende Firma A.-Bol. Bästa in Gävle. Das 
neue Erzeugnis soll sowohl nach wissenschaftlicher 


Untersuchung als auch praktischer Erprobung mit den 
bisher im Handel vorkommenden Hefesorten auf einer 
Stufe stehen. Nunmehr hat sich auch die bekannte 
finnische Firma W. Rosenlew & Co. A.-B. für 
das neue Verfahren interessiert, indem sie im An- 
schluß an ihre Sulfitzellstoffabrik in Björneborg eine 
Fabrik zur Erzeugung solcher Hefe zu errichten ge- 
denkt. Als Absatzgebiet ist vornehmlich der ein 
heimische Markt, aber auch der englische Markt ge- 
dacht. S. W. 
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Auslands-Rundschau. 
Tschechoslowakei. j Ein an hr Pe us K hr 
; x Menge Wert in enge rt in 
Ein- und Ausfuhr von Papier. int 1000 ke ti ORE 
Im Jahre 1927 kamen in der Tschechoslowa- Papierzeug aus Lumpen: 
kei 1709 Tonnen Karton im Werte von 0 * 5 19 = = 
12 444 000 Kc, 2758 Tonnen Papier im Werte p. Lebleicht %, 2 3 = = 
, i Papierzeug aus Holz, 
von 44 017 000 Kc und 2026 Tonnen Papier- Stroh usw... mecha: 
waren im Werte von 48 677000 Kc zur Ein- nisch geschliffen: 
fuhr. Ausgeführt wurden dagegen 8774 Ton- 5 3 5 2 5 65 Tl 
nen Karton im Werte von 21122000 Kc, p. 0 = = 
2 : apierzeug aus Holz, 
179 948000 Kc und 2888 Tonnen Papier- ungebleicht 1958 3952 47187 85567 
waren im Werte von 45 883 000 Kc. Die Ein- 5 gebleicht E 1955 4617 45176 114 237 
. apierzeug aus ron, 
fuhr von Pappen bestand u. a. aus: 493 Ton- Ps parto usw., che- 
misch erzeugt . 402 1 098 — Ea 


nen = 4 142 000 Kc feinen Kartons, 395 Ton- 
nen Glanz- und Schieferpappe im Werte von 
3 940 000 Kc, 240 Tonnen mit Farbe bestriche- 
nen Kartons im Werte von 1 700 000 Kc, 83 
Tonnen — 886 000 Kc Eisenpappe, 70 Tonnen 
Teer- und Steinpappen im Werte von 
242 000 Kc, 286 Tonnen Hadernrohpappe im 
Werte von 1 003 000 Kc, 71 Tonnen Holz- 
stoffpappe im Werte von 188 000 Kc. Zum 
Versand kamen u. a. 4133 Tonnen = 
9778000 Kc Hadernrohpappe, 2872 Tonnen 
— 4867000 Kc Holzstoffpappe, 1378 Ton- 
nen — 3866000 Kc Teer- und Steinpappen, 
280 Tonnen — 2098000 Kc Glanz- und 
Schieferpappe, 24 Tonnen — 231 000 Kc feine 
Kartons. 

Packpapier wurden 1927 485 Tonnen = 
2585000 Kc eingeführt und 25461 Tonnen 
-— 74 245 000 Kc ausgeführt. Der beste Kunde 
für dieses war Ungarn. 

Von der Ein- und Ausfuhr ist der Größe 
wegen besonders zu erwähnen: 


Einfuhr Ausfuhr 

Menge Wertin Menge Wertin 

int 1000 Kc in t 1000 Kc 

Löschpapier . 55 523 349 2202 
Zeichenpapier . . 101 1719 84 510 
Glattes Buntpapier . 561 13415 275 1 960 
Photopapiere . . 154 6857 6 229 
Schreibpapier, glattes 67 420 2303 11447 
Druckpapier „ „ 83 171 17 631 45 785 
Anderes glattes Papier 465 3 343 1111 4 566 
‚ dessiniertes „ 119 1 236 634 3 570 
Pergamentpapier 93 1628 1735 11577 


Ein- und Ausfuhr von Papier- 
zeug. Im Jahre 1027 kamen in der Tsche- 
choslowakei 8179 Tonnen Papierzeug aller 
Art im Werte von 11 777 000 Kc zur Einfuhr. 
Ausgeführt wurden im gleichen Zeitraum 
92 428 Tonnen = 199874000 Kc. Auf die 
einzelnen Sorten verteilte sich die Ein- und 
Ausfuhr wie folgt: 


Bei der Einfuhr stand Holzschliff an erster 
Stelle, er wurde zumeist aus Deutschland 
bezogen. Den nächst größten Anteil an der 
Einfuhr hatte der Holzzellstoff, wobei der 
ungebleichte hauptsächlich aus Schweden be- 
zogen wurde. Sehr bedeutend war die Aus- 
fuhr in Holzzellstoff, sowohl in gebleichter 
als auch ungebleichter Ware; für erstere war 
Deutschland, für letztere Oesterreich der 

B. 


beste Kunde. 
Norwegen. 

Die diesjährige „Techniker-Woche“ der 
norwegischen Papierindustrie soll vom 17. 
bis 19. Dezember in Oslo stattfinden. U. a. 
werden folgende Herren Vorträge halten: 
Der Vorsitzende des Papieringenieur-Vereins 
Disponent Magnus Christiansen; die 
Professoren der Techn. Hochschule in Tront- 
heim Schmidt-Nielsen und Wat- 
zinger; Dr. Samuelsen vom For- 
schungsinstitut der norwegischen Papier- 
industrie und Ing. Klem vom norwegischen 
Holzschliff- Verband. Ag. 


Vereinigte Staaten. 

Das Bureau of Standards of 
the United States Department of 
Commerce hat kürzlich Untersuchungen 
über die Dauerhaftigkeit von Bücherpapieren 
aufgenommen. Es sollen zunächst die auf 
dem Markt befindlichen Papiere geprüft wer- 
den, und zwar auf ihre physikalischen Eigen- 
schaften und ihre Stoffbeschaffenheit und 
chemischen Beimengungen, dann sollen die 
Eigenwirkungen von Licht und Hitze auf die 
ursprünglichen Eigenschaften festgestellt wer- 
den. Die Resultate werden nutzbar gemacht 
werden, indem man den Papierfabrikanten 
ungünstige Befunde mitteilt, damit die Pa- 
piere anders gearbeitet werden. K. 
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Zum Handelsminister der Vereinigten 
Staaten von Amerika wurde ein Papierindu- 
strieller, Herr William Whiting von 
der Firma Whiting Paper Comp. in Holyoke, 
ernannt. 

Kanada. 

DerHolzreichtuminLabrador. 
Commander Donald B. Mac Millan, der 
jetzt von seiner elften Forschungsreise in die 
nördlichen Teile Kanadas zurückkehrte, er- 
wähnte in seiner in New Vork gehaltenen 
Rede, daß sich das bisher so gut wie unbe— 
kannte Innere Labradors ganz anders Zeige, 
als bisher vermutet wurde. Man hielt das 
Gebiet für nur mit Renntiermoos überzogen, 
im besten Falle für Tundra. Statt dessen fand 
Mac Millan da schöne, dichte Wälder mit 
Bäumen, die oft 16 m Höhe erreichten. Für 
die nächste Expedition ist an der Küste von 
Anetalak Bai ein Haus aus einer Masse ge- 
baut worden, die hauptsächlich aus dem 
Abfall der Zuckerrohrpressen besteht. Es ist 
das ein vorzüglicher Schutz gegen Kälte. Von 
dort aus sollen im Juni weitere Vorstöße ins 
Innere unternommen werden. Da Picea alba 
den Polarkreis erreicht und Pinus Banksiana 
auch nicht sehr weit davon zurückbleibt, ist 
Waldbestand in Labrador eigentlich nicht 
überraschend. V. 


In einer Rede hat ein hervorragender In- 
dustrieller auf die sehr leicht mögliche Schä- 
digung der kanadischen Holzstoffindustrie 
durch Waldbrände hingewiesen. Er sagte, 
daß Kanada durch eine Reihe verhältnismäßig 
nasser Jahre vor großen Verlusten geschützt 
blieb, daß aber nach alter Erfahrung Kanada 
auch heiße und dürre Jahre hat, die schon 
überfällig sind. Der Abhieb hat in den 
kanadischen Wäldern ungeheure Ausdehnung 
angenommen; er beträgt jetzt jährlich 5 Mill. 
cords für Holzstofiwerke, was bedeutet, daß 
150 Mill. Bäume gefällt werden, deren Gipfel- 
triebe und Aeste am Boden liegen bleiben. 
Nimmt man dazu noch den Abfall von den 
Bäumen, die für Bauholz gefällt werden, und 
die ungeheure Menge der jährlich von Stür- 
men geworfenen, so bekommt man erst einen 
Begriff von der Masse dürrer, harzreicher 
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Brennstoffe, die bei einem ausbrechenden 
Feuer die Flammen mit rasender Geschwin- 
digkeit verbreiten müssen. Die Gefahr wird 
gegenüber früheren Jahren durch die Zahl 
der Holzfäller, Jäger, Fischer und Touristen 
vergrößert, die fast stets Zigaretten rauchen 
und häufig ihre Lagerfeuer nicht gründlich 
verlöschen. Eine große Gefahr bilden auch 
die Lokomotiven. Im urwüchsigen Wald mit 
einer Moosdecke ist die Gefahr lange nicht so 
drohend, als in dem durch Abhieb veränder- 
ten. Die kanadische Regierung weiß, welche 
Tragödien entstehen können, die Feuer von 
Haileybury, Iroquois Falls und Cochwan 
haben es gezeigt; aber ein Gesetz, das die 
Wegschaffung des slash, des Abfalls, zur 
Pflicht macht, wird man wahrscheinlich erst 
erlassen, wenn ein Brand entstanden ist, der 
ungeheure Verluste - an Menschenleben und 
Sachwerten gebracht hat. V. 


Kanadas Papierausfuhr. 

Die Wichtigkeit der Papierindustrie für 
die kanadische Wirtschaft geht mit großer 
Deutlichkeit aus den vom Statistischen Büro 
in Ottawa veröffentlichten vorläufigen Berich- 
ten über das fiskalische Jahr 1927%8 hervor. 

Die erste Stelle im kanadischen Export 
nimmt Weizen ein, wovon für $ 352 117 150 
verschifft wurden, für $ 9777790 weniger 
als im Fiskaljahr 1926/27. Dieser Rückgang 
wird durch Papier mehr als ausgeglichen, 
denn Papier erreichte einen Exportbetrag von 
$ 129 225 824, der den vorjährigen um 
§ 12 232 568 übertrifft. 

England bezog von Kanada für $ 4 486 000 
Papier, um rund ein Drittel mehr als 1926/27. 
Andererseits erhöhten sich auch die eng- 
lischen Papierlieferungen nach Kanada, doch 
ist deren Betrag geringfügig. 

Das Statistische Büro betont, daß seit 
1913 nur Japan eine noch größere prozen- 
tuale Steigerung der Ausfuhr aufweist als 
Kanada. Man könnte aber hinzufügen, daß 
beide Länder teilweise Raubbau treiben und 
damit bis jetzt Erfolge erzielten: Kanada 
durch Waldverwüstung, Japan durch über- 
mäßige Ausnutzung menschlicher Arbeits- 
kraft. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papler-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstofi- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 
Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß), Württbg. 
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Paul Breuninger +. 


Die Firma Raithelhuber & Co. G. m. b. H., 
Papierfabrik in Gemmrigheim (Neckar), hat 
einen neuen schweren Verlust zu beklagen. 
Nachdem erst vor wenigen Monaten ihr 
damaliger Seniorgesellschafter, Herr Eduard 
Raithelhuber, abgerufen wurde, ist ihm am 
2. Oktober nach nur achttägiger Krankheit 
der nunmehrige Seniorchef und Gesellschafter 
der Firma, Herr Paul Breuninger, im Tode 
nachgefolgt. Der Verblichene, welcher in 
diesem Frühjahr seinen 70. Geburtstag feiern 
konnte, ist am 4. Februar 1858 in Backnang, 
wo sein Vater eine Lederfabrik besaß, ge- 
boren. Nach seiner kaufmännischen Ausbil- 
dung und einer längeren Tätigkeit in 
Straßburg kam er vor 40 Jahren als Schwie- 
gersohn des Gründers der Papierfabrik 
Raithelhuber & Co. in Gemmrigheim in das 
Geschäft und stand bis 1914 als erfolgreicher 
Mitarbeiter seinen beiden Schwägern Gottlob 
und Eduard Raithelhuber zur Seite. Nach 
dem in diesem Jahre erfolgten Austritt der- 
selben stand er in den Kriegs- und Nach- 
kriegsjahren an der Spitze der Leitung, wozu 
ihn sein Weitblick und scharfer Verstand in 
hervorragendem Maß befähigten. Eiserner 
Fleiß, seltene Treue und Gewissenhaftigkeit 
waren ihm eigen. Außer seiner geschäftlichen 
Tätigkeit beteiligte er sich als Gemeinderat, 


meindelebens. Außerdem war Breuninger 
noch Besitzer des väterlichen Geschäfts in 
Backnang geworden, welches er in den 
schweren Zeiten der Lederindustrie vor dem 
Kriege durch seine zähe Energie und seinen 
Fleiß der Familie Breuninger rettete. Breu- 
ninger war ein warmer Vaterlandsfreund und 
Bekenner zum Deutschtum. Einen hoffnungs- 
vollen Sohn hatte er als Kriegsopfer zu be- 
klagen und er selbst litt schwer unter dem 
unglücklichen Ausgang des Kriegs und seinen 
Folgen. Von seinen weiteren drei Söhnen 
sind zwei Aerzte in Stuttgart und einer ist 
im Geschäft tätig. 

Vor drei Jahren erlitt seine Gesundheit 
den ersten Stoß, doch er erholte sich wieder 
dank seiner Willensstärke, so daß er nach wie 
vor auf dem Posten war. Noch 8 Tage vor 
seinem Tode wohnte er wichtigen Beratungen 
bei. Eine Lungenentzündung setzte am 2. Ok- 
tober dem arbeitsreichen, gesegneten Leben 
ein Ziel. Die Fabrik, welche zurzeit tief im 
Umbau steckt, sowie die Familie werden 
seinen Rat schwer vermissen. 

In der Papierindustrie Württembergs 
nahm Breuninger eine sehr geachtete Stellung 
ein. Bei den jeweiligen Versammlungen der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion II 
war er stets anwesend und bei seinen Kol- 
legen allgemein beliebt. Ehre seinem An- 


Ortsschulrat und Kirchengemeinderat mit 

großem Interesse an allen Fragen des Ge- denken! 
— — — 
Papier wörterbuch. 


Das Internationale Uebersetzungs-Institut in München ist mit der Herausgabe 
eines in unserem Verlag erscheinenden deutsch-englisch-französisch-spanisch-schwe- 
dischen Fachwörterbuches beschäftigt, in dem das gesamte Gebiet der Papier-In- 
dustrie und der Papier verarbeitung einschließlich aller Maschinen erschöpfend be- 
handelt wird. In diesem Zusammenhange läßt das Institut die gesamte englische, 
amerikanische, französische, spanische und schwedische Fachliteratur durch fach- 
technisch qualifizierte Kräfte durcharbeiten, um die einschlägigen Bezeichnungen 
direkt aus der ausländischen Fachliteratur zu entnehmen. Sprachkundigen Herren, 
die für diese Arbeit infolge ihrer fachtechnischen Vorbildung und ihrer beruflichen 
Tätigkeit in Frage kommen, wird anheimgestellt, sich durch unsere Vermittlung 


unter Angabe von Referenzen mit dem Institut ins Benehmen zu setzen. 
Güntter-Stalb Verlag. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden & 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rib). 
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Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldorf. 1927/28. 


Unsere Werke waren das ganze Jahr hindurc.ı 
voll beschäftigt. Die Gesamterzeugung überstieg die- 
jenige des Vorjahres und wurde voll abgesetzt. Die 
l.öhne sowie die Preise für Rohstoffe, Materialien 
usw. zeigten steigende Tendenz, während Jiejenigen 
für unsere Erzeugnisse bestehen blieben, zum Teil 
sogar sanken. 

In unseren sämtlichen Betrieben wurde der acht- 
stündige Arbeitstag eingeführt. 

Die dritte Zeitungsdruckpapiermaschine in un- 
serem Werk Reisholz kam am 11. Januar d. J. 
in Betrieb. Die Holzschleiferei und auch mehrere 
andere Betriebsabteilungen dieses Werkes sind im 
vorigen Jahre vollkommen erneuert worden. 

In unseren Ruhrwerken in Arnsberg i. Westf. 
nähern sich die Umbauten und Erweiterungen ihrem 
vorläufigen Ende. 

Auch in unseren Werken in Uetersen und 
Flensburg wurden technische Verbesserungen 
vorgenommen. 

Die wirtschaftliche Gestaltung der technischen 
und organisatorischen Einrichtungen unserer Betriebe 
ist nunmehr im großen und ganzen beendet. Eine 
weitere Steigerung der Gestehungskosten bei gleich- 
bleibenden oder sinkenden Verkaufspreisen muß den 
Gewinn schmälern. 

Der zur Verfügung der Hauptversammlung 
stehende Reingewinn des Geschäftsjahres 1927/28 
einschließlich Vortrag aus 1926/27 beträgt RM. 839 418. 
Wir schlagen vor, diesen Betrag wie folgt zu ver- 
teilen: 6% Dividende auf RM. 180 000 Vorzugsaktien 
= RM. 10800, 4% Dividende auf RM. 6 000 000 
Stammaktien RM. 240 000, satzungsgemäßer Gewinn- 
anteil an den Aufsichtsrat RM. 53 990, 8% Dividende 
auf RM. 6 000 000 Stammaktien RM. 480 000, Vortrag 
auf das Geschäftsjahr 1928/29 RM. 54 628. 

In das neue Geschäftsjahr traten unsere Werke 
mit voller Beschäftigung ein. 


Patentpapierfabrik zu Penig. 1927/28. 


Mit Rücksicht auf den ausländischen Wettbewerb 
muß sich die deutsche Papierindustrie bei ihren 
Preisfestsetzungen gewisse Beschränkungen aufer- 
legen. Es läßt sich daher die wesentlich höhere Be— 
lastung der deutschen Betriebe durch Steuern und 
Zinsen sowie die im vergangenen Jahre wiederuin 
erfolgte Erhöhung der Löhne und Gehälter nur durch 
Vergrößerung der Produktion und durch Verbesse- 
rung der Betriebsanlagen ausgleichen. Auch wir 
haben im vergangenen Jahr unsere Anlagen weiter 
wesentlich moderner und dadurch leistungsfähiger 
gestaltet und unsere Stellung auf dem In- und Aus- 
landmarkt wahren können. 


An Bilanzzugängen sind unter Berücksichtigung 
der Abgänge verbucht worden: RM. 880 258 gegen- 
über RM. 615350 und RM. 473000 in den beiden 
Vorjahren, so daB also in den letzten drei Jahren 
annähernd 2 Millionen Mark für Erweiterungen und 
Verbesserungen aufgewendet worden sind. Das Pro- 
gramm, das wir uns gestellt haben, ist in gewissem 
Maße zum Abschluß gelangt. Es ist uns gelungen, 
die Papiererzeugung gegenüber dem Vorjahr der 
Menge nach um 13% und um 35% gegenührr 
1913/14, dem Werte nach um 14 bzw. um 85 % zu 


steigern. 
Die Ausgaben für Ausbesserungen sind, wie üb- 


lich, zu Lasten des Betriebes verbucht, die Vorräte 
sind vorsichtig bewertet worden. 

Der Abschluß ergibt nach Abzug der Abschrei- 
bungen in Höhe von RM. 300 000 und nach Verbuchung 
der vertragsmäßigen Gewinnanteile für Aufsichtsrat. 
Vorstand und Beamte. einen Ueberschuß von 
RM. 328 052. Mit Zustimmung des Aufsichtsrats be- 
antragen wir folgende Verteilung: 8% Dividende 
RIM. 288 000, Vortrag auf neue Rechnung RM. 40.032. 


Cberbayerische Zellstoff- und Papierfabriken A.-G., 
Aschaffenburg. 1927/28. 
Im Berichtsjahr sind von dem Pächter wiederum 


die Werksanlagen in einwandfreier Weise erhalien 


und zum Teil erheblich erweitert worden. 

Die Anlagekonten zeigen einen Zugang von 
1 514 170. Die Zuweisung auf Werkerhaltungskonto 
wurde dementsprechend gegen das Vorjahr um 
1 50.000, also auf & 350 000 erhöht. 

Sonstige Veränderungen haben nicht stattgefunden. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen 
Reingewinn aus von M 13753. Wir schlagen vor, 
diesen einschließlich des Vortrages aus dem Vorjahre 
von M 69200 mit zusammen & 82953 auf neue 
Rechnung vorzutragen. 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle a. S. In 
der Generalversammlung, welche die 12% (10%) 
Dividende genehmigte, führte die Verwaltung aus, da 
das neue Jahr bisher einen normalen Verlauf nehme. 
Die Beschäftigung sei gut, die Fabrikate konnten zu 
normalen Preisen abgesetzt werden. Ueber die wei- 
tere Zukunft etwas zu sagen, sei wegen der Fracht- 
erhöhung der Eisenbahn schr schwierig. Die Braun- 
kohlengrube Ferdinande habe sich als unrentabel 
erwiesen, und es sei nicht ausgeschlossen, daß sie 
stillgelegt werde. Was die Belästigung der Stadt 
Halle durch Schwefelgas anlange, so habe sich die 
Gesellschaft mit der Stadt über die Bedingungen 
geeinigt, unter denen das neue Verfahren zur Beseiti- 
gung der Uebelstände ausprobiert werden könne. 
Die Stadt habe die Genehmigung zur sofortigen 
Inangriffnahme des Baues gegeben. (Fitr. Ztg.) 


Thodesche Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg. Nach 
Abschreibungen von RM. 136 903 (108 145) und nach 
Ueberweisung von RM. 50 000 (0) an eine Delkredere- 
rücklage verbleibt ein Reingewinn von RM. 152 853 
(85 109), woraus 10 % (6%) Dividende auf die Aktien 
und 72% (40) Pf. auf die Genußscheine verteilt wer- 
den sollen. Das bessere Ergebnis sei in erster Linse 
auf die Modernisierungsmaßnahmen zurückzuführen. 
die auch im neuen Geschäftsjahr fortgesetzt werden 
sollen. Um die Mittel dafür zu beschaffen, wird die 
Erhöhung des Kapitals von RM, 1,125 auf 1,175 Mill. 
vorgeschlagen mit einem Bezugsrecht 2:1. Die Ge- 
nußscheininhaber können beim Bezug junger Aktien 
ihre Genußscheine mit RM. 8.50 je Stück in Zahlung 
geben. Die nicht auf diese Weise der Gesellschaft 
zur Verfügung gestellten Genußscheine sollen zum 
30. Juni 1929 gekündigt werden. Im neuen Geschäits- 
jahr sei die Gesellschaft nach wie vor für längere 
Zeit voll beschäftigt. 


Die Papeterles Delcroix in Nivelles (Belgien) 
haben ein sehr günstiges Geschäftsjahr 1927/28 abge- 
schlossen. Der Reingewinn beläuft sich auf nahezu 
20 Millionen Fr. gegen 10 Millionen Fr. im Voriahr. 
Doch soll die im Vorjahr ausgeschüttete Dividende 
von Fr. 468 netto pro Stammaktie auch für 1927/25 
zur Ausschüttung gelangen. pu. 
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Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen. Der Abschluß (30. Sept.) soll einen Kleinen 


Gewinn ergeben (i. V. bei RM. 3 Mill. Aktienkapital 


RM. 569 877 Verlust, gedeckt durch Auflösung der 
Reserve von RM. 500 000 und Gewinnvortrag). Ob 
er allerdings ausreichen wird, eine Dividende zu ver- 
teilen, steht noch dahin. Im neuen Jahre sei die 
Beschäftigung befriedigend, besonders auch für den 
Export. Die Gesellschaft stellt in der Hauptsache 
Papiermaschinen her. (Fftr. Ztg.) 


Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf. Die Auf- 
sichtsratssitzung am 13. Oktober genehmigte den Ab- 
schluß für das Geschäftsjahr 1927/28 und es wird der 
am 10. November stattfindenden Generalversammlung 
die Ausschüttung einer Dividende von 9% vorge- 
schlagen. Der vorliegende Auftragsrückstand bietet 
eine Beschäftigung für. einige Monate, während der 
Auftragseingang zurzeit als ruhig zu bezeichnen ist. 


Jagenberg-Aktiengesellschaft, Siegmar I. Sa. Die 
Aufsichtsratssitzung dieser Tochtergesellschaft, deren 
Kapital ganz in Händen der Düsseldorfer Gesellschaft 
ist, genehmigte den Abschluß für das Geschäftsjahr 
1927/28 und bringt auch für dieses Unternehmen eine 
Dividende von 9 % in Vorschlag. 


Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals Starke & 
Hoffmann, Hirschberg i. Riesengeb. 1927/28. 
Unsere Werkstätten waren im verflossenen Jahre 

trotz großen Gesamtumsatzes ungleichmäßig beschäf- 

tigt. Der Umsatz erreichte fast die Höhe des vor- 
jährigen. Der Auftragseingang in den einzelnen Ab- 
teilungen war verschieden. Die Preise waren durch- 
gehends gedrückt und besonders unzureichend für 

Dieselmotoren, obwohl ein eine Anzahl von Motoren- 

fabriken umschließender Verband besteht, dem es 

aber nicht gelungen ist, gewinnbringende Preise 
durchzusetzen. Das Bestreben, in den mechanischen 

Werkstätten einen Teil der Maschinen mit Doppel- 

schicht zu belegen, wurde durch die große Wohnungs- 

not in Hirschberg erschwert. Im Vergleich zu unserer 

Belegschaft besitzen wir zwar reichlich eigene Werks- 

wohnungen, konnten dieselben aber nicht für unsere 

Interessen voll ausnützen, weil es nicht möglich war, 

eine Anzahl fremde und nicht zum Werk gehörige 

Haushaltungen aus unseren Wohnungen zu entfernen. 
Die Nachfrage nach unseren Fabrikaten war sehr 

rege. Den vielen abgegebenen Angeboten und Pro- 

jekten entsprechend aber, die hohe Geschäftsünkosten 
für technisches Büropersonal, Reisen und Reklame- 
material verursachten, stand der Auftragseingang in 
einem unbefriedigenden Verhältnis. Zahlreiche, zu- 
nächst aussichtsreich erscheinende und ernsthaft 
bearbeitete Anlagen kamen wegen der Forderung 
übermäßig langer Zahlungsziele nicht zur Ausführung. 

Die Grundstücke wurden durch Zukauf eines 
unseren Geländebesitz abrundenden Bauplatzes ver- 
mehrt. Auf dem eigenen Grundstück wurde eine Tief- 


brunnenanlage erstellt zwecks Verminderung der 
hohen Unkosten für den Bezug städtischen Wassers 
und wegen Erhöhung der Sicherung des Werkes 
gegen Feuersgefahr. Der Werkzeugmaschinenpark 
wurde durch 12 Maschinen neuester Bauart vermehrt. 
Die Steuer- und sozialen Lasten erreichten wieder 
die nicht geringe Höhe von etwa RM. 197 000, davon 
etwa RM. 97 000 Steuern einschließlich der Umsatz- 
steuer und etwa RMͤ. 100 000 soziale Lasten. 

Es gelang uns, im Berichtsjahre durch die Pro- 
vinzial-Hilfskasse von Niederschlesien ein langfristiges 
Hypothekendarlehen in Höhe von RM. 450 000 zu er- 
halten. Die Auszahlung erfolgte zum Ausgabekurse 
von 90.2 %, während sich die Tilgung auf einen Zeit- 
raum von 24 Jahren verteilt. Die Gesamtverzinsung 
beträgt einschließlich Amortisation etwa 9,5% p. a. 
Die Anleihe wurde als erste Hypothek eingetragen 
und die bisher bestehenden Hypothekenschulden in 
Höhe von RM. 44 992 abgelöst. 

Nach Gesamtabschreibungen in Höhe von 
RM. 100 945 ergibt sich ein Reingewinn von RM. 21 388. 
Die Verteilung des Reingewinns wird folgendermaßen 
vorgeschlagen: 6 % Dividende auf RM, 6000 Vorzugs- 
aktien RM. 360, Vortrag auf neue Rechnung RM. 21 028. 

Durch unsere in den letzten Jahren durchgeführ- 
ten organisatorischen Maßnahmen, durch die hohe 
technische Verbesserung der Werkstätten und den 
rühmenswerten Fleiß aller im Werk Tätigen sind an 
sich in der Fabrikation namhafte Erfolge erzielt 
worden. Dieser erfreuliche Fortschritt wurde durch 
die Steuern, sozialen und Dawes-Lasten sowie durch 
die Abschreibungen, die insgesamt eine Summe von 
etwa RM. 300 000 erreichten (außerdem noch etwa 
RM. 68000 Zinsaufwendungen), jedoch so erheblich 
beeinflußt, daß die Verteilung einer Dividende sich 


nicht ermöglichen ließ. 

Hutter & Schrantz A.-G., Siebwaren- und Filz- 
tuchfabriken in Wien VI. Das Unternehmen ist im 
laufenden Jahre in der Lage, seine sämtlichen Fabri- 
ken voll ausnützen zu können und beschäftigt derzeit 
3000 Arbeiter. Die Gesellschaft besitzt sieben Fabri- 
ken, davon vier in Oesterreich, zwei in der Tsche- 
choslowakei und eine in Budapest. Trotz des 
günstigen Geschäftsganges dürfte die Dividende nur 
in der vorjährigen Höhe bemessen werden, weil das 
Erträgnis durch namhafte Investitionen belastet ist. 
Die Favoritner Fabrik wird beträchtlich erweitert, 
um die von ihr erzeugten Metalltücher den großen 
Papiermaschinen anzupassen. Der Aufwand für die 
Geldanlagen kann mit 1—1,2 Mill. Schilling beziffer: 
werden, und es ist bemerkenswert, daB dieser Betrag 


ohne Inanspruchnahme eines Bankkredits bestritten 
Y. 


wird. 
e 
Generalversammlung. 
Niederrheinische Papier- und Pappenfabrik A.-G., 
Neuß, am Dienstag, den 23. Oktober, vormittags 
11 Uhr, im Industrieklub in Düsseldorf. 


P a P 1 e r h O 1 2 aller nordischen 


und aller anderen Povenienzen 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Laut Verfügung des Preußischen Staatsministe- 
riums vom 30. August 1928 ist die bisher im Guts- 
bezirk Sandow liegende Paul Steinbock Papier- und 
Zellulosefabrik A.-G. vom Gutsbezirk Sandow los- 
getrennt und in eine selbständige Landgemeinde mit 
der Bezeichnung Gemeinde Stelnbockwerk bei Zie- 
bingen verwandelt worden. 

Elberfelder Papier-Fabrik A.-G., Elberfeld. Diese 
Gesellschaft besaß ein Werk in Elberfeld und ein 
solches in Zehlendorf b. Berlin. Nachdem letzteres 
vor mehreren Jahren einen großen Feuerschaden 
erlitten hatte, wurde es als Papierfabrik nicht wieder 
aufgebaut, sondern an eine andere Gesellschaft ver- 
pachtet, die dort eine Kunstseidenfabrik errichtete. 
Für dieses Werk kommt selbstverständlich die Her- 
stellung von Papier nicht mehr in Frage. Weil die 
Fabrikationszweige nichts Gemeinsames mehr hatten, 
erschien es zweckmäßig, auch äußerlich eine Tren- 
nung von Elberfeld und Zehlendorf durchzuführen. Zu 
diesem Zweck wurde die Firma Elberfelder Papier- 
fabrik für den Berliner Teil in Schönower Immobilien- 
Aktiengesellschaftt (nicht Schönewei) umgeändert, 
während in Elberfeld die Papierfabrikation unter der 
alten Firma unverändert und ohne Unterbrechung wei- 
tergeführt wird. Der Aufsichtsrat von Elberfeld besteht 
aus den Herren: Fabrikant Hermann Wülfing, 
Elberfeld, als Vorsitzendem, Bankier Belix Berch- 
mans, Elberfeld. Direktor Otto Clemm, Mann- 
heim, Architekt Hermann Frese, Barmen, Rechts- 
anwalt Dr. Meumann, Essen. Der Vorstand besteht 
aus den Herren Wilhelm Wupper mann, Siegfried 
Rappoport, Franz Brecht. 

Unter dem Namen A.-G. für Unternehmungen der 
Paplerindustrie wurde mit Fr. 7875000 Kapital in 
St. Moritz eine Gesellschaft gegründet, deren Zweck 
die Beteiligung an Unternehmungen der Papierindu- 
strie ist. Dem Verwaltungsrat gehören u. a. an: 
Direktor Naville (Papierfabrik Cham), Vorsitzen- 
der; Carl Thiel, Zürich, der bekannte Zeitungs- 
papierhändler, als Delegierter des Verwaltungsrats; 
ferner Direktor Marsh (Huntley & Marsh); Jen- 
nings (Papierfabrik Samuel Jones & Co.), beide in 
London; ferner Bächtold, Paris, der mit Thiel 
zusammen in Frankreich das größte Zeitungspapier- 
Importgeschäft betreibt. Es handelt sich also bei 
dieser Holding- bzw. Sitzgesellschaft um eine schwei- 
zerische Gründung mit Hilfe englischen Kapitals. Die 
Fr. 6 Mill. oder £ 240 000 Vorzugsaktien mit 8proz. 
kumulativer Dividende sind von Huntley & Marsh 
gezeichnet und mit 20% einbezahlt worden; die 


Fr. 1 875 000 Stammaktien wurden von zum größten 
Teil schweizerischen Fachleuten übernommen und zu 
50 % 


einbezahlt. Die Holdinggesellschaft will laut 


Gebrüder Gröczinger 


„N. Zür. Ztg.“ vor allem in Frankreich eine 
Tochtergesellschaft gründen, welche eine Papier- 
fabrik in der Nähe von Rouen errichten wird 
und von der französischen Regierung via Reparations- 
konto ein Darlehen von Fr. 30—40 Mill. erhalten soll. 
Außerdem werde die Gesellschaft in der Schweiz eine 
besondere Handelsgesellschaft errichten. (Fftr. Ztg.) 


80 jähriges Geschäfts jubiläum. Die 
Firma Carl Nestmann, die drittälteste Papierhandlung 
Leipzigs, konnte am 16. Oktober d. J. auf ihr 80jäh- 
riges Bestehen zurückblicken. Von dem Vater bzw. 
Großvater der jetzigen Inhaber in dem unruhigen 
Jahre 1848 gegründet, entwickelte sie sich bald zu 
einem der führenden Häuser des Papierfaches in 
Mitteldeutschland, erlangte weit über dieses Gebiet. 
ja über Deutschlands Grenzen hinaus Bedeutung. Der 
in Fachkreisen bekannte älteste Mitinhaber, Herr 
Bruno Nestmann, der mit seinem Bruder Paul 
1879 das Geschäft übernahm, erfreut sich bei seinen 
75 Jahren noch immer der alten körperlichen und 
geistigen Frische. 


Neue Kunstseidenfabrik in Danzig. 
Unter der Firma „Borvisk“ Danzig-Polnische Kunst- 
selden-Aktlengesellschalt ist in Danzig eine Kunst- 
seidenfabrik mit einem Kapital von 12 Millionen Gul- 
den gegründet worden. Die offizielle Gründung ist 
zunächst mit einem Kapital von 1 Million Gulden 
erfolgt. gleichzeitig aber die Erhöhung des Kapitals 
auf 12 Millionen Gulden beschlossen worden. Die 
Gesellschaft gehört zu dem großen „Borvisk“-Kon- 
zern, der in Amerika, Frankreich, der Schweiz und 
in Deutschland große Fabriken betreibt, die Danziger 
Fabrik wird die fünfte der Borvisk-Gruppe sein. Die 
Borvisk-Gruppe stellt Seide nach den Methoden und 
Patenten des Präsidenten des Konzerns, des General- 
direktors Borzykowski, her, der seinen Wohnsitz in 
Paris und außerdem in Herzberg im Harz hat, wo- 
selbst ebenfalls eine Fabrik des Borvisk-Konzerns 
betrieben wird. Zum Vorstand ist der Dipl.-Ing. Dr. 
Leo Donski aus Zoppot bestellt worden. Es ist 
in Aussicht genommen, mit der Fabrikation bereits 
im Januar nächsten Jahres zu beginnen. 


Herr Dipl.-Ing. Dr. techn. Alfred Haußner, o. ö. 

Professor der mechanischen Technologie an der 
Deutschen Technischen Hochschule zu Brünn, ist am 
10. Oktober gestorben. Der Verstorbene war u. a 
auch auf dem Gebiet der Papierindustrie literarisch 
tätig: als Mitarbeiter unseres Blattes hat er u. a. eine 
ausführliche Abhandlung „Holländer-Betrachtungen“ 
verfaßt. Sein Hingang bedeutet für die Technische 
Hochschule in Brünn einen schweren Verlust. 


Papier- u. Pappentabrik 
l Söflingen-Ulm, 25. September 1928. 
Firma - 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 
Niederschlema i. Sa. 

Mit dem uns gelieferten Kollergang von 250 kg Eintrag sind wir in der 4 
monatigen Betriebsdauer durchaus zufrieden, da sich keinerlei Anstände ergeben 
haben. ; 

Wir freuen uns, daß wir Ihnen s. Zt. den Auftrag gegeben haben und dadurch 
in den Besitz einer tadellosen Maschine gelangt sind. 


Hochachtungsvoll 
gez. Gebr. Grözinger. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


| E 2 Me”: 
HOFFMANN - KOLLEAGANG D. R.P. 
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Treue Mitarbeit. Inder Elberfelder Papler. 


Fabrik A.-G. in Elberfeld konnten kürzlich wieder 
zwei Werksangehörige auf eine 25jährige Tä- 
tigkeit zurückblicken, nämlich die Herren Kalan- 
derführer Karl Ogerzey und Vorarbeiter Karl 
Remscheid. In Anerkennung ihrer guten Führung 
und Leistungen erhielten die Jubilare Diplome des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 

In der Papierfabrik Franzensthal, Post Außer- 
gefild, Böhmerwald (Tschechoslowakei), konnten kürz- 
lich mehrere Angestellte auf eine 30jährige ununter- 
brochene Tätigkeit zurückblicken. Im Rahmen einer 
kleinen Feier wurden nach Ansprachen des Herrn 
Direktors Reifegerste und des Herrn Verwal- 
tungsrats Pick den Jubilaren die von der Handels- 
und Gewerbekammer in Pilsen verliehenen Medaillen 
und Gekigeschenke der Firma übergeben. Silberne 
Medaillen erhielten die Herren: Wendelin Fuchs, 
Kajetan Kubicek, Kilian Jungwirth; bron- 
zene Medaillen die Herren: Andreas Paral, Wende- 
lin Peter, Johann Piller, Franz Peter, Prokop 
Schuster, Josef Piller und Johann Leiri ch. 


Tschechoslowakei. Um die Verlängerung 
der Transitbegünstigungen für polnische und öster- 
reichische Hölzer. Die günstigen Transittarife für den 
Transport polnischer und österreichischer Hölzer lau- 
fen in wenigen Monaten ab, und es finden gegenwärtig 
im Prager Handelsministerium Unterhandlungen we- 
gen Verlängerung dieser Tarife statt, welche für die 
deutsche Holz- und Papierindustrie von weittragender 
Bedeutung geworden sind. Die tschechoslowakische 
Forstwirtschaft und Sägeindustrie wendet sich kate- 
gorisch gegen die Verlängerung dieser Tarife und 
weist darauf hin, daß recht beträchtliche Mengen 
polnischer Rund- und Schleifhölzer zu derart billigen 
Preisen nach Sachsen und Mitteldeutschland geschafft 
wurden, daß nicht nur die tschechoslowakische Pro- 
venienz zeitweise ihre Konkurrenzfähigkeit ab böh- 
misch-bayrischen und böhmisch-sächsischen Grenz- 
plätzen nahezu vollkommen eingebüßt hat, sondern daß 
Sich auch die Wiedereinfuhr von polnischen Schleif- 
und Rundhölzern für tschechoslowakische Papierfabri- 
ken und Sägewerke, deren Betriebe unweit der deut- 
schen Grenze gelegen sind, rentierte. Wo. 


Normung der Plakatformate. 

Solange Plakattafeln und Anschlagsäulen aus- 
schließlich für die Werbung der ortsansässigen Unter- 
nehmen dienten, war es ohne Bedeutung, von wel- 
chem Grundformat man in den einzelnen Orten 
ausging. 

Seitdem aber Ausstellungen, Messen und eine 
große Anzahl Markenartikel im ganzen Reiche durch 
Plakate werben, wird es als umständlich und un- 
wirtschaftlich empfunden, daß in den einzelnen Städten 
die Anschlagflächen nach verschiedenen, mitunter 
stark voneinander abweichenden Grundformaten un- 
terteilt und berechnet werden. 


Das Vollkommenste 
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Um diesen Mangel zu beheben, empfiehlt der 
Reichsverband der Plakatanschlag- 
Unternehmen E. V. den Auftraggebern, Künst- 
lern und Druckereien, Aufträge in Zukunft nach den 
vom Deutschen Normenausschuß, Berlin NW 7, Do- 
rotheenstraßBe 47, aufgestellten Plakatformaten nuch 
DIN 683 zu vergeben. Die neuen Plakatformate haben 
u. a. folgende Abmessungen: 119X168 cm quer 
(= 2 qm), 84X178 cm hoch (= 1,5 qm), 84X119 em 
hoch (= 1 qm), 59X84 cm quer (= qm). 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen der Druckerei und Karton- 
nagenfabrik G. m. b. H. in Frankfurt a. M. ist am 
26. September das Konkursverfahren eröffnet worden. 
Der Rechtsanwalt Dr. Wilhelmi in Frankfurt a. M., 
Goetheplatz 5. ist zum Konkursverwalter ernannt 
worden. Arrest mit Anzeigefrist bis 25. Oktober. 
Frist zur Anmeldung der Forderungen bis zum 7. No- 
vember. Erste Gläubiger versammlung am 25. Okto- 


ber, 10 Uhr. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Hans Bergemann & Co., Maschinenfabrik und 
Apparatebauanstalt, Halle a, S., über Rußbläser „Mo- 
ment“ D. R. P. bei, den wir der Aufmerksamkeit un- 
serer Leser empfehlen. 

Hemmungsloser Arbeitsablauf ist das Geheimnis 
des geschäftlichen Erfolges. Es ist daher das erste 
Bestreben einer einsichtigen Geschäftsleitung, diesen 
hemmungslosen Arbeitsablauf herbeizuführen. Sie 
wird das Ziel ohne sonderliche Mühen erreichen, wenn 
sie einheitlich nur noch Soennecken-Erzeugnisse. ver- 
wendet. Von der wichtigen kleinen Stahlfeder bis 
zum eleganten Schreibtisch, nichts gibt es im Büro, 
das nicht in der vollkommensten Weise von Soenn- 
ecken hergestellt wird. Die reich bebilderte Beilage 
unserer vorliegenden Nummer zeigt solche für jeden 
Geschäftsmann unentbehrliche Soennecken-Artikel. 
Alle Soennecken- Artikel sind jederzeit unverbindlich 
in jeder besseren Papier- und Schreibwarenhandlung 


zu besichtigen. 
Ein Erelgnis auf dem Büchermarkt. 

Der „Große Brockhaus“ erscheint jetzt neu, und 
zwar im Umfang von 20 Bänden. Damit wird dieses 
berühmte Konversationslexikon das größte und voll- 
kommenste Nachschlagewerk der Gegenwart. Wir 
machen unsere Leser ganz besonders darauf auf- 
merksam, daß dieses Werk seitens der bekannten 
Buchhandlung Karl Block, Berlin SW 68, Kochstr. 9, 
bei sofortiger Bestellung nicht nur zu einem erheblich 
ermäßigten Subskriptionspreis bei außerordentlich 
geringen Monatszahlungen geliefert wird, sondern 


außerdem alte Lexika mit einem ansehnlichen Betrag 
in Zahlung genommen und angerechnet werden. Alles 
Nähere darüber ist aus dem beiliegenden Prospekt 


ersichtlich. 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


SEIDEN-RIEMEN, 


die auch In Rollenware bis zu den größten Breiten geliefert werden, ee 
Oeringstes Gewicht, denkbar mindeste Belastung für die Transmission, 


außerordentliche Geschmeidigkeit. | 
Drahtanschrift: 


Pernsprecher Nr. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 Gummibrösel. 


26223 und 26 434. 
Gegr. 1880. 
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Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55e, 5. J. 30 456. Jagenberg-Werke Akt.-Ges., 
Düsseldorf, Himmelgeisterstraße 107. Ablegevorrich- 
tung an Längs- und Querschneidemaschinen. 26. 2. 27. 

Kl. 55f, 13. G. 70 937. Herbert Glootz, Dresden- 
A., Pöppelmannstraße 7. Verfahren zur Herstellung 
von Metallpapler in Bahnenform. Zus. z. Pat. 401 514. 
18. 7. 27. 

Kl. 55f, 15. L. 63 029. Elise Lütkemann, geb. 
Jacobi, Liselotte Brockmann, geb. Lütkemann, und 
Margarete Lütkemann, Barsinghausen a. Deister. 
Durchschrelbefarbblatt. 23. 4. 25. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 55c, 5. 467631. Jagenberg-Werke Akt.-Ges., 
Düsseldorf. Himmelgeisterstraße 107. Schwenkbare 
Querschneidevorrichtung für laufende Papierbahnen. 
31. 5. 27. J. 31318. 

Kl. 55d. 8. 467 267. Beloit Iron Works, Beloit, 
V. St. A. Langsiebpapiermaschine mit seitlich heraus- 
fahrbarem Siebtisch. 19. 2. 22. B. 103 615. 

Kl. 55e. 5. 467 667. Walter Everett Molins, Lon- 
don. Ouerschnelde vorrichtung für ständig geförderte 
Bahnen mit einem feststehenden und einem umlau— 
fenden Schneidmesser. 22. 1. 27. M. 97 963. Groß- 
britannien 22. 1. 26. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 288 018. Kl. 55e: 324 402. Kl. 55f: 404 740. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55c. 1046532. Andreas Biffar, Miltenberg 
a. M. Raflineur für die Herstellung von Holzschliff. 
14. 6. 26. B. 117 595. 

Kl. 55f. 1047545. Karl Schwabedissen, Pößneck 
i. Thür. Schreib- oder Zeichenblatt. 6. 9. 28. Sch. 
97 992. 

Kl. 55f. 1047685. Radebeuler Maschinenfabrik 
August Koebig G. m. b. H., Radebeul b. Dresden. Hin- 
und herbewegliche Leichtmetalischlene mit Gleit- 
kappen. 30. 8. 28. R. 74 558. 

Kl. 55f. 1048 022. Chemische Fabrik von Heyden 
Akt.-Ges., Radebeul b. Dresden. Verpackungsmater:äl 
mit irisierender Oberfläche. 1. 8. 27. C. 19 826. 

Ki. 55f. 1 046 307. Wolff & Co. Komm.-Ges. 
a. Akt., Walsrode. Folien- oder streifenförmiger Ver- 
bundkörper. 25. 8. 28. W. 82 135. l 

Kl. 55f. 1046 308. Aluminlum-Follen-Walzwerl 
G. m. b. H. & Co., Komm.-Ges., Köln-Niehl, Bremer- 
haverstraße. Aluminlumfolle, kaschiert mit gewachs- 
tem Paraffinpapier. 27. 8. 28. A. 48 661. 

—— ... — EEE 
Elektrische Einzelantriebe für Papier- 
maschinen. 

Von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel. 

Preis A 1.—. 


Zu beziehen von 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 


aa 
GEGRÜNDET 18u9 — 


I GEGAÜUNDET 1849 


2 


SCH Maak 


Deckelriemen, 
Schläuche, 


Siebplatten, 
lappen 
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Briefkas 
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ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltiach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleib-n unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn”, ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch” angegeben. 
— ——— EEE 


Frage Nr. 3788. Kocherauskleidung für Braun- 
holz. Welche Firma übernimmt die Ausstampfung von 
Braunholzkochern? Ist eine Ausmauerung mit säure- 
beständigen Steinen der Ausstampfung in Haltbarkeit 
gleichwertig? Welche Firmen übernehmen derart ge 
Ausmauerungen? P. B. 

Frage Nr. 3789. Abwasser der Saugerpumpe. 
Wir beabsichtigen, das Abwasser der Saugerpu.npe 
unter Umgehung eines Filters unmittelbar wie e- 
in den Sandfang zu führen. Sind Befürchtungen, daß 
die direkte Zuführung des Saugerwassers in den 
Sandfang Gewichtsschwankungen hervorruie, berech- 
tigt? Fabriziert werden Tapeten- und Hülsenpapiere. 

S. 

Frage Nr. 3790. Luftundurchlässiger Stroh- 
karton. Auf welche Weise ist Strohkarton. 250 g/ am, 
luftundurchlässig zu machen, damit der Paketinhalt 
bei längerem Lagern vor Austrocknen geschützt ist? 


Hutzuckerpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3777 in Nr. 39. S. 1104. 

J. Dieses billige. aus zwei Stoffschichten bo 
stehende Papier wird am zweckmäßigsten auf einer 
kombinierten Langsiebmaschine erzeugt. Das dickere 
der beiden Stoffblätter, das meist ausschließlich aus 
Schrenzpapierabfällen, ab und zu mit einem Zusatz 
von Jutehadern gearbeitet und bis zu 20% mit 
Mineralien — Ton. Lehm oder minderwertiges Kaolin 
— beschwert wird, wird auf dem Langsieb gebildet. 
Die aus besseren Stoffen — Makulaturpapier — be- 
stehende, dünne Deckschicht wird auf einem vor der 
Gautschpresse eingebauten Rundsieb erzeugt. 

Wenn der Maschinenraum hoch genug ist, kann 
die Maschine eventuell mit einer zweiten Langsieb- 
partie, die über dem unteren Langsieb eingebaut wird, 
ausgestattet werden. 

Das Lackieren des Papiers geschieht am vorteil- 
llaftesten in der gleichen Weise, wie es vor mehr 
als vierzig Jahren schon in Pitten geschah, direkt auf 
der Trockenpartie. H. Post!, Mödling b. Wien. 


II. Hutzuckerpapiere werden mit speziellen was— 


serfesten Aufstrichen versehen und sollen zu diesem 
Zwecke saugfähig sein. Um die besondere Art der 
Verpackung zu erleichtern, müssen sie weich sein. 
Vor allem aber müssen sie billig sein. 

Die Rohstoffe für solche Papiere sind: billige 
Abfälle spezieller Art aus der Textilindustrie. Alt— 
papier und Kaolin. Eine Leimung kommt nicht in 
Frage. Der Aschengehalt beträgt 12—16%. Die 
Saughöhe soll für Anthrazenöl 30--35 mm im Kapilla- 
rimeter betragen. 

Ueber die genaue Stoffzusammensetzung u. dsl. 
gebe ich brieflich Auskunft. 

Ing. VDIBelani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
Umtfangsgeschwindigkeit der Schlelisteine. 
Antwort auf Frage Nr. 3779 in Nr. 40, S. 1134. 

I. Als normale und auch günstigste Umfangs- 
geschwindigkeit für Schleifsteine gilt heute 17 m 
pro Sekunde. Die Höchstgrenze für Natursteine ist 
19 m und für Kunststeine 20 m. Steine weiter als 
15% des Durchmessers abzuarbeiten, ist sehr un- 


wirtschaftlich, da man bei einem Verlust der Um— 
fangsgeschwindigkeit von 17 auf 12 m pro Sekunde 
einen Produktionsausfall von 10—13% verzeichnen 
kann. 

Die beste Lösung ist, die Schleifer einzeln ge- 
trennt anzutreiben und entsprechend der Abnutzung 
die Tourenzahl zu erhöhen. Da eine hohe Umfangs- 
geschwindigkeit des Steines einen feineren und 
qualitativ besseren Stoff erzeugt, ist ein zu weites 
Heruntergehen derselben auch mit einer Verschlech- 
terung der Qualität verbunden. Bei hoher Umfangs- 
geschwindigkeit ist besondere Sorgfalt auf ein 
scharfes Abspritzen des Steines zu legen, da sonst 
der Stein verschmiert und auf eine Produktions- 
erhöhung nicht gerechnet werden kann. Auch hohe 
Schleifdrücke sind bei hoher Umfangsgeschwindigkeit 
nicht zu empfehlen. H. K. 

II. Eine Umfangsgeschwindigkeit von 12—13 m 
in der Sekunde ist unwirtschaftlich. Unbedingt soll 
eine konstante Geschwindigkeit von 18—20 m einge- 
halten werden, und es ist ratsam, nicht darüber 
hinauszugehen, weil damit die Gefahr des Zersprin- 
gens für jeden Stein, ob Natur- oder Kunststein, ver- 
bunden ist. H. Postl, Mödling b. Wien. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 
Keine SO,» u. 5 kein SO, -Verlust. 


20% Schwefelersparnis 
Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionsstei erun 
und -Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Gewerbliche Abwässer, ihre Reinigung, Beseitigung 
und nutzbare Verwendung. Ein Handbuch zum 
praktischen Gebrauch für Gewerbeauisichts-, 
Wasserbau- und Medizinalbeamte, städtische 
und Verwaltungsbeamte, Fischereiinteressenten 
und Gewerbeunternehmer. Bearbeitet von Bruno 
Böhm, Gewerberat i. R. in Breslau. Mit 80 
Abbildungen. Brosch. RM, 15, in Ganzleinen 
RM. 17.50. Berlin 1928. Otto Elsner Verlags- 
ges. m. b. H. 

Auf dem Gebiete der Abwassertechnik sind seit 
Beginn des Krieges nur wenige Bücher erschienen. 
die sich zudem in der Hauptsache nur mit städtischen 
Abwässern beschäftigen. Eine zusammenfassende 
Darstellung über gewerbliche Abwässer war nicht 
vorhanden. Nun haben aber in der gedachten Zeit 
die Reinigungsverfahren für die Abwässer auch ganz 
wesentliche Verbesserungen erfahren, und zwar so- 
wohl die rein mechanischen durch Absieben und 


Absitzen, als auch die sogenannten künstlichen biolo-. 


gischen Verfahren. Gerade bei gewerblichen Abwäs- 

sern ist die Beseitigung bzw. Reinigung ziemlich 

schwierig, da sie für jede Industrie und jede Fabrik 
sowohl ihrer Menge als auch ihrer Zusammensetzung 
nach verschieden sind. Das vorliegende Werk ist ein 

Wegweiser auf diesem Gebiete. Der Verfasser hat 

außer seinen langjährigen Erfahrungen auch die zahl- 

reicher Aufsichtsbeamten und Betriebsleiter benutzt, 
vor allem aber die namhaftesten auf dem Gebiete 
der Abwassertechnik in Deutschland tätigen Firmen 
mitwirken lassen. Alle bewährten Apparate und Rei- 
nirungsverfahren sind beschrieben und durch gute 

Bilder erläutert. Besonders eingehend ist die Aus— 

nutzung der verwertbaren Stoffe in den Abwässern 

behandelt. Im Anhang sind endlich noch die „Ge- 
setzlichen Bestimmungen über die Einleitung von 

Abwässern“ erschöpfend zur Darstellung gebracht. 

Das klar und übersichtlich angelegte Werk ist 
für den Praktiker dieses Gebietes unentbehrlich und 
für Unternehmer und technische Leiter von Fabriken 
ein hervorragendes Nachschlagewerk. 

The Paper Mills Directory of England, Wales, Scot- 
land and Ireland, 1928. Herausgegeben von der 
Printing-Craft Ltd., London. 

Das im 68. Jahrgang erscheinende Adreßbuch der 
Papieriabriken Englands. Schottlands und Irlands ent- 
hält in seinem Hauptteile alle Firmen der Papier- 
erzeugungsindustrie mit näheren Angaben, wie Post- 
und Telegramm-Adresse, Fernsprecher, Vertreter 
usw., und über die vorhandenen Arbeitsmaschinen 
und die Erzeugnisse. Im Anschluß daran folgen Ver- 
zeichnisse der Papierverarbeiter, der Papierhänd!er. 
der Vertreter der Papierfabriken und der Schreib- 
warengroßhändler in London u. dgl. Den Schluß bil- 
den Papierhandelsbräuche, amtliche Vorschriften für 
Papierlieferungen, ein Verzeichnis der Vereine, ein 
Sortenverzeichnis mit Angabe der Hersteller der 
einzelnen Papiersorten, Handelsbezeichnungen und 
Wasserzeichen mit Angabe der Inhaber, Namen und 
Größe von Papier- und Pappenjormaten. eine Tafel 
W 
i i . S ch umfaßt 286 Seiten 
in dem handlichen Format 1315X2114 cm, es ist auf 
holzfreies Papier gut gedruckt und solid in einen 
Bemerkenswert ist auch 


steifen Pappdeckel gebunden. 
der reichhaltige Anzeigenteil. 


C. Opitz: Große Kontor- und Organisations-W and- 
karte von Deutschland, Oesterreich, der Tsche- 
choslowakei nebst allen Grenzgebieten. Maß- 
stab 1: 600 000. Auigezogen auf Landkarten- 
papier und mit Stäben versehen & 30, ganz auf 
Leinen usw. «M 38. Das 322 Seiten starke Orts- 
verzeichnis ist kostenlos. Verlag J. J. Arnd. 
Leipzig C 1, Salomonstraße 10. 


Kontorwandkarten sind heute ein unumgängliches 
Hilismittel jeder modernen Geschäftsleitung. Die vor- 
liegende Karte ist beispielsweise zum Abgrenzen von 
Vertreterbezirken, für Kundenwerbung und Absatz- 
kontrolle hervorragend geeignet. Sie enthält alle 
Gebietsveränderungen, bringt sämtliche Eisenbahn- 
linien mit Angabe, ob Haupt- oder Nebenbahn, ob 
voll- oder schmalspurig, mit genauer Bezeichnung 
aller Bahnhöfe, Haltepunkte, Güterstationen usw., 
die im Bau begriffenen Eisenbahnen, Personen-, Post- 
und Kraftwagenlinien, Dampferlinien, schiffbare Flüsse 
und Kanäle, Kabel, See- und Flußhäfen, Dampischiff- 
stationen usw.; ferner die Reichs- und alle Landes- 
und Provinzgrenzen und schließlich als Neuerung auch 
alle durchgehenden Autostraßen. Das Stationsver- 
zeichnis, 322 Seiten stark, erleichtert das sofortige 
Auffinden jedes Ortes. Die Größe dieser absolut 
zuverlässigen Kontorwandkarte beträgt etwa 185X215 
Zentimeter. Trotz reicher Beschriftung ist sie ungt- 
mein klar und übersichtlich. Die verhältnismäßig 
geringen Anschaffungsgebühren werden sich überall 
rasch bezahlt machen. 


Escher-Wyß-Mittellungen. Die von der bekannten 
Aktien gesellschaft der Maschinen- 
fabriken Escher WyB & Cie. in 
Zürich und Ravensburg herausgegebenen 
Mitteilungen bringen in ihrem 4. Heft vom 1. Jahrgang 
eine Anzahl Aufsätze, die für die Papierfabrikanten 
von besonderem Interesse sind: Die Papiermaschinen- 
anlage der Stroostofi-Fabriek „Phoenix“ in Veendam 
in Holland, Das Escher-WyB-Getriebe, Ein neues 
Reibrad-Wechselgetriebe mit großem stetigem Regu- 
lierbereich, Die 50 atü Zoelly-Entnahmeturbine der 
Arnauer Maschinen-Papierfabrik (Tschechoslowakei), 
Die elektrischen Dampferzeugungsanlagen in der Pa- 
pierfabrik Padalarang, Eindampfungsapparat für Sulfit- 
ablauge. 

Die Aufsätze sind durch viele gute Bilder er— 
Länzt. Von der Papiermaschine in Veendam ist ein 
Konstruktionsplan beigegeben. Das Heft ist sehr 
sauber und zut auf Kunstdruckpapier gedruckt. 


Die Firma Bopp & Reuther G. m. b. H. in Mann- 
heim-Waldhof hat soeben drei neue Druckschriften 
herausgegeben, die für viele unserer Leser von Inter- 
esse sein dürften: 

Reuther-Mittellungen Nr. 28, 20seitig mit 36 Abbil- 
dungen im Format Din A5 mit Richtlinien über 
die Anordnung der Staugeräte, Apparate und 
Verbindungsleitungen für MeBvorrichtungen nach 
dem Differenzdruckprinzip. Für Kaltwasser. 

N Heißwasser und Preßluft. 

Broschüre Nr. 142 „Betrlebskontrolle in Wärme- 
kraftanlagen durch Heißwassermesser und 

„ 52seitig mit 49 Abbildungen. 
schüre Nr. 143 „Der neue Flügelradmesser Op- 
tima 101, 12seitig mit 19 Abbildungen. 


EEE... 
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Rieſen - Eriparniille 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 
Eingang verschafften. 

Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende, Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere welchen elastischen Para Hamm Y aizen- Bezige 
lieferten. 

Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 

Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 
Bezügen den Vorzug geben. 


Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentfabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. i 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Ternsprecher 26223 und 26434. gegr. 1886. Drabtanschrift: Gummibrösel. 
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Die Lage der japanischen Papierindustrie. 


Am 20. August hielten die japanischen Papier- 
fabrikanten im Nihonbashi-Club in Tokyo eine Kon- 
ferenz ab, in der die Lage der Industrie nach den 
Ausweisen des Monats Juli besprochen wurde. Aus 
dem vorgelegten Material ging hervor, daß im erwähn- 
ten Monat die Produktion auf 112 182 000 lbs gestiegen 
war. die Verkäufe auf 102 278 000 Ibs, was gegen den 
Juni eine Steigerung der Produktion um 267 000 lbs. 
der Verkäufe um 3 212 000 Ibs ergibt. Die Lager- 


bestände wurden für Ende Juli mit 354 000 Packen 


im Werte von 27 854 000 Ven festgestellt; sie waren 


gegen den Vormonat um 19 000 Packen im Werte 


von 1 602 000 Yen zurückgegangen. 

Die Produktion war seither auf 90 % der Lei- 
stungsfähigkeit beschränkt. gewesen, und auf Grund 
des günstigen Ausweises verlangten mehrere Fabri- 
kanten sehr dringend die Aufhebung jeder Beschrän- 
kung. während die konservativer orientierten Fabri- 
kanten unter Hinweis auf die doch noch immer recht 
hohen Vorräte nur bis 94 % der Kapazität zugestehen 
wollten, zumal auch ein Anhalten der besseren Lage 
noch keineswegs gesichert erscheint. Man einigte 


sich schließlich auf 94 % für Oktober und November. 
V. 


Die schwedische Zellstoffindustrie. 

Ueber die Aussichten der schwedischen Zellstoff- 
industrie äußerte sich kürzlich Herr A. Herlen ius, 
bis vor kurzem Leiter der Uddeholm Co., nach The. 
World's Paper Trade Review dahin, daß die angeb- 
liche Ueberproduktion als eine vorübergehende Er- 
scheinung anzusehen sei. Er ist der Ansicht, daß der 
Verbrauch weiter steigen wird, und daB gegenwärtig 
keine Ueberproduktion besteht. Es sei allerdings 
notwendig, daß die hohe Qualität des schwedischen 
Stoffes erhalten bleibe und weiter gesteigert werde 
mit Hilfe der wissenschaftlichen Arbeit, die jetzt 
begonnen habe, wodurch die schwedische Zellstoff- 
industrie in der Lage wäre, im internationalen Wett- 
bewerb zu bestehen. Schwedens Holzzellstofi- und 
Holzstoffindustrie werde in zukünftigen Jahren bedeu- 
tend vergrößert werden, dagegen werde die Säge- 
industrie auf dem gegenwärtigen Stande bleiben oder 
etwas zurückgehen. 

In Svensk Pappersmasse-Tidning 
empfiehlt der New Yorker Vertreter dieses Blattes 
den schwedischen Zellstoffabrikanten, sich durch das 
Gerede von der „grimmigen‘“ Konkurrenz der neuen 
Fabriken an der pazifischen Küste (Stiller Ozean) in 
den nächsten ein oder zwei Jahren nicht verblüffen 
und zu Preisnachlässen verleiten zu lassen. Was 
Sulfitzellstoff von der pazifischen Küste an- 
belangt. so sei der Stoff aus Hemlock grau und un- 


Finnisches Papierholz 


e, Nan Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


regelmäßig und könne weder mit dem direkt gekoch- 


ten weißen, aus skandinavischer Fichte hergestellten 


oder dem finnischen ungebleichten Sulfitzellstoff, noch 
mit dem indirekt gekochten schwedischen starken 
Sulfitzellstoff in ernstlichen Wettbewerb treten. An 


der pazifischen Küste wachse 50 gut wie kein spruce 


und von den angeblich Hunderten von Projekten von 
neuen Fabriken an der pazifischen Küste kämen 
gegenwärtig nur sehr wenige zur Ausführung. 

Die Konkurrenz der neuen Kraftzellstofi- 
fabriken an der Küste und in den Südstaaten sei wohl 
ernstlicher zu beurteilen, weil diesen Fabriken ge- 
eignetes Holz zur Kraftzellstoffabrikation zur Ver- 
fügung steht. Indessen bis jetzt hätten die amerika- 
nischen Fabriken die hochwertigen schwedischen 
Qualitäten von Kraftzellstoff nicht erreichen können 
und er nehme an, daß sie das auch in Zukunft nicht 
fertig bringen würden, wenn die schwedischen 
Fabriken feuchteren oder vielleicht luftgetrockneten 

B. 


Stoff liefern würden. 


Norwegischer Marktbericht. 

Die Marktlage für Zellstoff und Holzschliff hat 
sich seit meinem letzten Bericht so gut wie nicht 
verändert. 

Für star kfaserigen Sulfitzellstoff 
liegt der Preis zwischen K 195—200 fob Ostnorwegen, 
entsprechend ungefähr £ 11.—.— cif englischer Hafen. 
Die meisten Fabriken haben ihre Produktion für dieses 
Jahr verkauft, für Lieferung im nächsten Jahr sind 
etwas höhere Preise zu erzielen. 

Bei leichtbleichbarem Sulfitzell- 
stoff wurden nur wenige Verkäufe abgeschlossen 
zu K 200—205 fob. 

Gebleichter Sulfitzellstoff liegt nach 
wie vor sehr fest. Gewöhnliche Qualität notiert K 300, 
bessere entsprechend höher. 

Der Holzschliffmarkt lag auch in den 
letzten Wochen unverändert flau. Der Fob-Preis für 
Lieferung in diesem Jahr ist ungefähr K 46, während 
für Lieferung 1929 K.48—49 gefordert werden. AE. 


Der finnische Papierholzmarkt. 

Die rege Nachfrage hält an und die Preise sind 
höher als jemals. Für bastfreies Holz aus Südfinnland 
wurden 900--910 Fmk. und für geschipptes Holz- 790 
bis 800 Fmk. notiert. Die großen Verbraucher, welche 
selbst für die Verschiffung sorgen, können 20 bis 
30 Fmk. billiger kaufen. Die einheimischen Fabriken 
treten als scharfe Konkurrenten des Ausfuhrhandels 
auf und erschweren das Geschäft. Man befürchtet, 
dab das Ausfuhrgeschäft von den südlichen Häfen in 
einigen Jahren ganz in die Hände der ausländischen 
Fabrikanten übergegangen sein wird. . 
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a 1 hervorragende 
Siebleder Qualitäten 

Schläuche schmidt & Brösel 


' Gummi- Klappen Hale a. d. Saale. 


Fernsprech-Nummern: 26223 und 26434. . 1886. 


Drahtanschrift: Gummibrösel. 


Seidl & Mayer, München 12W 


Fabrikgründung 1876 


Präzision | 


ist das untrüglihe Kennzeichen des 
Schopper Automatik 
Dickenmessers für Papier und 


2 Genaue, leicht ablesbare Ergebnisse 
Zuletzt kaufen Sie doch einen 
Schopper! 


Alle Arten 


LOUIS SCHOPPER gelochte Bleche 


LE IPZ | G 8 3 Gefräste und gebohrte Lochungen. 


Sulfitlaugen⸗Gereitungsanlagen 
Mechaniſche Röftöfen für pyrit, Sasmaſſe, Zinkblende und für jede Leiflung 
Gaswaſchtürme aus fäurebertändigem Material 


Schwefelöfen 


Exhauſtoren für heiße und kalte SO, Cafe aus Gußeifen und Bartbiei 


Erzeöft Geſellſchaſt m. b. h., Köln. 


Name gesetzlich geschützt 


„KUFFERATH“ 


Siebe und Egoutteure 


Alleiniger Lieferant: 


ANDREAS KUFFERATH 
MARIAWEILER (Rhld.) 
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Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die Geschäftstätigkeit auf den Österreichischen 
Rohholzmärkten hat sich saisonmäßig verringert. Ins- 
besondere die Nachfrage der inländischen und deut- 
schen Papierindustrie nach Schleifhölzern hat nach- 
gelassen; es wird von der Ausbietung einiger größerer 
Posten berichtet, für welche zu den gegenwärtigen 
Preisen kein Interesse besteht. Die starke Ausfuhr- 
tätigkeit von Sohleifhölzern nach Deutschland, welche 
im ersten Halbjahre 1928 die Rekordmenge von 75 880 
Tonnen erreichte, hat naturgemäß die Preise stark 
beeinflußt. Während zu Beginn des Wirtschaftsjahres 
marktgängige Papierhölzer ab steiermärkischen Auf- 
ladestationen um 20—22 Schill. je fm notierten, wurden 
in den Sommermonaten von deutscher Seite 25—27 
Schill. je cbm bezahlt. Allerdings handelte es sich 
dabei um qualitativ hochwertige Ware, weißgeschippt 
oder geschält von 10—24 cm stark, während die 
inländischen. Verbraucher nahezu keinerlei Qualitäts- 
anforderungen stellen. Die österreichischen Papier- 


Casein una 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(la amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg 1. 
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fabriken machten größtenteils die Preistreibereien 
nicht mit und setzten, soweit sie genügend mit Vor- 
räten eingedeckt waren, ihre übliche vorsichtige Ein- 
kaufspolitik fort. Die steierischen und Kärntner Pa- 
pierfabriken vergüten derzeit für Fichtenschleifhölzer 
2—6 m lang 22 Schill. als Höchstgrenze je rm, wäh- 
rend die Wareneigner größtenteils auf ihren Forde- 
rungen von 26—27 Schill. je cbm waggonverladen 
beharren. Die kleineren Schleifholzproduzenten, wel- 
che sich aus Qualitätsrücksichten auf das Export- 
geschäft nicht einlassen können, zeigen sich vielfach 
den billigen Limiten der Verbraucher und Händler 
geneigt. Die deutschen Papierfabriken und Importeure 
vergüten A 18—19.25 je rm frei bayerischen oder 
tschechoslowakisch-sächsischen Grenzplätzen. Die 
Szuweizer Einkaufsstelle bezahlt zwar für Schleif- 
hölzer in schweizerischer Sortierung Fr. 23 ausfuhr- 
frei Buchs bei günstigen Zahlungskonditionen, doch 
erfolgt eine derart strenge Uebernahme am Fabrik- 
hofe, daß sich der Effektiverlös häufig um 2—6 Fr. 
je rm ermäßigt. 

Auf den Rundholzmärkten herrscht insofern eine 
festere Stimmung, als die inländischen Verbraucher 
weiter eine gute Aufnahmefähigkeit bekunden und für 
prompte Partien hohe Preise vergüten. Deutschland 
ist noch immer am Markte, doch sind die Limite 
gedrückt. Ausfuhrfrei Salzburg wurden einige tausend 
Kubikmeter Rundholz und Bloche mit 10% Ausschuß 
in allen Stärken zu 38 Schill. verkauft, und ein Ver- 
braucher im Ennstale konnte sich Blochholz zu 33 
Schill. je cbm ab Säge sichern bei 50% Anzahlung 
des Kaufpreises. Sonst notieren Bloche um 34 Schill., 
Exportlangholz um 41 Schill. je cbm ab Auflade- 
station. Allerdings hört man auch noch weitaus 
höhere Preise. W. O. 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen «wartemverg 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutschland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinsir. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux 4 Teuber, Düsseldorf, Priedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Aut. 9 


Generalvertreter fur die Tachecho-Slowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmätzerstr. 13. 
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Kontrollieren Sie 


den Wärmeverbrauch Ihrer Zentraldampfanlage 


mil Kondenswässermessern. 


Gerade in der Papier- und Zellstoff- 
industrie mit ihrem hohen Wärmebedart 
für die Kocher und Trockentrommeln ist 
die Ueberwachung der Wärmemengen — 
sowohl der gesamten als auch der an 
die Verbrauchsstellen abgegebenen — 
von größtem Einfluß auf die Rentabilität 
des Betriebes. 


Gerade Kondenswassermesser eignen sich k 

für diese Wärmekontrolle, weil sie sehr P m T r 

genau messen — Fehlergrenze +£ 1%ñ — ap p en roc m e 

8 17 ohne Wartunz dauernd sicher Luftheizung Entnebelung 
eiten. 

Beschreibungen und Auskunft gern auf Abwär meverwertung 

Anfrage. Luitbefeuchtung 


Pneumatische Absaug- 
und Transportanlagen 


von Hack- und Schalspäaea, Papierabiällen, Lumpea etc. 


DANNEBERG & QUANDT, installations- Abteilung 
BERLIN-LICHTENBERG. 
Man verlange Spezialkatalog W. P. 115 


Siemens -Planlawerke 


Aktiengesellschaft für Kohlefabrikate 


Berlin-Lichtenberg 


Herzbergstraße 128—137. 


Hermann Fact, Rentingen avs 


ie 


bis zu den größten Breiten 


Zellstoff-Entwässerungs-Siebe 


einfach und doppelt drilliert 
schwerste Weban 


für Rundsieb-Zyliader 
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Vom polnischen Papierholzmarkt. 

Die polnische Juliausfuhr vermochte sich zwar 
von dem Rekordtiefstande des Vormonats zu erholen, 
doch wird diese Besserung von der polnischen Holz- 
wirtschaft nicht allzu günstig kommentiert, Ja sie 
sich fast ganz auf eine bedeutende Steigerung des 
Schleifholzexportes nach Deutschland bezieht. Zah- 
lenmäbig ausgedrückt hat sich die polnische Holzaus- 
fuhr von 37 960 Waggonladungen im Juni auf 48 278 
Waggons im Juli gesteigert. An der Erhöhung von 
über 10 000 Waggons ist der Papierholzexport allein 
mit nahezu 7000 Waggonladungen beteiligt, denn die 
Ausfuhr beträgt im Juli 15 500 Waggonladungen gegen 
8500 Waggons im Vormonat. Die starke Steigerung 
des Papierholzexportes ist um so bemerkenswerter. 
als im Monat Mai erst 6000 Waggons exportiert wur- 
den, so daB sich die Ausfuhr im Laufe von drei Mo- 
naten nahezu verdreifachen konnte. Von den im 
Monate Juli ausgeführten 154 000 Tonnen Papierhölzer 
gingen nicht weniger als 150 000 Tonnen an die deut- 
sche Papier- und Zellstoffindustrie, welche damit die 
in den Winter- und Frühjahrsmonaten getätigten 
Terminkäufe hereinnimmt. 

Der oberste Rat der allpolnischen Holzverbände 
hat sich auf seiner letzten Tagung mit dem baldigen 
Ablauf des deutsch-polnischen Holzprovisoriums be- 
schäftigt und hat es als erstrebenswert angeschen, 
die Holziragen im Rahmen eines definitiven Handels- 
vertrages mit Deutschland zu behandeln. Das Pro- 
visorium als solches wurde als ungünstig für die pol- 
nische Holzwirtschaft angesehen, da Deutschland weit- 
aus größere Rohholzmengen als Schnittholzmengen 
bezieht. Falls Deutschland auf seinen gegenwärtigen 
Schnittholzeinfuhrzöllen besteht, so wird Polen zu 
einer starken Erhöhung der Rund- und Schleifholz- 
ausfuhrsätze schreiten. Diese Maßnahme ist um so 
notwendiger, als der Inlandbedarf der polnischen holz- 
verarbeitenden Industrien ständig steigt. Die Papier- 
und Zellulosefabrikation dürfte im laufenden Jahre 
schon 500 000 cbm Papierhölzer verarbeiten, während 
sich der Rundholzbedarf der Sägewerke für Inland- 
verbrauch und Export auf 6 450 000 ebm stellt. Am 
polnischen Holzmarkt selbst herrscht gegenwärtig 
noch ziemliche Geschäftslosigkeit, wobei insbesondere 
die ausländischen Interessenten eine zuwartende 
Haltung einnehmen. Die Versteigerungen der letzten 
Wochen brachten gedrückte Preise. Fichtenlangholz 
notiert sh 18—20, Schleifholz um $ 3 je cbm ab Auf- 
ladestationen. Ab Kleinpolen notiert Papierholz 
27 Zloty je cbm. W. O. 


Vom Harzmarkt, 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 13. Oktober 1928. 

Die Zufuhren an den drei Hauptplätzen Amerikas 
(Savannah, Jacksonville, Pensacola) betrugen in dieser 
Saison vom 1. April bis 30. September: 743 900 Faß 
gegen 911500 Faß 1927. Dagegen sind die Vorräte 
am 30. September ziemlich unverändert wie 1927. 
nämlich 1928 — 230 700 Faß gegen 229 400 Faß 1927, 
woraus hervorgeht, daß der Abzug bzw. die Ver- 
schiffungen schr stark zurückgegangen sind. 

Trotzdem die statistische Lage des Artikels dem- 
nach nicht sehr fest ist, ist der Markt in den letzten 
Tagen in Amerika fester geworden. Ob diese Be- 
festigung von Bestand ist oder infolge der jetzt ein- 


setzenden Schrap-Ernte schon bald wieder weichende 
Tendenz zeigen wird, ist von hier wegen der unsiche- 
ren, stets im amerikanischen Markt befindlichen 
Spekulationsmomente nicht zu übersehen. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, aus prompter Abladung von 
Amerika: F/K & 4.65. Newport-Wurzelharz FF $ 3.80 
cif Hamburg, Cif-Bedingungen, Konnossemente à 50 
Faß. — 

Ferner notieren wir freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, aus prompter Ab- 

ladung von Amerika, F/K auch aus November er- 
warteten Partien: B 8.65. D 8.75, E/H 8.80, J/K 8.85, 
M O. . WG 10.40. WW 10.80, amerikanisches 
Wurzelharz, Marke Newport FF, prompt bis De- 
zember 7.10. 

Alles bei Posten von mindestens 10000 kg per 
100 kg netto — bekannte Bedingungen. 


Marktbericht über Stärke-Fabrikale. 


Von der Deutschen Stärke-Verkaufs- 
genossenschaftE. C. m. b. H., Berlin. 
Berlin NW 6, 1. Oktober 1928. 

Alte Ernte. Bis auf ganz geringe Mengen ist 
die alte Superior-Ware nunmehr geräumt und wir 
stellen daher die Notiz ein. In abfallender Ware sind 
dagegen noch unverkauite Bestände vorhanden. 

Neue Ernte. Die Fahriken haben die Fabri- 
kation inzwischen aufgenommen, und es ist mit der 
Verladung neuer Ware bereits begonnen worden, 
allerdings vielfach gestört durch Wagenmangel, der 
sich wahrscheinlich zum Teil durch die bevorstehende 
und ah heute in Kraft tretende Tariferhöhung erklärt. 
Das Geschäft war ziemlich belebt, und es hat den 
Anschein, als ob die Verbraucher immer mehr zu der 
Ansicht kommen, daß der jetzige Zeitpunkt günstig 
für den Einkauf ist, zumal Abgeber sich willig zeigen. 
Die Preise sind inzwischen auf einem Stand angelangt, 
der unseres Erachtens nicht tiefer sinken kann, wenn 
die Fabriken nicht ohne Verdienst arbeiten sollen. 
Die Zufuhr an Kartoffeln war reichlich, was in der 
Hauptsache wohl darauf zurückzuführen ist, duß 
Speisekartoffeln verhältnismäßig billig sind. Man rech- 
net damit, daß bei der Eindeckung des Winterbedarfes 
an Speisekartoffeln, die in der nächsten Zeit vorge- 
nommen werden dürfte, sich das Bild etwas verschie— 
ben wird, was leicht zu einer Befestigung des Kar- 
toffelmehlmarktes führen kann. 

Nach den vorliegenden Meldungen sind Kartoffeln 
gekauft zu 11—12 Pfennig per Stärkeprozent. Analog 
den heutigen Mehlpreisen dürfte Feuchtstärke etwa 
RM. 16— 16.50 ab Erzeugerstation kosten. Von großen 
Abschlüssen hierin ist vorläufig nichts bekannt ge- 
worden. 

Wir notieren bei Waggonbezug von 15000 kg 
per 100 kg brutto einschließlich Sack: 

Alte Ernte. Abfallendes Kartoffelmehl je nach 
Qualität (ab Station) RM. 27—32. 

Neue Ernte. Frachtparität Berlin und fob 


Stettin: Oktober / Januar: 
Hochfein Kartoffelmehl RM. 37.25 
Superior Kartoffelmehl ren 30.75 
Prima Kartoffelmehl (spätere Abnahme 

mit entsprechenden Aufschlägen). „ 36.— 
Superior Dextrin ee le nee a aE 
Prima Dextrin (frachtfrei Berlin) . . . e 54.— 
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Der Führer des Erzeugers und des Verbrauchers durch die 
Wirtschaft der gesamten Papier-, Pappen- und Papierstoff- 
erzeugung Deutschlands und seiner Nachbarstaaten. 


Inhalt: Alphabetisches Ortsverzeichnis Deutschlands, 
Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, Oesterreichs, 
Polens, der Schweiz und der Tschechoslovakei. Alpha- 
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Slowakei. Sortenverzeichnis nebst Lieferfirmen von 
Deutschland, Oesterreich und Tschechoslowakei. Ver- 
kaufsbedingungen der Erzeuger- und Verbraucher- 
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mühlen. Die Papiermühle bei Weiler. Die Papier- 
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deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
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Deutscher Pappeniabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoefi-Fabrikasten 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Paplerindustrie + Papiermacher- 
Beruisgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papleringenleur-Vereln e. V. Darmstadt + Fachvereinlgung für 
Papiertechnik Cöthen + Paplermacher- Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 
Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. RiB, Württemberg. 
Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
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Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und mit vollständiger 
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59. Jahrgang. 27. Oktober 1928. 


Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstoff- Fabrikation“ Nr. 10. 


Nummer 43. 


— 


Bekanntmachung. 

Durch die Verordnung des Württ. Staatsministeriums über die Dienstordnung 
der Staatsbehörden vom 19. Juli 1928 (Regierungsbl. S. 241) wurden Vorschriften 
über Paplerklassen und Papierformen aufgestellt. Danach dürfen die württ. Staats- 
behörden für den amtlichen Gebrauch und für bestimmte Zwecke nur noch solche 
Papiere verwenden, deren Wasserzeichen bei der Chemischen Anstalt des Württ. 
Landesgewerbeamts eingetragen sind. Die Einzelheiten über die Beschaffung des 
Wasserzeichens sind in der Anlage 1 der genannten Verordnung enthalten. Anträge 
auf Eintragung von Wasserzeichen sind unter Anschluß einiger Musterbogen mit 
Wasserzeichen an die Chemische Anstalt des Württ. Landesgewerbeamts in Stuttgart, 
Landesgewerbemuseum Ecke Schloß- und Lindenstraße, einzureichen. Die beteiligten 


Kreise werden auf diese Neuerung aufmerksam gemacht. 
Stuttgart, den 17. Oktober 1928. Württ. Landesgewerbeamt. 


Postbestellung für November und Dezember 1928. 

Das „Wochenblatt für Papierfabrikation“ kann auch für die Monate November und 
Dezember bestellt werden. Die Bezugsgebühr beträgt R.-M. 3.—. Die Bestellung bei 
der Post muß sofort erfolgen. Die Bezieher erhalten die monatliche Beilage, Techno- 
logie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“ kostenlos mitgeliefert. 


— . —p— ̃ — 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 38. Auslandvertretungen für Papler. 

Die Deutsch-Südamerikanische Bank, Zweig- 
niederlassung Hamburg 36, Große Bleichen 36, über- 
sendet uns folgende Liste von übersceischen Handels- 
agenten, die Vertretungen von Papierfabriken suchen. 
Interessenten werden gebeten, wegen näherer Einzel- 
heiten aus den Bewerbungen sich an die genannte 
Bank zu wenden. g 

Spanien: Papier aller Art. ferner speziell Spezial- 
papiere. 

Brasilien: Papier aller Art, ferner speziell Zci- 
tungspapier und Papier für Bürozwecke. 

Guayana-Suriname: Papier aller Art. 

Chlie: Papier aller Art, ferner spezielle Seiden- 

papiere. 

Valparalso: Papier aller Art, ferner speziell Schreib-, 
Druckpapier, Papier für lithographische Zwecke. 
auch Tapeten und verwandte Artikel. 

Mexico City: Papier aller Art, ferner speziell Me- 
tallpapier. 


Ecuador: Papier aller Art, ferner speziell Pack- 
papier. 

Dominikanische Republik Santo Domingo: 
aller Art. 

Santiago: Papier aller Art, ferner speziell Pack- 
papier und Zeitungspapier. 

Columbien: Bogota, Barranqulila: Papier aller Art, 
ferner speziell Packpapier. 

Argentinlen: Buenos Aires: Papier aller Art, ferner 
speziell Pappe, Zeitungspapier und Kartons. 
Peru: Lima: Papier aller Art, ferner speziell Ta- 

peten. 
Venezuela: Caracas: Papier aller Art. 

Uruguay: Montevideo: Papier aller Art, ferner 
speziell Druck-, Schreibpapier und Kartons. 
Panama City: Papier aller Art, ferner speziell Pack- 

papier. 
Cuba: Havana: Papier aller Art, 
Packpapier-Pergament. 


Papier 


ferner speziell 


Betriebsvergleiche. 


In der Fachpresse sind in letzter Zeit 
wiederholt Gedanken zu den Arbeiten der 
Studienkommission für das Rechnungswesen 
in der Papierindustrie abgedruckt worden. 
Hierbei ist auch die Frage des Betriebsver- 
gleichs mit angeschnitten worden, so von 
Herrn Direktor Karl Wagner im Wochenblatt 
für Papierfabrikation Nr. 40, S. 1110, wo u.a. 
gesagt wird, daß die praktische Bedeutung des 
Betriebsvergleichs für die einzelne Fabrik 
sowohl wie für die Gesamtheit der Papier- 
industrie nicht oft genug hervorgehoben wer- 
den könne Auch Herr Direktor Beck 
spricht in dem Aufsatz „Rückblick und Aus- 
blick“ im Wochenblatt für Papierfabrikation 
Nr. 38, S. 1060, von der Schaffung einer 
Kostenaustauschstelle, die Betriebsvergleiche 
ermöglichen soll. 

Solche Vergleiche, die bekanntlich auch 
von Herrn Dr. Clemens schon in einer Denk- 
schrift vom 15. Oktober 1925 angeregt wur— 
den, sind in der amerikanischen Papierindu- 
strie seit einigen Jahren für Zeitungsdruck- 
papier, Sulfitzellstoff und Holzstoff eingeführt 
worden. Die Vordrucke, welche hierfür Ver— 
wendung finden, wurden der Wirtschafts- 
statistischen Abteilung der Papier-, Pappen, , 
Zellstoff- und Holzstoffindustrie von dem 
amerikanischen Verband dankenswerterweise 
kürzlich zur Verfügung gestellt. Wir wollen 
im folgenden das Formular für Zeitungsdruck- 
papier wiedergeben, um zu zeigen, wie der 
Betriebsvergleich in den Vereinigten Staaten 
von Amerika gehandhabt wird (s. S. 1205). 

Zu diesem Schema sei folgendes erläu— 
ternd bemerkt. Als Grundlage für die ver- 


gleichsweise Errechnung der Bearbeitungs- — 


kosten dient eine besondere Anweisung, be- 
titelt „Instruktionen betreffend die Erstattung 
der Meldungen über die Herstellungskosten 
an das News Print Service Bureau“. Im 
Vorwort derselben ist gesagt, sie bezwecke, 
eine feste Vergleichsbasis unter den Zeitungs- 
druckpapierfabriken zu schaffen, um die ver- 
schiedenen Kostenarten so genau wie nur 
möglich zu ermitteln. Es sei sehr wesentlich, 
daß alle Zahlen für diese feste Basis einheit- 
lich aufgebaut werden, um zuverlässige Ver- 
gleiche zu ermöglichen. Erfaßt werden, wie 
auch aus dem Formular hervorgeht, nur die 
Bearbeitungskosten, nicht aber die Gesamt- 
kosten. Sodann werden im einzelnen nähere 
Angaben über die Produktionseinheit, über 
die produktiven und Reparaturarbeiten, über 
die Materialien, über die Unkosten und über 
die erbetenen statistischen Unterlagen ge- 
macht. Hierauf soll an dieser Stelle nicht 
näher eingegangen werden. Erwähnt sei noch 
das Vorhandensein einer Schrift über das 
Unkostenberechnungssystem in amerikani- 
schen Druckpapierfabriken (Cost Accounting 
for Newsprint Paper Mills), welche etwa den 
Veröffentlichungen der Studienkommission für 
das Rechnungswesen in der deutschen Papier- 
industrie entsprechen dürfte. 

An Hand der letzteren könnte man nun 
auch in Deutschland für die wichtigsten Pa- 
piersorten, etwa in Anlehnung an die Nach- 
kalkulationen, ähnliche Berichtskarten aus- 
arbeiten, wie sie die Amerikaner für Zeitungs- 
druckpapier bereits im Gebrauch haben. Aus 
den einlaufenden Meldungen wären Durch- 
schnittsziffern zu ermitteln, welche den Fir- 
men, die sich an diesen statistischen 
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Erhebungen beteiligt haben, bekanntgegeben ich mit meinen Unkosten im Vergleich zu 
werden. Auf diese Weise wäre es möglich, anderen Papierfabriken, welche dieselben 


Auskunft auf die Frage zu erhalten, wie stehe Sorten erzeugen. Dr. Mirus. 


Elosendung bis zum 20. erbeten. Betrifft Monate . 19 


Herstellungskosten für Zeitungsdruckpapier. 


Herstellungskosten pro Tonne 


Einzelheiten 
im Berichtsmonat | seit Jahresbeginn 
Oberaufsicht 
5 Materialverwaltung 
2 Stampfen und Mischen 
Maschinenraum 
Verschiedenes ! a en 


Elektrische Kraft 
Wasserkraft 
ampf | 
Drahtsiebe 
Filze | 
Treibriemen i 
Schmiermittel | 
Ergänzungen | 
| 


Reparaturen a) Arbeit 
b) Material 


90 
Teilsumme | 
' 


Abschreibungen 
Steuern 
Versicherung 


| 
Tonnen: ausschließ'ich Kerne u Umschläge —r!!.. —— EHER OEIEEREENES FL GEHEN 


Unfertige Rollen 


Arbeit | 
£| Umschläge ; | 
£ | Kerne 
æ į Ergänzungen | 
E| Reparaturen a) Arbeit | 
2 | b) Material PARE EEE OAE BEER FE EIE A AE A EAEE E EE 
8 
Tonnen: ausschließlich Kerne u. Umschläge | 
Verladen a) Arbeit | 
Y b) Material | 
g Spesen 
5 Rangieren | 
> Zusammen | 
Verladene Tannenzahl ses el 
Ibs. pro t Kosten pro t Ibs. prot Kosten pro t 
Material Zeitungs- Zeitungs- Zeitungs- Zeitungs- 
druckpanier druckpapier druckpapier | druckpapier 
Dampf 
Kohle 
Füllmittel 
. Alaun 
= Farbe 
2| Leim 
Z| Bestandteile / Holzstoff | 
2 Sulfitzellstoff 


Andere Paserstoffe 
Füllmaterial 


Qesamtbestandteile % 
Feuchtigkeit im Papier 95 
Arbeitsstunden insgesamt 9 
Verladene fertige Tonnen % 


Bemerkungen: 


Firma: 
— ra — P——x—ñ—n — 
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Industrielle Produktionsstatistik. 


Das Statistische Reichsamt hat kürzlich als 
Sonderheft Nr. 4 zu „Wirtschaft und Stati- 
stik“ eine Sammlung produktionsstatistischer 
Nachkriegszahlen bis zum Jahre 1927 heraus- 
gegeben. Das 82 Seiten umfassende Buch ist 
im Verlag von Reimar Hobbing, Berlin SW 61, 
erschienen. Außer den Ergebnissen der anıt- 
lichen Produktionserhebungen sind die Pro- 
duktionszahlen aus der Statistik über die 
Herstellung steuerpflichtiger Erzeugnisse zu- 
sammengestellt. Weiterhin wurde das amt— 
liche Material durch statistische Uebersichten 
industrieller Fachverbände ergänzt, hierzu hat 
auch die Papierindustrie einen Beitrag ge— 
liefert. Gegenstand der Erhebungen ist in 
erster Linie die Erzeugung nach Menge und 
Wert. Daneben ist die Feststellung des Ver- 
brauchs der erfaßten Industrien an Rohstoffen 
und llalbfabrikaten von besonderer Bedeu- 
tung. Da jedoch die statistischen Uebersich- 
ten der einzelnen Industriezweige nach ver- 


schiedenen Gesichtspunkten aufgestellt wor- . 


den sind, ist ein Vergleich miteinander leider 
nur in ganz beschränktem Umfang möglich. 
Ls wäre zu begrüßen, wenn in Zukunft unter 
den wichtigsten deutschen Industrien eine 
Verständigung wenigstens über gewisse 
produktionsstatistische Endergebnisse erzielt 
würde. 

Was die Statistik der einzelnen Industrie— 
zweige in den verschiedenen Ländern der 
Welt angeht, so versucht jetzt die Inter— 
nationale Handelskammer in Paris, dieselbe 
auf eine vergleichbare Basis zu bringen. Zu— 
nächst hat man folgende Produktionszweige 
hierfür ausgewählt: 1. Baumwolle, 2. chemi- 
sche Düngemittel, 3. Eisenerz, 4. Gußeisen 
und Stahl, 5. Kohle, 6. Papiermasse (Zellstoff 
und Holzstoff), 7. Schiffbau, 8. Seide, 9. Wolle. 
Für jedes dieser Produkte wurde ein Sach- 
verständigenausschuß gebildet, derjenige für 
Papiermasse (Zellstoff und Holzstoff) hat 
am 27. und 28. September in Paris getagt. 
Vertreten waren dabei folgende Staaten: 
Belgien, Deutschland, Frankreich, Italien, In- 
dochina, Niederlande, Schweden. Es wurde 
vereinbart, nachstehendes empfehlend vorzu— 
schlagen. 

Der Zahlenaustausch in bezug auf die 
Erzeugung von Holzmasse soll nach folgen- 
dem Schema erfolgen: 

* Es wird als wünschenswert bezeichnet, unge- 
bleichten Stoff möglichst noch unterzuteilen in bleich- 
jähig und trocken. 


A. Papierbrei aus Holz hergestellt 
IJ. Zellstoff 


a) Sulfitzellstoff 
1. gebleicht 
2. ungebleicht“ 


b) Sulfatzellstoff 
1. gebleicht 
2. ungebleicht“ 


II. Hol zstoff 
a) Weißschlifi 


b) Braunschliff 
c) Schliff aus Aspenholz. 


B. Papierbrei aus anderen Rohmaterialien als 
Holz hergestellt, 2. B. aus Stroh, Alia, 
Esparto usw. 


Alle Zahlen sind in Tonnen zu 1000 kg 
anzugeben (metrische Tonnen). 

Unter 1 Tonne soll in den statistischen 
Uebersichten 90% Trockensubstanz und 
10 % Wasser verstanden werden. Wenn ein 
anderes Trockenverhältnis in einem Lande 
üblich ist, so soll dies deutlich in einer Fuß- 
note zum Ausdruck gebracht werden ode! 
besser, wenn ein Land seine Statistik betref- 
fend Holzmasse in einem anderen Trocken. 
verhältnis als 90: 10 führt, so soll dieses 
Land bei dem internationalen statistischen 
Austausch seine Zahlen im Verhältnis von 
90:10 umrechnen. 

Der Sachverständigenausschuß der Zell- 
stoff- und Holzstoffindustrie gab der Meinung 
Ausdruck, daß es wichtig sei, die für die 
industriellen Statistiken angenommene Ein- 
ordnung (classification) und Benennung 
(nomenclature) soweit es die Umstände er- 
lauben in Uebereinstimmung zu bringen mit 
der Zolltarifnomenklatur, die jetzt vorbereitet 
wird; was letztere betrifft, so sollte sie letzten 
Endes die Basis darstellen für die internatio- 
nalen Wirtschaftsstatistiken der Welt. 

Dieser Entschluß deckt sich mit den 
Wünschen, die bereits durch das Wirtschaft- 
liche Sachverständigenkomitee beim Völker- 
bund anläßlich seiner Tagung im Mai 1928 
zum Ausdruck gebracht worden sind. 

Der Austausch dieser Produktionsstatisti- 
ken soll zunächst jährlich stattfinden. Die 
Internationale Handelskammer wird die Zif- 
fern sammeln und zusammenstellen. Sie 
sollen dann spätestens 6 Monate nach Jahres- 
schluß veröffentlicht werden. 

Dr. Mirus. 
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Akad. Papieringenieur-Verein e. V. an der Techn. Hochschule 


zu Darmstadt. 
„Entwicklungsmöglichkeiten für die Energieversorgung der Papier- und Zellstoff-Fabriken“, 
Festvortrag des Herrn Prof. Chr. Eberle anläßlich des Stiftungsfestes des Akad. Papier- 
ingenieur-Vereins am 7. Juli 1928 im Hörsaal Nr. 141 der Techn. Hochschule Darmstadt. 


Zwar habe ich mich nach dem für den in dem meines Erachtens eine starke Beach- 
Vortrag gewählten Thema mit den Entwick- tung der Kraft- und Wärmeversorgung in der 
Industrie mit großem Wärmeverbrauch, ins- 


lungsmöglichkeiten, also mit der zukünftigen 
Gestaltung dieser Anlagen zu befassen. In besondere auch in der Papierindustrie, ein- 
dem Kreise vorwiegend jüngerer Ingenieure setzte. Zur Erleichterung der Uebersicht 
dürfte aber das zu entwickelnde Bild an Voll- trenne ich die rückblickenden Ausführungen 
kommenheit und Geschlossenheit gewinnen, in zwei Teile, und zwar in die Dampferzeu- 
wenn es durch einen kurzen Rückblick über gung und die Dampfverwendung. 
die bisherige Entwicklung ergänzt wird. Dampferzeugung. 

Ich beginne deshalb meine Betrachtung Den Stand der Dampferzeugung um 1900 

kennzeichne ich am einfachsten durch die 
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Mitteilung, daß ihre Wärmeausnützung sich 
im normalen Betrieb zwischen 50 und 60 % 
bewegte. Dampfüberhitzung und Ausnüt- 
zung der Heizgase zur Speisewasservorwär- 
mung waren zwar bekannt, hatten aber noch 
keine Anwendung gefunden. Die bis dahin 
gesammelten Kenntnisse und Erfahrungen auf 
dem Gebiet der Feuerungstechnik waren noch 
sehr wenig in die dampfkesselbauende Indu- 
strie eingedrungen; die oben angegebenen 
Wirkungsgradszahlen können sonach dem 
Fachmann von heute keine Ueberraschung 
bereiten. 

Als ich im Jahre 1901 einer für die da- 


maligen Verhältnisse großen süddeutschen 
Zellulosefabrik, deren Kesselanlage ebenfalls 
die Kohle mit weniger als 60% nutzbar 
machte, die Aufstellung eines großen Speise- 
wasservorwärmers zur weiteren Ausnützung 
der Heizgase sämtlicher Kessel vorschlug, 
hielt man in den beteiligten Kreisen diesen 
Rat zwar für beachtenswert, aber man erwar- 
tete keinen wirtschaftlichen Erfolg, und nur 
der Einsicht des sehr klugen Aufsichtsrats- 
vorsitzenden des Unternehmens war es 
zu danken, daß der Vorschlag zur Aus- 
führung kam und der Erfolg war so ausge- 
zeichnet, daß diese Anlage der Anlaß wurde 


Zahlentailel 1. 


Datum des Versuches 

Heizfläche der Versuchskessel 2 x 260 
Rostfläche 2 X (3 X 1,65) 

Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche 


Hauptergebnisse des Verdampfungsversuches. 


Dauer des Versuches Std. 11,87 
Brennstofi: Sorte de 1.4 Böhm. Braunkohle Nuß Ill 
verheizt im ganzen . kg 13012 
„ in der Stunde : ; ; i 1096 
7 8 i auf 1 qm Rostfläche = 110,7 
i . 1 auf 1 qm Heizfläche be 2,11 
Herdrückstände: im ganzen t 374 
in Prozenten des verheizten Brennstoffes % 2,9 
Verbrennliches (Kohlenstoff) in denselben % — 
Speise wasser: verdampft im ganzen kg 79538 
in der Stunde ; i i 6700 
88 e auf 1 qm Heizfläche g ; N a 12,9 
Temperatur: a) beim Eintritt in den Ekonomiser ; s oc 72 
b) beim Austritt aus dem Ekonomiser 85 143 
Dampf: Ueberdruck i Atm. 11,6 
Temperatur: a) am Kessel Ver; Nr. 10 859 ec 285 
b) am Kessel Ver. Nr, 10 860 : = 276 
Erzeugungswärme mit Be nn des erzeugten Satt. 
dampfes“ WE 637 
Heizgase: Kötter e elt 2) vor, b) Hinter dem Ekonomiser % a) 8.6 b) 7.3 
Sauerstoffgehalt a) vor, b) hinter dem Ekonomiser % a) 11.4 b) 12.4 
Temperatur a) vor, b) hinter dem Ekonomiser oc a) 292 b) 151 
Verbrennungsluft: Temperatur n 14 
Vielfaches der theoretischen Luftmenge : N ; = 2,20 
Zuxstärke: a) vor, b) hinter dem Ekonomiser Wassersäule mm a) 19 b) 20 
Zugstärke vor den Kesselschiebern er 11—12 


Verdampfung: 


Wärmebilanz. 
Nutzbargemacht: 


a) zur Dampfbildung und Ueberhitzung 


b) zur Erwärmung des Speisewassers im Ekönsmiker 


Verloren: 


a) im Kamin durch freie Wärme der Rauchgase 
b) in den Herdrückständen durch unverbrannte Teile 
c) durch Strahlung, Leitung, Ruß und unverbr. Gase usw. (Rest) 


Summe = Heizwert des Brennstoffes 


a) 1 kg Brennstoff Ne Wasser kg 
b) desgl. berechnet auf Dampf von 100° aus 
Wasser von 0° (637 WE Erzeugungswärme) „, 


* 15% des Gesamtdampfes gingen als Sattdampf weg. 
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zur raschen Einführung des Speisewasservor- 
wärmers in Deutschland; 5 Jahre später war 
dieser wichtige Bestandteil der Dampferzeu- 
gung zur Selbstverständlichkeit geworden. 
Im Jahre 1905 hatte ich Gelegenheit, eine 
Dampfanlage für eine Papierfabrik! zu ent- 
werfen, die in Abb. 1 dargestellt ist. Die 
Kessel waren Wasserröhrenkessel für 12 atü 
mit Ueberhitzern für 300° Dampftemperatur. 
Hinter den Kesseln wurde ein großer Vor- 
wärmer aufgestellt. Die für den Antrieb der 
drei Papiermaschinen vorhandenen Dampf- 
maschinen wurden durch solche für hohen 
Druck und überhitzten Dampf ersetzt, so daß 
mit Sicherheit eine vollkommene Ausnützung 
des Maschinendampfes für die Papierzyiinder- 
heizung erreicht wurde und das gesamte 


6 N 
M W , 


Kondensat wurde vollständig in das Kessel- 
haus zurückgeleitet, um nach gründlicher 
Entölung zur Speisung benützt zu werden. 
Alles das ist heute selbstverständlich, zum 
Teil sogar überholt; daß die Neuanlage aber 
damals einen großen Fortschritt bedeutete, 
geht aus dem Schlußsatz eines Berichtes her- 
vor, welcher lautet: „Die in 6 Monaten ge- 
machten Betriebserfahrungen lehren, daß die 
Gesamtanlagekosten durch die Kohlenerspar- 
nis von zwei Betriebsjahren sicher gedeckt 
sein werden. Was die Kesselanlage allein zu 
dem Erfolg beigetragen hat, läßt sich aus dem 
in der Zahlentafel 1 angegebenen Wirkungs- 
grad von 76,5 % und der Tatsache ermessen, 
daß die alte Kesselanlage mit etwa 50% 
gearbeitet hatte.“ 


— 


1 J. d. B. R. V. 1906. S. 510. 
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Das Schema einer zweiten, im Jahre 1906 
errichteten Anlage? zeigt Abb. 2; sie wurde 
in einer kleinen Zellulose- und Papierfabrik 
errichtet. Hier wurden Flammrohrkessel für 
14 at mit Ueberhitzern für 300° Dampftempe- 
ratur aufgestellt und eine Gegendruck- 
maschine für 3 atü für die Beheizung der 
Trockenzylinder der beiden Papiermaschinen 
durch den Abdampf der Maschine. Hier ist 
also bereits eine Zentralmaschine zur Anwen- 
dung gekommen, die gemeinsam mit einer 
sehr veränderlichen Wasserkraft den Eigen- 
betrieb mit Kraft zu versorgen hatte. Auch 
hinter diese Kessel wurde ein großer Vor- 
wärmer geschaltet und die Zahlentafel 2 läßt 
erkennen, daß eine‘ Wärmeausnützung der 
Dampferzeugung von 72 bis 76% erreicht 


=o 


— C DNN 


wurde. Ein Bericht über die Anlage sagt: 
„Die Anlage ist nun mehr als ein Jahr in 
vollem Betrieb und hatte nach den Angaben 
des Besitzers den Erfolg, daß der frühere 
Kohlenverbrauch um ein Drittel vermindert 
wurde.“ 

Alle in den folgenden Jahren geschaffenen 
zahlreichen Neuanlagen verfolgten im wesent- 
lichen die gleiche Entwicklungsrichtung. 
Dampfdruck und Dampfüberhitzung blieben 
im wesentlichen in den durch die besproche- 
nen beiden Anlagen gegebenen Grenzen; nur 
hinsichtlich der Dampfleistung für die Heiz- 
flächeneinheit begann eine stetige Steigerung 
aus der Erkenntnis, daß mit Einführung des 
Vorwärmers die Möglichkeit gegeben war, 
einen wesentlich größeren Teil der Wärme- 


—— 


2 Z. d. B. R. V. 1909, S. 41. 
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ausnützung auf den in der Anschaffung billi- 
geren und in der Wärmeübertragung vorteil- 
hafteren Vorwärmer zu verlegen. So sehen 
wir, daß die Dampfleistung auf 1 qm Heiz- 
fläche, die in den in den Zahlentafeln 1 und 2 
wiedergegebenen Versuchsberichten noch un- 
ter 20 kg/qm blieb, allmählich bis zu 30 kg 
gesteigert wurde. 

Ein Mangel aber blieb zunächst bestehen, 
wurde sogar in seiner Auswirkung bei Neu- 


Zahlentafel 2. 


anlagen fühlbarer, das war die geringe An- 
passungsfähigkeit des Dampferzeugers an 
Belastungsschwankungen. Druck und Lei- 
stungssteigerung des Dampfkessels führten 
zu einer immer weiteren Verminderung des 
Wasserraumes der Kessel. Der Wasserraum 
ist aber in der Kesselanlage das ausgleichende 
Glied und bildet den Wärmespeicher, der bei 
Belastungswechseln und den durch sie ver- 
ursachten Druckschwankungen ausgleichend 


i 


Verdampfungsversuche., 
Datum des Versuches 1908 18. März 
Heizfläche des Versuchskessels qm 103 
i „ Ueberhitzers 1 45 
„ „ Ekonomisers 7 192 
Rostfläche 15 2.52 
Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche 1:41 
Dauer des Versuches ; Std. 17,57 
Brennstoff: Sorte: Ruhrkoble Nuß III Nuß III 
verheizt im ganzen : kg 1313,5 1690 
in der Stunde i 164 223 
in der Stunde auf 1 qm Rostfläche 5 65 88.5 
Herdrückstände: im ganzen a 87 165 
in Prozenten des verheizten Brennstoffes % 6,6 9,8 
Verbrennliches (Kohlenstoff) in denselben % — — 
Speise wasser: verdampft im ganzen kg 13202 15 500 
in der Stunde s 1646 2048 
in der Stunde auf 1 qm Heizfläche a 16,0 19,9 
Temperatur: a) Eintritt des Ekonomisers pee 60 62 
b) Austritt des Ekonomisers 5 130 127 
Dampf: Ueberdruck Atm. 13,9 13.9 
Temperatur . °C 268 285 
Erzeugungswärme 18 Gebeine . WE 537 + 36 = 573 540 + 44 = 584 
Heizgase: Kohlensäuregehalt % 10,5 10,8 
Sauerstoffgehalt ; . 95 8.7 8.0 
Temperatur am Kesselende ; oc 266 294 
Temperatur vor bzw. hinter dem Fond R 228 bezw. 141 208 bezw. 133 
Verbrennungsluft: Temperatur r 23 23 
Zugstärke: a) Kesselende Wassersäule nım 6 7 
b) vor dem Schornstein m x 12 11 
Verdampfung: 
a) 1 kg Brennstoff verdampfte Wasser kg 10,05 9,17 


b) desgl. berechnet auf Dampf von 100° aus W von 00 


(637 WE Erzeugungswärme) 
Brennstoffpreis: für 100 kg im N 
Wärmepreis: für 100 000 WE i 5 
Dampfpreis: für 1000 kg Dampf nach a) 

für 1000 kg Dampf nach b) 
Wärmebilanz. 

Nutzbar gemacht: 

a) zur Dampfbildung . 

b) zur Ueberhitzung 

c) zur Vorwärmung 
Verloren: 

a) im Kamin durch freie Wärme der Rauchgase 


b) in den Herdrückständen durch unverbrannte Teile 
c) durch Strahlung, Leitung, Ruß und unverbr. Gase usw. (Rest) 


Summe = Heizwert des Brennstoffes 


7460 


7525 | 
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und dämpfend wirkt. Da die Feuerung in 
ihrer damaligen Durchbildung dem Wechsel 
des Dampfverbrauches nicht zu folgen ver- 
mochte, entstand das Bedürfnis nach der 
Schaffung eines besonderen Ausgleichsmittels. 
Dieses brachten uns die Arbeiten des ver- 
dienstvollen schwedischen Ingenieurs Ruths, 
welcher auf Grund seiner reichen, in schwe- 
dischen Zellulosefabriken gesammelten Erfah- 
rungen den Wasserraumspeicher schuf, der 
in weitgehendem Maße einen Wärmeausgleich 
und damit eine Steigerung der mittleren Lei- 
stungsfähigkeit der Kesselanlagen herbei- 
führte. Diese Schöpfung hat zweifellos für 
die weitere Entwicklung der Wärme- und 
Kraftversorgung der Industrie große Bedeu- 
tung gewonnen, und zwar nicht nur dadurch, 
daß sie durch ihre Einführung große wirt- 
schaftliche Erfolge brachte, sondern mehr 
noch dadurch, daß sie auf die große Bedeu- 
tung und Wichtigkeit der Anpassung der 
Dampferzeugung an die Schwankungen im 


Energiebedarf eines Werkes eindringlich hin- 


wies. Es ist gewiß nicht übertrieben, wenn 
ich behaupte, daß die stärkere Betonung der 
Wichtigkeit der Speicherung und des Aus- 
gleiches zwischen Erzeugung und Bedarf die 
stärkste Anregung für die Schaffung einer 
anpassungsfähigen Feuerung gewesen ist. 


Damit gelangen wir zur neuesten Ent- 
wicklung der Dampferzeugungsanlage. Stetige 
Steigerung des Dampfdruckes, der Dampf- 
temperatur und der Heizflächenbelastung 
konnten zwar die Verwendbarkeit des Damp- 
fes, seine Ausnützung in der Maschine und 
die Anlagekosten günstig beeinflussen; auf 
die Gesamtwärmeausnützung zur Dampf- 
erzeugung hatten sie nur einen geringen 
Einfluß; der schon 1905 nachgewiesene Wir- 
kungsgrad von 76,5 % wurde auf etwa 80 % 
gesteigert, ein verhältnismäßig geringer Er- 
folg. Bei allen ihren vorteilhaften Eigen- 
schaften blieb die Kesselanlage ein — an dem 
übrigen Stand der Technik gemessen — un- 
vollkommenes Element, da sie nicht imstande 
war, sich den Wechseln des Bedarfes in 
genügend kurzer Zeit und ohne erhebliche 
Einbuße an Wirkungsgrad anzupassen. Die 
eifrigste und erfolgreichste Entwicklungs- 
arbeit hat sich deshalb mit vollem Recht der 
Schaffung des regelbaren Dampfkessels zu- 
gewendet und gerade für die Papier- und 
Zelluloseindustrie ist meines Erachtens diese 
Entwicklungsstufe von allergrößter Bedeu- 
tung. Die Zellulosefabrik ist die hinsichtlich 
der Anpassungsfähigkeit anspruchsvollste 
Verbraucherin und deshalb wird sie aus 
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dieser Entwicklung den größten Nutzen 
ziehen. Den Stand des heute Erreichten 
kennzeichne ich am einfachsten durch die 
Mitteilung, daß es gelungen ist und durch 
zuverlässige Untersuchungen? nachgewiesen 
wurde, mit einem Dampfkessel in 24stündigem 
Betrieb den Belastungsschwankungen im Ver- 
hältnis 1:4 zu folgen und dabei einen 
mittleren Wirkungsgrad von 83,5% zu er- 
zielen. Als Feuerung diente bei den von 
Burgdorf durchgeführten Versuchen ein gut 
durchgebildeter Wanderrost mit selbsttätiger 
Regelung des Feuers unter dem Einfluß der 
Dampfgeschwindigkeit. Daß diese Unter- 
suchungen in einem großen Elektrizitätswerk 
durchgeführt wurden, vermindert ihre Wich- 
tigkeit für die Anwendung auf Papier- und 
Zellulosefabriken in keiner Weise, wenn man 
beachtet, daß die hier entstehenden Be- 
lastungsschwankungen die eines Elektrizitäts- 
werkes nicht übersteigen. 
Dampfver wendung. 

Ich wende mich damit zur Dampfverwen- 
dung, deren Entwicklung in drei Richtungen 
läuft: 

1. Weitgehende Angleichung des Kraft- 
dampfverbrauches an den Heizdampfver- 
brauch und seine restlose Verwendung 
zu Heizzwecken. 

2. Verbesserung der Wärmeausnützung in 
den Heizapparaten. 

3. Nutzbarmachung aller an den Einzelver- 
wendungsstellen anfallenden Abwärme. 

Zu Beginn der hier behandelten Ent- 
wicklungszeit war die Verwendung des Ma- 
schinendampfes in der Papierindustrie längst 
eingeführt, jedoch beschränkte sie sich in der 
Regel auf die Benützung des von den kleinen 
zum Betrieb der Papiermaschinen benützten 
Auspuffmaschinen anfallenden Abdampfes 
zum Heizen der Papierzylinder. Für die 
übrigen bedeutenden Energiemengen, die 
jene zum Antrieb der Papiermaschinen im 
allgemeinen weit übersteigen, diente in der 
Regel die normale Kondensationsmaschine. 
Hierin trat mit der Vereinigung der Gegen- 
druckmaschine mit der Kondensations- 
maschine durch die Zwischendampfentnahme 
oder Anzapfung, welche im Jahre 1002“ vor- 
geschlagen wurde, und deren erster Ver- 
treter in Deutschland im Jahre 1904 in Mün- 
chen? in Betrieb kam, eine wesentliche Wand- 
lung ein. Damit war die Möglichkeit geschaf- 
fen, eine hochentwickelte Zentralmaschine 

? Archiv für Wärmewirtschaft 1927, S. 399. 
Z. d. B. K. V. 1902, S. 46. 67, 104. 

Z. d. B. K. V. 1904. S. 183. 
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aufzustellen, welcher der im ganzen Betrieb 
erforderliche Heizdampf, dem jeweiligen Be- 
darf entsprechend, entnommen wird. Dieses 
zunächst für die Kolbendampfmaschine durch- 
gebildete Arbeitsverfahren fand sehr bald 
auch in der Papierindustrie Aufnahme und 
ist, nachdem sich ihm auch die Dampfturbine 
angepaßt hatte, zur Regel geworden. Damit 
war zwar die Möglichkeit gegeben, allen zu 
Heizzwecken benötigten Heizdampf vor se.- 
ner Verwendung zum Heizen zur Kraft- 
erzeugung auszunützen, aber es blieb in 
vielen Fällen noch ein erheblicher Ueber- 
schuß an Maschinendampf, der dem Konden- 
sator zugeführt und damit der vollen Aus- 
nützung entzogen wurde. Dieser in einem 
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4 Kochungen täglich mit 3 Kochern für je 12 000 kg Stoff. 


Kraitbedarf: 500 KW. 


| 


Dampfverbrauch eines Kochers in der Stunde — 


Heizdampfverbrauch — und dies ist in 
Papier- und Zellulosefabriken meistens der 
Fall —, so kann nur von der weiteren Stei- 
gerung des Ausnützungsgefälles in der Ma- 
schine der Ausgleich herbeigeführt werden. 
Das Streben nach der Herbeiführung einer 
Gleichheit dieser beiden Dampimengen be- 
herrscht heute die Wärmetechniker der 
gesamten wärmeverbrauchenden Industrie. 
Hebung des Anfangsdruckes und der Ein- 
trittstemperatur bei gleichzeitiger Senkung 
des Heizdruckes sind die Mittel, um die für 
die Leistungseinheit anfallende Abdampf- 
menge zu senken und wie die Abb. 4 zeigt, 
bietet die Steigerung des Dampfdruckes auf 
die nach den heutigen Erfahrungen als 
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3 Stunden Anheizzeit — 9 Stunden Kochzeit. 
beim Anheizen: 8000 kg, beim 


Kochen: 1330 kg. Dampiverbrauch der Trockenmaschinen in der Stunde: 4000 kg. Dampfverbrauch der Dampf- 
maschine in der Stunde: 8000 kg. bei 30 ata Anfangsdruck, 375° C Ueberhitzung und 7 ata Gegendruck. 


normalen Betrieb entstehende Ueberschuß 
ist durch die Schwankungen des Kraft- und 
Wärmebedarfes bedingt und wird am einfach- 
sten durch die Abb. 3, welche die Wechsel 
im Dampfverbrauch einer Zellulosefabrik dar- 
stellt, gekennzeichnet. Sind die mittleren 
für beide Zwecke benötigten Dampfmengen 
auf den Heizdruck bezogen einander gleich, 
so ist in dem Wärmespeicher, und zwar 
sowohl in dem Gefällespeicher als auch in 
dem Heißwasserspeicher ein Mittel zum voll- 
kommenen Ausgleich und damit zur vollen 
Ausnützung des gesamten Maschinendampfes 
zu Heizzwecken gefunden. Uebersteigt jedoch 
die mittlere auf den Heizdruck bezogene 
Abdampfmenge der Maschine den mittleren 


erreichbar erkannte Höhe in dieser Richtung 
sehr erfreuliche Möglichkeiten zur Erreichung 
dieses Zieles. Der Abb. 4 ist zu entnehmen, 
daß bei Steigerung des jetzt noch gebräuch- 
lichen Anfangsdruckes von 20 at auf 100 at 
die auf 1000 kcal Heizwärme zu gewinnende 
Leistung, auf 6 ata Gegendruck bezogen, sich 
von 0,12 PS auf 0,3 PS, also auf das Zwel- 
einhalbfache, erhöht. Nicht selten ist es 
möglich, schon mit den heute gebräuchlichen 
Dampfdrucken unter 30 at einen vollen 
Ausgleich zwischen Kraft- und Wärmeversor- 
gung herbeizuführen; dies beweist die in 
Abb. 5 dargestellte Anlage,“ die für einen 


® Archiv für Wärmewirtschaft 1928, S. 41. 


Nr. 43 1928 


Wochenblatt für bapierfabrikation 


Anfangsdruck von 26 at eingerichtet ist und 
dabei mit reinen Gegendruckmaschinen aus- 
kommt. 

Im engsten Zusammenhang mit dieser 
Frage steht die Wahl des Wärmeträgers für 
Heizzwecke, wofür bis jetzt in der Papier- 
und Zelluloseindustrie allgemein der Wasser- 
dampf benützt wurde. Wie aus den bisheri- 
gen Ausführungen hervorgeht, ist die Herbei- 
führung einer restlosen Ausnützung des 
Maschinendampfes zu Heizzwecken ohne 
Einschaltung einer Speicherung im allge- 
meinen nicht möglich; insbesondere nicht in 
der Zelluloseindustrie mit ihren gewaltigen 
zeitlichen Schwankungen in der Dampfent- 
nahme. Für diesen Ausgleich steht tei 
Wasserdampfverwendung der Gefällespeicher 
zur Verfügung, der aber, wie schon sein 
Name sagt, einen Gefälleverlust für den Heiz- 
dampf bedingt, welcher um so größer wird, 
je größere Wärmemengen auf einen bestimm- 
ten Speicherinhalt gesammelt werden müssen. 
Neben dem Dampf kommt für die Heizzwecke 
der Industrie auch das Heißwasser in Be- 
tracht, welches die Speicherung im allge- 
meinen mit einfacheren Mitteln gestattet. Ich 
habe auf diese Vorzüge der Heißwasser- 
heizung schon im Jahre 1924 in einem Vor- 
trag vor der Jahresversammlung der Haupt- 
stelle für Wärmewirtschaft” hingewiesen. 
Nachdem inzwischen einige derartige An- 
lagen zur Ausführung gekommen sind und 
insbesondere sich seit einigen Monaten eine 
große Fabrik der Oelindustrie in befriedigen- 
dem Betrieb befindet, halte ich es für geboten, 
hier diesem Verfahren einige Worte zu wid- 
men. Die genannte Fabrik benötigt für die 
Deckung ihrer verschiedenen Heizbedürfnisse 
Wärme mit einer Temperatur von 100—160°. 
Sie betreibt Koch- und Verdampfstationen, 
Trockenapparate und hat außerdem ein er- 
hebliches Raumheizungsbedürfnis zu befrie- 
digen. Für alle diese Zwecke bezieht sie von 
dem benachbarten großen Elektrizitätswerk 
Heißwasser von 180°, welches zum Teil un- 
mittelbar, zum Teil nach Umformung in 
Heißwasser niedrigerer Temperatur, zum Teil 
auch nach Umsetzung in Dampf von niedri- 
gem Drucke der Befriedigung des Einzel- 
bedarfes dient. Alle Apparate arbeiten zur 
vollen Zufriedenheit ihrer Besitzer und was 
besonders angenehm dabei empfunden wird, 
das ist die große Konstanz der Temperatur, 
die bei der Durchführung der einzelnen Pro- 
zesse erzielt wird. Es ist für mich kein 
Zweifel, daß auch die Papier- und Zellulose- 


—— 


Z. D. I. 1924. S. 1009. 
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Abb. 4. Abhängigkeit der Leistung, auf 1000 kcal Heiz- 
wärme bezogen, von Anfangs- und Gegendruck. 
Anfangstemperatur 400°, Endtemperatur entsprechend 
thermodynamischer ‘Wirkungsgrad 
n = 80 v.H. 


25° Ueberhitzung: 


Stoffbleiche 
Abb. 5. Dampfanlage einer Zellulosefabrik. Schaltbild. 
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industrie nach entsprechender Anpassung 
ihrer Heizapparate mit bestem Erfolg von 
diesem Wärmeträger Gebrauch machen 
könnte, und daß auch sie die oben angedeu- 
teten Betriebsvorteile schätzen würde, denn 
auch hier spielt meines Wissens die Einhal- 
tung bestimmter Temperaturen des Wärme- 
trägers in den Heizapparaten mitunter eine 
sehr erhebliche Rolle. Ein weiterer wichtiger, 
nicht zu unterschätzender Vorteil der Heiß- 
wasserheizung ist der Wegfall aller Entwäs- 
serungseinrichtungen und der damit zusam- 
menhängenden Schwierigkeiten und Wärme- 
verluste. 

Wir sind damit beim zweiten Punkt, der 
Dampiverwendung, der Verbesserung der 
Wärmeausnützung in den Heizapparaten an- 
gelangt. Bis vor wenigen Jahren kümmerte 
man sich sowohl in der heizapparatebauenden 
als verwendenden Industrie wenig um den 
Wärmewirkungsgrad dieser Einrichtung. Ins- 
besondere die Trockenapparate, deren Wär- 
meverbrauch einen großen Anteil des Ge- 
samtwärmeverbrauches vieler Industrien aus- 
macht, arbeiteten mit Wirkungsgraden, die 
oft 20—30 % nicht überstiegen. Erst im 
letzten Jahrzehnt wurde durch verschiedene 
Arbeiten auf diesen Stand hingewiesen, und 
es herrscht heute ein sehr erfreuliches und 
zum Teil auch erfolgreiches Streben, eine 
Besserung herbeizuführen. Ich kann hier 
selbstverständlich nicht auf die Einzelheiten 
eingehen, von denen der Wärme wirkungsgrad 
eines Heizapparates abhängt, halte es auch 
nicht für erforderlich, da die Grundlagen, auf 
denen sich der Wirkungsgrad aufbaut, durch- 
aus bekannt sind. Aber ich halte es für 
erforderlich, daß die dazu berufenen Kräfte 
in jeder Industrie zu einer weiteren Hebung 
des heutigen Standes beitragen. Jeder 
wärmeverbrauchende Apparat verdient nicht 
nur auf seine Leistung, sondern auch auf 
seinen Wirkungsgrad der Wärmeausnützung 
geprüft und beachtet zu werden und mit 
der Erkenntnis der Mängel ergeben sich 
im allgemeinen auch die Wege zu ihrer Be— 
hebung. Im engen Zusammenhang mit diesen 
Ausführungen steht die jetzt die Papierindu- 
strie beschäftigende Frage der Einführung 
der Vakuumtrocknung in den Papiermaschi- 
nen, welche in Amerika vorgeschlagen und 
auch bereits ausgeführt worden ist. Wie die 
Theorie der Lufttrocknung lehrt, wird durch 
den Druck im Trockenraum der Dampiver- 
brauch beeinflußt, und zwar sinkt er mit 
abnehmendem Drucke. Die Verminderung 
des Wärmeverbrauches beträgt bei einer 


Temperatur der den Trockenraum verlassen- 
den Luft von 50—600 C und bei 80% 
Vakuum gegenüber Atmosphärendruck etwa 
15 %. 

Dieser Erfolg ist im Verhältnis zu den 
Zahlen, die bis jetzt aus Amerika zu uns 
herübergekommen sind, gering. Halten die 
letzteren einer genauen Nachprüfung stand, 
so müßte angenommen werden, daß mit der 
Einführung der Vakuumtrocknung noch an- 
dere, nicht durch den Druck bedingte Vor- 
teile erreicht würden. Da bis jetzt in 
Deutschland jegliche Erfahrungen fehlen, 
kann ich nicht näher auf diesen Gegenstand 
eingehen. 

Eine große Beachtung verdient die Ver- 
wertung der Abwärme. Darunter verstehe 
ich in erster Linie die Sammlung und Wieder- 
verwendung des Dampfwassers oder besser 
gesagt, der mit dem Kondensat die Heiz- 
apparate verlassenden Wärme; diese ist in- 
folge der Unvollkommenheit aller Entwäs- 
serungsapparate nicht nur die Wasser-, son- 
dern oft auch zu einem erheblichen Teil 
Dampfwärme. In einem geordneten Betrieb 
muß diese Wärmeverwertung Selbstverständ- 
lichkeit sein. Anders liegt der Fall bezüglich 
der Abwärme der großen Papiermaschinen, 
deren Wärmeverbrauch zum größten Teil 
mit den Luftdampfschwaden entweicht. Der 
wirtschaftlichen Wiederverwendung dieser 
gewaltigen Wärmemenge steht bis heute ihre 
starke Entwertung entgegen. Das Luftdampf- 
gemisch verläßt den Papiermaschinenraum 
ım allgemeinen mit Temperaturen von 50 bis 
60°. Nur sehr große Heizflächen vermögen 
diese Wärme in eine nutzbare Form, jedoch 
immer nur mit einem sehr niedrigen Nut- 
zungswert, überzuführen. Solange es nicht 
gelingt, diese Wärme mit wesentlich höherer 
Temperatur zu erfassen, erscheinen mir die 
Bestrebungen zu ihrer Nutzbarmachung 
wirtschaftlich aussichtslos. Selbst in der 
Braunkohlentrocknerei für die Brikettfabrika- 
tion, wo man heute die Abwärme der Trock- 
ner mit 80—90° von den Apparaten abführt, 
sind die Bestrebungen zu ihrer Nutzbar- 
machung aus wirtschaftlichen Gründen nicht 
über Versuche hinausgekommen. Ein ähn- 
liches Problem ist die Nutzbarmachung der 
Ablauge der Zellstoffkocher; über die bisher 
in dieser Richtung erzielten Erfolge bin ich 
aber zu wenig unterrichtet, um ein Urteil 
zu haben. 


Zentrale Heizkraftwerke. 
Damit glaube ich Ihnen ein Bild gegeben 
zu haben von der Entwicklung, welche die 


Nr. 43 1928 


Wärmeverwendung in der Papier- und Zellu- 
loseindustrie in den letzten Jahrzehnten 
genommen hat, und welche Wege zu einer 
weiteren Vervollkommnung führen dürften. 
Ich möchte aber diese Ausführungen nicht 
schließen, ohne eine Frage berührt zu haben, 
deren ernster Beachtung wir uns nicht ver- 
schließen sollten. Will die Papierindustrie zu 
vollkommener Kraft- und Wärmewirtschaft 
gelangen und insbesondere die technische 
Möglichkeit, die in der Verwendung der 
Kraft- und Wärmeversorgung liegt, verwirk- 
lichen, so gelangt sie bei dem im allgemeinen 
gegebenen Verhältnis zwischen Kraft- und 
Wärmeverbrauch zu sehr hochwertigen Hoch- 
und Höchstdruck-Dampfanlagen, deren An- 
lagewerte im Verhältnis zu den in Einzel- 
werken geforderten Leistungen sehr hohe 
sind. Die Kosten dieser Anlagen nähern sich 
erst bei wesentlich größeren Leistungen an- 
nähernd gleichbleibenden Einheitsbeträgen. 
Das von einer Reihe von Fabriken in Einzel- 
anlagen zu investierende Kapital übersteigt 
sonach das für große Zentralanlagen erfor- 
derliche erheblich, unter Umständen um ein 
Vielfaches. Da auch Betriebsunterhaltungs- 
kosten für eine Anzahl Einzelanlagen größer 
werden als für Zentralen, so ergibt sich die 
wirtschaftliche Forderung zur Schaffung 
zentraler Kraft- und Wärme- 
versorgungsanlagen. Hinzu kommt 
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als wesentliches Moment die Tatsache, daß 
beim Zusammenschluß einer Anzahl ver- 
schiedenartiger Industrien zu gemeinsamen 
Zentralen der erforderliche Ausgleich zwi— 
schen Kraft- und Wärmebedarf im allgemeinen 
einfacher und mit wesentlich geringerem Auf- 
wand ermöglicht werden kann als von den 
Einzelwerken; schließlich hat die Zentrale 
die Möglichkeit, einen noch erforderlichen 
Kraftausgleich unter wesentlich günstigeren 
Bedingungen bei einem elektrischen Ver- 
teilungsnetz zu finden als die Einzelwerke. 
Es wird auch zu erwägen sein, die Zentral- 
werke in Gemeinschaft mit den das Gebiet 
versorgenden Elektrizitätsunternehmen aus- 
zuführen und zu betreiben. Damit gelangt 
man zu dem Zukunftsbild: auf einer 
größeren Grundfläche, die nach 
wirtschaftlich-technischen 
Gesichtspunkten zu bemessen 
ist, schließen sich alle kraft- 
und wärmeverbrauchenden In- 
dustrienzueinerEnergieversor- 
gungs gemeinschaft zusammen 
und errichten ein gemeinsames 
Kraftheizwerk, welches die Be- 
teiligten mit Kraft und Wärme 
versorgt und in dem Anschluß 
an ein Stromversorgungsnetz 
den erforderlichen Kraftaus- 
gleich findet. 


— . ... ——— 


Ein modernes Lumpenhalbstoffwerk. 


Da ich meine Papiermacherlaufbahn sei- 
nerzeit in einem Lumpenhalbstoffwerk be- 
gann, war es mir natürlich sehr interessant, 
neuerdings in dem Halbstoffwerk 
Peschelmühle der Firma Louis 
Staffel einen Betrieb kennenzulernen, der 
nicht nur für den Bedarf der Feinpapierfabrik 
der eigenen Firma, sondern nach dem leiten- 
den Gesichtspunkt moderner Wirtschaftlich- 
keit durch Spezialisierung und Arbeitsteilung 
in erster Linie für den Handel arbeitet. 

Seit der Einführung der Surrogatstoffe 
Holzstoff und Zellulose war es für den Pa- 
piermacher selbstverständlich, diese in Spe- 
zialwerken zu kaufen. Beim Lumpenhalbstoff 
wirkte die ehrwürdige alte Handwerksüber- 
lieferung nach aus der Zeit der Handpapier- 
macherei, wo jede Papiermühle sich ihr 
Halbzeug selbst herstellte. Ehrsamer Brauch 
aus dem Handwerksbetrieb ragt hier seltsam 
in das System moderner Wirtschaft herüber. 
Als die Firma Louis Staffel im Jahre 1904 


ihr Halbstoffwerk „Peschelmühle“ eröffnete, 
fand sie zunächst nicht etwa reißenden Ab- 
satz. Noch einmal trat hier auf diesem Sonder- 
gebiet die Abneigung alter Handwerksübung 
gegen die, Spezialisierung und Modernisie- 
rung der Fabrikation zutage. Wenn die 
Unternehmer nicht selbst in allen Sätteln 
gerechte Feinpapiermacher gewesen wären, 
wäre es wohl kaum gelungen, mit den viel- 
fachen Sonderwünschen der Lumpenhalbstoff- 
verbraucher fertig zu werden. Jahre ver- 
gingen, bis dem neuen Handelsartikel eine 
treue Kundschaft gewonnen war. 

Der Krieg brachte ein Erliegen des Fabri- 
kationszweiges. Die folgenden Notzeiten mit 
ihrer Unmöglichkeit, Qualitätserzeugnisse ab- 
zusetzen, konnten zu einer Wiederaufnahme 
der Fabrikation nicht sehr ermutigen. Erst 
mit der Stabilisierung der Währung wurde 
das Interesse an guten Papieren und damit 
das Bedürfnis nach Lumpenhalbstoff wieder 
lebhafter. Leider wirkt heute noch hier ın 
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der modernen Fabrikation die alte Hand- 
werksabneigung so mancher Feinpapier- 
macher gegen käufliche Halbstoffe nach, 
obgleich doch auch hier die Gesetze moderner 
Wirtschaftlichkeit gelten und Spezialisierung 
Steigerung der Qualität und Senkung der 
Preise bedeutet. Welche Verluste können 
allein schon beim Einkauf des Rohstoffes ent- 
stehen, wenn mit der Materie absolut ver- 
traute Kräfte nicht vorhanden sind, wie es 
bei einem Nebenbetrieb und für den eigenen 
Bedarf und von Fall zu Fall doch gar zu 
leicht sich ergeben kann. Ein Spezialbetrieb 
wie die Staffelsche Peschelmühle bietet hier 
jede sonst kaum erreichbare Gewähr. 


Wodurch steigert der Lumpenhalbstoff 
schon bei geringem Zusatz die Qualität des 
Papieres? 

Die Faser der Baumwolle ist etwa zehn- 
mal so lang wie die der Zellulose. Schon 
das erklärt die vorteilhafte Wirkung jedes 
Zusatzes von Lumpenhalbstoff zu irgend- 
welchen Papierstoffen. Die Festigkeit des 
Papiers gewinnt und viele Störungen beim 
Arbeiten auf der Papiermaschine werden ver- 
mieden. Besonders kann das Kleben und 
Rupfen der Papierbahn und damit das Ein- 
reißen fast ganz verhindert werden. Der 
Papiermacher hat im Lumpenhalbstoff einen 
Nothelfer für alle Fälle. Schon Zusätze von 
etwa 5% üben merklichen Einfluß aus. Bei 
diesem Prozentsatz spielt die Preisfrage keine 
Rolle, da die erreichbare höhere Produktion 
und die Verringerung des Ausschusses mehr 
als einen Ausgleich bieten. Sehr wertvoll bei 
der Verwendung in obigem Sinne, ja Be- 
dingung dafür ist, daß der Halbstofi so 
geliefert wird, wie ihn Peschelmühle als 
Spezialität herstellt, nämlich in einem Mah- 
lungszustande, der etwa dem der rohen 
Zellulose gleichkommt. Es ist deshalb zu- 
lässig, diesen Lumpenhalbstoff gleichzeitig 
mit der Zellulose in den Holländer einzu- 
tragen und fertig zu mahlen. 

Das Halbstoffwerk Peschelmühle liegt im 
Tal der Müglitz unweit Dresden, also im 
Herzen Deutschlands und damit sehr günstig 
zum Bezug der Rohstoffe und zum Absatz 
des Fabrikats. Die Müglitz ist ein kleines 
Flüßchen, dem man es nicht ansieht, daß es 
noch im Sommer vorigen Jahres eine Hoch- 
wasserkatastrophe größten Ausmaßes hervor- 
rufen konnte, die große Sachschäden ver- 
ursachte und viele Menschenleben vernichtete. 
Noch allenthalben sieht man mehr oder 
weniger Spuren dieses Ereignisses. Auch 
Peschelmühle war nicht verschont geblieben 
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und hatte namentlich infolge der Unter- 
brechung des Bahnverkehrs eine längere Be- 
triebsstörung zu beklagen, daneben natürlich 
bedeutende Schäden an Roh- und Fertig- 
material und Gebäuden durch 1½ m hohen 
Wasserstand in den ebenerdigen Betriebs- 
räumen. 

Wer nicht die Bahnverbindung von Dres- 
den über Heidenau nach Mühlbach-Häselich 
benützt, kann mit dem Auto von Dresden in 
einer interessanten, etwa 20 km langen Fahrt, 
zuletzt durch das landschaftlich reizvolle 
Müglitztal, die Fabrik erreichen. 


Das Werk mit seiner langen, modernen 
Gebäudefront macht einen imponierenden 
Eindruck. 

Nach der Besichtigung der Hadernvorräte, 
so wie sie mit der Bahn angeliefert werden, 
und der Stäuberei begaben wir uns in die 
Sortiererei: ein großer, heller Saal mit guter 
Ventilation. Hier sind zahlreiche Sortiererin- 
nen tätig, um die angelieferten Hadern einer 
Feinsortierung zu unterziehen, nicht zusam- 
mengehörige Stücke zu trennen und Fremd- 
körper, wie Knöpfe, Drahthaken und Oesen 
sowie Gummibänder, zu entfernen. In die 
nötige große Anzahl Sorten auseinanderge- 
zogen und von Hand vorzerkleinert, gehen 
die Hadern auf die verschiedenen Sortenlager, 
um von hier nach Bedarf und nach Passierung 
des Lumpenschneiders auf den Kocherboden 
befördert zu werden. Unter letzterem be- 
findet sich der Kocherraum, in dem sechs 
große Kugelkocher Aufstellung gefunden 
haben. Mit seiner weißen Fliesenverklei- 
dung, dem fliesenbelegten Fußboden und 
den großen Fenstern macht er einen überaus 
sauberen und freundlichen Eindruck. Die 
Kochungen werden in der üblichen Weise mit 
Kalkmilch vorgenommen. Ein Transportband 
befördert die aus den Kochern entleerten 
Hadern zu den Waschholländern. In der 
Halbzeugholländeranlage werden die Hadern 
auf den üblichen Halbstoffgrad vermahlen. 
Von hier passiert der Stoft in starker Ver- 
dünnung ausgedehnte Schwemmrinnen Zur 
Reinigung von spezifisch schweren Verunrel- 
nigungen, um endlich noch eine Gruppe 
Erkensatoren zu durchlaufen, die dem Halb- 
stoff noch sehr viel leichtere Unreinheiten 
entzieht. Ueber Entwässerungstrommeln geht 
der Halbstoff in die Sammelbütten der Blei- 
cherei. Durch diese Art der Behandlung 
wird ein außerordentlich reiner, auch bei Ver- 
wendung mittlerer Hadernsorten sehr heller 
Halbstoff gewonnen, der ungebleicht in der 
Weiße guter ungebleichter Sulfitzellulose nicht 
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nachsteht. Die Bleiche erfolgt in großen, mit 
Glasplatten ausgelegten Propellerholländern. 
Der fertig gebleichte Stoff wird alsdann in 
Ganzzeugholländern auf jenen Mahlungsgrad 
gebracht, der es erlaubt, die Peschelmühler 
Halbstoffe in der Papierfabrik ebenso zu be- 
handeln, wie irgendwelche Zellulosen. Nach 
dieser Vermahlung gelangt der Stoff in die 
Bütten einer Langsiebentwässerungsmaschine 
und wird auf dieser feucht in Bogen heraus- 
gearbeitet. Die Bogen werden alsdann in 
einem Trockenkanal mit Warmluft getrocknet. 
Diese Art der Trocknung gibt dem Peschel- 
mühler Halbstoff noch eine Reihe anderer 
Vorzüge, als da sind: geschonte Faser, be- 
sondere Weiße und leichte Auflösbarkeit. 

Die Peschelmühle macht in allen ihren 
Teilen einen freundlichen und sauberen Ein- 
druck, im Gegensatz zu manchen anderen 
derartigen Anlagen. Man hat hier ohne wei- 
teres das Gefühl, daß die Inhaber selbst Fein- 
papiermacher sind. 

Der Bedarf an Lumpenhalbstoff nimmt 
infolge der wieder steigenden Qualitätswün- 
sche der Verbraucher ständig zu. Gerade 
darum wäre es allen Papiermachern im 
eigenen Interesse anzuraten, sich der hier 
gebotenen Möglichkeit zu bedienen, dieses 


unentbehrliche Material in einer Vollendung 


und zu solchen Bedingungen zu beschaffen, 


wie es eben nur ein kaufmännisch und be- 
triebstechnisch nach modernen Gesichtspunk- 
ten durchgearbeiteter Sonderbetrieb bieten 
kann. Die Amerikaner haben das erkannt. 
Sie finden trotz Transport den Bezug aus der 
Peschelmühle kaufmännisch und technisch 
lohnend. 

Eine Steigerung des Halbstoffverbrauchs 
hat auf den deutschen Binnenmarkt aber auch 
ernste wirtschaftliche Bedeutung. Der heutige 
noch verhältnismäßig geringe Bedarf an Roh- 
lumpen zur Papiererzeugung zwingt den 
Lumpenhandel zur Ausfuhr, ja oft zur Ein- 
schränkung des Einkaufs. Dies hat zur Folge, 
daß ein Rohstoff ins Ausland geht, an dem 
wir bei rechter Benutzung eher Mangel als 
Ueberfluß hätten und der im Inland zu Fertig- 
fabrikat verarbeitet und als solcher ausge- 
führt, den vielfachen Gegenwert einbrächte 
und deutschen Arbeitern Brot gäbe. Die 
zeitweise Einschränkung der Sammeltätigkeit, 
da sie für die Sammler unlohnend ist, bedeu- 
tet direkten Verlust dieses wertvollen Roh- 
stoffes. 

Da in Peschelmühle stets Liefer- 
möglichkeit für die verschiedensten Halbstoff- 
sorten in jeden Mengen besteht, ist ein 
Risiko mit der Verwendung dieses käuflichen 
Halbstoffes für den Papierfabrikanten nicht 
verbunden. Kirchner. 


75jähriges Bestehen der Fried. Erfurt, Papierfabrik in Straupitz. 


Am 20. Oktober d. J. konnte die Firma 
Fried. Erfurt, Papierfabrik in 
Straupitz, auf ihr 75jähriges Bestehen 
zurückblicken. 

Die Familie Erfurt entstammt einem alten 
Papiermachergeschlecht, das gegen Mitte des 
vorigen Jahrhunderts aus Westfalen nach 
Schlesien eingewandert war. 

Der Großvater der jetzigen Inhaber mit 
Namen Friedrich Erfurt, der Gründer der 
gleichnamigen Firma, kaufte 1851 eine günstig 
am Boberfluß gelegene Mahlmühle mit guten 
Wasserverhältnissen, die er zu einer Papier- 
fabrik ausbaute. Es wurde zunächst eine 
Papiermaschine aufgestellt, die am 18. Okto- 
ber 1853 das erste Papier lieferte. 26 Jahre 
lang konnte sich der Begründer der Fabrik 
ihrer Fortschritte erfreuen. Er starb am 
12. September 1879, worauf sein ältester 
Sohn, der gleich seinem Vater Friedrich hieß, 
die Fabrik übernahm. Nach dem schon am 
ll. Februar 1881 erfolgten Tode des jungen 
Friedrich Erfurt ging die Fabrik auf dessen 


Bruder Max über, der damals 23 Jahre alt 
war. Max Erfurt vergrößerte sofort die Lei- 
stungsfähigkeit der Fabrik durch Umbau und 
Modernisierung der alten Maschine. 1892 
stellte er, um der regen Nachfrage nach 
seinen Papieren zu genügen, eine zweite 
Papiermaschine von 2200 mm Arbeitsbreite 
von H. Füllner, Warmbrunn, auf. Es war 
dies eine der ersten Maschinen für einseitig- 
glatte Papiere in Deutschland. Während 
früher hauptsächlich Packpapiere gefertigt 
wurden, ging man in der Folgezeit zur An- 
fertigung besserer Sorten, besonders Tauen- 
und Hanfbriefumschläge, über. 1903 wurde 
Max Erfurt zum Kommerzienrat ernannt. 
Sein Name wurde in der ganzen Welt durch 
seine patentierten Erfindungen für rationelle 
Papierleimung bekannt. Allzu früh starb 
er am 29. November 1909, worauf die Fabrik 
zunächst auf seine Gattin, Frau Hedwig 
Erfurt geb. Schneider überging, welche aber 
schon am 11. Juli 1911 ihrem Gatten in den 
Tod folgte. Die beiden Söhne, Dr. Frie- 
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drich und Ernst Erfurt, wurden nun 
alleinige Inhaber. Der Geschäftsübergang 
bedeutete gleichzeitig den Anfang einer 
ständig steigenden Entwicklung. 

1913 wurde die neue große Maschinen- 
halle aus Eisenbeton gebaut. Im gleichen 
Jahre wurde eine neue, moderne Papier- 
maschine von Füllner aufgestellt mit 2200 mm 
Arbeitsbreite. 

Nach Beendigung des Krieges wurde dann 
die ganze alte Fabrik um- bzw. neugebaut. 
Ueberall wurden hohe, helle Räume geschaf- 
fen. 1919 entstand die neue Kraftanlage. Im 
gleichen Jahre wurde die Holzstoffabrik in 
Löwenberg, die 1917 nach einem Brande von 
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Littig, Löwenberg, gekauft worden war, 
modern ausgebaut. Voith, Heidenheim, lie- 
ferte die Turbinen und den Großkraftschleifer. 

In Straupitz wurden fast alle Hilfs- 
maschinen als Kalander, Querschneider, Um- 
rollmaschinen usw. durch neue, breitere 
Maschinen ersetzt. 

So haben die beiden Inhaber eine moderne 
Papierfabrik geschaffen, die, wenn auch klein, 
so doch allen Ansprüchen gewachsen ist. 
Die Fabrikate der Firma, in der Hauptsache 
einseitigglatte und satinierte Zellulose-, Brief- 
umschlag- und Zündholzpapiere sowie farbige 
Spezialitäten, finden flotten Absatz und die 
Firma genießt einen sehr guten Ruf. 


Technische Hochschule Darmstadt. 
Stundenplan der Abteilung Papleringenleurwesen für das Wintersemester 1928/29. 


Einschreibungen: vom 18 Oktober bis 7. November; Beginn der Vorlesungen und Uebungen: 
23. Oktober; die Testate bei den Dozenten sind einzuholen bis spätestens 20. November; 
Weihnachtsferien: 22. Dezember bis 7. Januar; Schluß des Wintersemesters: 2. März 1929. 


Erstes | Zweites | 
Studienjahr | Studienjahr Drittes | Viertes 
Fe en BrE ; Studienjahr Studienjahr 
Herbstkurs | Osterkurs | Herbstkurs | Osterkurs 
. — 
Montag 
8—10 Uhr | 8—10 Uhr 8—11 Uhr 
Mechanik Ill | Technische Wärmelehre Maschb. Prakt. V 
| (Dynamik) Wagenbach 
Masch.-Lab. V 
Blaeß Eberle 
224, 225 9—12 Uhr 
b. kt. I 
M M 10—12 Uhr Maschb. Pra 
10—12 Uhr | 10—12 Uhr N 
Höhere Höhere Tecbnische Wärmelehre 
Matbem. | Mathem. | 11—12 Uhr 
Horn Dingeldey Eberle Sozialpolitik 
138 234 330 Muß 140 
12—1 Uhr | 12—1 Uhr 
Mechanik I Papierfabrikation 
+ und deren Maschinen 
Schlink 330 Fr. Müller 237 
5 j 2—5 Uh 3—6 Uhr 
Maschinen- Ch 3—5 Uhr B r = À 
zeichnen Organische Elektrotechnisches Wärmekraftmaschinen 
Experimentaichemie Praktikum IV b 
Thum Finger Punga-Sengel Wälde 6 
337, 338, 354. 361 Org. Chem. J. i 21 
5—6 Uhr 5—7 Uhr Ch 5—7 Uhr 5—7 Uhr 
Experimental-Fhysik n re der 
Ta TARR . Volkawirischstfelehre Chemische Technologie Industriebetriebslehre 
Darstellende Geometrie Muß Berl Heidebroek er 


Walther 138 


Erläuterungen: + = 
Hauptgebäude: Buchstaben unten rechts = 


330 


Uebungen: Zahlen unten rechts = 


Institutsgebäude. 


Ch.-techn. J. 


Nummern der Hör- und Uebungssäle im 
M Nur für Studierende der maschinentech- 


nischen Richtung; Ch Nur für Studierende der chemisch-technischen Richtung. Die chemischen Laboratorien 
sind werktäglich (mit Ausnahme Samstags) von 8—3 Uhr geöffnet. 
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Dienstag | 
M 8—10 Uhr M 8—10 Uhr M 
Hôb. Math. | Höh. Math. 8—10 Uhr 
Horn 138 | Dingeldey 234 
Mechanik III 
Ch 8—10 Uhr (Dynamik) 
Höhere Mathematik a 
Brückel ac 
rücke 11 330 | 
— —— — ——ü— 
10—11 Uhr 
Mecha nik I 10—12 Uhr 10—12 Uhr 
Schlink 330 Allg. Elektrotechnik I Papierfabrikation 
11—12 Uhr | (Elem. d. Elektrotechn.) | und deren Maschinen 
Maschinen- p 
zeichnen Sengel Fr. Müller E” 
Thum a El. J. 237 
330 — — — • —Gĩ— —. 
12— 1 Uhr . 
Einführung in den 
Maschinenbau 
Thum 326 l 
2—5 Uhr rmewirtschaft 
i | 2—5 Uhr Seminar 
Maschinenelemente i Eberle 2234 
| ektrotechni 
| + s 2 echnisches 4—6 Uhr — 
| raktikum IV a Heizung und Lüftung 
i Koehler Seminar 
| 357 Hueter + 
El. J. 
Eberle 234 
5—7 Uhr 5—7 Uhr | 5—7 Uhr 
Baukonstruktionslehre Maschinenelemente Grundzüge 
Wasner Koehler der Rechtswissenschaft 
138 236 Aron 330 
o Mittwoch i 
8—10 Uhr | Ch 8-10 Uhr | 
Mechanik I | Chemische Technologie | 
Schlink i Berl | 
330 Ch.-techn. ]. 
— . — I nn. 2 
10-12 Uhr | 10—12 Uhr | 10—12 Uhr | 11—12 Uhr 
Experimental-Physik ee Lasthebemaschinen | Sozialpolitik 
Rau Koehler Muh 
| Eberle | 


224, 225 
12—1 Uhr 12—1 Uhr 


Ph. J., H. 1 140 


Grundzüge der Papierfabrikation 
Volkswirtschaftslehre und deren Maschinen 
Muß Fr. Müller 


330 237 


3—5 Uhr 
Leibesübungen 
aaa ÁÁ A 
4—6 Uhr Ch 5—7 Uhr | 
Qualitative Analyse | Cellulosechemie I | 
2 Moldenhauer Jonas | 


Chem ]. Cell. Chem. J. 
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Donnerstag 
8—10 Uhr M 8—10 Uhr | 
8—10 Uhr m aehnisch 
; echnische 
Darstellende Geometrie Thermodynamik | Wasserkraftmaschinen I 
Walther | Eberle Wagenbach 
| 330 | | 
10—12 Uhr | M 10—1 Uhr 10—11 Uhr 10—12 Uhr 
ER Wärmewirtschaft 
Anorganische Mechanik III i $ Eberle 234 
5 P (Dynamik) Zellstofifabrikation Zt Un 
öhler Blaeß euerungstechn 
Chem. J. 245, 246 e 237 Agde Chem. -techn. J. 
Ch 3—5 Uhr 2—6 Uhr 
Organische Papiermaschinen- 
Expesimentalchemie Praktikum 
Finger Fr. Müller 
| Org. Chem. J. Maschb.-Lab. VII 
M 5—7 Uur M 5—7 Uhr ` 
Höh. Math. Hön. Math. 5—7 Uhr M 5—7 Uhr 
+ | + | Roh- und Halbstoffe 
Horn 138, 224 Dingeldey 357 i der Zellstoff- und ' Chemische Technologie 
Co 5—6 Uur 9 | PARIET DN Kation Agde 
e Marr i onas 
E AU a | | Cell. Chem. J. Chem. -techn. J. 
Freitag 


8—10 Uhr 8-10 Uhr 


Förderanlagen 
Koehler 


Mechanik I 
Schlink 


12—1 Uhr 


Anlagen für Papier-, 
Holz toff- und 
Zellstoffa brikation 


Fr. Muller 


10—12 Uhr 
Anorganische 
Experimentalcuemie 


Wöhler 
Chem. J. 


3—5 Uhr | 285 Uhr | 5—7 Uhr 2—6 Uhr. 


Darstellende Geometrie ' Physikalische | Roh- und Halbstoffe Papiermaschinen- 
+ + der Zellstoff- und Praxtıkum 
Papierfab ic ation i Fr. Müller 
Walther | Rau Jonas i 
337, 338 Cell. Chem. J. Maschb.-Lab. VII 
EE ED 


Samstag 


8—9 Unr ' 8—9 Unr 
M Hö. Math. M Höh. Math. 
+ + 


Ch 8—10 Unr 


| M 8—10 Unr i 8—10 Uhr 
| Höhere Mathematik 
+ 


Wasserkraftmaschiaen I System der 


Horn. Las, 225 Dingelasy 33 70 U doppelten Buchführung 
— 1 = 
Höh T Hän Math. Brückel Wagenbach Zeiger 

Horm , Dingeldey, 1. Studieniahr 141 267 


10—12 Unr 10—1 Ubr e—12 Uhr 
Experimental-Physik | -© Papierprüfung Papierfärberei- 
+ Prakt kum 
Rau ; 
i | v. RoeBler Jonas 
Ph. J., H. 1 ' Cell. Chem. J. 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, brosch. Preis A 2.70. Einzahlung 


auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Auslands-Rundschau. 


Die internationale Druckpapierindustrie. 

In den letzten Monaten machte sich auf 
dem Gebiete der internationalen Industrie für 
Druckpapier oder genauer Zeitungsdruck- 
papier die Bestrebung geltend, ein Weltkartell 
zu schaffen. Es dürfte daher von Interesse 
sein, die gegenwärtige Weltmarktlage und 
diese Bestrebungen zu betrachten. 

Die Druckpapier erzeugenden Länder lie- 
gen mit ihrem Schwergewicht auf der nörd- 
lichen, an Nadelwäldern reichen Halbkugel, 
wo sich die Papierindustrie bei der weit vor— 
geschrittenen Fabrikationstechnik schneller als 
anderswo entwickeln konnte. 

1927 belief sich de Velt produktion 
von Zeitungsdruckpapier auf ungefähr 6,3 
Mill. t und verteilte sich folgendermaßen 
(in short tons — 907,18 kg): 


Kanada . . . 2 087 000 
Vereinigte Staaten 1 485 000 
England 600 000 
Deutschland 550 000 
Schweden 240 000 
Japan 250 000 
Finnland . 210 000 
Norwegen 170 000 
Neufundland 200 000 
andere Länder etwa 514 000 


Die Produktion von Druckpapier hat in 
den letzten Jahren in den führenden Ländern 
zugenommen, besonders in Kanada mit 
seinem großen Wald- und Wasserreichtum 
bei guter Papierabsatzmöglichkeit. Kanada 
ist auf diesem Gebiete nicht nur der größte 
Produzent der Welt (noch 1921 betrug dort 
die Produktion von Zeitungsdruckpapier nur 
800 000 t), es ist auch das größte Aus- 
fuhrland. Nach dem „Paper Trade Jour- 
nal“ belief sich die Ausfuhr von Zeitungs- 
papier in der ersten Hälfte 1928 auf 1,07 
Mill. t im Werte von $ 78,7 Mill. gegen 
0,91 Mill. t im Werte von $ 59 Mill. im ent- 
sprechenden Zeitabschnitt 1927; dies, obg eich 
die Papierfabrikation im laufenden Jahre nur 
zu etwa 80% ihrer Leistungsfähigkeit aus- 
genutzt wurde. Die Vereinigten Staa- 
ten bezogen von dort rund 90% oder rund 
1,80 Mill. t Papier im letzten Jahre. Die 
Konzentration und Vertrustung der Papier- 
industrie in Kanada hat in den letzten Jahren 
große Fortschritte gemacht, es sind nur noch 
wenige Firmen selbständig. 

Die skandinavischen Staaten (Schwe- 
den, Norwegen und Finnland) pro- 


duzieren und exportieren außer Zellulose und 
Holzschliff Papier in bedeutenden Mengen. 
Sie sind die zweitgrößten Papierexporteure 
der Welt, und 85% ihrer Druckpapier- 
erzeugnisse gehen ins Ausland. Während die 
Gesamtausfuhr von Papier aus diesen drei 
Staaten 1927 sich auf etwa 871500 t aus 
Schweden, 312000 t aus Norwegen und 
363 000 t aus Finnland belief, betrug die Aus- 
fuhr von Zeitungsdruckpapier Schwedens und 
Finnlands je 160000 t und diejenige Nor- 
wegens 130 000 t, also insgesamt 450 000 t, 
was die jährliche Durchschnittsausfuhr der 
Jahre 1912—1914 um 86% überstieg. Wie 
in der Holzstoff- und Zellstoffindustrie haben 
sich auch maßgebende nordische Firmen der 
Papierindustrie zusammengeschlossen; vor 
einiger Zeit hat in Stockholm einegemein- 
same Verkaufsorganisation einer 
Anzahl schwedischer Holzschliff- und Papier- 
firmen ihre Tätigkeit begonnen. Sie steht in 
enger Verbindung mit der schon seit Jahren 
bestehenden Exportgemeinschaft in Norwe- 
gen und mit der Vereinigung finnischer 
Papierfabriken, die schon vor zehn Jahren 
gebildet wurde und 19 Fabriken mit einer 
Leistungsfähigkeit von 225 000 t umfaßt. 
Von Papierexportländern kommt noch 
besonders Deutschland in Betracht. Seine 
Herstellung von Zeitungsdruckpapier betrug: 


10122222 350 000 t 
10²⁴ 355 000 „ 
1925 455 000 „ 
1926 460 000 „ 
1927 530 000 „ 


Die Erzeugung von Druckpapier im Jahre 
1927 übertrifft diejenige der Vorkriegszeit fast 
um 30 %. Die gesamte Papiererzeugung in 
Deutschland stellte sich im Jahre 1927 auf 
rund 2 Mill. t im Werte von etwa RM. 893 
Mill., während sich der Wert des Zeitungs- 
druckpapiers im selben Jahre auf etwa 
RM. 160 Mill. belief. Im ganzen wurden un- 
gefähr 25—30 % der Erzeugung ausgeführt. 
Während im Jahre 1926 die Ausfuhr von 
Papier 794000 und die Einfuhr 96000 t 
betrug, machte 1927 die Ausfuhr 733 000 und 
die Einfuhr 223000 t aus. Die Ausfuhr von 
Zeitungsdruckpapier stieg aber in den betref- 
fenden zwei Jahren von 177 000 auf 200 000 t 
und belief sich im ersten Halbjahr 1928 auf 
06500 t. Die Hauptmasse der Ausfuhr 
von Zeitungsdruckpapier verteilt 
sich auf Frankreich (Reparationslieferungen), 
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Argentinien, Niederlande und die Sowjet- 
union. 80% des Verbrauchs wurden von 
dem Verband Deutscher Druckpapierfabriken, 


der 40 Gesellschaften umfaßt, und 15 % von 


dem Verbande ringfreier Fabriken geliefert. 


Die deutsche Druckpapierindustrie ist in 
ihrer Rohstoffversor gung weit- 


gehend auf das Ausland angewiesen. Ueber 


50 % des Holzes müssen eingeführt werden. 


Hierfür kommen besonders Sowjetrußland, 


-die Randstaaten und Polen in Frage. 


un Osteuropa, namentlich in der So w j et- 
union, macht sich eine gewisse Steigerung 


der Papierproduktion bemerkbar, so daß die 


Papiereinfuhr zurückgeht. Während noch im 
Wirtschaftsjahr 1925/26 die Einfuhr in die 


Union über 127 000 t Druckpapier ausmachte, 


betrug sie 1926/27 nur 97000 t, d. h. fast 


24% weniger trotz steigenden Verbrauchs. 
Die gesamte Papierproduktion der Sowjet- 
union in diesem Wirtschaftsjahr sollte sich 
nach dem vorliegenden Plane auf über 


300 000 t belaufen. Englands Papierausfuhr 
ist kleiner als seine Einfuhr. 1927 wurden in 
England 313 000 t (1926 — 242.000 t) Druck- 
und Schreibpapier eingeführt und 161 000 
(181 000) t ausgeführt, und zwar hauptsäch- 
lich in die englischen Dominions und nach 
den Kolonien. Die Einfuhr von Druckpapier 


Zeit 78300 t ausmachte. 


belief sich im ersten Halbjahr 1928 auf 
139 400 t, während die Ausfuhr in derselben 
Nach Frank- 


reich wurden 1926 und 1927 129000 bzw. 


136 000 t Druckpapier eingeführt. Die ge- 
ringen Mengen von Zeitungsdruckpapier, die 
von anderen Staaten exportiert wurden (1927: 
Holland 20 000 t, Oesterreich 13 000 t, Tsche- 
choslowakei 16 000 t, Italien 5000 t) haben 


für den Weltmarkt keine Bedeutung. 
Der zweitgrößte Druckpapierproduzent 


— ew 


'steht als Einfuhrland an erster Stelle. 


der Welt, die Vereinigten Staaten, 
1927 
wurden Papier und Papierwaren im Werte 


von etwa $ 150 Mill. (140 Mill. i. V.) dorthin 
“eingeführt, während sich die Ausfuhr auf 


etwa $ 27 Mill. belief. 
tungsdruckpapier im Werte von $ 132 Mill. 


1 984 000 tons Zei- 


wurden 1927 eingeführt, und zwar zumeist 
aus Kanada (1 775 000 tons), aus Neufundland 


« (87850 tons) und aus den skandinavischen 
Staaten (112 842 tons), aus Deutschland nur 


* — 


etwas über 7000 tons. 


Die Konzentration 
der Papierindustrie in den Vereinigten Staa- 


ten ist bereits weit vorgeschritten. Die „Inter- 


national Paper Company“ besitzt 25 Papier- 


A 


und Zellstoffabriken im Lande und in Kanada 


ound umfaßt eine Produktion von etwa einer 
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Million tons. Wie sich die Verschiebung der 
Papierindustrie von der Union nach Kanada 
vollzieht, zeigt die Gegenüberstellung der 
Produktion von Zeitungsdruckpapier in bei- 
den Ländern (in short tons): 

1921 1926 1927 
Ver. Staaten 1 225 000 1 684 000 1 485 000 
Kanada 808 000 1 181 000 2087 000 

Die internationale Zeitungsdruckpapier- 
industrie hat sich im letzten Sommer auf einer 
Versammlung in Kopenhagen getroffen, an 
der außer den Nordstaaten und Deutschland 
Delegierte der englischen, nordamerikani- 
schen und kanadischen Zeitungspapierindu- 
strie teilnahmen. Wenn auch in dieser Kon- 
ferenz vorläufig nur eine Verständigung über 
die Kontingentierung der Ausfuhr erzielt 
worden ist, so sind doch weitere Bestrebun- 
gen, eine Art Exportkartell zu schaffen, um 
vor allem eine einheitliche internationale 
Preispolitik zu erzielen, im Gange. Wie schon 
oben erwähnt wurde, geht die Konzentrie- 
rung und die Vertrustung der Papierindustrie 
in den meisten der in Betracht kommenden 
Länder weit. Die Schwierigkeiten, ein inter- 
nationales Kartell für Zeitungsdruckpapier mit 
monopolartiger Beherrschung des Weltmark- 
tes zu schaffen, werden deshalb nicht hoch 
veranschlagt. Die kürzlich getroffene Ein- 
richtung einer Art statistischen Büros in 
Stockholm, das sich mit dem Sammeln von 
Statistiken zur leichteren Uebersicht über den 
Markt und die Lage der gesamten Druck- 
papierindustrie der Welt befaßt, erinnert an 
ähnliche Büros, die unlängst in anderen In- 
dustriezweigen (Kupfer, Zink usw.) einge- 
richtet worden sind als Vorstufen für ein 
Weltkartell. 

Die Papierpreise zeigten in den 
letzten Jahren sinkende Tendenz. Der Durch- 
schnittspreis für Zeitungsdruckpapier war 
1927 3,25 cents für 1 engl. Pfund fob ameri- 
kanische Fabrik gegen 3,88 cents 1924 und 
3,45 cents 1926. Im laufenden Jahre wurden 
die Preise für Zeitungsdruckpapier in Stock- 
holm etwas herabgesetzt und betrugen Ende 
August £ 11.5.— bis 12.5.— in Rollen pro 
ton, während der Preis in den Vereinigten 
Staaten unverändert fob 3.25 cents pro engl. 
Pfund blieb. (Fitr. Ztg.) 


Schweden. 

Am Dienstag, den 16. Oktober, beging der 
schwedische Waldschutzvereiß 
sein 25. Jubiläumsfest, dessen Feierlichkeiten 
vormittags um 11 Uhr im Stockholmer Kon. 
zerthause durch eine Ansprache Admiral 


„Lindmans eingeleitet wurden. Es wurden 
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Vorträge gehalten von Herrn Professor Max 
Enders über das Thema „Die Lage der 
europäischen Wald- und Holzwirtschaft nach 
dem Kriege“, von Professor Fracer- 
Story über „Ihe Timber Supply of the 
British Empire“ und von Herrn Professor 
A. Wahlgreen (Schweden) über das 
Thema „Hauptrichtlinien des schwedischen 
Waldwesens seit dem Jahrhundertwechsel“. 
Ein unbekannter Stifter hat 10000 K zur 
Förderung der ideellen Pläne des Vereins ge- 
stiftet. B. 


Finnland. 

J. C. Frenckell & Son A.-B. hat 
ihre Fabriken in Tammerfors und die Wasser- 
fälle an die Stadt Tammerfors verkauft. Die 
Gesellschaft behält alle Maschinen und 
2500 qm Gelände. Der Verkaufspreis beträgt 
25 Millionen Fmk. Die Uebergabe soll näch- 
sten Sommer erfolgen, die Papierfabriken 
werden bis 1. Juni 1929 im Betrieb bleiben. 
Die Frenckellsche Papierfabrik ist die älteste 
in Finnland, da sie bis 1776 zurückdatiert. 
Seit 1831 ist sie im Besitz der Familie 
Frenckell. Sie arbeitet mit drei Langsieb- 
papiermaschinen und erzeugt jährlich etwa 
15 000 tons Feinpapiere, Zellstoffpapiere und 
Zeitungsdruckpapiere sowie rund 4000 tons 
trockenen Holzschliff für eigenen Bedarf. 

Aktiebolaget Vuoksenniska 
O/Y (Holzschleiferei) in Vuoksenniska 
hat nach einem Stillstande von etwa einem 
Jahr, der zu einer Reorganisation benutzt 
wurde, den Betrieb wiederaufgenommen. Die 
Leistungsfähigkeit beträgt rund 30 000 tons 
nassen Holzschliff jährlich. B. 


Kanada. 

The Great Lakes Paper Co. L td. 
in Fort William, Ontario, hat eine Zeitungs- 
druckpapiermaschine in Betrieb genommen. 
Diese ist 264 Zoll breit und 287 Fuß lang 
und wiegt rund 1570 tons ohne Antriebs- 
maschinen. Die Maximalgeschwindigkeit be- 
trägt 1500 Fuß in der Minute. Die Naßpartie 
besteht aus drei Pressen, wovon die erste 
eine Saugpresse ist. Die Trockenpartie hat 
48 Trockenzylinder. Die Gesellschaft beab- 
sichtigt eine weitere Maschine, die 304 Zoll 
breit ist, aufzustellen. | 

In Edmundston, Neubraunschweig, 
ist die zweite Pa pIeTmacherschule 
in Kanada gegründet worden; die erste ist 
in Three N e 8 
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Vereinigte Staaten. 
Die Technische Vereinigung 
der Papierstofi- und Papier. 
industrie (Tappi) hielt vom 25. bis 


27. September in W a usau , Wisconsin, ihre 
Herbstversammlung ab. Mehr als 300 Mit- 
glieder und Freunde des Vereins nahmen 
Herr R. G. Macdonald, der 


daran teil. 
Sekretär des Vereins, berichtete über die 


Arbeiten der 17 Fachausschũsse des Vereins 
und ihre Fortschritte. Der Arbeit dieser Aus- 
schüsse sei in der Hauptsache das hohe An- 
internationale 
Stellung des Vereins zu danken. Dann gab 
Herr Dr. C. J. West einen Bericht über die 
Arbeit des Ausschusses für Referate und 


sehen und die anerkannte 


Literatur. Ein 240 Seiten starkes Buch über 


die Rohmaterialien der Papierindustrie ist 
erschienen und das Manuskript über die Lite- 
ratur der Papierfabrikation seit 1900 ist im 


Druck. Es umfaßt auf etwa 1500 Seiten un- 
gefahr 20 000 Auszüge aus den Fachblättern 
aller Länder. 

Der Sulfatzellstoff-Ausschuß unter dem 


Vorsitz von C. K. Textor setzt seine Stu- 
dien über folgende Gegenstände fort: Unter- 
suchung über die Verluste von Soda aus dem 
zurückgewonnenen Bestande und die Ver- 
Bestimmung der 
papiertechnischen Eigenschaften von Sulfat: 
zellstoff und Untersuchung über das Waschen 


meidung dieser Verluste; 


von Sulfatzellstoff und seine Wirkung. Auch 


die anderen Ausschüsse arbeiten an Fragen, 
die für die Industrie von großer Bedeutung 


sind. 


Den Herren William H. Mason von. 
und Ogden Minton von 
Greenwich, Conn., wurde die goldene Me- ` 


Laurel, Miss., 


daille des Vereins verliehen und überreicht. 


Herr Mason ist der Erfinder des Masonite- 
nach dem Holzabfälle durch 
Explosion zerfasert werden, er hat früher auch. 
ein Verfahren zur Gewinnung von Harz und 


Verfahrens, 


Terpentin aus Holz bei seiner Verarbeitung 
erfunden. 


aller Länder bekannt. 


Den Abschluß der Tagung bildete der Be. | 


such des Forest Products Labora- 
tory in Madison und einer Anzahl von 
Fabriken im Wisconsinfluß-Tal. a 
Drei Mitglieder des ae Te 
der U. d. S. S. R. sind in Amerika angekommen, 


um Maschinen im Werte von einer halben 


— 


Herr Minton ist als Erfinder, 
der Vakuum-Trockenpartie in der Fachwelt 


l 


Million Dollar für die Balakhna-Papierfabrik ` 


— 4 — 


an der Wolga zu kaufen. 


i 


— — ——— 


e 
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Geschäfisberichte. 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. 1927/28. 

Im vergangenen Geschäftsjahr war die Nachfrage 
nach unseren in der Papierfabrik Weißenborn er- 
zeugten guten Qualitäten eine sehr starke, auch in 
der Papierfabrik Porschdorf konnte der Betrieb mit 
kurzen Unterbrechungen aufrechterhalten werden. 

Die Beschäftigung der Zellulosefabriken war in 
der ersten Hälfte des Geschäftsjahres nicht voll be- 
friedigend, hob sich aber in der zweiten Hälfte, so 
daB von Ende Februar ab die ganze Produktion ver- 
kauft werden konnte. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr hat unsere Hoff— 
nungen nicht restlos erfüllt. Die Ursachen liegen vor 
allem in der starken Steigerung der Holzpreise und 
in der ab 1. April d. J. eingetretenen Erhöhung der 
Löhne und Gehälter. Um diese auszugleichen. ging 
unser Bestreben dahin, mehr auf hochwertige Papier- 
qualitäten überzugehen, wofür die in unserem Weißen- 
borner Werk erzeugte Zellulose besonders geeignet 
ist. Für die fertiggestellte Erweiterung unserer Kar- 
tonfabrik haben wir im Laufe des Geschäftsjahres 
erhebliche Mittel aufgewendet und versprechen uns 
von diesen Neuanlagen im laufenden Geschäftsjahr 
erstmalig günstige Ergebnisse. 

Der vorliegende Abschluß ergibt einschließlich 
des Gewinnvortrages von Á 18856 und nach Abzug 
der satzungsgemäßen Vergütung für den Aufsichtsrat 
einen UeberschußB von A 159326. Mit Zustimmung 
des Aufsichtsrates beantragen wir 6% Dividende = 
& 144 000 zu verteilen und den Rest von & 15 326 
auf neue Rechnung vorzutragen. 


Niederrheinische Papier- und Pappeniabrik A.-G., 
Neuß a. Rh. Das Geschäftsjahr 1927/28 brachte einen 
Betriebsüberschuß von / 1399 316: Neuanlagen er- 
forderten «4 88 720, Handels- und Betriebsunkosten 
& 776638, Zinsen und Steuern <A 131419, Abschrei- 
bungen «4 177019. Aus dem verbleibenden Rein- 
gewinn von «A 314 240 werden dem Reservefonds 
1 50000 überwiesen und für Steuern A 600 000 
zurückgestellt. Nach Abzug Jer Gewinnanteile an den 
Aufsichtsrat, Vorstand und Beamte, kommt eine Divi- 
dende von 8% zur Verteilung. / 10 677 werden auf 
neue Rechnung vorgetragen. 

Das Werk war das ganze Geschäftsiahr hindurch 
voll beschäftigt. Durch die im abgelaufenen Ge- 
schäftsjahre vorgenommene Rationalisierung der An- 
lagen, welche bis Ende dieses Jahres voll durch- 
geführt sein wird, wurde eine Mehrproduktion von 
25% gegenüber dem Vorjahre bereits erzielt. Das 
neue Geschäftsjahr begann das Unternehmen mit aus- 
reichendem Auftragsbestand. 


Thode’sche Papierfabrik Aktiengesellschaft zu Hains- 
berg (Bez. Dresden). 1. Juli 1927 bis 30. Juni 1928. 

Im Geschäftsjahr 1927,28 waren wir durchweg 
voll beschäftigt. Wir konnten daher unter Ausnutzung 
unserer erhöhten Produktionsmöglichkeit unseren 
Jahresabsatz auf 13119 Tonnen zum Werte von 
RM. 5 467 000, d. h. mengenmäßig auf etwa das Drei- 
undeinhalbfache und wertmälig auf etwa das Fünf- 
fache unseres durchschnittlichen Vorkriegsabsatzes, 
steigern. 

Trotz andauernder reger Nachfrage war es da- 
gegen nicht möglich, die Verkaufspreise auf einen 
Stand zu heben, der den gesteigerten Unkosten. ins- 
besondere den höheren Löhnen und Gehältern, ent- 
sprochen und eine angemessene Spanne für Ver- 
zinsung, Unternehmerrisiko und Erneuerung übrig- 


gelassen hätte. Die wenig erfreuliche Lage auf dem 
Weltmarkt in Papier und die allgemeine Angst der 
inländischen Erzeuger vor Ueberproduktion und Be- 
darfsrückgang hielt die Preise ständig unter Druck. 
Wenn wir trotzdem einen befriedigenden Gewinn 
erarbeiten konnten, so ist dies vorwiegend auf die 
in der letzten Zeit vorgenommenen fabrikatorischen 
Verbesserungen zurückzuführen, die sich im zweiten 
Teil des Geschäftsjahres auszuwirken begannen und 
die auch im laufenden Jahre fortgesetzt werden sollen. 

Unsere Bilanz schließt nach Abschreibungen in 
Höhe von RM. 136 903 und nach Rückstellung der 
vertrags- und satzungsmäßigen Tantiemen an Vor- 
stand und Aufsichtsrat, einschließlich des vorjährigen 
Vortrages von RM. 1609 mit einem Ueberschuß von 
RM. 152853, den wir wie folgt zu verteilen vor- 
schlagen: 10% Dividende auf das Aktienkapital von 
RM. 1125000 = RM. 112500, Gewinnanteil auf Ge- 
nußscheine RM. 28 900, Vortrag auf neue Rechnung 
== RM. 11 453. 

Auch im neuen Geschäftsjahr hält die volle Be- 
schäftigung an. 


Papierfabrik Limmritz-Steina A.-G. 1927/28. 

Wenn wir im vorjährigen Geschäftsbericht sagen 
konnten, daß der gute Wasserstand das Ergebnis 
günstig beeinflußt habe, so müssen wir von den letzt- 
jährigen Betriebswasserverhältnissen bemerken, dab 
sie sich gegenteilig auswirkten. Der Spätherbst 
brachte große Wasserknappheit. welche bis Januar 
anhielt und die sich bereits wieder im Mai- Juni 
zeigte, um sich in den folgenden Monaten mehr und 
mehr zu verschärfen. Infolgedessen vermochten un— 
sere Wasser-Holzschleifereien, trotz Modernisierung, 
den erhöhten Eigenbedarf an Holzstoff nicht zu 
decken, so daß wir zu größeren Käufen fremden 
Stoffes gezwungen waren. Diese unhaltbare Ab- 
hängigkeit in der Holzstofferzeugung von den schwan- 
kenden Wasserverhältnissen, besonders bei unserer 
wesentlich erhöhten Papiererzeugung, zwang uns zur 
Beschaffung einer Zusatzkraft, um die wechselnden 
Wasserstände auszugleichen und um den Betrieb bzw. 
die Erzeugung stetiger zu gestalten. Diese Zusatz- 
kraft erhielten wir ab Anfang September 1928 vom 
Elektrizitätsverband Gröba zu einem annehmbaren 
Preise, und zwar zunächst für die Werke Limmritz 
und Technitz. Die erforderlichen Anschaffungen kom- 
men im Geschäftsjahr 1928/1929 in Zugang. 

Wenn wir trotz der mißlichen Wasserverhältnisse 
und trotz der erhöhten Ausgaben für Rohstoffe, Löhne, 
Steuern usw., ohne daB die Verkaufspreise entspre- 
chend angeglichen werden konnten, einen günstigeren 
Abschluß gegenüber dem Vorjahre vorlegen können, 
so ist das den durchgeführten Neuerungen und Ver- 
besserungen, die in Verbindung mit einer vermehrten 
Papiererzeugung ein vorteilhafteres Arbeiten ermög- 
lichten, zuzuschreiben. 

Beschäftigung lag das ganze Jahr hindurch reich- 
lich vor, auch in das neue Geschäftsjahr sind wir mit 
einem guten Auftragsbestand eingetreten. 

Die drückenden steuerlichen und sozialen Lasten 
haben leider keine Verminderung erfahren. Wir gaben 
im vergangenen Jahre insgesamt RM. 97 248.51 für 
Steuern = 8% des Aktienkapitals, RM. 36 222.85 für 
soziale Abgaben = 3% des Aktienkapitals aus. 

Der Reservefonds hat sich gegenüber dem letzt 
Bestand um RM. 5000 auf RM. 120.000 erhöht, und 
zwar durch das erzielte Agio beim Verkauf der 
Aktienspitze aus der letzten Kapitalerhöhung. 


en 
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Die Gewinn- umd Verlustrechnung ergibt nach 
angemessenen Abschreibungen und nach Verrechnung 
der vertragsmäßigen Vergütungen und Gratifikationen 
einen Ueberschuß von RM. 162 778, für den wir fol- 
gende Verwendung vorschlagen: Zuweisung zum 
Reservefonds RM. 5000, Zuweisung zur Errichtung 
eines Delkrederekontos RM. 20 000, 10% Dividende 
auf RM. 1 200 000 Stammaktienkapital RM. 120 000. 
6% Dividende auf RM. 6000 Vorzugsaktienkapital 
RM. 360, Vortrag auf neue Rechnung RM. 17418. 


Königsberger Zellstoff-Fabriken und Chemische 
Werke Koholyt A.-G., Königsberg. Die Generalver- 
sammlung dieser früher zum Stinnes-Konzern, jetzt 
zum Interessenkreis des englischen Inveresk-Konzerns 


gehörenden Gesellschaft beschloß 16% (i. v. 14%) 
Dividende auf RM. 17,6 Mill. Aktienkapital. 
Verein für Zellstoft-Industrie in Berlin. Die Ge- 


neralversammlung genehmigte 10% Dividende. Die 
Auftragsbestände seien in den ersten Monaten des 
neuen Jahres befriedigend gewesen: die Umsätze 
seien beträchtlich gestiegen. Man sei in allen Ab- 
teilungen vollbeschäftigt. Der Auftragsbestand sichere 
noch volle Beschäftigung für längere Zeit. 
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Cia. de Fábricas de Papel de San Rafael y Anexas, 
México. Die mit einem Kapital von $ mex. 7 000 000 
arbeitende Gesellschaft konnte aus einem Reingewinn 
von $ mex. 1 084 417 wieder eine Dividende von 7% 
ausschütten und den Reserven $ mex. 108 442 zufügen, 
ebenso dem Verbesserungsfond $ mex. 405 897. Der 
Reingewinn ist etwas kleiner als im Jahre 1926; 
berücksichtigt man aber die im verflossenen Jahre in 
Mexiko fast allerorts herrschenden politischen Un- 
ruhen, so ist das Ergebnis als ein recht günstiges zu 
bezeichnen. V. 


Generalver sammlungen. 

Thode’sche Papierfabrik A.-G. zu Halnsberg in 
Halnsberg (Bez. Dresden), am Dienstag, den 6. No- 
vember. mittags 12 Uhr, im Sitzungszimmer der Ge- 
sellschaft in Hainsberg. 

Papierfabrik Limmritz-Steina A.-G., Steina-Saal- 
bach I. Sa., am Mittwoch, den 7. November, vormit- 
tags 11 Uhr, im Hause der Allgemeinen Deutschen 
Credit-Anstalt, Leipzig, Richard-Wagner-Straße 1. 

Patentpaplerfabrik zu Penig, Penig l. Sa., am 
Mittwoch, den 7. November, nachmittags 3 Uhr, im 
Sitzungssaal der Dresdner Bank, Dresden, Johann- 
straße 3. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Vogel & Bernheimer, Zellstoff- und Papieriabriken 
A.-G. Die in Ettlingen und Maxau bestehenden Pa- 
pier- und Zellulosefabriken Vogel & Bernheimer und 
Vogel. Bernheimer & Schnurmann G. m. b. H. sind 
unter Mitwirkung des Bankhauses Straus & Co., 
Karlsruhe, in eine Aktiengesellschaft unter der Firma 
Vogel & Bernheimer Zellstoff- und Papierfabriken 
A.-G. mit einem Kapital von RM. 4.2 Mill. umgewan- 
delt worden. Der Vorstand besteht aus Sigmund 
Bernheimer, Dr. Julius Vogel, Ernst Bern- 
heimer und Dr.-Ing. Norbert Ber nheime r. Dem 
ersten Aufsichtsrat gehören an: Leo Vogel (Vor— 
sitzender), Rechtsanwalt Dr. Erich Bernheimer. 
Rechtsanwalt und Notar Dr. Hirschberg. Frl. 
Nelly Schnurmann, Friedrich A. Straus i. Fa. 
Straus & Co., Willi S. Vogel. (Fftr. Ztg.) 


Karl Böhringer, München, Vertreter der Papier- 
fabrik Scheufelen. "Oberlenningen, und der München 
Dachauer Papierfabriken A.-G., München. Die An- 
schrift lautet jetzt: München 23, Hörwarth- 
straße 24. Die Rufnummer 33660 bleibt unver- 
ändert. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Gustav Toelle Papierfabrik in Wildenfeis bei Lan- 
Lenbach i. Sa, Dem Kaufmann Ernst Albert Neef in 
Langenbach ist Prokura erteilt worden. Er darf die 
Gesellschaft nur in Gemeinschaft mit einem anderen 
Prokuristen vertreten. 

Papier- und Tapetenfabrik Bammental A.-G. in 
Bammental (Baden). Die Prokura des Christian 
Schneider ist erloschen. 

Karlsruher Papierfabrik Aktiengesellschait, Karls- 
ruhe. Der Sitz ist nach Ettlingen verlert. 

Pappentabrik Rottenbach G. m. b. H. in Rottenbach 
(Thüringen). Gegenstand des Unternehmens ist die 
Fabrikation und der Vertrieb von Pappen bzw. ähn- 
lichen Erzeugnissen, welche in das Fach der Papier- 
oder Pappenfabrikation schlagen. Das Stammkapital 
beträgt 50 000 RM. Geschäftsführer ist der Direktor 
Arthur Mentz in Leutenberg. 


Verkaufssteile Westdeutscher Packpapierfabriken 
G. m. b. H., Düsseldorf. Georg Neukirchner ist 
nicht mehr Geschäftsführer. Direktor Max Nicolai 
in Düsseldorf-Oberkassel ist zum Geschäftsführer 
bestellt. 

Zellulose- und Papierfabrik Rechberg G. m. b. H., 
Rechberg (Kärnten). Der Sitz des Unternehmens 
wurde von Rechberg nach Graz, Opernring 4, verlegt. 
Der Firmenwortlaut ist unverändert mit: „Zellulose- 
und Papierfabrik Rechberg G. m. b. H.“, Inhaber ist 
die Brüder Kranz A.-G., Graz, Opernring 4. 
Geschäftsführer sind Dr. Ludwig Kranz und Ing. 
Erwin Kranz. 

Papierfabrik Wran Schuster & Co., Kommandit- 
gesellschaft, auch tschechisch, englisch und franzö- 
sisch. Betriebsgegenstand: Papierfabrik in Wran. 
Form der Gesellschaft: Kommanditgesellschaft. Als 
persönlich haftende Gesellschafter wurden eingetra- 
gen: Dr. Karl Gießrigl!l, Prokurist in Wien; 
Direktor Felix Schuster, Prag VII, Jero— 
nymovä 516. 

Liegnitzer Paplerindustrle Heinz Czeppan, Lieg- 
nitz. Inhaber ist der Kaufmann Heinz Czeppan 
in Hindenburg (O.-S.). Dem Kaufmann Albert Baur, 
Liegnitz, ist Prokura erteilt. 

Wellpappenwerk Rheinland Johannes Krieger, 
Jülich. Die Einzelprokura des Josef Schmitz in 
Jülich ist erloschen. 

Papier Co. Edm. Obst G. m. b. H., Hamburg. Die 
Gesellschaft ist aufgelöst worden. Liquidator ist Dr. 
jur. Hugo Otto Peter Feucht, Syndikus zu Ham- 


burg. 


Konkurs. 
Ueber das Vermögen des Kaufmanns Bern hard 
Möller, alleinigen Inhabers der Spezialpapierfabrik 


Möller & Ottemann in Hannover, ist am 5. 1 
das Konkursverfahren eröffnet worden. * 


anwalt Ernst Müller Il in Hannover. . 
straße 10. wird zum Konkursverwalter a. i 
meldefrist bis zum 30. Oktober, erste e 
sammlung und Prüfungstermin am 7. Nove . 
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Futtermittel aus Holzabiällen, 

Mit einem Kapital von 200000 „ wurde vor 
einiger Zeit in Heidelberg die Holzhydro- 
Iyse A.-G. eingetragen. Zweck der Gesellschaft 
ist die Einführung des seit einer langen Reihe von 
Jahren technisch vorbereiteten Verfahrens zur Um- 
wandlung von Holz, insbesondere Holzabfällen und 
Brennholz, in Kohlehydratfuttermittel und Jie Ent- 
wicklung von damit zusammenhängenden Verfahren. 
Der Aufsichtsrat besteht aus den Herren General- 
direktor Dr. Friedrich Bergius, Heidelberg, als 
Vorsitzendem. Rechtsanwalt Dr. Fritz Bing, Mann- 
heim, Sir James C. Calder, London. Vorstand der 
Gesellschaft ist Dr.-Ing. J. A. Duiker, Haag 
(Holland). 


Feuerschäden in Australlen. Am 4. Oktober hatte 
ganz Neusüdwales einen fürchterlichen Tag. Ein aus 
dem heißen Nordwesten mit einer Geschwindigkeit 
von 63 Meilen (fast 100 km) in der Stunde wehender 
Sturm entführte die Dächer von Hunderten von 
Häusern, entwurzelte Unmengen von Bäumen und 
brachte einigen Buschfeuern eine rasend schnelle Aus- 
dehnung. Die Cumberland Paper Milis in 
Lane Cove wurden von allen Seiten von den 
Flammen gefaßt und brannten in kurzer Zeit nieder. 
Die mit den modernsten Maschinen versehenen aus- 
gedehnten Werke und 3000 Tonnen Kohlen wurden 
völlig vernichtet. Der Schaden beläuft sich auf 
£ 250 000, ist aber durch Versicherung gedeckt. x. 


Weltreklamekongreß 1929. 

Vom Verband Deutscher Reklamefachleute E. V. 
erhalten wir folgende Mitteilung: Der Verwaltungsrat 
des Weltreklameverbandes hat vor wenigen Tagen 
beschlossen, die Einladung der deutschen Verbände 
des Werbewesens anzunehmen und den Kongreß der 
International Advertising Association 1929 nach Berlin 
einzuberufen. Der Zeitpunkt steht noch nicht end- 
gültig fest, doch ist für die Tagung der August oder 
September in Aussicht genommen. Die Abhaltung 
dieses Kongresses in Deutschland hat große wirt- 
schaftliche und politische Bedeutung, da führende 
Wirtschaftler des Auslandes dem Weltreklameverband 
angehören und den Kongreß besuchen werden. 


Berichtigung zu unserer Notiz in Nr. 39, 
S, 1102. „Der Schlelfholzexport nach Deutschland 
gefährdet“. Der Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikan- 
ten teilt uns mit, daß die Entscheidung des Reichs- 
finanzhofes betr. einen Zollsatz von & 0.50 pro 100 kg 
sich auf Scheitholz und nicht auf Schleifholz 
bzw. Zelluloseholz in Form von. Rundholz bezieht. 
Einer Mitteilung des Vereins Deutscher Papierfabri— 
Kanten in dieser Sache entnehmen wir die Pos. 86 
des deutschen Zolltarifs, nach der die Einfuhr von 
„Holz zur Herstellung von mechanisch bereitetem 
Holzstoff Molz masse, Holzschliff) oder von chemisch 
bereitetem Holzstoff (Zellstoff. Zellulose) nicht über 
1,20 m lang und nicht über 24 cm am schwächeren 
Ende stark“ frei ist. An dieser Bestimmung des Zoll- 
tarifes hat sich nichts geändert. 

3 

Zwangs wirtschaft auf dem spanischen Harzmarkt. 

Das spanische Amtsblatt veröffentlicht ein könig- 
liches Gesetzesdekret vom 13. September 1928. wo- 
nach sich die Besitzer öffentlicher Wälder zur besse- 
ren Ausnutzung der Harzprodukte zu einer Genossen- 
schaft zusammenschließen müssen. Die Harziabri- 
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kanten müssen ihrerseits ein Syndikat bilden, das die 
ausschließliche Verwertung der Harzprodukte über- 
nimmt. Der Minister de Fomento kann ausländischen 
Gesellschaften den Beitritt zum Syndikat unter Frist- 
setzung. für ihren Uebergang in spanischen Besitz 
gestatten. Die Waldbesitzer bilden zusammen mit den 
Fabrikanten ein Konsortium, das den Verkaufspreis 
des Harzes feststellt und den gesamten Verkauf im 
In- und Ausland innehat. Die Dauer des Konsortiums 
ist auf 20 Jahre festgesetzt. Die Regierung begründet 
ihr Eingreifen mit den bisherigen anarchischen Preis- 
verhältnissen auf dem Harzmarkt. 


Frachtraten-Aenderung. 
Mitgeteilt von der Interot Speditions- 
G. m. b. H., Hamburg 36. 

Buenos Aires und Montevideo. Die 
Frachtrate für Zeitungsdruckpapier in Ballen und Rol- 
len in Höhe von sh 22/6 pro 1000 kg hat jetzt Gültig- 
keit bis zum 31. Januar 1929. 

Brasilien. Die Frachtraten für Zeitungs- 
druckpapier in Ballen und Rollen stellen sich 
pro 1000 kg für den Rest dieses Jahres nach 
Bahia auf sh 35/—, Pernambuco 35/0, Rio de Janeiro 
sh 27/6, Santos 30/—-; ab I. Januar 1929 bis 
auf weiteres nach Bahia auf sh 35/ , .Pernam- 
buco sh 35/—, Rio de Janeiro sh 35/—, Santos sh 40/-- 
unter den üblichen Konferenzbedingungen. — Pa- 
pier und Papierwaren in Kisten zahlen 
für den laufenden und für die folgenden 6 Kalender- 
monate: 


nach Bahia sh 52/6 
„ Pernambuco „ 52/6 
„ Rio de Janeiro „ 52/6 
„ Santos „ 576 


pro 1000 kg oder ebm in Schifiswanl, wenn bis drei- 


mal messend; 


nach Bahia sh 47/6 
„ Pernambuco „ 47 
„ Rio de Jansing „ 476 
„ Santos „ 52/6 


pro 1000 kg oder cbm in Schiffswahl, wenn über drei- 
mal messend. 
Krepp- und Toilettepapier 


nach Bahia sh 47/6 
Pernambuco „ 476 
„ Rio de Janeiro „ 47.6 
„ Santos „ 52/6 


pro 1000 kg oder cbm in Schiffswahl, wenn bis drei- 
mal messend; 


nach Bahia sh 42/6 
„ Pernambuco ; „ 42/6 
„ Rio de Janeiro „ 42l6 
„ Santos „ 47/6 


pro 1000 kg oder cbm in 1 Schiffs wahl, wenn über drei- 
mal messend. 
Nach Maceio wird ein Zuschlag von sh 7/6 
über die Pernambuco-Rate erhoben. 
Britisch-Ostindien. Die Gültigkeit der 
jetzigen Frachten wird bis zum 31. März 1929 ver- 
längert. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Maschinenfabrik Friedr. Haas G. m. b. H., Len 
nep (Rheinland), über ihren ere Kal akie 
Patent Haas bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer 
Leser empfehlen. 


vo. m — ù. . O tag 


nr 
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Briefkas 


ten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behaiten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”, ferner 


„Aus der Praxis“ 156 Fragen nud 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsauellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
— ee ee] 


Frage Nr. 3791. Asbestpappen mit genauen 
Stärkemaßen. Für Sonderzwecke wird von Asbest- 
pappen verlangt, daß dieselben, innerhalb einer Platte 
gemessen, eine Toleranz von nur 5% aufweisen. 
Asbestpappen von 3 mm Stärke müssen somit inner- 
halb 2,85—3,15 mm liegen. Auf den üblichen Pappen- 
maschinen ist die Erzielung dieser Genauigkeit nicht 
gewährleistet. Mit welchen Maschinen bzw. auf wel- 
chem Wege kann dies erreicht werden? St. 


Frage Nr. 3792. Friktionieren von Zellulose- 
papier. Ein von mir gearbeitetes zellulosehaltiges 
Papier soll friktioniert werden. Hierbei stellen sich 
jedoch Schwierigkeiten insofern ein, als das Papier 
an den geheizten Walzen stellenweise klebt, ausrupft, 
an diesen Stellen einreißt und sich zusammenquetscht. 
Woran kann die Ursache liegen? F. 


Umfangsgeschwindigkeit der Schlelisteine. 
Antwort auf Frage Nr. 3779 in Nr. 40, S. 1134. 
(Siehe auch Nr. 42, S. 1195.) 

III. Die Schleifstoffproduktion ist abhängig von 
der Beschaffenheit des Holzes, bei Braunholzstoff also 
auch von der Kochdauer und dem Dampfdruck, von 
dem Pressendruck, von der Umfangsgeschwindigkeit 
des Schleifsteines und der Körnung des Steines. Wenn 
Sie also die Umfangsgeschwindigkeit des Steines 
verringern, so wird auch die Produktion sinken, und 
zwar verhältnismäßig um so mehr. je gröbere Kör- 
nung Ihr Stein hat. Sie können bei guten Steinen 
unbedenklich bis 18 m/sek. Geschwindigkeit gehen 
bei einem Pressendruck von 0,7-- 0,8 kg / uem. 

Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


Iv. Mit dem Sinken der Umfangs geschwindigkeit 
läßt, gleichbleibenden Pressendruck und gleiche 
übrige Verhältnisse vorausgesetzt, die Produktion 
jedes Steines nach. Der praktische obere Grenzwert 
liegt bei Natursteinen zwischen 18 und 19 m, 
hei neuesten Kunststeinen bei 21% m. Es 
besteht jedoch begründete Aussicht, daß die Eisen- 
einlagen und die Zementmischungen noch weiter ver- 
bessert werden, so daß man 23 m mit Sicherheit als 
obersten Grenzwert wird praktisch verwenden können, 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


Sauglähige Bierfilzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3780 in Nr. 40, S. 1134. 
J. Am saugfähigsten sind Pappen. gleichgültig 
welcher Stoff dafür verwendet wird, die aus einem 


Gul bestehen, also zwischen zwei Langsieben erzeugt 
und so wenig als möglich gepreßt werden. 
Das Stanzen und Bedrucken erfolgt rationell mit 
solchen Maschinen, welche beide Arbeitsgänge ver- 
einen. H. Postl, Mödling b. Wien. 


H. Sie müssen, um eine saugfähige und volumi- 
nöse Bierfilzpappe herzustellen, einen möglichst 
scharfen Stein verwenden und mit hohem Pressen- 
druck schleifen. Der Stoff darf nicht zu dünn auf 
dem Siebzylinder auflaufen, sondern Sie müssen auf 
möglichst dicke Blattbildung achten. Allerdings kann 
durch diese Maßnahmen leicht ein Spalten der Pappen 
eintreten, und es kann nur durch Versuche festgestellt 
werden, welcher Pressendruck bei einer gewissen 
Steinkörnung sich am besten eignet und wie stark 
die Blattbildung auf dem Siebzylinder sein muß, um 
ein Spalten der Pappen zu vermeiden. 

Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


III. Zur Erzeugung einer besonders voluminösen 
und saugfähigen Bierfilzpappe empfiehlt sich als Füll- 
stoff Mikro-Asbest feinst geschlämmt und gemahlen 
zu verwenden, der schon bei der Erzeugung von 
Löschpapier gezeigt hat, daß er der einzige Füllstoff 
ist, der die Saugfähigkeit nicht beeinträchtigt, sondern 
wegen seiner außerordentlichen Adsorptionsfähigkeit 
wesentlich erhöht. Auf Wunsch stehen wir mit 
Mischungsangaben und kostenfreiem bemusterten An- 


gebot zur Verfügung. 
Bernfeld& Rosenberg, Wien 9/3. 


Dehnen des Papiers beim Bedrucken. 
Antwort auf Frage Nr. 3781 in Nr. 40, S. 1134. 

I. Dem Stoff im Holländer ist soviel als möglich 
gekollerter Ausschuß oder aber, wenn solcher nicht 
zur Verfügung steht, gekaufte Papiermakulatur zu- 
zusetzen, und der Stoff. ehe er auf die Maschine 
aufläuft, mittels eines rotierenden Quirls, für welchen 
ich Skizze und Beschreibung liefere, zu vermischen. 

H. Postil, Mödling b. Wien. 

II. Sie können durch einen entsprechenden Auf— 
bau, der etwa die Länge von der Brustwalze bis zur 
8. Registerwalze erhält, Ihrer Papiermaschine die 
Eigenschaft geben, darauf Druckpapiere arbeiten zu 
können, welche die von Ihnen besagten Uebelstände 
beim Bedrucken zuverlässig völlig vermeiden lassen. 
Es sind schon mehrere solcher Papiermaschinen im 
Betriebe. Auf Wunsch gebe ich Skizze und eine 


P ap 1 e r h O 1 2 aller nordischen 


und aller anderen Provenienzen 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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ins einzelne gehende Erklärung, auch nenne ich eine 


ausführende Maschinenfabrik in Deutschland. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 
III. Die Ursache des Fehlers dürfte im Trocken- 
prozeß zu suchen sein, vielleicht kommt das Papier 
nicht gut ausgetrocknet von der Papiermaschine oder 
es ist übertrocknet. Im ersteren Falle würde es bei 
der späteren Verarbeitung schrumpfen, im letzteren 
Falle sich dehnen. Sie müssen jedenfalls dem Trocken- 
prozeB größte Aufmerksamkeit schenken. Gute Ent- 
lüftung und Abkühlung des Papieres nach dem 
Trocknen durch Anwendung eines Windhaspels und 
einer oder zweier Kühltrommeln wird sicher, nament- 
lich, wenn das Papier gleich auf der Papiermaschine 
gefeuchtet wird, zur Beseitigung des Uebelstandes 
beitragen. Eine sichere, aber nicht ganz billige Ab- 
hilfe wäre auch das Papier auf einem Bogenkalander, 
und zwar so, daß die Bogen in der Querrichtung 
durch den Kalander laufen, zu satinieren. 
Ing.-Chem. O. Kück. Oker a, Harz. 


Auflöseholländer für Altpapier und andere Halbstoffe 
und automatisch arbeitende Anlagen bis zum bütten- 
l fertigen Stoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3782 in Nr. 40, S. 1134. 

I. Interessenten, die weder die ausführlichsten 
Beschreibungen und Zeichnungen, noch die schrift- 
lichen Anerkennungen, die uns zugingen, von den 
großen Vorteilen unserer neuartigen Auflöseholländer 
und Auflöseanlagen überzeugen können, bleibt nur 
eine persönliche Besichtigung der im Betrieb befind- 
lichen Anlagen zu empfehlen, bei welcher Gelegenheit 
jedes Bedenken zerstreut wird, denn „Tatsachen 
beweisen“. 

Für ernste Interessenten haben wir bei einigen 
sehr zufriedenen Besitzern unserer Auflöseanlagen 
Besichtigungserlaubnis erwirkt und finden diese Be- 
sichtigungen regelmäßig alle 14 Tage statt. Besuchs- 
anmeldungen erbittet die Maschinenbau- 
Werkstätte Nie fern G. m. b. H., Niefern, Bad. 


Fußbodenbelag für Bleicherei und Paplersaal. 

Antwort auf Frage Nr. 3783 in Nr. 41. S. 1166. 
I. Der zweckmäßigste Fußbodenbelag für die 
Bleicherei sind Fliesen. Da es säurefesten Zement 
nicht gibt und um in allen Fällen sicher zu gehen, 
daß durch die Verbindungsfugen keine Flüssigkeit 
dringt und die Träger angreift, empfiehlt sich eine 
doppelte Fliesendecke. Diese wird so angeordnet, 
daß die untere Fliesendecke die Fugen der obern 
abdichtet. Des billigeren Preises wegen kann das 
Fliesenmaterial in bezug auf Farbe Ausschuß sein. 
Eine andere Möglichkeit ist, unter einen einfachen 
Fliesenbelag einen Bleibelag aus Walzblech zu legen. 
Für mechanisch stark beanspruchten Fußboden 
werden hauptsächlich folgende Belage verwendet: 
Granitkleinpflaster. Stahlzementpflaster. sogenannter 
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Diamantbeton, Holzpflaster und Hartasphalt. Als Fuß- 
boden im Papiersaal kommen besonders die letzt- 
genannten Arten in Frage. Weiter kann man noch 
in Erwägung ziehen, die Fahrbahnen der Transport- 
wagen mit Eisenplatten auszulegen, die mit versenk- 
ten Schrauben befestigt werden. 
Ing. Weller, Pirna. 

II. Ich empfehle Ihnen für die Bleicherei als Fuß- 
bodenbelag Schmelzbasalt und für den Papier- 
saal Xylolith. Schmelzbasalt wird aus dem rhei- 
nischen Naturbasalt gewonnen. Die Schmelz- 
basalt A.-G. in Linz a. Rhein erzeugt Schmelz- 
basaltplatten von 6000 kg je qcm Druckfestigkeit 
(Mittelwert), deren Verschleiß widerstand 0,06 ccm je 
acm im Sandstrahl beträgt, die also härter als bester 
Granit sind und 8—9 Mohssche Härte bei einer spezi- 
fischen Wärme = 0,2 aufweisen. Gegen jede Art 
Lauge- und Säureangriffe sind sie überaus 
widerstandsfähig. 

Xylolith wird im Lizenzwege von verschie- 
denen Baufirmen erzeugt und hat sich meiner per- 
sönlichen Kenntnis nach in Papiersälen hervorragend 
bewährt. Ich erwähne aber noch das Torfoleum 
und den gestampften Dura-Fußbodenbelag 
der LeipzigerSteinholzwerke als im Win- 
ter warme Belage. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


III. Wenn ein guter Zementfiußboden mit Glatt- 
strich, dem nötigen Gefälle und Abflußrinne regel- 
mäßig und gründlich gereinigt und gespült wird, so 
müßte er eigentlich für den gedachten Zweck aus- 
reichend und haltbar sein. Sie können aber auch 
säurefesten Asphaltbelag verwenden, welcher als 
Unterlage einen Betonfußboden erhalten muß. Nähere 
Auskunft erteilt Ihnen auf Anfrage die Firma Braun- 
schweig-Vorwohler Asphaltfabrik Spindler & Co. m. b. 
H., Braunschweig, Wendenmaschstraße 3. 

Als Fußboden für den Papiersaal ist Beton 
mit Glattstrich, eventuell Terrazzo, zu empfehlen; 
werden die Räder der Fahrkarren usw. mit Gummi- 
reifen versehen, so fällt das unangenehme Roll- 
geräusch fort und der Fußboden wird geschont. Auch 
Kiefernholzklötze-Pflaster mit Asphaltguß und Bet- 
tung ist für den Papiersaal praktisch. 

Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


IV. Wir empfehlen Ihnen, auf der neuen Eisen- 
hetondecke einen säurefesten Fußbodenbelag aus 
hydraulisch gepreßten Prodoritplatten anzubringen. 
Diese Platten werden in säurefestem Prodoritkitt ver- 
legt. sind wasserdicht und gegen die in Frage kom- 
menden chemischen und mechanischen Beanspruchun- 
gen unbedingt widerstandsfähig. Zu weiteren Aus- 
künften sind wir gerne bereit. 

Copag, Continentale Prodorit A.-G., 
Mannheim-Rheinau. 


 HOFFMANN-KOLLERGÄNGE v.x. ru. 


100 bis 1000 kg Eintrag 


Antrieb von unten oder über der Decke durch konische Stahlräder und Riemenscheibe 
mit Reibungskupplung oder durch 

Stirnräder mit Schneckengetriebe und Elektromotor. 

Lager der Läuferachsen sowie der Königswelle dauernd tropfenlos unter 0l! 

Auswechselbarer Zahnkranz aus S.M.-Stahl und Stahlgetriebe im Ölbad! 


„ß r ie, Bragt Hoflmann Maschinenfabrik Niederschlema (sachsen: 
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Markiberichie. 


Gute Absatzmöglichkeiten für Papier in der 
Türkei. 

Wie schon vor einiger Zeit bekannt geworden ist, 
soll in der Türkei die lateinische Schrift eingeführt 
werden. Das Gesetz kommt in den nächsten Wochen 
sicher zustande und bereits jetzt wird mit Hochdruck 


an der Durchführung dieser Neuerung gearbeitet. Die 


Durchführung dieser Reform wird auch wirtschaftliche 
Folgen zeitigen, die sich besonders in einem großen 
Mehrverbrauch an Papier auswirken werden. In 
Ermangelung einer eigenen Papierindustrie werden 
sich also für die europäischen Papierproduzenten in 
absehbarer Zeit gute Absatzmöglichkeiten für Papier 
in der Türkei entwickeln. 

Allein dadurch, daß das gesamte türkische Schul- 
wesen eine vollständige Neugestaltung erfahren muß 
und vor allem durch die Schriftreform eine vollstän- 
dige Umwälzung des türkischen Druckereigewerbes 
herbeigeführt wird, muB sich eine bedeutsame Er- 
höhung des Papierbedarfs geltend machen. Auch 
wird die türkische Regierung die weitaus größte Zahl 
wichtiger amtlicher, wissenschaftlicher und literari— 
scher Veröffentlichungen, die bisher in arabischer 
Sprache vorlagen, in lateinischer Schrift drucken 
lassen. Die türkischen Druckereibesitzer haben ange- 
sichts dieser Veränderungen auch bereits eine Pe- 
tition an die große Nationalversammlung vorbereitet, 
un. vor allem die Aufhebung des Zolles für die Einfuhr 
von Zeitungsrotationspapier zu bewirken. 

Es wird ja zwar für die Schaffung einer eigenen 
Papierindustrie in der Türkei lebhaft Stimmung ge- 
macht, aber es stehen da doch allerhand Schwierigkei- 
ten entgegen, so dab es noch sehr lange Zeit haben 
wird, bis diese Pläne greifbare Wirklichkeit werden. 
An Rohstoffen für die Papierfabrikation fehlt es zwar 
nicht, aber die ausländischen Unternehmer, die an der 
Errichtung von Papierfabriken dort interessiert sein 
müßten, versprechen sich doch nicht die Rentabilität, 
die die Papierfabrikation in anderen Ländern auizu- 
weisen hat. Vor wenigen Tagen ist bekannt gewor- 
den. daß eine Gruppe Stambuler Kaufleute beabsich- 
tigt, in Verbindung mit einheimischen Banken eine 
Papierfabrik zu gründen, und es wurden auch bereits 
Konstantinopel, Brussa, Tschataldja und Kodja als 
Orte für die Errichtung der Betriebe genannt, weil 
diese Orte für Rohmaterial besonders günstig gelegen 
sind. Auch ist zunächst die Erzeugung von Pack- 
papier in Aussicht genommen. 

Ein weiterer Anfang für die Begründung einer 
Papierindustrie in der Türkei soll von der Verwaltung 
des türkischen Tabakmonopols gemacht werden, die 
sich entschlossen hat, für den eigenen Bedarf eine 
Papierfabrik zu errichten, die schon in drei Monaten 
den Betrieb aufnehmen soll. Der Bedarf an Papier, 
den das Tabakmonopol hat, ist zwar sehr beträcht- 
lich: denn erst am 13. September hat seine Verwal- 
tung eine Lieferung von 150 000 kg Papier und Pappe 
an das Ausland vergeben, jedoch mit der neuen 
eigenen Fabrik wird es wohl noch nicht so rasch 
gehen, und wenn sie zustande kommt, so handelt es 
sich auch hier um die Erzeugung von Packpapier, das 
Speziell für Tabakpackungen gebraucht wird. Der 
Markt für Zeitungspapier und Papier zu Druckerei- 
zwecken wird daher aoch Jahre hinaus für die aus- 
ländischen Lieferanten offen bleiben, und die Nach- 
irage wird durch die neue Schriftänderung eine be- 


merkenswerte Steigerung erfahren. 
Kar! Dopf. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Mitte Oktober 1928. 


Zellstoff. Die in dem letzten Bericht als 
wahrscheinlich angekündigte Belebung des Marktes 
ist eingetreten. In den letzten 14 Tagen sind 90 (00 
bis 100 000 tons Zellstoff verkauft worden, davon 
etwa 20000 tons zur Lieferung in diesem Jahr, der 
Rest im nächsten Jahr. 

Im Vordergrund des Interesses stand starker 
Sulfitzellstoff. Davon sind in den letzten 
zwei Wochen 15000 tons zur Lieferung in diesem 
Jahr und 45 000 tons zur Lieferung im nächsten Jahr 
verkauft worden, hauptsächlich nach England, Ame- 
rika und Frankreich. Der Preis wird als unbefriedi- 
gend für die Verkäufer bezeichnet, dagegen scheinen 
die Käufer jetzt zu der Ueberzeugung gekommen zu 
sein, daB sie auf günstigere Preise für sie als jetzt 
zum Einkauf für nächstes Jahr nicht mehr rechnen 
können. Bei Abschlüssen für den englischen Markt 
sind teilweise sehr niedrige Preise von £ 10.15.— cif 
und E 10.—.— fob für gewisse Marken bezahlt wor- 
den, für die gewöhnlichen Sorten war der Preis 
jedoch meistens Schilling 2/6 bis 5/— höher. Nach 
dem Kontinent sind mehrere mittelgroße Abschlüsse 
zu K 180—185 fob gemacht worden. Auf dem ameri- 
kanischen Markte wurden bei großen Abschlüssen für 
1929 $ 2.525—2.575 bezahlt. Im ganzen dürften bis 
jetzt 190 000—200 000 tons von starkem Sulfitzellstoff 
für nächstes Jahr verkauft sein. | 

Bei Verkäufen zur Lieferung in 1928 sind im 
allgemeinen etwas höhere Preise bewilligt worden, 
im Mittel etwa um K 5. Die besseren Sorten dürften 
ausverkauft sein. Die meisten Käufe wurden von 
den Vereinigten Staaten gemacht. 

In leichtbleichbarem Sulfitzell-. 
stoff wurden einige Geschäfte für nächstes Jahr 
zu £ 11.15.— bis 12.5.— cif England und K 20.85—21 
für 100 kg cif Kanalhäfen und $ 2.75--2.80 ex Dock 
Vereinigte Staaten abgeschlossen. er Umsatz in 
den letzten Wochen war nicht bedeutend. 

Für gebleichtenSulfitzellstoff wurde 
bei größeren Abschlüssen für nächstes Jahr nach den 
Vereinigten Staaten $ 3.854 ex Dock bezahlt. Klei- 
nere Mengen zur Lieferung in diesem Jahr wurden 
zu K 290—300 fob verkauft. 

Die Verkäufe von starkem Sulfatzell- 
stoff für dieses Jahr waren unbedeutend, dagegen 
wurden für nächstjährige Lieferung etwa 20 000 tons 
verkauft, davon 3000--4000 tons nach England zu 
einem Preise von £ 11.2.6 cif und ungefähr 5000 tons 
nach Amerika zu $ 2.525 -2.55 zur Lieierung wäh- 
rend der Schiffahrtszeit und der Rest nach dem 
Kontinent und außereuropäischen Märkten außer den 
Vereinigten Staaten zu einem Preise von K 180—185 
netto fob für gewöhnliche Marken. 

Holzstoff. Von nassem Stoff sind etwa 
7000--8000 tons der diesjährigen Produktion zu Prei- 
sen im Mittel von £ 3.—.— cif Ostküste Englands 
verkauft worden. Für nächstiährige Lieferung betrug 
der Absatz in den letzten zwei Wochen etwa 10 000 
tons nach England und dem Kontinent zu £ 3.2.6 cif 
Ostküste Englands und den Kanalhäfen. Der Markt 
fürtrockenen Holzstoff hat kürzlich eine Neigung 
zum Besseren gezeigt. und ein Preis von K 107-110 
netto fob Göteborg soll bezahlt worden sem. 

Papier. Der günstige Geschäftsgang hält an. 
Der Auftragseingang ist normal, in Kraitpapieren 207 
r; h ıt, dagegen ist das Geschäft in Fein- 
gar schr gut, 
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papieren und Fettdicht etwas weniger lebhaft als in 
den letzten Monaten. Alle Fabriken sind für mehrere 
Monate mit Aufträgen versehen, und viele können 
keine weiteren Bestellungen zuf Lieferung in diesem 
Jahr annehmen. Die Nachfrage auf den europäischen 
und südamerikanischen Märkten ist anhaltend be- 
friedigend, die Chinesen halten dagegen mit Auf- 
trägen zurück, mehr als man erwartet hatte. 

' in Zeitungsdruckpapier sind verschie- 
dene schwedische Fabriken für das erste Halbjahr 
1929 ausverkauft. Trotz der noch ungeklärten Lage 
in Kanada halten die Käufe an, and es werden sowohl 
von den Vereinigten Staaten als auch anderen trans- 
atlantischen Ländern Lieferungsverträge abgeschlos- 
den. Unter diesen Umständen sind die Preise fest, 
die Fabriken verlangen für Rollenpapier 50/52 glam 
£ 11.10.-- per ton fob. Die Nachfrage nach Zeitungs- 
papier in Bogen ist lebhaft, der Preis für 50-g/qm- 
Papier liegt um & 13.10.— per ton fob. 

Die Nachfrage nach Kraftpapieren ist sehr 
gut, und Aufträge gehen dauernd und zahlreich ein. 
Die Käufer scheinen Vertrauen zu dem Anhalten der 
guten Konjunktur zu haben, und es ist nicht unmög- 
lich, daß die Preise allmählich anziehen werden. 
Gegenwärtig notiert reines Kraftpapier, Basisgewicht, 
zwischen £ 20.5.— und 22.—.— per ton fob. 

Sultitzellstoffpapiere. Der Umsatz 
war in den letzten 14 Tagen größer als die normale 
Produktion. Der Preis ist fest mit £ 19.10.— bis 
21.—.— per ton fob. 

In Fettdicht ist der Umsatz etwas zurück- 
gegangen, aber noch befriedigend. Die Preise be- 
wegen sich um die unterste Grenze der Notierungen. 
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das ist E 23.10. — oder etwas höher. Die Lieferzeit 
beträgt 2—4 Wochen. Ungeglättetes, hartes Sulfit- 
papier, sogenanntes imitiertes Fett dicht. 
hat sich das ganze Jahr über einer guten Nachfrage 
erfreut und kann in Schweden kaum vor der zweiten 
Hälfte 1929 geliefert werden. Die Preise sind nur 
25—30 Schilling niedriger als für Fettdicht. F. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im August 1928. 

Die Einfuhr von Papierholz im Monat August 
ist weiterhin bedeutend gestiegen und betrug 336 320 t 
= F571 744 fim gegenüber 288 910 t = 491 147 fm im. 
Monat Juli. u | 

Die Einfuhr aus Polen (232 028 fm gegen 
147 492 fm) hat bedeutend zugenommen, während die 
aus Finnland (228 465 fm gegen 226 110 fm) ungefähr 
dem Vormonat gleichkommt. Bei der Tschecho- 
slowakei (31 4455 fm gegen 38 302 fm), Rußland 
(15 672 fm gegen 17 367 fm) und Oesterreich (11 963 fm 
gegen 20 755 fm) ist ein geringer Rückgang zu ver- 
zeichnen. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat etwas abge- 
nommen und betrug 2112 t = 35% fm gegenüber 
2761 t = 46% fm im Vormonat. Von dem ausge- 
führten Holz gingen 2009 t = 3415 fm nach der 
Schweiz. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg 36, sind die Preise für die laufende Woche un- 
verändert wie folgt: Herkules-Harz FF & 32,55, Her- 
kules-Harz Nr. 11 & 33.55, beides für 100 kg ab Lager 
Hamburg, mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 


— 
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Abt. Filztücher u. Metalltü 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke |3 6 sind die besten 


x 


ORNE 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


1211438 Patent- Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe, 
Spezialitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche / Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrzylinder- 
maschinen x Markierobertücher und Markiersteigfiize /7 Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier Extra starke 
gefſochtena Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe, 


REKORDLAUFZEITEN! 
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Der Zeitungspaplermarkt in Kanada. 

Die ungünstige Lage der Druckpapierfabriken hat 
zur Folge gehabt, daß einige Fabriken zur Erzeugung 
anderer Papiersorten übergegangen sind und dadurch 
ist die Zahl der stillstehenden Druckpapiermaschinen 
vermindert worden. So soll die E. B. Eddy Company 
zwei ihrer Papiermaschinen, die täglich 120 tons 
Zeitungsdruckpapier herstellten, auf andere Papier- 
sorten umgestellt haben. Weiter soll die Canada 
Paper Company die Absicht haben, in ihrer Fabrik 
in Windsor Mills feine Papiere herzustellen, statt 
bisher 35 tons Zeitungsdruckpapier täglich. Wenn 
diese Maßnahmen auch nur unbedeutende Mengen 
betreffen gegenüber den geplanten Erweiterungen der 
Zeitungsdruckpapierproduktion in Kanada um rund 
1400 tons täglich, so ist diese Umstellung doch ein 
Zeichen der Zeit, das auch in den Vereinigten Staaten 
beachtet werden dürfte. 

Die ausgerechnete Produktionserhöhung von 1400 
tons täglich durch projektierte Anlagen wird übrigens 
nur allmählich in Wirkung treten. So dürften noch 
zwei Jahre vergehen, bis die neue Papierfabrik der 
International Paper Company in New Brunswick mit 
voller Leistung arbeiten kann. Inzwischen scheinen 
die Druckpapierfabriken trotz der Ueberentwicklung 
der Industrie doch auf einer befriedigenden Basis zu 
arbeiten. Die Gewinne der meisten Gesellschaften 
dürften allerdings dieses Jahr wesentlich kleiner sein 
als im vergangenen Jahr. 

Nach der Ansicht verschiedener Interessenten 
dürfte der tiefste Stand des Druckpapiermarktes er- 
reicht sein und die Nachirage sich der rationierten 
Produktion der Papierfabriken allmählich wieder 
nähern. Gegenwärtig ist allerdings noch nichts davon 
zu merken. Selbst wenn aber die Nachirage nicht 
zumimmt, rechnet man doch damit, daß die gegen- 
wärtigen Preise sich halten werden. Die Beschäfti- 
gung der meisten Fabriken liegt unter 75 % ihrer 
Leistungsfähigkeit. F. 


Vom Lumpenmarkt. 

Die Marktlage hat sich in manchen Teilen leider 
wieder etwas verschlechtert. 

Da ist vor allem das Exportgeschäft nach den 
Vereinigten Staaten, das einbüßte Die 
Kauflust der Industrie hat bedenklich nachgelassen, 
und die Preise für Dachpappenlumpen sind ziemlich 
erheblich heruntergegangen. Der Hauptgrund hierfür 
ist wohl darin zu suchen, daß das Interesse der Ame- 
rikaner aller Berufe sich jetzt mehr und mehr der 
bevorstehenden Präsidentenwahl zuwendet und man 
geschäftlich nur das Allernotwendigste unternimmt. 
Es wird drüben im Falle eines Wahlsieges der Demo- 
kraten mit einem Abbau der Einfuhrzölle gerechnet, 
und das veranlaßt viele Industrieunternehmungen be- 
züglich ihrer Lagerhaltung sehr vorsichtig zu ope- 
rieren. Für Dunkeikattun mit Schrenz hörte man 
Gebote von etwa $ 1.52—1.55 und für ungetrennt 
Halbtuch von etwa $ 1.70, alles per 100 lbs cif New 
York oder Philadelphia. Papiermacherlumpen liegen 


auch flau und werden nur gelegentlich zu niedrigen 
Preisen gekauft. Jutelumpen verkehren sehr ruhig, 


die Gebote sind kaum exportlohnend. 


Die Flaute auf dem England- Markt ist noch 
nicht überwunden. Allerdings hat sich die Nachfrage 
für Leinenlumpen, wie Kragen und Manschetten, 
Weißleinen J und II, und einige neue Leinensorten 
wieder etwas gebessert, indessen ist speziell in 
Baumwollsorten das Geschäft stark vernachlässigt. 

Das Inlandgeschäft bewegt sich in sehr 
ruhigen Bahnen. Jutelumpen und Dunkelkattun mit 
Schrenz sind nur sehr schwer unterzubringen. Von 
den Papierfabriken werden verschiedentlich einige 
Partien Mittelhell-, Blau- und Hellkattun zu leidlichen 
Preisen hereingenommen. Von Leinensorten inter- 
essjeren speziell Weißleinen I und prima Grauleinen, 
die sich der Nachfrage einiger Feinpapierfabriken 
erfreuen konnten. In Weißleinen ist der Anfall sehr 
gering, so daß die Preise anzogen. Weiße Baumwoll- 
sorten wurden nur wenig verlangt, da infolge der 
Konkurrenz der Kunstbaumwollfabriken besonders in 
den besseren Sorten die Preise für die Papierfabriken 
zu hoch lagen. Unsortierte Lumpen sind nicht allzu 
reichlich im Markt, in der Preislage aber entschieden 
zu hoch im Vergleich mit den Absatz möglichkeiten 
der sortierten Ware. 

Der Alttauwerkmarkt hat sich kaum verändert. 
Die feste Tendenz für ungeteert Manilatau la in 
Amerika besteht weiter. Für prima Qualitäten sollen 
Preise bis zu 8 3.30 per 100 Ibs cif erzielt worden 
sein. Im Inland lag der Manilamarkt von Gelegen- 
heitsaufträgen abgesehen sehr ruhig. H. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
a Hamburg, den 20. Oktober 1928. 
Die Zufuhren an den amerikanischen Märkten 
waren zu Beginn der Woche etwas größer, dagegen 
in den letzten Tagen schon wieder geringer, hier- 
durch wurden auch die Märkte erneut befestigt. In 


Savannah wurde gestern für B/J $ 8.—, WW $ 10.15 
bezahlt. 


Wir notieren heute fre 
nisches Harz, aus 
Amerika, F/K 8 4.65, Newp 
Hamburg. Cil- Bedingungen, 


ibleibend für amerika - 
prompter Abladung von 
ort-Wurzelharz $ 3.90, cif 
Konnossemente zu 50 Faß. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 20. Oktober 1928, 


ufuhren sind gering. Die 
mit £ 58 im Mittel für Säure- 


Argentinien. Die Z 
Preise unverändert 
kasein. 


Frankreich Die Preis : . 
» $ r 7 
£ 61—62 für S eise behaupten sich mit 


äurekasei . 0 
kasein. sein und £ 67—73 für Lab- 


l Allgemeines. 
insgesamt 1180 tons Ka 
tons umgeschlagen 


In Hamburg sind im August 


sein eingetroffen, wovon 272 
wurden. 


Loistangstähigste Bezagsauelle fir Gly Zerin ioon amien roh, Rückstände. 
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9. Jahrgang. 3. November 1928 Nummer 44. 
———— — 
Handelspolitik. 


Siam. Der deutsch-siamesische Freundschafts-, Handels- und Schiffahrtsver- 
trag. über dessen Unterzeichnung in Nr. 16 Jg. 1928 dieses Blattes berichtet wurde, 
ist am 24. Oktober 1928 ratifiziert und mit dem gleichen Tage in Kraft getreten. 


v. W 
— ⁵ä—ͤ— ·— 


Bekanntmachung. 


Durch die Verordnung des Württ. Staatsministeriums über die Dienstordnung 
der Staatsbehörden vom 19. Juli 1928 (Regierungsbl. S. 241) wurden vorschriften 
über Paplerklassen und Papierformen aufgestellt. Danach dürfen die württ. Staats- 
behörden für den amtlichen Gebrauch und für bestimmte Zwecke nur noch solche 
Papiere verwenden, deren Wasserzeichen bei der Chemischen Anstalt des Württ. 
Landesgewerbeamts eingetragen sind. Die Einzelheiten über die Beschaffung des 

asserzeichens sind in der Anlage 1 der genannten Verordnung enthalten. Anträge 
auf Eintragung von Wasserzeichen sind unter Anschluß einiger Musterbogen mit 
asserzeichen an die Chemische Anstalt des Württ. Landesgewerbeamts in Stuttgart, 
andesgewerbemuseum Ecke Schloß- und Lindenstraße, einzureichen. Die beteiligten 
Kreise werden auf diese Neuerung aufmerksam gemacht. 
Stuttgart, den 17. Oktober 1928. Württ. Landesgewerbeamt. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Alte Papiermühlen der Provinz Weſtfalen. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 40, S. 1111.) 


Eine Papiermühle auf dem Gute Ardey 
(bei Soeſt im Kreis Arnsberg). 

Eine ebenfalls verſpätete Gründung, 
von welcher bisher wohl kaum ein Torſcher 
oder Papiermacher Kenntnis hatte. 

1,5 Kilometer weſtlich von Soeſt beſaß 
ein Juſtizrat Friedrich Lenge in 
Soeſt ein Gut, auf welchem eine helle 
Quelle, „der Oelmüllerbach genannt“, ent⸗ 
ſpringt. Dieſe vielleicht und die blühende 
Papierinduſtrie im nahen Hemer-⸗Gebiet 
ließen wohl bei dem Gutsherrn den Ent— 
ſchluß zur Errichtung einer Papiermühle 
reifen, der Bau kam im Jahre 1828 zur 
Ausführung und am Südportal des in einem 
großen Binnenhof ſtehenden Werkes kann 
man heute noch die Inſchrift leſen: 
FRIEDRICH LENTZE JUSTIZCOMISARIUS 
IN SOEST BAUETE DIESES HAUS ANNO 

1828. 


Ein Herr Verwandter des Gründers, 
welchem der Verfaſſer dieſen freiwillig ein- 
geſandten Bericht zu verdanken hat, erklärt 
weiter, daß der Papiermühlenbetrieb ſchon 
um 1830 wieder aufgegeben wurde, weil 
die techniſchen Fortſchritte der Papierher— 
ſtellung den Betrieb nicht mehr rentabel 
erſcheinen ließen. Ans erſcheinen die 
Gründung und der raſche Schluß des Wer— 
kes als übereilte Handlungen. Von 1830 
ab haben viele Büttenpapiermühlen immer 
noch gut und mit Verdienſt (20 Jahre lang 
bis zur Einführung von Holzſtoff) weiter— 
gearbeitet. Vermutlich war die Waſſerkraft 
recht unbedeutend, wie es auch dem Herrn 
Juſtizrat ſchwer gefallen ſein wird, brauch— 
bare Papiermacher zu finden. 

Seitdem wurden Gut und Gebäude als 
Landſitz und mit landwirtſchaftlichem Be— 
trieb von der Familie Lentze bis zum Jahre 
1863 benützt. 


Zwei Siegener Papiermühlen. 
(Man vergleiche die Karte Abb. 61 in 
Nr. 52, Jahrg. 1927.) 

Mit der Geſchichte dieſer beiden Werke 
iſt der in der Technologie der Papierfabri— 
kation verewigte und jedem Papierfabrikan— 
ten aus unſerer Fachliteratur wohlbekannte 
Name 

OECHELHAE USER 
eng verknüpft. 
Karl Friedrich Schenk hat eine Statiſtik 
des Kreiſes Siegen bearbeitet; in ihrer 


erſten Auflage vom Jahre 1820 ift noch keine 
Papiermühle erwähnt. In ihrer zweiten 
Auflage vom Jahre 1839 aber finden ſich 
im § 140, S. 302, folgende Daten: „im 
Jahre 1820 richtete Johannes Oechelhäuſer 
zu Siegen die erſte Papiermühle ein und 
ſeinem Beiſpiel folgte 1821 ein Neuſer in 
Rudersdorf. Eine dritte Papiermühle er: 
baute Jacob Oechelhäuſer, ein Bruder des 
obigen, im Jahre 1835. Dieſe drei Papier: 
mühlen arbeiten mit insgeſamt vier Bütten“ 
(alſo Anno 1839). Hiezu der Lageplan 
Abb. 13. l 

Die erſte Papiermühle entitand „in 
der Leimbach“, woſelbſt Johannes 
Oechelhäuſer von Siegen ſchon im 
Jahre 1817 eine Walkmühle käuflich er: 
worben hatte. 

Sein erſtes Anternehmen war, am 
gleichnamigen Waſſer den heute noch be- 
ſtehenden Weiher (ſiehe Plan) auszugraben 
zum Zweck einer leichteren Regulierung des 
Waſſerſtandes. Im Jahre 1820 vollzog er 
dann den Ambau der Walkmühle in eine 
Papiermühle. In derſelben wurden bis zum 
Jahre 1880 Padpapiere, darunter ſehr viel 
Zuckerpapier, hergeſtellt, dann wurde der 
Betrieb eingeſtellt. 

Johannes Oechelhäuſer muß 
ein ſehr tüchtiger Mechaniker geweſen 
ſein, denn er hatte für ſeine Papiermühle 
eine gute Reparaturwerkſtatt eingerichtet, 
aus welcher allmählich die bekannte Ma- 
ſchinenfabrik hervorging. Er ſtudierte 
eifrig das Weſen der neuen Donkin⸗ 
Maſchine und war ſtets darauf bedacht, 
ſolche zu verbeſſern. 

Oechelhäuſer war ein Zeit- und Fach⸗ 
genoſſe des ebenſo intelligenten, uns allen 
bekannten Guſtav Schaeuffelen in Heil 
bronn, und es iſt ein merkwürdiger Zufall, 
daß ſie beide zugleich zwiſchen 1820 und 
1830 als erſte Männer in Deutſch⸗ 
land begannen, Papiermaſchinen 
ſelbſt zu konſtruieren und zu bauen. Nach 
Bericht des heutigen Firmeninhabers Herrn 
Klingſpor in Siegen ſind leider keinerlei 
ſchriftliche Aufzeichnungen von J. Oechel! 
häuſer erhalten, welche uns über ſeine Tätig⸗ 
keit auf maſchinellem Gebiet Auskunft geben 
könnten, was uns höchſt intereſſant wäre. 
Wir wiſſen nur aus der Fachliteratur, daß 
Oechelhäuſer feit 1825 — 1840 viele Rat- 
ſchläge zur Verbeſſerung der Papierfabrika— 
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SUDWESTLICHER 
TEIL DER STADT 


SIEGEN 


Abb. 13. 


tion im allgemeinen bekannt gab und außer 
Langſiebmaſchinen auch Knotenfänger, Bo- 
genmaſchinen (Querſchneider) und Trocken- 
anlagen baute. 

In der ſpäter dort gegründeten Siegener 
Maſchinenbau⸗Aktiengeſellſchaft wurden bis 
1883 Papiermaſchinen gebaut. 

Die zweite Papiermühle entſtand „auf 
der Schemſcheid“ bei Siegen, woſelbſt 
Jacob Oechelhäuſer, ein Bruder 
von Johannes Oechelhäufer, 1834 ebenfalls 
eine Walkmühle gekauft hatte, welche er im 
folgenden Jahr 1835 in eine Papiermühle 
umwandelte, zunächſt aber noch Bütten⸗ 
papier herſtellte, von welchem ein einziger 

ogen aufgefunden wurde, welcher am 
Anterrand die Firma im Waſſerzeichen 
(Abb. 14) trägt. Dieſe Papiermühle ſtand 
zwiſchen dem rechten Siegufer und dem 

errengraben (ſiehe Plan; die Bahnlinie 
Siegen— Köln, welche parallel der Gieg 
läuft, iſt im Plan als nicht hergehörig nur 
ſtückweiſe angedeutet). 

Es wurden uns erfreulicherweiſe die 


Abb. 14. 


Porträts der tüchtigen und vorwärtsſtreben⸗ 
den Brüder Oechelhäufer zur Verfügung 
geſtellt, und man könnte vielleicht noch die 
Frage aufwerfen, warum Jacob Oechel— 
häuſer nicht gleich mit Papiermaſchine be- 
gonnen hat; das iſt ſehr begreiflich, wenn 
man im Deutſchen Muſeum die inſtruktiven 
Konſtruktionszeichnungen für die Entwid- 
lungsſtadien der Papiermaſchine ſtudiert 
hat. Jacob Oechelhäuſer wollte eben vor 
ſichtig abwarten, bis die Donkin⸗Maſchine 
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aus den Kinderſchuhen heraus war. Er 
hatte Recht damit und ſetzte die von der 
Schweſterfirma in der Leimbach mit 110 em 
Breite gebaute Papiermaſchine erſt im 
Jahre 1850 in Betrieb (hiezu die Abb. 15 
und 16). 

Nach dem Tode von Jacob Oechelhäuſer 
im Jahre 1867 übernahm deſſen Sohn 
Wilhelm Oechelhäuſer die Firma, 
der dann im Jahre 1880 ſeinen Schwager 
Hermann Klingſpor als Teilhaber 
in die Firma aufnahm. 

Einzelbilder von den beiden Papier- 
mühlen exiſtieren nicht. 


Abb. 15. Johannes Oechelhäuſer. 


1881 brannte der größte Teil der da- 
mals vorhandenen Baulichkeiten ab. Wie 
aber ſolche Brandſchäden meiſtens Ver— 
größerungen im Gefolge haben, ſo ſchritt 
man auch hier zu weſentlich verbeſſerten 
Anlagen und in dieſem Jahre erfolgte auch 
die Erwerbung des auf der linken Seite der 
Sieg ſtehenden Dreslerſchen Hammer: 
werkes, und es wurde in demſelben ein 
eigenes LZumpenhalbſtoffwerkmit 
Bleicher e i eingerichtet. 

Wilhelm Oechelhäuſer ſtarb ſchon im 
Jahre 1883 und Hermann Klingſpor im 
Jahre 1889, worauf die Firma von den 
Erben zunächſt als offene Handelsgeſell⸗ 
ſchaft, feit 1913 als Geſellſchaft mit be- 
ſchränkter Haftung weitergeführt wurde. 
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Die nachfolgenden Beſitzer haben die 
Fabrik ſtets vergrößert, hauptſächlich durch 
eine neue Halbitoff- und Bleichereianlage. 
200 PS Waſſer⸗, 250 PS Dampf- und 
250 PS elektriſche Kraft dienen zum Betrieb 
zweier Papiermaſchinen mit 110 und 150 cm 
Breite ſowie allen neuzeitlichen Hilfe: 
maſchinen, und es werden gute Spezialitä⸗ 
ten hergeſtellt, wie holzfreie Papiere, zähe 
Aktendeckel, Löſchpapiere, Kartons, Stereo: 
_ und Nadelpapier, ſchwarze Papiere 
uſw. 


Abb. 16. Jacob Oechelhäuſer. 


Die heutigen Inhaber ſind die Herren 
Adolf Heinrich und Hermann 
Klingſpor. 

Aeber die Papiermühle im benachbarten 
Rudersdorf vermochte das Bürger- 
meiſteramt nicht viel zu berichten. Das 
außerhalb des Ortes am Bichelbach ſtehende 
Werk, welches ein Neuſer 1821 in 
Betrieb geſetzt hatte, war nur etwa zwanzig 
Jahre im Betrieb und ſein letzter Beſitzer 
Fuchs iſt nach 1840 nach Amerika aus: 
gewandert. Auf dem Anweſen arbeitet zur⸗ 
zeit wieder eine Getreidemühle. 


(Fortſetzung folgt.) 


— ——— .. —— ͤ—ʒ— 
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Kraftersparnis an Papiermaschinen. . 
(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 39, S. 1093.) 


Zwei weitere überzeugende Beispiele für 
die Verminderung des Kraftbedarfes durch 
den Einbau von Wälzlagern bieten zwei Pa- 
piermaschinen von Wargöns Aktiebolaget, 
Wargön (Schweden). Beide Maschinen die- 
nen zur Herstellung von Zeitungsdruck. Nach 
dem genauen Plan von Aktiebolaget Karlstads 
Mekaniska Werkstad, Karlstad, besteht die 
Papiermaschine I für 2720 mm beschnittener 
Arbeitsbreite in der Hauptsache aus einer 
Gautschpresse mit einer Siebpartie für ein 
Sieb von 3025 mm Breite und 18225 mm 
Länge, drei Naßpressen, einer Trockenpartie 
mit einem Einführzylinder von 754 mm 
Durchmesser, 26 Papiertrocknern von 1217 mm 
Durchmesser und 6. Filztrocknern von 915 mm 
Durchmesser, einem Kühlzylinder von 800 mm 
Durchmesser, einem Glättwerk mit 10 Wal- 
zen und einem Rollapparat für zwei Tam- 
bours von 500 mm Durchmesser. Dabei ist 
jedoch zu beachten, daß der Rollapparat 
einen eigenen elektromotorischen Antrieb 
besitzt, also hinsichtlich des Kraftbedarfes der 
Papiermaschine an sich aus der Betrachtung 
ausscheidet. Sämtliche Walzen der Sieb- und 
Pressenpartie, mit Ausnahme der unteren 
Gautsch- und Preßwalzen, laufen in SKF- 
Lagern, desgleichen sämtliche Filztrockner, 
Einführzylinder, Kühlzylinder- und sämtliche 
Trockenfilzleitwalzen. Ferner laufen auch 
Sämtliche Wellen der variablen und konstan- 
ten Antriebe in SKF. Lagern. 

von Wargöns Aktiebolaget wurden am 
21. Dezember 1927 Kraftbedarfsmessungen 
vorgenommen, die ergaben, daß bei einer 
Arbeitsgeschwindigkeit von 215 m/min. zwi- 
schen 420—440 Amp. bei 360—370 Volt 
verbraucht wurden. Wenn man bei einem 
Wirkungsgrad des Papiermaschinenmotors 
von ) = 0,89 (vergl.: Golbs „Kraftbedarf 
von Papiermaschinen“ S. 77 rechts unten) mit 
dem Mittelwert von 430 Amp. und 365 Volt 
rechnet, findet man den von Wargöns A. -B. 
genannten Kraftbedarf von 190 PS. Der an- 
gegebene Kraftverbrauch umfaßt alle Gruppen 
der Papiermaschine einschließlich sämtlicher 
Vorgelege des variablen Teiles, jedoch nicht 
den besonders angetriebenen Rollapparat. 

Im folgenden sollen nun an Hand der 
Konstruktionsdaten die Triebkräfte im ein- 
zelnen zusammengestellt werden, und zwar 
einmal für „vollkommene“ Gleitlager-Aus- 
rüstung und dann unter Berücksichtigung der 
teilweise eingebauten Wälzlager. Im letzteren 


Fall werden die Kraftkonstanten der mit 
Wälzlagern ausgerüsteten Elemente derge- 
stalt errechnet, daß nach dem Ergebnis der 
früher von Weman vorgenommenen und hier 
bereits nachgerechneten Messungen diese 
Lagerreibungswiderstände nur mit rund 20% 
derjenigen von Gleitlagern angesetzt werden. 
Die Zusammenstellung aller Einzelwerte er- 
gibt dann folgende Gesamtkraftkonstante die- 
ser Papiermaschine I: 


Gleit- Wälz- 
lager lager 
kg kg 
Siebführung für 18225 m 800 160 
5 Sauger je 250 mm 3000 3000 
1 Gautschpresse 3750 3200 
1 erste Naßpresse . 4500 3500 
1 Filzsauger . 800 800 
1 Filzwäsche . 1 850 425 
6 Naßäilzleitwalzen 685 137 
zweite Naßpresse 4500 3500 
8 Naßfilzleitwalzen 910 182 
1 dritte Naßpresse 4500 3 500 
8 Nah filzleitwalzen 1080 216 
1 Einführzylinder 754 mm 
Durchmesser . „ Dog 300 60 
8 Papiertrockner 1217 mm 
Durchmesser . . . . 2430 2430 
2 Filztrockner 915 mm Durch- 
messer 460 100 
9 Schaber . 98 1125 1125 
23 Trockenfilzleitwalzen . 5750 1150 
8 Papiertrockner 1217 mm 
Durchmesser . . . . 2430 2430 
2 Filztrockner 915 mm 
Durchmesser . 460 100 
8 Schaber gs 1000 1.000 
23 Trockenäilzleitwalzen . 5750 1150 
10 Papiertrockner 1217 mm 
Durchmesser . . . . 3040 3040 
2 Filztrockner 915 mm | 
Durchmesser 460 100 
26 Trockenfilzleitwalzen 6 500 1 300 
10 Schaber 8 1250 1250 
1 Kühlzylinder 800 mm 
Durchmesser 260 55 
1 Glättwerk mit 10 Walzen 14000 14 000 
71 390 48 000 
Antriebsverluste + 20 % 14280 9 600 


Insgesamt Mj — 85 670 57 600 


In den vergleichenden Betrachtungen über 
den Kraftbedarf von Papiermaschinen veran- 
schaulicht die Abbildung nach Fig. 52 auf 
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Seite 78 mit der. Kurve „1“ die Verhältnis- 
zahlen für die kraftkonstanten Werte bei 
Papiererzeugung einer ähnlichen dort als 
Beispiel behandelten Papiermaschine von 
2700 mm beschnittener Arbeitsbreite. Ver- 
längert man dort den Kurvenzug zwischen 
den Punkten für v — 160—170—186 m / min. 
bis zu einem Punkt für v — 215 m/min., so 
findet sich eine Verhältniszahl von 1, 20; d. h. 
also: Um den Kraftbedarf für die hier in Be- 
tracht kommende höhere Arbeitsgeschwindig- 
keit aus der soeben festgestellten Kraftkon- 
stanten errechnen zu können, kommt für die 
vollkommene Gleitlagermaschine ein Zuschlag 
in Höhe von 20% in Frage. Damit ergibt 
sich ein Gesamtwert von rund Mj = 
102 800 kg und somit ein Kraftverbrauch von 
M; 102800 

N 7620 Y = 71620 x215 = 309 PS, 

Für die vollkommene und zugleich ideale 
Wälzlagermaschine hätten aber von dem 
Nettowert der Kraftkonstanten mit Mj = 
85 670 kg nach früher angestellten Ueber- 
legungen 60% gespart werden können, ent- 
sprechend einer Verminderung dieses Netto- 
wertes auf Mjo = 34 250 kg. Der dann noch 
bleibende Restbetrag bis zum Wert Mj = 
57 600 kg charakterisiert den Einfluß der ge- 
bliebenen Gleitlager mit einem Anteil Ma = 
23 350 kg und muß folgerichtig für eine Ge- 
schwindigkeit von v = 215 m/ min. gleichfalls 
mit einem Zuschlag von 20 % entsprechend 
der aus der Abbildung nach Fig. 52 sich 
ergebenden Verhältniszahl belastet werden. 
Für die hier zu betrachtende und nur zum 


Teil mit Wälzlagern ausgerüstete Papier- 


maschine ergibt sich damit nun die endgültige 
Kraftkonstante: 
M; = 57600 + 20% (23 350) = 57 600 
+ 4670 = 62 270 kg. 

Der bei v — 215 m / min. gemessene Kraft- 
bedarf von N — 190 PS ergibt den fast 
gleichen Wert: 

N 190 
M; — 71 620 „= 71 620 215 = 63 300 kg 
und bestätigt damit im allgemeinen die Rich- 
tigkeit der angestellten Ueberlegungen. Die 
Ersparnis am Kraftaufwand gegenüber der 
vollkommenen Gleitlagermaschine beträgt in 
diesem Fall 119 PS oder 38,5 %, und damit 
ergibt sich ein Wertigkeitsgrad der vorge- 
nommenen Wälzlagereinbauten 

Tw = 0,64. 

Die Menge des wirklich herausgearbeite- 
ten Zeitungspapieres wird nach der Arbeits- 
geschwindigkeit zu urteilen mit vielleicht 


wicklung. 


42 000 kg/ 24 Std. anzusetzen sein. Dann 
ergeben sich gegenüber der bei früher be- 
handelten Beispielen gefundenen hier folgende 
spezifische Werte: 
Gleitlager 309 PS 252 t/144 Std. 1,225 PS/t 
144 h, 
Wälzlager 190 PS 0,755 PS/t 144 h. 


Der Einfluß des Rollapparates ist hierbei 
aber noch nicht berücksichtigt. Dieser wäre 
in beiden Fällen mit je etwa Mj = 6500 kg 
netto bzw. etwa Mj = 8000 kg ein- 
schließlich aller Zuschläge in Anrechnung 
zu bringen, d. h. also mit etwa 24 PS. Die 
Gesamtanteile der Produktionsmengeneinheit 
am Kraftbedarf der Papiermaschine stellen 
sich dann auf: 

1,32 PS/t 144 h für Gleitlager und I 
0,85 PS/t 144 h für den Einbau von Wälz- 
lagern mit J = 0,64. 

Die zweite dieser beiden Maschinen ist 
auch von Karlstads A.-B. geliefert. Es handelt 
sich da um eine sogenannte kombinierte Ma- 
schine von 173“ oder 4400 mm Siebbreitt 
zur Erzeugung von Zellulosepapieren mit 
einem Hochzylinder von 3350 mm Durch- 
messer und Andruckwalze für einseitige 
Glätte, die aber auch bei abgestellter Anpreß- 
walze (während der Versuche 2. B.) Zeitungs- 
papier von 4060 mm beschnittener Breite bei 
v 152 m/ min. erzeugt. Nach dem genauen 
Plan besteht diese Maschine in der Haupt- 
sache aus einer Gautschpresse mit einer 
Siebpartie für ein Sieb von etwa 18,5 m 
Länge, zwei Naßpressen, einer Trockenpartie 
mit einem Einführzylinder von 750 mm 
Durchmesser, acht Papiertrocknern von 
1500 mm Durchmesser, einem Hochzylinder 
von 3350 mm Durchmesser mit Anpreßwalze 
und fünf Filztrocknern von 1000 mm Durch- 
messer, einem Kühlzylinder von 750 mm 
Durchmesser, einem Glättwerk mit sechs 
Walzen und einem Rollapparat für Tambour- 
In Gleitlagern laufen nur die 
Brustwalze, die untere Gautschwalze, die 
unteren und oberen Naßpreßwalzen, die 
Papiertrockner, der große Zylinder und die 
Walzen des Satinierwerkes; alles übrige, auch 
sämtliche Wellen der variablen und konstan- 
ten Antriebe, läuft in von der SKF-Norma 
gelieferten Wälzlagern. 

An Hand dieser Angaben kann nunmehr 
unschwer bei sinngemäßer Anwendung des 
bereits ausgeführten der Kraftbedarf dieser 
Maschine für beide Fälle errechnet werden. 
Dabei soll für die am großen Zylinder nor 
malerweise vorhandenen drei Schaber ange- 
nommen werden, daß bei abgehobener An- 
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preßwalze nur der leichte und ein schwerer 
Schaber arbeiten. 


Gleit- Wälz- 
lager lager 
kg kg 
Siebführung für 18,5 m 1 275 615 
4 Sauger je 250 mm 3540 3540 
1 Gautschpresse 6200 5260 
erste Naßpresse 7000 7000 
l Filzsauger . 1180 1180 
1 Filzwäsche 2 750 630 
7 Naßfilzleitwalzen 1135 227 
l zweite Naßpresse 7000 7000 
8 Naßfilzleitwalzren . . . 1520 304 
Einführzylinder 750 mm 
Durchmesser . ee 450 90 
4 Papiertrockner 1500 mm 
Durchmesser 2350 2350 
2 Filztrockner 1000 mm 
Durchmesser 785 157 
5 Schaber e e 900 900 
16 Trockenfilzleitwalzen . 5760 1152 
4 Papiertrockner 1500 mm 
Durchmesser . . . 283350 2350 
2 Filztrockner 1000 mm 
Durchmesser . 785 157 
4 Schaber 5 720 720 
17 Trockenfilzleitwalzen . 6120 1224 
l großer Zylinder 3350 mm 
Durchmesser . . . . 2850 2850 
Filztrockner 1000 mm 
Durchmesser 575 115 
2 Schaber (zusammen 4 kg / em) 2 800 2 800 
7 Trockenfilzleitwalzen 2 520 504 
Kühlzylinder 750 mm 
Durchmesser 325 65 
Glättwerk mit 6 Walzen. 13750 13750 
| Rollapparat 10 000 10 000 
84 640 64 940 
Antriebsverluste + 15 % 12700 9740 


Insgesamt Mj = 97 340 74 680 


Die an dieser Maschine vorgenommenen 
Messungen haben bei einer Arbeitsgeschwin- 
digkeit von v — 152 m/ min. während der Er- 
zeugung von Zeitungspapier — also bei vom 
großen Zylinder abgehobener Anpreßwalze 
einen Kraftverbrauch von 157 PS ergeben. 
In diesem Fall ist weiter damit zu rechnen, 
daß die genannte Arbeitsgeschwindigkeit 
innerhalb des Bereiches liegt, für den der 
niederste Wert des Antriebswiderstandes mit 
einer Verhältniszahl — 1,0 für die Kraftkon- 
stante in Frage kommt. Damit lassen sich 
nach der soeben gegebenen Zusammenstel- 
lung aus den gefundenen Endzahlen folgende 
Werte für den Kraftbedarf errechnen: 


Gleitlager Mj = 97 340 kg v — 152 m/min. 
N = 207 PS, 
Wälzlager Mi = 74680 kg N = 158 PS. 


Die geringe Differenz im zweiten Fall, 
zwischen dem errechneten und dem gemes- 
senen Wert, ist an sich für den Vergleich 
belanglos und wird mit größter Wahrschein- 
lichkeit darauf zurückzuführen sein, daß der 
Widerstandswert der Schaber am großen 
Zylinder nicht ganz richtig angesetzt worden 
ist. Jedenfalls wird man aber an Hand der 
Messung beim Vergleich mit dem für die 
vollkommene Gleitlagermaschine errechneten 
Kraftbedarf feststellen müssen, daß mit 
Sicherheit etwa 50 PS oder 24,1% gespart 
worden sind und sich damit ein Wertigkeits- 
grad der vorgenommenen Wälzlagereinbauten 
von rn, = œo 0,40 ergibt. Die Menge des 
unter diesen Verhältnissen erzeugten Zei- 
tungspapieres wird man auf etwa 42000 kg- 
24 Std. schätzen können. Unter dieser 
Voraussetzung gelten dann zum Vergleich 
mit den anderen hier bereits behandelten 
Beispielen in diesem Falle folgende Gesamt- 
anteile der Produktionsmengeneinheit am 
Kraftbedarf der Papiermaschine: 

Gleitlager 207 PS 252 t/144 Std. 0,8225 PS/t 
144 h, 
Wälzlager 157 PS 0,6225 PS/t 144 h. 


Im Vergleich mit den anderen bisherigen 
Feststellungen sind das die niedersten ermit- 
telten Werte. Hier ist also auf dieser Ma- 
schine ohne Frage mit einem Minimum an 
Kraftaufwand ein Maximum an Leistung er- 
reicht worden. Der Grund dafür wird ledig- 
lich in der Bauart der Maschine zu suchen 
sein, in der Hauptsache wohl in der Verwen- 
dung des großen Zylinders. Die Tatsache 
dürfte wohl als allgemein bekannt voraus- 
zusetzen sein, daß ein solcher großer Zyiin- 
der eine bedeutend günstigere Trockenwir- 
kung und damit auch höhere spezifische 
Leistungsziffer aufweist, als ein Zylinder der 
üblichen Normalabmessungen, zumal noch 
hinzukommt, daß man wahrscheinlich diesen 
Zylinder auch noch stärker — d. h. in der 
sonst für Erzeugung einseitiger Glätte üb- 
lichen Weise — beheizt hat als die übrigen. 
Daß jedenfalls der Trockenvorgang hier ein 
besonderer ist und vermöge der daraus resul- 
tierenden hohen spezifischen Leistung auf 
die Einheit der totalen Papiertrockner-Ober- 
fläche, wenn auch nicht unmittelbar, so doch 
mittelbar zum größten Teil die Ursache 
dieses äußerst niederen spezifischen Kraft- 
bedarfes darstellt, läßt schon der sich er- 
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gebende Zahlenwert ct — 205 kg/m?/24 Std. 
erkennen. 


Außer den bereits ausführlich behandelten 
zwei Maschinen der englischen Papierfabrik 
„Daily Telegraph“ hat Oberingenieur Zeitsch 
in seinem Berliner Verlag noch ein weiteres 
Beispiel erwähnt: Eine seit 1919 im Be- 
trieb befindliche Yankee-Papiermaschine von 
4250 mm Siebbreite, die von Anfang an mit 
SKF-Lagern versehen ist, läuft ohne beson- 
deren Antrieb der Siebpartie bzw. der 
Gautschpresse. Die Mitnahme des Siebes 
erfolgt durch das Obertuch, das zwischen 
Gautsche, Naßpresse und Anpreßwalzen läuft. 
Ein höherer Verschleiß des Obertuches 
konnte nach Wegnahme des ursprünglich vor- 
handenen Antriebes nicht festgestellt werden. 
Es ist bekannt, daß bei derartigen Maschinen 
und reinen Selbstabnahmemaschinen der drei- 
fache bzw. doppelte Antrieb im Obertuch 
sehr oft zu Anständen geführt hat. Bei 
Yankee-Maschinen erhält den Hauptantrieb 
der große Zylinder, die Gautschpresse und 
die Naßpresse erhalten von da aus Neben- 
triebe, während bei Selbstabnahmemaschinen 
die Hauptwalze angetrieben wird und von 
dort aus mit Nebentrieb die Gautschpresse. 
Es ist schwierig, trotz konischer Riemen- 
scheiben von ausreichender Breite diese ver- 
schiedenen Antriebe dauernd in der richtigen 
Uebereinstimmung zu halten, und daher wird 
bei diesen Maschinen der Fortfall des An- 
triebes der Gautschpresse gern gesehen. 


Diese Maschine besteht in der Hauptsache 
aus einer Gautschpresse mit Siebpartie für 
ein Sieb von etwa 15 m Länge mit zwei Sau- 
gern, einer kräftigen Naßpresse mit zugehö- 
riger Filzwäsche, einem großen Zylinder von 
3600 mm Durchmesser mit zwei Andruck— 
walzen und drei Schabern sowie Längs- 
schneider und Rollapparat für Rollstangen 
und Tambours. Sämtliche Walzen mit Aus— 
nahme nur des großen Zylinders und alle 
Wellen der variablen und konstanten Antriebe 
sind mit Wälzlagern versehen. Erbauer der 
Maschine ist die A.-B. Karlstads Mekaniska 
Werkstad, Karlstad in Schweden. Kraft- 
bedarfsmessungen waren trotz mehrfacher 
Bemühungen leider nicht zu erhalten. Aus 
dem vorliegenden Bild ist nur ganz allgemein 
zu ersehen, daß der Antriebsmotor für 50 PS 
Leistungsabgabe bestimmt ist und bei einer 
Drehzahl von n — 570/Min. einer Papier- 
geschwindigkeit von etwa v — 105 m/min. 
entspricht. Bei voll belastetem Motor würde 
diesen Verhältnissen ein Gesamt-Antriebs- 
widerstand dieser Maschine von etwa Mj = 


Wochenblatt für Papierfiabrikation 


Nr. 44 1928 


34000 kg entsprechen. Die Kraitbedaris- 
rechnung ergibt folgende Zahlenwerte: 


Gleit- Wälz- 
lager lager 
kg kg 

Siebführung für 15 m Sieb . 1025 205 

2 Sauger . 2100 2100 

1 Gautschpresse 6100 2120 

1 Filzwäsche 2 750 630 

1 Naßpresse 6 800 1 700 

8 Leitwalzen im Naßfilz 1280 260 

10 Leitwalzen im Obertuch . 1850 370 

2 desgl. und 1 Bürstenwalze 550 230 

2 Andruckwalzen 3 760 810 
1 Zylinder 3600 mm Durch- 

messer, 4300 mm lang 1160 1160 

3 Schaber 5480 5480 

1 Längsschneider 500 500 

1 Rollapparat 10 000 10000 


43 355 25 505 
Antriebsverluste + 25 bzw. 
20 % 


10 645 5135 


Insgesamt Mj = — 54 000 30 700 


Diese Kraftkonstanten bezogen auf die 
der größten Drehzahl des Antriebsmotors 
entsprechende Papiergeschwindigkeit geben 
den eigentlichen Kraftbedarf: 

Gleitlager Mj = 54 000 kg v = 105 m / min. 

N = 80 PS, 

Wälzlager Mj = 30700 kg N = 45 PS. 

Für eine gleiche Yankee-Maschine Füll- 
nerscher Bauart von 3050 mm Arbeitsbreite 
beschnitten gelten ähnliche Zahlen: 

Gleitlager Mj — 46 200 kg v — 105 m/min. 

Aus diesem Vergleich geht zunächst her- 
vor, daß die oben für Gleitlager errechnete 
Kraftkonstante einen durchaus normalen Wert 
darstellt. Rechnet man z. B. von der breiten 
Maschine zurück auf die schmale, so 
entspricht der Breitenabnahme von etwa 
4000 mm auf 3050 mm eine Zunahme des 
Antriebswiderstandes der schmalen Maschine 
von 12%. Soweit scheint also alles in Ord- 
nung zu sein. Für die Ermittlung des An- 
triebswiderstandes bei Wälzlagerausrüstung 
wurde wieder so verfahren, daß die reinen 
Lagerreibungsverluste nur mit 20 % jener in 
Gleitlagern eingesetzt worden sind. Der sich 
ergebende Wert liegt etwa 10% unter dem 
aus der Motorleistung errechneten. Es ist 
allgemein üblich, die Antriebsmotore immer 
etwas reichlicher — meist zuzüglich 10% — 
zu wählen. Da diese Maschine schon von vorn- 
herein für vollständige Wälzlagerausrüstung 
bestimmt war, wird man auch die Motorgröße 
mit Rücksicht darauf gewählt haben, d. h 
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also, daß die für Wälzlager geltende Kraft- 
konstante wahrscheinlich den tatsächlichen 
Verhältnissen bis auf höchstens eine Ab- 
weichung von 10 % nahekommt. Für 45 bis 
50 PS Kraftbedarf beträgt also hier die er- 
reichte Kraftersparnis 35 bzw. 30 PS oder 
43,75 bzw. 37,5 %. Eine mittlere Ersparnis 
in Höhe von etwa 40 % kann also als erwie- 
sen gelten. 

In unmittelbarem Zusammenhang mit den 
hier bereits ausführlich erörterten Fragen 
müssen natürlich auch außerordentlich die 
Ergebnisse interessieren, die hinsichtlich des 
Kraftbedarfes an der Papiermaschine der 
Jahresschau Deutscher Arbeit „Das Papier“ 
Dresden 1927 gewonnen werden konnten. 
Wie allgemein bekannt sein dürfte, handelt es 
sich da um eine vom Füllnerwerk, Bad Warm- 
brunn, gebaute Langsiebpapiermaschine für 
1400 mm Arbeitsbreite beschnitten. Die 
Maschine ist des öfteren schon ausführlich 
beschrieben worden. Neuerdings wurde in 
der Tagespresse mitgeteilt, daß diese Ma- 
schine nunmehr an eine Papierfabrik in Polen 
verkauft worden sei. Die Maschine besteht 
in der Hauptsache aus einer Gautschpresse 
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mit einer Siebpartie für ein Sieb von 1650 mm 
Breite und 15,3 m Länge und vier Saugern, 
einer ersten Naßpresse, als Saugpresse aus- 
gebildet, mit einer freistehenden Walzen-Filz- 
wäsche und einer besonderen Filzwäsche 
Patent Franke, einer zweiten Naßpresse in 
normaler Ausführung, einer filzlosen Einführ- 
presse, einem Trockenapparat mit fünf Papier- 
trocknern von je 1250 mm Durchmesser und 
zwei Filztrocknern von 800 bzw. 1000 mm 
Durchmesser, einem Glättwerk mit drei Wal- 
zen und einem Rollapparat für Tambours. 
Die ganze Papiermaschine von der Brust- 
walze bis zum Rollapparat ist (mit Ausnahme 
der Saugwalzen und der Walzen des Glätt- 
werkes) mit Kugel- bzw. Rollenlagern neue- 
ster Bauart von der SKF-Norma G. m. b. H., 
Berlin, ausgerüstet. Der Antrieb des variablen 
Teiles ist als Mehrmotorenantrieb ausgebildet, 
und zwar nach dem bekannten System Sie- 
mens-Harland der Siemens-Schuckert-Werke, 
Berlin, während der Rollapparat statt der 
sonst üblichen Friktionen im Antrieb eine 
ganz neuartige Vorrichtung, einen durch be- 
sonders konstruierte Drehstrom-Spezialmotore 
getriebenen „Elektrowickler“ aufweist. 


(Fortsetzung folgt.) 


—— .. ß ——— 


Dämpfstroh. 
Von Direktor Reifeg erste, Franzensthal (Böhmerwald, C. S. R.). 


Die Ausführungen des Herrn Direktor 
Janata in Nr. 35 des Wochenblattes über 
die Aussichten des durch Dämpfen erzeugten 
braunen Strohstoffes sind geeignet, mehr als 
nur alltägliches Interesse zu beanspruche:. 
Allerdings ist das Dämpfen des Strohes nicht 
etwas ganz Neues. Herr Dr. A. Klein 
schrieb im Jahre 1924 in Nr. 10 des Wochen- 
blattes für Papierfabrikation, S. 524, gleich 
am Anfange seines Aufsatzes, daß schon da- 
mals in den letzten Jahren etwas reichlich 
viel darüber geschrieben wurde. Ich hörte 
von einem Kollegen, daß man schon vor 
mehr als 20 Jahren in einer schlesischen 
Papierfabrik Stroh gedämpft habe. Auch 
Herr Hans Magnus schreibt in seiner im 
Jahre 1919 herausgegebenen Broschüre über 
Theorie und Praxis der Strohaufschließung 
(aus dem Laboratorium des Kriegsausschus- 
ses für Ersatzfutter), daß Stroh bei der 
Behandlung mit überhitztem Wasserdampf 
allmählich eine Färbung bis zu tief dunkel- 
braun annahm. Am meisten an der Ausarbei- 
tung eines geeigneten Verfahrens zur Her- 
stellung eines braunen Strohstoffes dürfte die 
(Studien-) Gesellschaft für mecha- 


nische Cellulose m. b. H., Berlin S, 
Annenstraße 14, beigetragen haben. Die Ge- 
sellschaft verfügt nicht nur über die nötige, 
sehr gut ausgestattete Laboratoriumseinrich- 
tung, sondern auch über die nötigen ersten 
Fachleute. Das patentierte Verfahren dieser 
Gesellschaft hat im wesentlichen Herr Direk- 
tor Janata mit seinen Ausführungen in Nr. 35 
des W. f. P. beschrieben. Die Gesellschaft hat 
meines Wissens auch bereits sowohl für In- 
als auch Ausland Lizenzen vergeben. Ich 
bin der Ueberzeugung, daß es nach diesen 
Patenten möglich ist, ein preiswerteres Pro- 
dukt als gelbe Strohpappe herzustellen. Die 
Umstellung einer bestehenden Gelbstroh- 
anlage zur Herstellung von braunem Stroh- 
stoff erfordert immerhin keine kleine Summe; 
anders ist es natürlich im Falle von Neu- 
bauten, da werden sich die Anschaffungs- und 
Baukosten wahrscheinlich niederer stellen als 
bei Errichtung einer Gelbstrohanlage. 

Für bestehende Strohpappen- und Papier- 
fabriken taucht nun die Frage auf, ob für sie 
die Möglichkeit besteht, ohne Investitionen 
ebenfalls braune Pappen bzw. Papier zu 
fabrizieren unter dem Gesichtspunkt, daß die 
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Herstellung brauner Pappen rentabler als die 
der gelben ist. Diese Frage ist in den meisten 
Fällen zu bejahen. Es ist zu berücksichtigen, 
daß es wenigstens für das erste Jahr sehr 
schwer sein wird, die nötigen Abnehmer für 
die ganze Produktion einer Fabrik zu finden. 
Die betreffende Fabrik, welche braune Stroh- 
pappe liefert, wird vielmehr in der Lage sein 
müssen, auch gelbe Strohpappe zu liefern; 
wenigstens so lange, bis sich die Kundschaft 
an die neue Qualität gewöhnt hat. Es müssen 
also die Aufbereitungsmaschinen für beide 
Strohpappenarten vorhanden sein. Nun las- 
sen sich wohl die Einrichtungen der bestehen- 
den Strohpappenfabriken ohne weiteres zur 
Herstellung von braunen Strohpappen ver- 
wenden, nicht aber umgekehrt. 


Um Braunstoff billiger herzustellen als 
Gelbstoff, füllt man den Kocher (Kugel- oder 
Sturzkocher) genau so mit Häcksel wie bei 
der Fabrikation von Gelbstroh, nur daß man 
anstatt Kalkmilch einfach reines Wasser zu- 
setzt. Man läßt nun den Kocher etwa 20 Mi- 
‚nuten rotieren und läßt das Wasser wieder 
ab. Will man das Rotieren des Kochers 
ersparen, so läßt man den Kocher nach Ein- 
stampfen des Häcksels voll mit Wasser und 
so lange geöffnet stehen, bis keine Luftbläs- 
chen mehr aufsteigen; dies erfordert aller- 
dings mehr Zeit als im ersten Falle. Hiernach 
setzt man den Kocher wieder in Drehung 
und dämpft nun mit Sattdampf etwa 3 bis 4 
Stunden lang, bei 6 bis 8 atü Druck. Die 
Leerung des Kochers erfolgt wie bei Gelb- 
stroh. Es ist aber nicht unbedingt nötig, daß 
sich der Kocher dauernd dreht, sondern es 
genügt, wenn der Kocher alle halbe Stunden 
10 Minuten rotiert. Läßt man den Kocher 
während der ganzen Dämpfperiode im Ruhe- 
zustand, so erhält man ein ungleichmäßiges 
Kochgut, da das Stroh, welches an den 
Kocherwandungen anliegt, verbrennt und das 
Stroh gegen die Mitte zu roh bleibt. Das 
erhaltene Kochgut wird gekollert und dem 
Holländer zugeteilt, es benötigt aber nicht 
den Kraftaufwand wie Gelbstrohstoff, sondern 
es ist in kürzester Zeit gut gemahlen. Ist die 
Kocheranlage so gelegen, daß sich Ballen- 
stroh leicht einfüllen läßt, dann kann man das 
Hläckseln sparen, indem man die Ballen vom 
Bindedraht befreit und so in den Kocher füllt. 
Hliernach verfährt man genau so, wie vor- 
stehend beschrieben. Das Leeren des Kochers 
beansprucht in diesem Falle etwas mehr Zeit, 
da das Stroh, wenn auch braun, so doch nicht 
zerkocht ist, also noch sehr lang ist. Die 
Entleerung geht ähnlich wie beim Hadern- 
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kochen vor sich. Ein Nachteil besteht noch 
darin, daß in diesem Falle sich pro Kubik- 
meter Kocherinhalt trotz festen Stampfens nur 
etwa 140 kg Stroh einfüllen lassen, während 
beim Füllen mit Häcksel etwa 185 kg einge- 
füllt werden können. 

Nimmt man Häcksel und läßt während 
des Füllens des Kochers Abdampf einströ- 
men und dämpft bei Umdrehung des Kochers 
ungefähr 4 Stunden mit etwa 250grädigem 
Dampf, nimmt also auf keinen Fall Wasser, 
weder zum Füllen noch zum Dämpfen, so 
erhält man ein ganz dunkelbraunes, sehr 
kleinfaseriges, trockenes Kochgut, welches 
nur gekollert zu werden braucht, aber nicht 
geholländert. Im übrigen ist man in der Lage, 
jede gewünschte Farbnuance, von lichtbraun 
bis ganz dunkelbraun, je nach Verwendung 
von Satt- oder Heißdampf und je nach dem 
angewendeten Druck und der Kochdauer, zu 
erzielen. Natürlich wird man auch in jedem 
Falle eine andere Faserbeschaffenheit erhalten, 
und hier zeigt es sich, daß Stroh wohl Stroh 
bleibt, daß man aber in den einzelnen Fällen 
ein sehr verschiedenartiges Produkt erhält, 
welches nicht nur vom Kochprozeß allein, 
sondern auch von der Koller-, Holländer- und 
Maschinenarbeit abhängt. 

Die beschriebenen Versuche wurden nötig, 
als es galt, die Rohstoffkosten für die braune 
Langsiebpappe zu verbilligen. Dies ist auch 
vollkommen gelungen, da sich der braune 
Strohstoff tatsächlich billiger als der gelbe 
Strohstoff stellte. Andererseits ist braune 
Langsiebpappe höherwertig als gewöhnliche 
Strohpappe, so daß also die Rentabilität ge- 
geben ist, trotzdem der Altpapierzusatz in 
beiden Fällen der gleiche war. Der typische 
Geruch des Dämpfstrohs, ähnlich wie bei 
Dämpfholz, war bei diesem Fertigfabrikat 
nicht wahrnehmbar. Erwähnenswert ist noch, 
daß sich der übliche Farbzusatz bei Langsieb- 
pappe durch Zusatz von Braunstrohstofi, wie 
derselbe ohne Anwendung von Wasser ge- 
dämpft den Kocher verläßt, erübrigte. 


Ob man die Kochbrühe auspressen und 
zur Viehfütterung oder als Leimungs- oder 
Farbmittel verwenden soll, richtet sich ganz 
nach den Verwendungsmöglichkeiten. Auf 
alle Fälle verursachte die Kochbrühe bei vor- 
stehend beschriebener Arbeitsweise absolut 
keinen Schaden, sondern nur Nutzen. Im 
übrigen ergab das rein gedämpfte Stroh, also 
ohne Anwendung von Wasser, gar keine 
Kochbrühe. Nach den Patenten der Gesell- 
schaft für mechanische Cellulose, Berlin, erhält 
man jedoch eine hochwertige Kochbrühe, sehr 
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geeignet zur Viehfütterung. In diesem Falle 
wird es vorteilhafter sein, die Kochbrühe 
hierfür zu verwenden, vorausgesetzt, daß sich 
genügend Vieh in der Umgebung der Fabrik 
befindet, denn die anfallenden Kochbrühmen- 
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gen einer mittleren Fabrik sind so beträcht- 
lich bzw. können nur in solchen Mengen dem 
Futter zugeteilt werden, um damit mehrere 
tausend Stück Vieh zu versorgen. 


Kraft- und Wärmewirtschaft. 


Entwicklung der Kohlenstaubfeuerung. 


Als im Jahre 1924 die technische Durch- 
bildung der Kohlenstaubfeuerung soweit ge- 
diehen war, um möglicherweise unbedingt 
betriebssichere Anlagen aufzustellen, schien 
es, als ob in Zukunft für Großkesselanlagen, 
mit Ausnahme vielleicht von Braunkohlen- 
kraftwerken, kaum noch eine andere Feue- 
rungsbauart in Frage käme. Der Aufschwung 
dieser Bauart während der beiden folgenden 
Jahre war tatsächlich ganz außerordentlich. 
Aus der nachstehenden Tabelle, die aus den 
Aufstellungen des „Archiv für Wärmewirt- 
schaft“ zusammengestellt wurde, ist die Ent- 
wicklung der verschiedenen Feuerungsbau- 
arten und die Rolle, welche die Kohlenstaub- 
feuerung dabei spielt, klar ersichtlich. 
Rostbauarten beiden Neubauten 

von Wasser rohrkesseln, 
bezogen auf a) Heizflächen, b) Zahl der Kessel 


(in Prozenten): 


1926 1927 


Bauart 1924 1925 

a b a b a b a b 
Wanderrost 64.5 58 45.9 55,4 41.8 49,5 44,6 50.4 
Planrost 4 8.4 1,8 6,5 2 8 1.4 5 
Treppenrost 55 7.1 53 7.5 10.4 91 46 65 
Selbsttätige 
Schrägroste 8 7,1 14.1 97 5.8 6,4 10.9 7.4 
Muldenrost 2 1.8 3.8 52 9 8.1 10.9 8 


Kohlenstaub- 
feuerung 3 3,5 27,1 12,4 30,2 16,7 16,4 10,7 


Abhitzefeuerung 2.5 2.7 12 1.6 0.5 1,1 2.9 2.7 

Aus dieser Aufstellung geht hervor, daß 
noch immer der Wanderrost die meist- 
benutzte Feuerungsbauart ist, obgleich sich 
sein Anteil an der Heizfläche gemessen, fast 
um ein Drittel verkleinert hat. Nach der Zahl 
der gebauten Anlagen hatte er 1927 sogar 
wieder die absolute Mehrzahl der Feuerungen 
gestellt. Die zweite Stelle hat dagegen die 
Kohlenstaubfeuerung eingenommen, die 1924 
noch an der zweitletzten Stelle stand. Sie 
blieb 1926 mit 30,4% nur um ein Viertel 
hinter dem Wanderrost zurück, und nach der 
Entwicklung der Jahre 1924—1926 hatte es 
durchaus den Anschein, als ob sie in kürzester 
Zeit den Vorrang im Großkesselbau gewin- 
nen würde. Der starke Rückgang im Jahre 
1927 überrascht daher etwas, da in diesem 


Jahre nur noch rund die Hälfte der vorjähri- 
gen Baumenge in Auftrag gegeben wurde. 
Diese Erscheinung ist weniger auf technische 
Mängel der Staubkohlenfeuerung als auf die 
Tatsache zurückzuführen, daß die von 1924 
bis 1926 gebauten Anlagen einen sehr erheb- 
lichen Teil des deutschen Anfalls an Staub- 
kohle aufnahmen, und daß nach dem der- 
zeitigen Stand der Feuerungstechnik und der 
Kohlenpreisees nicht wirtschaftlich ist, 
Kohlensorten, die sich zur direkten Verfeue- 
rung auf dem Roste eignen, zu Kohlenstaub 
zu vermahlen. Es hat den Anschein, als ob 
vorläufig die Kohlenstaubfeuerung nur noch 
dort Anwendung finden wird, wo Staubkohle 
in erheblichen Mengen anfällt. Genaue Vor- 
aussagen sind freilich unmöglich, da Ver- 
besserungen der Feuerungstechnik in kurzer 
Zeit andere Verhältnisse schaften können. 
Interessant ist die Beobachtung, daß die 
Kohlenstaubfeuerung nach dem großen Auf- 
schwung 1925, wo sie in erster Linie für ganz 
große Einheiten Verwendung fand, sich im- 
mer mehr auch für kleinere Anlagen durch- 
setzte. Den Maßstab gibt in jedem Jahre 
der Anteil der Heizfläche, geteilt durch den 
der Kesselzahl; der Quotient ist proportional 
der durchschnittlichen Größe der mit der 
betreffenden Bauart ausgestatteten Einheiten. 
Für die Kohlenstaubfeuerung ergeben sich 
nacheinander: 0,85, 2,20, 1,80 und 1,60. 
Während also 1924 die durchschnittliche 
Heizfläche der mit Kohlenstaubfeuerung ge- 
bauten Kessel kleiner war als die des Durch- 
schnitts der gebauten Kessel überhaupt, stieg 
sie 1925 auf über das Doppelte des Durch- 
schnitts, um in den folgenden Jahren wieder 
erheblich zu sinken. Die durchschnittliche 
Heizfläche der 1927 gebauten Kohlenstaub- 
kessel ist also relativ um ein Drittel geringer 
als im Jahre 1925, aber immerhin noch um 
mehr als die Hälfte größer als die Durch- 
schnittsheizfläche überhaupt, so daß auch 
jetzt noch die Kohlenstaubfeuerung vorwie- 


gend bei Großanlagen angewendet wird. 
(Fitr. Ztg.) 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Das Fidalgo-Trockensystem. 


Unter dieser Bezeichnung wird aus Ame- 
rika über ein neues Verfahren zum Trocknen 
und Verpacken von Papierhalbstofien, insbe- 
sondere von Zellstoff und Holzstoff, berichtet. 

Es ist eine bekannte Tatsache, daß der 
auf Trockenzylindern getrocknete Zellstofi 
kein so festes Papier ergibt, wie der gleiche 
nasse Zellstoff. Darauf beruht zum Teil die 
Ueberlegenheit der nordischen Kraftpapiere, 
die unmittelbar aus dem nassen Natronzell- 
stoff hergestellt werden. Nach dem Fidalgo- 
System wird die nasse Stoffbahn in kleine 
Stücke zerrissen, die in Kammern getrocknet 
werden, also nicht in direkter Berührung mit 
der Trockenfläche, sondern mehr der Luft- 
trocknung angenähert. Die getrockneten Zell- 
stoffschnitzel fallen von den Trocknern direkt 
in den Einlauf einer Ballenpresse, ähnlich den 
bekannten Pressen für ausgedroschenes Stroh 
und werden für die Verfrachtung mit Bahn 
oder Schiff in Ballen im Gewicht von 250 
engl. Pfund (113,4 kg, 50 engl. Kubikfuß pro 
ton) gepreßt und mit Bandeisen verschnürt. 

Das Fidalgo-System ist von der Fidalgo 
Pulp Manufacturing Co. Inc., Anacortes, 
Washington, in ihren eigenen Fabriken aus- 
probiert worden, die gegenwärtig 150 tons 
pro Tag darnach verarbeiten. Der so ge- 
trocknete und verarbeitete Stoff soll bei den 
Papierfabriken günstig aufgenommen worden 
sein. Es werden ihm folgende Vorzüge nach- 


gerühmt: Der nach dem Fidalgo-Verfahren 
verarbeitete Stoff nimmt, weil er aus vielen 
kleinen Stücken besteht und eine rauhe fase- 
rige Oberfläche hat, das Wasser schneller auf 
als trockener Zellstoff in Bogen, wodurch 
wesentlich an Zeit bei dem Eintragen der 
Holländer gespart wird. Der Stoff verliert 
nicht an Festigkeit, wie der auf den Trocken- 
zylindern getrocknete Stoff. Er behält an- 
nähernd dieselbe Festigkeit wie nasser Stoff. 
Für die Zellstoffabrikanten soll sich außerdem 
eine Ersparnis von einem Drittel der Einrich- 
tungskosten gegenüber Zylindertrocknung 
ergeben und eine tägliche Ersparnis durch 


wesentlich weniger Dampfverbrauch beim 
Trocknen. 


Infolge dieser Vorteile sollen bereits fünf 
große neue Papierstoffabriken in Amerika das 
Fidalgo-System eingeführt haben. 


Das Verfahren ist durch das United States 
Patent Nr. 1668446 und Canadian Patent 
Nr. 272546 geschützt. Weitere Patente sind 
angeblich in Norwegen, Schweden, Finnland, 
Deutschland und Oesterreich angemeldet. 


Das Verfahren wird außer von der Fi- 
dalgo Pulp Manufacturing Co. von der Tech- 
nical Economist Corporation, 40, Rector 
Street, New York, N.Y., U.S.A., angeboten, 
die der ersteren Gesellschaft die Patente 
streitig macht. F. 


Die M.A.N. auf der Internationalen Automobil- und Motorrad-Ausstellung Berlin 1928. 


Die M.A.N. (Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg 
A.-G.) bringt auf der Ausstellung in der Abteilung 
Nutzwagen ihre bewährten Lastwagen- und Omnibus- 
typen zur Schau, die sehr beachtenswerte Neuerungen 
aufweisen. 

Die Lastwagen sind vertreten durch zwei 
schwere Fahrgestelle mit Cardanantrieb, von denen 
das eine mit 85/7100-PS-Sechszylinder- 
Vergasermotor und das andere mit 55/65-PS- 
Vierzylinder-Vergasermotor ausgerüstet ist. Die Trag- 
fähigkeit der Fahrgestelle beträgt 7000 kg. Das Fahr- 
gestell mit dem starken Sechszylinder-Motor ist für 
Ferntransporte schwerer Lasten bei Anhängerbetrieb 
und hoher Fahrgeschwindigkeit vorgesehen. Dem 
Zweck entsprechend wurde es mit Riesenluftbereifung 
und einer Bosch-Dewandre-Vierral- 
bremse ausgerüstet. Außerdem besitzt es die be- 
währte M.A.N.-Motorbremse, die entsprechend dem 
größeren Hubvolumen der Sechszylinder-Maschine in 
ihrer Wirkung wesentlich verstärkt wurde. Das 
zweite Fahrgestell ist mit Elastikbereifung ausge- 
rüstet und besitzt am (Getriebekasten einen Neben- 
antrieb. Es ist deshalb für Kipper mit motorisch an- 
getriebenen Winden, für Sprengwagen mit Wasser- 


pumpen, Fäkalienwagen mit Kompressoren und ähn- 
liche Zwecke gut geeignet. Besonders auffallend ist 
die kräftige Konstruktion des Rahmens, der Achsen 
und der vielblättrigen Federn beider Fahrgestelle. 
Die Fahrgestelle können in gleicher Ausführung 
mit Diesel-Maschine geliefert werden. Be- 
kanntlich ist die M.A.N, die erste Firma, welche auf 
Grund ihrer dreißigjährigen Erfahrungen im Dieselbau 
brauchbare Fahrzeug-Diesel-Motoren herstellt und 
bereits in größerer Zahl geliefert hat. Der Diesel- 
Lastwagen ist infolge des geringen Brennstoffver— 
brauches und der Verwendungsmöglichkeit billigerer 
Betriebsstoffe gegenüber der Vergaser-Maschine das 
wirtschaftlichste Transportmittel. 
Ein einbaufertiges Sechszylinder-Dieselmotor-Aggre- 
gat wird einzeln ausgestellt. 
Beachtung dürfte ferner 
rahmen-Dreiachs-Fahrgestell finden. Als Antriebs- 
maschine dient ein Sechszylinder-Verga- 
ser-Motor. der bei 1800 Umdrehungen 100 PS 
leistet. Die Maschine ist nach den modernsten Grund- 
sätzen als mäßig schnell laufende Viertaktmaschine 
von hoher Leistung und großer Elastizität entwickelt 
worden. Das Fahrgestell ist bei geschlossenem 


das Omnibus-Nieder- 
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Omnibusaufbau für etwa 65 Fahrgäste vorgesehen und 
besitzt eine Fahrgeschwindigkeit von 50—60 km Std. 
Ein weiter ausgestelltes Niederrahmen-Fahr- 
gestell mit dem gleichen 100-PS-Sechszylinder- 
Motor ist ein mittelschweres Fahrzeug für Omnibusse 
für 45—50 Fahrgäste. 

Zuletzt sei noch auf einen neuartigen Wochenend- 
Wohnwagen mit normalem, serienmäßig hergestelltem 
Niederrahmen-Fahrgestell besonders hingewiesen. Es 
besitzt einen 100-PS-Sechszylinder-Ver- 
gaser-Motor, der ihm eine Geschwindigkeit von 
60 km Std. verleiht. Der Aufbau stellt eine Sonder- 
ausführung dar und besteht aus einem getrennten 
Führersitz. der dureh zwei Türen zugänglich ist. 


daran schliebt sich ein bequemer Wohnraum mit vier 
dreh- und verschiebbaren Ledersesseln, Klapptischen 
und eingebauten Wandschränken an. Dieser Raum 
ist durch eine Doppelschiebetüre mit dem folgenden 
Schlafraum verbunden. Dieser besitzt vier Betten, 
die zu je zwei übereinander in Fahrtrichtung ange- 
ordnet sind. Hinter dem Schlafgemach befindet sich 
die Küche mit elektrischem Kochapparat, Frigidaire- 
Kühlanlage und einem großen Küchenschrank mit 
Spülvorrichtung, Daneben getrennt liegt die Toilette 
mit Wasch- und Duscheinrichtung sowie Klosett. 

Außer den Fahrzeugen führt die M.A.N. noch ver- 
schiedene Lastwagen und Omnibusse im Betrieb fn- 
teressenten vor. 


Praktische Riemenprüfung. 


Anläßlich der Hauptversammiunz des Verban- 
des der Ledertreibriemen-Fabrikan- 
ten Deutschlands e. V. hielt am 21. September 
Herr Professor Dr.-Ing. Skutsch aus Berlin einen 
sehr interessanten Vortrag über „Praktische Riemen— 
prüfung“. Er stellte der Laboratoriumsiorschung, die 
die sorgfältige Trennung der einzelnen Einflüsse zum 
Ziel hat, den Bruttoversuch gegenüber, der den Le- 
benslauf des Ledertreibriemens, um einen Begriff der 
Kinematographie zu verwenden, nach Art eines Zeit- 
raffers zusammenfaßt und dabei seine Lebensdauer 
von Jahren auf Stunden verkürzt. Dies wird durch 
zwei verschiedene Mittel erreicht, einmal durch sehr 
schnellen Gang der Prüfmaschine — der Riemen 


neue Maschine (D. R. P. a.), trotzdem der Riemen 
leerläuft und der Kraftbedarf also kaum ½ PS be- 
trägt. Biegung. Spannungswechsel und Schlupf der 
Wirklichkeit entsprechend nach. Durch das geschützte 
Verfahren soll in erster Linie dem Käufer ein Mittel 
gegeben werden, sich wenigstens durch Stichproben 
von der Güte der Ware zu überzeugen. Die von 
Herrn Dipl.-Ing. Reiman in Lichtbildern vorge- 
führte, von der SKF-Norma gebaute Maschine wird 
nach Ansicht der anwesenden Fachleute der Treib- 
riemenindustrie wertvolle Dienste leisten. Bei einer 
Jahreserzeugung von etwa 60 000 000 % Ledertreib- 
riemen in Deutschland ist die Erfindung einer solchen 
Prütmaschine für die Rationalisierung der Betriebs- 


macht etwa 36 Umläufe in der Sekunde — und zwei- wirtschaft in Deutschland von weittragender Be- 
tens durch eine Steigerung der Beanspruchungen auf deutung. 
das Doppelte oder Dreifache. Im übrigen ahmt die 

Auslands-Rundschau. 


Finnland. 


Zur Hebung der Waldwirt- 
schaft sind kürzlich eine Anzahl Gesetze 
erlassen worden. Nach dem wichtigsten die- 
ser Gesetze gewährt der Staat für die Auf- 
forstung von Sumpf. und Marschland sowie 
für die allgemeine Förderung der Forstwirt- 
schaft jährliche Beihilfen in den nächsten 
fünf Jahren von zusammen 175 Millionen 
Fmk. Davon sind 90 Millionen für Staats- 
forsten und 85 Millionen für Privatforsten 
bestimmt. 

In einem zweiten Gesetz werden zur Er- 
haltung der Privatwälder genaue Vorschriften 
für die Abholzung und die Wiederaufforstung 
solcher Wälder gemacht. Der Zweck dieses 
Gesetzes ist, die übermäßige Abholzung und 
Raubbau zu verhüten. Das Gesetz wird am 
l. Januar 1929 in Kraft treten. 

Fin drittes Gesetz legt den Unternehmern 
die Verpflichtung zur Beschaffung ausreichen- 
er Wohnungsgelegenheiten für ihre Arbeiter 
Sowohl in den Wäldern als auch auf den 
Wasserwegen auf, auf denen Holz geflößt 


wird. Dieses Gesetz tritt schon am 1. No- 
vember dieses Jahres in Kraft. 

Herr Gustaf Lindblad, zurzeit Di- 
rektor der Nokia A.-B., ist zum General- 
direktor der Lojo Cellulosafabriks 
Aktiebolag (Sulfatzellstoffabrik) in Lojo 
ernannt worden und wird diese Stellung 
am 1. Januar 1929 antreten. Gleichzeitig 
wird die A.-B. Kotka Sulfatcellu- 
losa ganz mit der erstgenannten Gesell- 
schaft verschmelzt werden. Zum selben Zeit- 
punkt wird der technische Leiter von Lojo, 
Herr Baron KurtafSchulten, die tech- 
nische Leitung von Kotka übernehmen, wäh- 
rend der dortige technische Leiter, Herr R. 
Nerdrum, nach Lojo übersiedelt. F. 


Schweden. 


Forss Aktiebolag (Sulfitzellstoff- 
tabrik) in Kopmansholmen plant die 
Errichtung einer Sulfatzellstoffabrik 
in Norrland mit einer Produktion von 20 000 
bis 40000 t im Jahre, die Entscheidung steht 
jedoch noch aus. Ä 
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Der nationale Kollektivvertragin 
der Holzstoff- und Zellstoff- 
industrie, der Anfang dieses Jahres nach 
dem großen Konflikt abgeschlossen wurde, 
gilt für ein weiteres Jahr ab 1. Januar 1929, 
da er bis 30. September von keiner Seite 
gekündigt worden ist. 


Die Tvärfallets Elektriska Fö- 
rening in Sellnäs in Süd-Dalekarlien 
will die Herstellung von Holzschliff, Pappen 
und Packmaterial aufnehmen und hat zu 
diesem Zweck eine Anleihe von 50 000 K aus 
dem Industriefonds beantragt. Das Holz wird 
aus benachbarten Wäldern, die den Mitglie- 
dern der Vereinigung gehören, geliefert 
werden. 

Die führenden Wellpappe- und 
Kartonnagenfabriken haben eine 
Gesellschaft gegründet, die den Verkauf der 
Erzeugnisse der Fabriken in Schweden und 
den gemeinsamen Einkauf der Rohmaterialien 
besorgen soll. Die neue Gesellschaft unter 
der Firma A.- B. Pappemballag e hat 
ihren Sitz in Stockholm und ein Kapital 


von 350 000 K. Leiter ist Herr Kapitän C. G. 
Ahlund. F. 


Großbritannien. 

Die Einfuhrvon Papier hat weiter 
zugenommen. Sie betrug in den Mona- 
ten Januar bis September d. J. 
13 291 817 cwts im Wert von £ 12296 501 
gegenüber 8428048 cwts im Wert von 
£ 7819073 im ersten Halbjahr d. J. Die 
Einfuhr im dritten Vierteljahr war also über 
dem Durchschnitt der ersten beiden Viertel- 


jahre. Mit den Zahlen des Vorjahres ver- 

glichen ergibt sich folgendes Bild: 

Jan. — Sept. Menge in cwts Wert in £ 
1928 13 291 817 12 296 501 
1927 12 403 469 11 934 755 
1926 11 777 998 11 835 185 


Das bedeutet für 1928 gegenüber 1927 
eine Zunahme der Menge nach um 7% und 
dem Wert nach um 3% und gegenüber 1926 
um 12% und 3,8%. Der Wert der Einfuhr 
ist also nicht im gleichen Verhältnis wie die 
Menge gestiegen, das ist besonders auffällig 
beim Vergleich mit dem Jahre 1926. Zum 
Teil ist das wohl auf die erhöhte Einfuhr von 
Zeitungsdruckpapier zurückzuführen, zum 
Teil auf einen Rückgang der Preise auf dem 
Weltmarkte. 

Druckpapiere aller Art wurden 
4723754 cwts im Berichtszeitraum einge- 
führt, was gegenüber dem gleichen Zeitraum 
des Vorjahres eine Zunahme von 327 743 cwts 
bedeutet. Dann folgen Strohpappenmit 
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3042822 cwts und 119242 cwts Zunahme. 
Bemerkenswert ist die hohe Einfuhr von 
Pack- und Einschlagpapieren, 
trotz Schutzzoll, welche mit 2 732 180 cwts 
die Einfuhr in den ersten neun Monaten des 
Jahres 1927 um 149 355 cwts übertrifft. 

Unter den Lieferanten von Druck- 
papieren steht Neufundland an erster 
Stelle. Es lieferte in den ersten neun Monaten 
d. J. 1163630 cwts, dann folgen Kanada mit 
1139634 cwts, Finnland mit 829 586 cwts, 
Norwegen mit 793 985 cwts, Schweden mit 
319 140 cwts und Deutschland mit 208 223 
cwts. Finnland stand im ersten Halbjahr 
1928 noch an zweiter Stelle vor Kanada. 
Durchgängig ist die Einfuhr von Druck- 
papieren aus den europäischen Staaten beim 
Vergleich mit der Einfuhr in den ersten neun 
Monaten des Jahres 1927 zurückgegangen, 
und zwar von Finnland um 3548 cwts, von 
Norwegen um 146 826 cwts, von Schweden 
um 275677 cwts und von Deutschland um 
48 713 cwts. Dagegen können Kanada und 
Neufundland einen beträchtlichen Gewinn 
buchen, Kanada um 750 686 cwts, Neufund- 
land um 41 173 cwts. 

An der Einfuhr von Pack- und Ein- 
schlagpapieren, einschließlich von 
Seidenpapier, waren beteiligt: Schweden mit 
1 134 189 cwts, Norwegen mit 511 662 cwts, 
Deutschland mit 446 787 cwts, Finnland mit 
341 492 cwts, dagegen lieferte Kanada nur 
51 879 cwts. Die Zunahme gegenüber den 
ersten neun Monaten 1927 betrug bei 
Schweden 11233 cwts (trotz der Aussper- 
rung), Norwegen 21050 cwts, Finnland 
73000 cwts. Die Einfuhr aus Deutschland 
ist dagegen in der gleichen Zeit um 17189 
cwts zurückgegangen. 

Die Ausfuhr in den ersten 
neun Monaten d. J. hat ebenfalls gegen- 
über dem gleichen Zeitraum 1927 zugenom- 
men, aber noch nicht die Zahlen von 1926 
erreicht. Sie betrug: 


Jan.—Sept. Menge in cwts Wert in £ 
1928 3423 054 6 861 720 
1927 3 100 666 6 647 908 
1926 3 600 570 7275 207 


Die Ausfuhr betraf in der Hauptsache 
Druckpapiere mit 2311346 cwts = 
beinahe 70 %, auf Schreibpapiere ent- 
fielen 200 883 cwts. | 

Der Hauptmarkt für Druckpapier War 
Australien, das 1 432 260 cwts abnahm, aller- 
dings bedeutet das einen Rückgang gegenüber 
1927 um 108 566 cwts und gegenüber 1926 
um 207 169 cwts. Nach Australien folgt Neu- 
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Seeland mit 167 782 cwts, Britisch-Südafrika 
mit 97 304 cwts, Britisch-Indien mit 93 199 
cwts, andere britische Länder erhielten 
110770 cwts, andere fremde Länder 338 263 
cwts. Die fremden Märkte zeigen eine be- 
trächtliche Zunahme des Bedarfs um 147 428 
cwts. H. 
Litauen. 

Wie seine Nachbarländer, so versucht 
auch Litauen, eine eigene Papierindustrie für 
den Landesbedarf zu entwickeln und dadurch 
auch seine Lage zu den osteuropäischen Holz- 
märkten auszunützen, indem es später auf 
eine Papierausfuhr hofft. Es fehlt aber der 
litauischen Industrie in ihrer Gesamtheit an 
Kohle, die vom Auslande bezogen werden 
muß, die jährliche Einfuhr beträgt jetzt rund 
15 Millionen Litas. 

So bietet der litauische Markt zurzeit noch 
ein Absatzgebiet für Papier und Papierwaren. 
Die Einfuhr davon belief sich im letzten Jahr 
auf 4 700 000 kg im Werte von rund 6 Mil- 
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litauischen Papiereinfuhr setzt sich aus Druck- 

papieren zusammen, ferner haben aber auch 

Tapeten einen großen Anteil im letzten Jahre 

gehabt. Ipu. 
Vereinigte Staaten. 

Während des vergangenen Jahres sind 29 
neue Maschinen errichtet worden, die eine 
Produktion von annähernd 426 000 tons pro 
Jahr erzeugen. Außerdem haben einige Fa- 
briken im Laufe des Jahres 13 Maschinen in 
Auftrag gegeben. Die Durchschnittsproduk- 
tion dieser Maschinen wird auf 250 000 tons 
berechnet. = 

Tasmanien. 

In Tasmanien hat man begonnen, Holz- 
schliff für die Papierindustrie zu fabrizieren. 
Um dem neuen Unternehmen eine sichere 
Grundlage für ihre geschäftliche Entwick- 
lung zu geben, haben die hauptsächlichsten 
australischen Zeitungsunternehmen ihre Un- 
terstützung zugesagt. Mar braucht kein 
Prophet zu sein, um vorauszusagen, daß sich 
bei dieser Unterstützung die neue Fabrik 


lionen Litas. Der hauptsächlichste Lieferant 
war Deutschland. Das Hauptkontingent der schnell vergrößern wird. E. 
—  — 


Was verdient der Arbeiter in Sowjetrußland ? 


Zu dem Artikel in Nr. 39. S. 1099. 


Herr Belani, Ing. VDI, stellt uns einen Brief 
eines Lesers und Mitarbeiters unseres Blattes 
zur Verfügung, der zu dem obigen Thema aus- 
führlich Stellung nimmt. Wir bringen daraus 
auszugsweise die interessantesten Stellen: 

Das in obigem Artikel gegebene Bild der Ent- 
lohnung des russischen Arbeiters gewinnt ein ganz 
anderes Aussehen. wenn man berücksichtigt, daß er 
zum Lohn noch eine ganze Reihe von Realvorteilen 
empfängt. 

So hat er eine ganz außergewöhnlich niedrige 
Wohnungsmiete zu bezahlen. Ferner bekommt er für 
Sich und seine Familie Lebensmittel, Bekleidungs- 
Kegenstände teils umsonst, teils zu ganz niedrigen 
Preisen. Beheizung und Beleuchtung werden gratis 
geliefert. Unterricht und Lehrmittel sind vollkommen 
Kostenlos. Alles, wofür unsere Arbeiter Geld aus- 
geben, Kino, Theater usw., hat er völlig frei. 

Berücksichtigt man das alles. so gewinnt die 
Lohnfrage ein ganz anderes Aussehen. Nach den 
Sowjetprinzipien ist der Barlohn an sich überhaupt 
etwas Ueberflüssiges. Man arbeitet langsam, aber 
ziemlich gründlich, soweit die Verhältnisse es gc- 
statten, auf die Ersetzung des Barlohnes durch den 
Reallohn hin. Bereits heute hat der Barlohn im 
Grunde bloß den Charakter eines Taschengeldes. 
a die Gehalte der höchsten Sowjetheumten 
die een 200 Rubel monatlich: dazu natürlich 
ins Nee Die Kosten für Krankenhehand— 
. en ettpflege, Kindererziehung und Alters- 
kann wen der Staat. Das sind alles Real- 
„ ie bei der Bewertung der Entlohnung der 

eiter sehr stark mitsprechen. 


In der Tat wird niemand, der die Verhältnisse 
kennt, bestreiten, daß die Lage der Arbeiter und 
Beamten in Rußland heute viel besser ist als vor dem 
Kriege. Von den Bauern und bäuerlichen Arbeitern 
ist schon gar nicht zu sprechen. Diese führen heute 
ein Leben, an das sie vor dem Kriege gar nicht 
gedacht haben. 

Daß in Rußland im Akkord gearbeitet wird (was 
an sich gegen die sozialistische Theorie geht), hat 
seinen Grund darin, daß es der Sowjetregierung dar- 
auf ankommen muß die industrielle Produktion 
möglichst zu forcieren. Indem der Arbeiter sein 
Bestes leistet, möglichst viel Werte schafft, trägt er 
zur Stärkung des Sowjetsystems bei und verteidigt 
damit die Stellung der Sowjetmacht inmitten der 
kapitalistischen Staaten. Daher sind in der Arbeit 
für die Sowjetmacht Dinge möglich, die von den 
klassenbewußten Arbeitern im Rahmen des kapitali- 
stischen Systems völlig verworfen werden, wie 
Akkordarbeit, Zehn- und Zwölfstund ntag usw. 

An m. d. Red. Wenn ‚ler Verfasser des Briefes 
zum Schluß sagt: „Ich bin der Ansicht, daß russische 
Dinge aus russischen Verhältnissen begriffen werden 
müssen“, so kann man das nur unterstreichen. Alles 
dus. was die arbeitende Klasse in Rußland nach dem 
Sturz des Zarismus an Besserung ihrer Lebenshaltung 
gewonnen hat, erreicht hei weitem noch nicht 
das, was der westeuropäische Angehörige dieser 
Klassen als menschenwürdige Existenz zu betrachten 
und zu fordern gewohnt ist. Gerade hierfür liegen 
von Kennern aus eigener Erfahrung genügend zuver- 
lässige Zeugnisse vor. Zwischen ost- und west- 
europäischen Verhältnissen lassen sich eben in jeder 
Hinsicht keine Parallelen ziehen. 


— . ——:v 
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Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung 


herausgegeben vom „Wochenblatt für Paplerfabrikation“ Güntter - Staib Verlag, 
Biberach-Riß, Wittbg. Ganzleinenband Din-A 4, im Langformat gebunden. Enthaltend 
32 Seiten Register und 534 Papiermusterblätter, Gewicht 4 kg, Preis RM. 18.50 
portofrei, Ausland Doll. 5.—. 


Weitere Urteile“ 


Tengers Papier- und Schreibwaren-Zeitung, Wien, bezeichnet das Musterbuch 
als „eine Papierausstellung im kleinen“ und schreibt weiter: 


Das „Musterbuch der Deutschen Papier-Erzeugung“ ist eine Leistung, 
sowohl des Verlags als auch der deutschen Papierindustrie, die vor- 
urteilslos und fern von aller Geheimniskrämerei ihre Muster ausstellt. 
Das Musterbuch bietet mit seinen 534 Originalmustern und seinen um— 
fassenden Orientierungsbehelfen mehr als jedes Lehrbuch. Das Werk ist 
ein Universalbehelf, den der Großhändler, der Papierverarbeiter, der Ex- 
porteur, kurz jeder, der überhaupt mit Papier zu tun hat, besitzen sollte. 
Ein vorzüglicher Bezugsquellennachweis in ganz neuartiger Aufmachung 
gibt wertvolle Aufschlüsse. Mit besonderer Sorgfalt wurde das Material 
zusammengestellt, das über die Herkunft und Ausstattung der vielen 
Sorten von Papier, Karton, Bunt- und Pergamentpapier u. v. a. Aufschluß 
gibt. Ein viersprachiger Nachweis erleichtert dem Ausländer die Orien- 
tierung über die vielen Einzelsorten und Sondererzeugnisse der 150 Unter- 
nehmungen, die 534 Originalmuster beigesteuert haben. Ein Sortenver- 
zeichnis, eine Uebersicht über die Wasserzeichen und Handelsmarken 
vervollständigen das Werk. Der Güntter-Staib Verlag hat mit seinem 
Mitarbeiter Johannes Pfau eine große Tat vollbracht, galt es doch Vor- 
urteile zu brechen, ungeheure Schwierigkeiten zu überwinden. Mit der 
Herausgabe dieses Werkes wurde eine Sammelarbeit geleistet, die man 
wegen ihres hohen Wertes nicht nur aufs höchste schätzen, sondern in 
Anbetracht der entgegenstehenden Schwierigkeit auch bewundern muß. 

T. 


La Papeterie, Paris, schreibt: 


Das Wochenblatt für Papierfabrikation hat uns ein Buch übersandt, 
das Papiermuster enthält, die von den bedeutendsten deutschen Papier- 
fabriken hergestellt sind. Es ist dies ein absolut neues Werk, das hohes 
Interesse beanspruchen darf. Man findet darin alle Papiersorten, die man 
gegenwärtig in den fünf Erdteilen verwendet. Wir glauben, daß dieser 
Band sehr große Dienste zu leisten geeignet ist, sogar den französischen 
Papierfabrikanten. Er enthält 534 verschiedene Papier- und Karton- 
muster. Man findet darin gleichfalls die Liste der in Deutschland her- 
gestellten Handelsmarken und Wasserzeichen. 


The Paper Makers’ Monthly Journal, London: 


Wir haben ein Buch der verschiedenen Papiermuster von Herrn 
Johannes Pfau, herausgegeben von Güntter-Staib, Biberach a. Riß, Württ., 
in einem Band gebunden erhalten. Dieser Band ist die erste Veröffent- 
lichung ihrer Art und stellt über 100 verschiedene Papierklassen dar mit 
Angabe der Fabriken, von denen diese zu erhalten sind. Die darge- 
stellten Klassen umfassen die ordinärsten Packpapiere bis zu den feinsten 
Büttenpapieren, darunter auch Zeichen- und Zigarettenpapiere. Der Band 
ist naturgemäß ziemlich umfangreich, aber die Muster sind sauber zusammen- 
gestellt und gut gedruckt. Käufern, die mit Deutschland in Spezial- 
papieren arbeiten, wird das Buch gute Dienste leisten. Das Inhaltsver- 
zeichnis usw. ist deutsch, englisch, französisch und spanisch abgefaßt- 


e Siehe auch Nr. 27, S. 750. Nr. 30. S. 879, Nr. 33, S. 919 und Nr. 35, S. 984. 
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Geschäftsberichte. 


Ammendorier Papierfabrik, Ammendorf b. Halle. 
In der am 26. Oktober 1928 in Halle stattgefundenen 
ordentlichen Generalversammlung waren 57 Aktionäre 
mit 83 400 Stimmen vertreten. Die Anträge der Ver- 
waltung fanden einstimmige Annahme, wonach 12 % 
Dividende zur Verteilung gelangen sollen. Die aus- 
scheidenden Aufsichtsratsmitglieder, die Herren Fa- 
brikbesitzer Richard Dietrich, Merseburg, und 
Bankier Rudolf Steckner, Halle (Saale) wur- 
den einstimmig wiedergewählt. 

Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft, Düssel- 
dorf. In der Generalversammlung waren 34 Aktionäre 
mit 21961 Stimmen vertreten. Die Bilanz wurde 
gegen 25 Stimmen des Aktionärs Wolff, der dagegen 
sprach, daß die Neubauten und Neuanschaffungen im 
Wert von 2!2--3 Millionen RM. aus den laufenden 
Mitteln gedeckt worden seien, statt durch Kapital- 
erhöhung. genehmigt und die Dividende auf 12% 
festgesetzt. Die Verwaltung teilte über die Geschäfts- 
lage mit, daß die ‚Rationalisierungsmaßnahmen im 
großen und ganzen beendet seien, und daß die Ge- 
sellschaft heute der 
Deutschlands sei und im deutschen Druckpapierver— 
band die größte Quote besitze. Obschon die Preise 
tür die Rohstoffe und andere Materialien gestiegen 
und auch die Frachten erhöht worden seien, zeigten 
die Preise für die Erzeugnisse sinkende Tendenz, und 
es sei zu befürchten, daß die steigende Erzeugung 
hier keinen Ausgleich schaffen werde. Zurzeit sei 
der Auftragseingang gut und das Werk sei überall 
auf lange Zeit hinaus völlig beschäftigt. Ein Aktionär 
fragte noch an, ob der Aufsichtsrat eine Kapital- 
erhöhung in Betracht gezogen habe, um das Kapital 
der steigenden Erzeugung anzupassen. Der Vorsit- 
zende erwiderte, daB einstweilen noch kein Beschluß 
gelaßt worden sei. Deswegen könne eine bestimmte 
Antwort nicht gegeben werden. 


Die Combined Pulp and Paper Mills in London 
erhöhen ihr Aktienkapital von £ 395 000 auf £ 790 000. 
zu diesem Zwecke werden 350 000 gewöhnliche Ak- 
tien zu £ 1 und 900 000 Nachzugsaktien zu 1 sh aus- 
gegeben und den alten Aktionären im Verhältnis 1:1 
angeboten. Das erste Geschäftsjahr seit der Grün- 
dung der Gesellschaft am 3. Oktober 1927 bis zum 
i September 1928 zeigt einen Reingewinn von 
£ 118 893 aus laufenden Einnahmen und & 75 010 aus 
Gewinnen, die bei Veräußerungen bei Beteiligungen 
Kemacht wurden. Daraus werden 20% % Dividende 
auf die gewöhnlichen Aktien und 97 % % auf die 
Nachzugsaktien verteilt. Die Gesellschaft ist die Hol- 
Uinggesellschaft der Papierfabrik Köslin 
a Auf der Generalversammlung teilte der Chair- 

an Mr. A. M. Oppenheimer mit, daß diese 
T Fabrik sich befriedigend entwickle; die 
--'ufongarnanlagen seien beträchtlich erweitert wor- 
199 die Strohzellstoffanlage sei, um den gestiegenen 
5 genügen zu können, in der Erweiterung 
Maschine die ‚m Prospekt seinerzeit ‚erwähnte vierte 
i 85 e sei nunmehr im Betrieh. Ferner habe sich 
e Combined an einem schr aussichtsreichen neuen 


größte Druckpapiererzeuger- 


Verfahren interessiert, über das jedoch sonst keine 
Angaben gemacht wurden. Die vorgeschlagene Ka— 
pital erhöhung (die in der anschließenden 
außerordentlichen Generalversammlung genehmigt 
wurde) wurde damit begründet, daß die Arbeitsxesell- 
schaften in Deutschland (außer Köslin noch Al- 
feld-Gronau und Rube & Co.) gegenwärtig 
ihren Kreditbedarf bei lokalen Banken befriedigen 
müßten und für das keliehene Geld 12- 18 % zu be- 
zahlen haben; hier öffne sich für die Ho'dinggesell- 
schaft eine neue Verdienstquelle. Ein Teil der neuen 
Mittel soll direkt ausgeliehen und ein Teil zur Ver- 
stärkung des Aktienbesitzes an Tochtergeseischaften 
verwendet werden. 


Papiertabriken Landquart A.-G., Landquart 
(Schweiz). Die Gesellschaft verteilt wieder 5% Di- 


vidende auf Fr. 2,5 Mill. Aktienkapital. 

Die Firma August Wegelin Aktlengesellschalt. 
Rußfabriken in Kalscheuren bei Köln, erzielte in Jem 
am 30. Juni 1928 abgelauienen Geschäftsjahr nach 
Vornahme der regulären und besonderen Abschre:- 
hungen in Höhe von RM. 173 776 einen Reingewinn 
von RM. 316 620.50. Der Gewinnvortrag aus dem 
Vorjahr beträgt RM. 17 133.16, so daß RM. 333 753.66 
zur Verfügung der Generalversammlung stehen. Es 
wird folgende Verteilung des Reingewinnes vorge- 
schlagen: Reservefonds RM. 20000, 6% Dividende 
auf RM. 8000 Vorzugsaktien RM. 480, 4% Dividende 
auf RM. 2 480 000 Stammaktien RM. 99 200, Gewinn- 
anteile des Aufsichtsrates RM. 22575, 7% Zusatz- 
dividende auf RM. 2 480 000 Stammaktien RM. 173 600, 
auf neue Rechnung RM. 17 898.66. Nach dem uns zu- 
xesandten Geschäftsbericht war das Ergebnis des ab- 
gelaufenen Geschäftsjahres befriedigend. Die Umsätze 
konnten weiter gesteigert werden, jedoch machte sich, 
besonders im Exportgeschäft. die ausländische Kon- 
kurrenz unangenehm bemerkbar. Mit Wirkung vom 
1. Januar 1928 ab wurde die Rußfabrık Kahl in Kahl 
a. Main übernommen. Für das laufende Geschäftsjahr 
ıst eine Kapitalerhöhung in Aussicht genommen. 

Generalversammlungen. 

Papier- und Tapetenfabrik Bammental A.-G., 
Bammental b. Heidelberg. am Donnerstag, den 8. No- 
vember. vormittags 11 Uhr, in den Geschäftsräumen 
der Rheinischen Creditbank in Mannheim. 

Papierfabrik Scheuerfeld A.-G., Scheuerfeld-Sieg, 
am Montag, den 12. November, nachmittags 3% Uhr. 
in Bonn a. Rhein, Lese- und Erholungsgesellschaäft, 
Koblenzer Straße 35—37. 

Papierfabrik Möckmühl. Die Verwaltung beruit 
auf den 24. November eine Generalversammlung ein 
mit folgender Tagesordnung: 1. Erledigung Jer in 
§ 20 des Gesellschaftsvertrags vorgesehenen Punkte; 
2. Aufsichtsratswahl. 

Oberbayerische Zellstoff- und Papierfabriken A.-G.. 
Aschaffenburg, am Dienstag. den 27. November. vor- 
mittags 11 Uhr, in den Geschäftsräumen Jer Aktien- 
gesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation in 
Aschaffenburg. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


VonDr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis # 2.—. Ein- 


zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


——.—.—. 000 ED 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Hillegossen b. Bielefeld. In einer 
Fachzeitung befand sich die Notiz, daß die Papierfabrik 
Hillegossen bei Bielefeld an den Regierungspräsiden- 
ten ein Gesuch gerichtet habe, ihren Betrieb ein- 
stellen zu dürfen, und zwar war als Grund Ausgang 
eines Prozesses, den die Anlieger des Hillegossener 
Baches gegen die Fabrik wegen Verunreinigung des 
Baches geführt hatten, angegeben. Aus finanziellen 
Gründen habe die Fabrik die Abstellung der Mängel 
abgelehnt. Demgegenüber teilt uns die Besitzerin der 
Fabrik, die Koholyt Aktiengesellschaft 
in Berlin mit, daß eine Betriebseinstellung der Papier- 
fabrik Hillegossen nicht beabsichtigt und auch nicht 
zu erwarten ist. Lediglich als Schutzmaßnahme ist 
beim Regierungspräsidenten die Erlaubnis nachge— 
sucht, die Belegschaft auf Zeit zu entlassen. Von 
dieser Erlaubnis will aber die Firma nur Gebrauch 
machen, falls es sich aus wasserrechtlichen Gründen 
vorübergehend als unbedingt notwendig erweisen 
sollte. Die Papieriabrik leitet ihre Abwässer seit 130 
Jahren in den ihr Grundstück durchfließenden Olden- 
truper Bach. Sie hat sich dieserhalb mit den Unter- 
anliegern vergleichsweise verständigt; lediglich mit 
einer Seite ist eine Verständigung nicht möglich ge- 
wesen. In der Angelegenheit ist ein Prozeß bei den 


zuständigen Gerichten anhängig; außerdem schwebt 
das gesetzliche Verfahren bei dem Bezirksausschuß 


in Minden zu dem Zwecke, das Recht zur Einleitung 
der Abwässer in vollem Umfang auch gesetzlich fest- 
zulegen. Von der baldigen Beendigung dieses Ver- 
fahrens wird es abhängen, ob auch die Gefahr einer 
vorübergehenden Stillegung gebannt werden kann. 
50jährige Geschäftsjubiläen. 

Die Fa. Carl Stoltze, Papierfabrik, Inhaber Gustav 
Stoltze. in Herrenmühle b. Ziesar. Prov. Sachsen. 
kann am 10. November ihr Diähriges Geschäitsjubi— 
läum feiern. Der Gründer der Firma. Herr Carl 
Stoltze, Senior der deutschen Papiermacher, Ehren- 
mitglied des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 
erfreut sich trotz seiner fast 91 Jahre noch einer 
guten körperlichen und geistigen Gesundheit, 

Die Fa. Richard Raupach, Maschinenfabrik Görlitz 
in Görlitz i. Schlesien. kann am 3. November auf ihr 
50jähriges Bestehen zurückblicken, Sie hat aus die— 
sem Anlaß eine Gedenkschrift über die Entwicklung 
des Unternehmens herausgegeben, auf die wir in der 
nächsten Nummer zurückkommen werden. 


Die größte Papierfabrik Englands und wohl auch 
die größte der ganzen Welt, die Firma E. Lloyd 
Limited, Paper Maker, Sittingbourne, nimmt eine 
Vergrößerung ihrer Anlagen vor, um die Tagespro- 
duktion um 100 t Zeitungsdruckpapier zu erhöhen. 
Hierzu wird eine Papiermaschine für 6 m be- 
schnittene Arbeitsbreite aufgestellt, die zu den gròb- 
ten der Welt gehört und von der Firma Charles 
Walmsley & Co. Limited, Bury (England) geliefert 
wird. Zur Vergrößerung der Schleiferei wurden sechs 
Zwillingsschleifer bei den Amme-Luther Werken in 
Braunschweig (Miag) bestellt. B. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Karlsruher Papierfabrik A.-G., Karlsruhe. 
Name der Gesellschaft lautet jetzt: Zellstoff- und 
Papierfabrik A.-G., Ettlingen (Baden). Das Vor- 
standsmitglied Walter Reiche ist abberufen. Fabri— 
kant Dr. Julius Vogel in Karlsruhe ist zum alleini- 
gen Vorstandsmitglied bestellt. 


Der 


Ld 


Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle (Saale). 
An Hermann Böttcher in Halle ist Gesamtprokura 
erteilt. er vertritt die Gesellschaft zusammen mit 
einem anderen Prokuristen oder einem steilvertreten- 


den Vorstandsmitglied. 


Papierfabrik Großenhain Aktiengesellschait, Frei- 
berg, Zweigniederlassung der unter gleicher Firma 
in Großenhain bestehenden Hauptniederlassung. Die 
Zweigniederlassung in Freiberg ist aufgehoben und 
wird gelöscht. 

Aktiengesellschait Papierfabrik Hegge, Hegge bei 
Kempten. Karl Matthies ist ausgeschieden. Neues 
Vorstandsmitglied: Wilhelm Otto Conrad. Dirck- 
tor in Hegge. 

Siegel & Haase, Kommandit-Gesellschaft, Grün- 
hainichen l. Sa. Die Prokura des Kaufmanns Wilhelm 
Otto Uhlmann in Borstendorf ist erloschen. 

Pappentabrik Eichhofen Reinhardt Bleeck, Unter- 
einbuch b. Schönhofen (Bayern). Die Firma ist er- 
loschen. 

Paul Schöne Paplerwollefabrik und Papiergroß- 
handlung G. m. b. H., Berlin. Otto Loewe ist nicht 
mehr Geschäftsführer. Kaufmann Ernst Müller in 
Berlin ist zum Geschäftsführer bestellt. 

Clemens Becker Söhne, Pappen- und Papierver- 
arbeitungswerk G. m. b. H., Aue (Erzgebirge). Pro- 
kura ist erteilt dem Kaufmann Georg Müller jun. 
in Aue. 

Kartonagen A.-G. vorm. Ferd. Mayer, Konstanz. 
Herr Apotheker Otto Engelhard in Stuttgart ist 
aus dem Aufsichtsrat der Gesellschaft ausgeschieden. 
Herr Direktor Baumgartner, Kreuzlingen, wurde 
in den Aufsichtsrat gewählt. 

Würzburger Kartonnageniabrik Paul Pfller, Würz- 
burg (Bayern). Das unter dieser Firma betriebene 
Geschäft (Herstellung von Kartonnagen und Waren- 
packungen) ist mit Wirkung vom 1. Januar 1928 an 
auf die Dauer von fünf Jahren pachtweise über- 
gegangen aui den Buchdruckereibesitzer Johann H o f- 
mann in Würzburg, der es unter der Firma Würz- 


burger Kartonnageniabrik Paul Pflier, Inhaber Johann 
Hofmann weiterführt. 


Vergleichsverfahren. 

Zur Abwendung des Konkurses über das Vermögen 
des Kaufmanns Kurt Johannes Franz, allei- 
nigen Inhabers der Firma Gebrüder Franz, Holzschlel- 
ferei und Lederpappeniabriken in Siebenlehn, Beier- 
mühle bei Nossen, wurde am 16. Oktober das ge- 
richtliche Vergleichsverfahren eröffnet. Vergleichs- 
termin am 6. November, vormittags 9% Uhr. Ver- 
trauensperson ist Herr Diplomkaufmann Dr. Hermann 
Esenwein in Chemnitz. 


Auf Antrag des Fabrikbesitzers Ernst Haake 
in Windhausen bei Oberkaufungen (Bez. Kassel) ist 
über das Vermögen der Holzstofi- und Pappentabrik 
Fr. Thiele Nachf. in Windhausen am 20. Oktober das 
Vergleichsverfahren zur Abwendung des Konkurses 
eröffnet. Der Brauereidirektor a. D. Georg 
Fleischmann in Seesen ist zur Vertrauensperson 
bestellt. Termin zur Verhandlung über den von der 
Schuldnerin gemachten Vergleichsvorschlag ist aul 
den 17. November, vormittags 11 Uhr. anberaumt. 

Das gerichtliche Vergleichsverfahren zwecks Ab- 
wendung des Konkurses über das Vermögen der 
Firma Mechanische Cartonnagen-Fabrik G. m. b. H. in 


Berlin ist nach bestätigtem Vergleich aufgehoben 
worden. 


Nr. 44 1928 


S0jähriges Papiermacher-]Jubi- 
läu m. Der langjährige Leiter der Papierfabrik Große 
Mühle Gebr. Biermann Bitterfeld. Herr Direktor Emu 
Bachmann in Holzweissig, feierte am 26. Oktober 1928 
das Fest der goldenen Hochzeit sowie gleichzeitig 
sein 50jähriges Papiermacher-Jubiläum. Derselbe war 
im In- und Auslande tätig. 


22 „„ „„ „... 90 È 


$ 
$ Y Unsere 3 Buben i 
S haben ein ; 
$ 8 Schwesterleln ? 
1. 
8 bekommen. 
G 

Hermann und EIse Palm 7 
| Unterkochen 2 
CCC 


Amerikas neues Papiergeld. 


Bis zum Juli nächsten Jahres gedenkt die Regie- 
rung der Vereinigten Staaten das jetzt im Umlauf 
befindliche Papiergeld durch neues ersetzt zu haben. 
Die Aufgabe ist allerdings nicht klein, denn vorerst 
müssen ungefähr 1 000 000 000 Stück gedruckt wer- 
den und zwar etwa 53% in Noten zu 1 $, der Rest 
in solchen zu 2, 5, 10, 20, 50, 100, 500, 1000, 5000 und 
10 000 8. 

Die neuen Noten sind kleiner als die jetzt kur— 
sierenden; sie messen 16.04 XK 6,82 cm, die alten 
8.89 * 7. 99 cm. Bisher trugen sie die Handzeichnung 
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des Registrars des Schatzamts, die auf den neuen in 
Wegfall kommt. Dafür wird zum ersten Male der 
Sekretär des Schatzamts seine Unterschrift dazu 
geben, die bislang nur auf den Noten der Federal 
Reserve Banks war. V. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma: Brown, Boveri & Cie. A.-G., Mannheim-Käfer- 
tal, über „Gleichstrommotoren‘ bei, den wir der Auf- 
merksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Ein Mensch von wundervoller Begabung ist Jack 
London. Seine in Millionenauflagen verbreiteten Er- 
zählungen und Romane liefert die Buchhandlung Karl 
Block in Berlin SW 68, Kochstraße 9, auf Wunsch 
gegen bequeme Monatszahlungen. Wir machen unsere 
Leser auf die Beilage aufmerksam. 


Wir verweisen auf beiliegenden Prospekt über 
Gummimatten der Firma Franz J. R. Heinrich, Gum- 
mifabrikate, Hannover-Linden, die auch durch ihre 
umfangreichen Lieferungen in technischen Gummi- 
fabrikaten, besonders Gummiwalzenüberzügen, in der 
in- und ausländischen Papierindustrie bekannt ist. 


Die 
Randbemerkungen zu Bewerbungsschreiben 
von Hans Char bula 
sind nunmehr als Sonderdruck erschienen und können 
zum Preise von RM. —. 50 (bei portofreier Zusendung) 


von uns bezogen werden. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Ri. 


— ——— 
Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie Im Oktober 1928. 
C 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau . 
Ammendorfer Papierfabrik . . . 2 2 2 222.0. 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . - - - 2 2 2. 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Peldmähle, Papier- und Zellstoffwerke A.- C. 
Heidenauer Papierfabrik... 
Kartonpapierfabriken Qroß-Särchen 
Natronag, Berlins 
innau, Königsberg. . . 2 2 22. 
Untersachsenfelder PreBspanfabrik A.-Q. 
Reisholz, Papierfabrik . . . . .. 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken 
Stettiner Papier- und Pappenfabrik 
arziner Papierfabrik 
er. Bautzner Papierfabriken. 
Verein für Zeilstoff-Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof 


4-0. 


Vorzugsaktien l 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach . . . . 
Nschaffenburger Buntpapierfabrik 
ereinigte Strohstoff-Fabriken 


PI München. 
Mdenthal. Holzstoff- und Papierfabrix 
Önchen Dachauer Papierfabriken A.-G. 
Papierfabrik Hege 
Teisnacher Papierfabrik de er eap 


Chemni Dresden. 

b zu tzer Papierfabrik zu Einsiedel 
feiberger Papierfabrik zu Weißenborn . 
hodesche Papierfabrik . . 
atentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
E apierfabrik Limmritz-Steinn = o 
er. Holzstoff- u. Papierfabriken A.-Q., Niederschlema . 


5. 10. 22. 10. 19. 10. 26. 10. 
21,71; 21. 20.— 18.5 
171.5 169.75 168.75 167,75 
208. — 206.5 205.— 202,25 
217.— 210.— 208. — | 203,— 
178.5 170.75 172.25 182.— 
111,5 110,75 111.— 110.— 
250.— 242.5 240.— 237.— 
53.25 52.75 52.5 5 
115.5 en Be BER 
140,25 138, — 142,5 141,25 
66.— 63.5 66.5 rn 
79,25 79.25 78.— 78.— 
240. / 242.5 246.— 230.— 
141.— 140.— 138.— 136.— 
65.— 65.— 67.— 67.— 
139.75 137.5 136.5 136.— 
94.— 91.8 95.— 98. 
146.— 143.5 144.— 132.5 
294.— 285.25 281,5 276.— 
87.5 86.— 85,5 83.25 
40.— 5 32.— —.— 
159.— 159.— 159.— 159.— 
280.— 280.— 279.— 277.— 
87.— 85.— 85.5 85,75 
108.— 106.— 106.— 105.— 
63.— 60.— 60.— 60,— 
61.— 61.— 61.— 60.— 
99.— 99.— 99.— 94.— 
123.— 124.— 129.— 128.— 
101.— 100.5 101.— 101.— 
134.— 133.— 133.— 133.— 
119.— 120.— 123.25 125.— 
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Patent-Berichte. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
gemusterter Pappen auf der Formatwalze der 
Pappenmaschine. 

Wilhelm Baumbach in Freiberg i. Sa. 
Kl. 55f, 4. D. R. P. 454 837 (vom 23. 4. 24 ab). 

Nach der Erfindung sollen einseitig ge- 
musterte Pappen gleich auf der Pappen- 
maschine hergestellt werden, indem jedesmal 
die erste auf die Formatwalze auflaufende 


Stoffschicht einer Pappe selbsttätig gemustert 
wird. 


Abb. ı. 


mmeona — 2 


I 
i 


In der Zeichnung ist die neue Vorrich- 
tung in Verbindung mit einer Pappen- 
maschine dargestellt und zeigen Abb. 1 und 2 
die Seitenansicht und Draufsicht einer Pap- 
penmaschine mit eingebauter Mustervorrich- 
tung, Abb. 3 einen Schnitt durch die Muster- 
vorrichtung und Abb. 4 die Draufsicht eines 
Teiles der Musterwalze. 

Ueber dem Siebzylinder a, der Gautsch- 
walze b und dem Filz c ist auf einem Gestell 
d, e ein Trog f gelagert, in den beständig 


Musterstoff von der Bütte g her durch das 
Rohr h an einem Ende einfließt. Die Höhe 
des Stoffes in dem Trog f ist durch das am 
anderen Ende desselben angeordnete Tele- 
skoprohr i (Abb. 3) einstellbar. In dem 
Trog f liegt die Musterwalze k, die mit ihrem 
unteren Teil in den Musterstoff eintaucht. 
Die Musterwalze k besitzt auf ihrer Welle 
dicht aneinandergereiht zweiarmige Schleu- 
derflügel m (Abb. 3), die vorn mit radial 
verstellbaren, flachen Schaufeln n von dünnem 
Federstahl o. dgl. besetzt sind. Die Schau- 
feln n schlagen beim Umlauf der Flügel m, 
die auf ihrer Welle 1 schraubengangförmig 
angeordnet sind, nacheinander an eine im 
Trog f unter dem Musterstoff o angeordnete 
Winkelleiste p, biegen sich ab und schnellen 
dann beim Freiwerden von der Leiste p 
wieder vor. Dabei reißen sie etwas Muster- 
stoff mit und schleudern ihn auf die unten 
vorbeilaufende Stoffbahn bzw. die erste 
Schicht der sich bildenden Pappe. Je nach- 
dem der Musterstoff, dessen Höhenstand 
mittels des Teleskoprohres i geregelt wird, 
mehr oder weniger hoch über der Leiste p 
steht, werden die Muster auf der Stoffbahn 
dunkler oder heller bzw. größer oder kleiner 
ausfallen. Von der beschriebenen Vorrich- 
tung können mehrere nebeneinander ange- 
ordnet werden, um mehrfarbige Muster her- 
stellen zu können. 

Die Mustervorrichtung wird durch den 
Riemen q von der Vorgelegewelle r und diese 
von der Hauptwelle s? angetrieben. Das 
Ein- und Ausrücken der Mustervorrichtung 
geschieht durch die Riemengabel t, die den 
Antriebsriemen auf der Voll- und Leerscheibe 
s, s! verschiebt. Die Riemengabel wird vom 
Pappenabnehmer mittels des Fußhebels u 
und geeigneter Zwischengetriebe bewegt. 
Die Mustervorrichtung wird eingerückt, wenn 
die Klingel des Pappendickenanzeigers er- 
tönt, worauf die Pappe abgeschnitten und 
abgenommen wird. Dann erhält die erste 
auflaufende Pappenschicht an der der Format- 
walze anliegenden Seite die Musterung. Der 
Papiermacher läßt dann den Fußtritt u los, 
worauf die Mustervorrichtung selbsttätig 
ausgerückt wird. Bei Pappenmaschinen mit 
maschineller Pappenabnahme kann diese auch 
das Ein- und Ausrücken der Mustervorrich- 
tung besorgen. An Stelle der Voll- und Leer- 
scheibe kann auch eine Reibungskupplung 
o. dgl. angewendet werden. 
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Um das mit dem Musterstoff in die Stoff- 
bahn gelangte Wasser wieder auszusaugen 
und die Muster besser mit ihr zu verbinden, 
wird ein Saugkasten v unter dem Filz c an- 
gebracht. Die Wurfweite der Musterwalze k 
läßt sich einstellen, indem man die Schau- 
feln n radial oder die ganze Musterwalze 
wagerecht verstellt. Der Stutzen w leitet den 
überschüssigen Musterstoff ab und in die 
Bütte g zurück, so daß er beständig umläuft, 
auch wenn die Mustervorrichtung ausgerückt 
ist. Stellt man Bleche vor die Schleuder- 
flügel m, n, so kann die Musterung in der 
Breite begrenzt und streifig gemustert wer- 
den. Mit soviel Farben gemustert wird, so 
viele Musterstoffbütten müssen vorhanden 
sein. 

Patent-Ansprüche, 1. Verfahren zur Her- 
stellung gemusterter Pappen auf der Formatwalze der 
Pappenmaschine, dadurch gekennzeichnet, daß jedes- 
mal die erste auf die Formatwalze auflaufende Stoff- 
Schicht der Pappe gemustert wird. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1. gekennzeichnet durch eine 
zeitweise in Tätigkeit tretende, über dem nach der 
Formatwalze hinlaufenden Teil des Filzes c ange- 
ordnete Vorrichtung zum klecksweisen Auftragen von 
Musterungsmitteln. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 2, bei dem 
in einem Trog. dem beständig Musterstoff im Ueber- 
fluß zufließt, eine Musterwalze umläuft. dadurch 
gekennzeichnet, daß auf der Welle I der Muster- 
walze k zueinander versetzte, vorn mit radial 
verstellbaren, federnden Schaufeln n versehene 
Schleuderflügel m vorgesehen sind, die an einer im 
Trog f unter dem Musterstoffspiegel befestigten 


Leiste p nacheinander anschlagen und durch ihr Vor- 
schnellen den Musterstoff auf die Stoffbahn werfen. 


Bem. d. Schriftl. Der Erfinder und Inhaber 
des Patentes. Herr Wilhelm Baumbach, jetzt in 
Gröningen, Bez. Magdeburg, hat uns ein- und mehr- 
farbig bemusterte, nach dem Verfahren hergestellte 
Pappen vorgelegt. Er bezeichnet diese Neuheit als 
„Marmorpappe“. Bei Verwendung dieser Pappe kann 
das Kaschieren von Buchdecken zu Broschüren, 
Schul- und Lehrbüchern, Ablegemappen, von Ka- 
lenderrückwänden usw. erübrigt werden. Die Pappen 
sind rill-, ritz- und ziehfähig und können von 0,5 mm 
Stärke an gleich etwa 130—140 Bogen im Normal- 
format 70X100 cm auf den Zentner geliefert werden. 
Wie wir hören, hat Herr Baumbach sein Verfahren 
Schon nach der Schweiz verkauft. 


Verschalung für Guß- und Stampfbauteile. 
Gustav Schlick, Fabrikant und Kaufmann, 
Langebrück i. Sa., Stiehlerstr. 17, Villa Eden. 
Gebrauchsmuster Nr. 1045252 (erteilt am 

12. 9. 1928).* 

Der Erfindungsgegenstand besteht darin, 
daß die Verschalungsgerüste an der dem 
Gußraum zugekehrten Seite mit einerseits 
glatten Holzstofiplatten ausgekleidet sind. 
Für derartige Platten eignen sich am besten 
gepreßte, kalandrierte oder sonstwie getrock- 
nete Holzmassen, die einerseits oder beider- 
seits mit einem präparierten Ueberzug aus 
sauren oder alkalischen Materialien versehen 
sind. 

Die in derartigen Verschalungen herge- 
stellten Bauteile erhalten somit eine vollstän- 
dig glatte Außenfläche, so daß jegliche Nach- 
bearbeitung in Wegfall kommt. 


* Das Schutzrecht für Deutschland wird zur 
alleinigen Auswertung an eine modern eingerichtete, 
leistungsfähige Fabrik von der Firma Gustav 
Schlick, Dresden-N. 6, Antonstr. 7/9, abgegeben. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 55f, 13. 467 884. Chemische Fabrik von Hey - 
den Akt.-Ges., Radebeul- Dresden. Verfahren zur Her- 
stellung von Metallfollen. 6. 7. 24. C. 35 097. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55d: 441 145. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55d. 1048 724. Hans Stopfer, Köthen i. Anh. 
Apparat zum Reinigen und Instandhalten der Naß- 
preßfilze in Papier-, Pappen-, Karton- und ähnlichen 
Maschinen. 12. 9. 28. St. 36 401. 

Kl. 55e. 1048 179. Theodor Grels, Krefeld, Adler- 
straße 45. Wassergekühlte Mittellager in mehrwalzi- 
gen Glättkalandern. 18. 9. 28. G. 68 138. 


EEE ERS 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius jr. 


Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Witbg. 


P a P 1 e r h O 1 2 aller nordischen 


und aller anderen Provenienzen 


.F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Briefka 


sten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis" 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 

. a en 


Frage Nr. 3793. Flltermasse in Blättern. 
Wir sollen Filtermasse in etwa 5 mm dünnen Blättern 
liefern und bitten um Ratschläge. wie diese ange- 
fertigt werden müssen. Sind dazu besondere Ma— 
schinen nötig oder kann man so dünne Blätter auch 
in den gebräuchlichen Pressen herstellen? D. 


Frage Nr. 3794. Wasserfeste Pappe. Auf 
welche Weise wird aus Makulatur bei der Leimung 
im Holländer wasserfeste Pappe erzielt? A. 


Frage Nr. 3795. Verluste bei Verarbeitung 
von Altpapler und Holzstofi. 1. Zur Fabrikation von 
Pappen wird Altpapier in Waggonladungen von aus— 
wärts bezogen und am Bestimmungsort mit Last- 
wagen von der Bahn nach dem Fabrikhofe gebracht. 
Welcher Prozentsatz ist durchschnittlich als Verlust 
auf das bahnamtlich festgestellte Gewicht nach Ver- 
arbeitung anzunehmen? 2. Wie hoch ist durchschnitt- 
lich der Verlust bei Verarbeitung von gekauftem Holz- 
stoff, der ebenfalls von außenliegenden Holzschleife- 
reien angefahren wird, anzunehmen? F. 


Frage Nr. 3796. SO»2-Gehalt der Röstgase. 
Wie ist es zu erklären, daß man bei einem Kiesofen 
im Sommer schlechtere Gaskonzentrationen erhält als 
im Winter? In einem Falle wurde in der heißen 
Jahreszeit eine Konzentration von nur 4—6 % SO: 
und viel SOs gefunden, bei kalter Witterung hingegen 
s—10% SOz und wenig SOs, obwohl an dem Ofen 
nichts geändert worden ist und immer derselbe Kies 
(Kassandra) verröstet wurde. K. 


Frage Nr. 3797. Feuchtglätte. In eine Kar- 
tonmaschine soll eine dreiwalzige Feuchtglätte ein- 
gebaut werden; die unterste Walze ist angetrieben 
und treibt durch ein Räderpaar die Mittelwalze mit 
Voreilung an. Oberwalze ohne besonderen Antrieb. 
Welche besonderen Umstände sind zu beachten? 
(Zapfenbelastung, Voreilung der Mittelwalze, um wie- 
viel erhöht sich der Kraftbedarf durch die Friktions- 
wirkung, welche Erfahrungen wurden mit solchen 
Feuchtglätten gemacht?) F. 


Saugfähige Bierfilzpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3780 in Nr. 40, S. 1134. 
(Siehe auch Nr. 43, S. 1227.) 
IV. Um den filzigen Charakter zu erreichen, ver- 
wendet man sehr vorteilhaft grobjähriges la. Fichten- 
holz ohne jeden Tannenzusatz. Harzreiche Hölzer, 


wie Tanne und Kiefer, geben dem Stoff eine direkte 
Leimung und verhindern die Saugfähigkeit. Letztere 
gibt außerdem noch einen bleigrauen Farbton der 
Deckel. Mit obengenanntem Holz auf möglichst grob- 
körnigem Stein mit höchstem Druck {6—11 Atm.) 
geschliffen, läßt sich eine gut saugende Pappe er- 
zielen, vorausgesetzt, daß so grob als möglich (3 mm 
Durchmesser-Lochung) sortiert wird. Am besten mit 
einem etwas feineren Spanfang ohne Sortierer läßt 
sich ein sehr lockerer Stoff erzielen. Raffinieren ist 
möglichst ganz zu vermeiden, da sonst die unbedingt 
nötige Saugfähigkeit stark beeinträchtigt wird. Aspen- 
holz gibt zwar die gewünschte Saugfähigkeit, macht 
jedoch die Pappe brüchig und lappig, so daß es nur 
Zweck hat, wie bei Löschpapier, Aspenzellstoff zuzu- 
setzen, welcher aber viel zu teuer ist, da der Artikel 
Bierfilze wohl so schon kaum noch einen Verdienst 
zuläßt. 

Warm- oder Heißschliff ist unter allen Umständen 
zu vermeiden, da dadurch die Inkrusten und vor 
allem die trockenen Harzteilchen so aufgelöst werden, 
daß eine direkte Leimung der Pappe die Folge ist. 
Der grobsortierte Stoff bedingt naturgemäß auf der 
Pappenmaschine möglichst grobe Siebe (50er). 

Die Pappe ist auf der Maschine in möglichst 
dicken Lagen bei möglichst leichter Gautsche und 
schwer belasteter Presse zu arbeiten, so daß die 
Pappen mit etwa 35% Trockengehalt von der Ma- 
schine kommen und nicht weiter gepreßt werden 
brauchen. Die auf diese Weise sehr locker gearbei- 
teten Pappen werden dann vorteilhaft in einem Flach- 
bandtrockner getrocknet und mit 15—20 % Wasser 
(bei absolutem Trockengehalt) herausgenommen. Um 
ein gutes Durchziehen der Pappen zu fördern, werden 
dieselben am besten in möglichst hohe StöBe einge- 
stapelt und mehrere Tage stehen gelassen. 

Wenn kein Flachbandtrockner vorhanden ist. 
müssen die Pappen nach der Trocknung besonders 
stark eingefeuchtet werden und dann gleichfalls in 
hohen Stößen mindestens 6—8 Tage stehen, da sonst 
die Bierteller zu brüchig werden. 

Die geeignetsten Maschinen zum gleichzeitigen 
Stanzen und Bedrucken bauen wohl Schelter & Gie— 
secke, Leipzig. Stanzen und Bedrucken in mehreren 
Arbeitsgängen läßt der außerordentlich gedrückte 
Preis nicht zu. da es reiner Massenartikel ist. K. 


Holzstoff- und Papierfabrik 


Zwiagen A.-G. Zwingen, den 19. 11. 1927 


Firma Ernst Hoffmann. Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


Wir beziehen uns auf Ihre Anfrage vom 17. ds. Mts. und teilen Ihnen gern“ 
mit, daß wir mit den von Innen im Jahre 1926 gelieferten zwei Kollergängen mit 
500 kg Eintrag sehr zufrieden sind und uns dieselben hinsichtich Leistung und Aus- 
führung vollkommen befriedigen. Die Anlage arbeitet absolut einwandfrei und es 
= vermochte dieselbe den inzwischen wesentlich gesteigerten Ansprüchen an Leistung 

in leder Weise nachzukommen. Hochachtungsvoll 


gez. Holzsıoff- und Papier-Fabrik 
Zwingen A.-G. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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Fußbodenbelag für Bileicherei und Papiersaal. 
Antwort auf Frage Nr. 3783 in Nr. 41, S. 1166. 
(Siehe auch Nr. 43, S. 1228.) 

V. Beton habe ich stets mit Vorteil durch ein— 
faches Streichen mit heißer Asphaltmasse geschützt, 
was den Vorzug außerordentlicher Billigkeit besitzt. 
Selbst die Lagerstellen von Chlorit, Sulfit, Alaun 
usw, und die Gehwege in Lager- und Aufberecitungs- 
räumen von stark freisäurehaltigen Salzen habe ich 
derart behandelt. Fußböden aber, die mit schweren 
Karren befahren werden, müssen besser geschützt 
werden. Hierzu empfehle ich das Legen von Stampf- 
asphaltplatten, wie sie eine Ammendorfer Fabrik in 
guter und gleichmäßiger Beschaffenheit liefert. Hier— 
bei ist ein Unterlegen von gelötetem Bleiblech völlig 
unnötig, wohl aber müssen die Fugen zwischen den 
kleinen Platten sorgfältig mit heißem Reinasphalt aus- 
gegossen werden. Die Befürchtung, daB die Karren- 
räder auf Jen Asphaltplatten kleben und die Karren 
somit schwerer laufen, ist unbegründet. wenn die 
Räume nicht überheizt werden. Die gleichen Platten 
kann man auch zum Auslegen des Papiersaales ver- 
werden, zum mindesten aber für die Fahrwege des- 
selben. In den Gängen des Papiersaales. in denen 
„ie Sortiermädchen stundenlang stehen müssen, emp- 
pichle ich jedoch aus Gesundheitsrücksichten das 
Verlegen von Xylolithplatten oder Gießen von Holz- 
zement. Hierbei ist jedoch zu beachten, daß der- 
artiger Belag auch sachgemäß unterhalten werden 
muß. Diese notwendige Nachbehandlung besteht in 
einfachem Oelen des Fußbodens, wodurch auch die 
Staubentwicklung unterbunden wir. Humulus. 


VI. In einer Bleicherei soll der Fußboden 
unbedingt mit Bleiplatten oder anderen säurefesten 
Platten abgedeckt werden. Eventuell kann auf den 
Fußboden eine 5—10 cm dicke Schicht des gleichen 
Materials, mit welchem man Holzkocher mit Eriolg 
auskleidet, aufgetragen werden. Eine solche Schicht 
besteht zum überwiegenden Teil aus Schamottegries. 
zum kleineren Teil aus Portlandzement und Guß- 
eisen-Drehspänen. 

Der Fußboden eines Papier Ssaale s soll warm 
sein und das Fahren und Gehen auf demselben wenig 
Geräusch verursachen. Diesen Bedingungen sowie 
der nach Dauerhaftigkeit entspricht am besten gutes, 
Imprägniertes Lärchen-, Föhren-. Eichen- oder ähn- 
liches Holz. Der Splint des Holzes soll abgeschnitten 
und nur das Kernholz hochkant verwendet werden. 

H. Post!. Mödling b. Wien. 


Einzylinder-Seibstabnahmemaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3784 in Nr. 41, S. 1166. 
I. Wenn auf der betreffenden Maschine die Pa- 

Piere, besonders dickere Sorten rasch gearbeitet wer— 
den sollen, kann auf die Benützung einer Presse bei 
dem Auinahmefilz nicht verzichtet werden. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 


Das Vollkommenste 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 
alle Motoren- und Spannrolleuantriebe ist ein 


II. Die Führung einer Selbstabnahmemaschine ist 
nicht einfach und die Schwierigkeit liegt hauptsächlich 
darin, das Papierblatt mit dem richtigen Feuchtig- 
keitsgehalt an den Zylinder zu bringen; lassen Sie 
nun die Presse fehlen, so nehmen Sie dem Maschinen- 
führer ein Hilfsmittel, das Papier dem Mahlungsgrade 
des Stoffes entsprechend zu behandeln. Das Fehlen 
der Presse wird eine Quelle steten Aergers sein, und 
ich rate entschieden ab. 

Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


III. Es ist keinesfalls notwendig, daß man eine 
Filzpresse bei der Einzylinder-Selbstabnahmemaschine 
für den Abnahmefilz verwenden muß. Ich besitze eine 
Zeichnung aus den 70er Jahren. welche eine von einer 
bekannten deutschen Maschinenfabrik mehrfach ge- 
baute, höchst einfache Einzylinder-Selbstabnahme- 
maschine ohne eine Filzpresse darstellt. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


IV. Es ist nicht empfehlenswert, die Filzpresse 
für einen Abnahmefilz an Selbstabnahmemaschinen 
iortzulassen. Der Abnahmefilz arbeitet auch als Ober- 
filz und die Markierung des Obertuches ist auf dem 
Papier manchmal sehr erwünscht, um dünne Papiere 
mit Wasserlinien herzustellen. Das Obertuch muß 
dann eine gute Filzwascheinrichtung mit Filzpresse 
erhalten. damit es sauber und trocken zur Gautsch- 
presse zurückkehren kann, F. Schu., Ravensburg. 


Fördern von dickem Zellstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3785 in Nr. 41. S. 1166. 

J. Rotationspumpen zum Fördern von Zellstoff 
werden von verschiedenen Firmen auf den Markt 
gebracht, u. a. von der Firma Carl Hesse in Chem- 
nitz. Bei Aufstellung einer Rotationsstoffpumpe sind 
besonders Stoffdichte und Förderhöhe zu beachten. 
Diese Pumpen können bei einer bestimmten Touren- 
zahl nur einen geringen Druck erreichen. Stoff bis 
zu 4% Konsistenz kann man mit diesen Pumpen sehr 
gut fördern. 

Eine besondere Art von Stoffzentrifugalpumpen 
führt die Firma Weise Söhne in Halle (Saale) in der 
einstufigen Schraubenpumpe „Myria“ aus. Die Myria- 
Schraubenpumpe ist eine einstufige Pumpe mit offener 
Schraube und offenem Diffusor: das Gehäuse hat ach- 


sialen Saugstutzen und radialen Druckstutzen. Diese 
Pumpe eignet sich auch sehr gut zum Heben von 
großen Mengen Zellstoff auf geringe Höhen. Der 


Riementrieb oder direkt durch 
F. Schu., Ravenshurg. 


Antrieb kann durch 
gekuppelten Motor erfolgen. 


ll. Rotationspumpen zum Fördern von dickem 
Stoff gibt es wohl. Wenn aber nicht ganz besondere 
Gründe für Anwendung einer Rotationspumpe spre- 
chen, würde ich Ihnen doch zur Aufstellung einer 
Dreikolbenplungerpumpe raten. Eine solche Pumpe 
hat auch einen guten Nutzeffekt. 

Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste 


Antriebe eignen sich: S E 1 d e n * R 1 © m E II 


aus reiner Naturseide D. R. P. und D. R. G. M., die auch in Rollenware 
bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. Geringes Gewicht, denkbar 
mindeste Belastung für die Transmission, außerordentliche Geschmeidigkeit. 


T :cher Nr. id &B 8 i H ii (S A ) Drahtanschrift: 
26223 und 26434 Schmi t r se 9 8 2 aa e 2 Gummihrösel, 
ode: N EH. 


Code: Rudolf Mosse- Gegründet 1886. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Müsterbeiriebe deutscher Wirtschaft. 


Bei der „Organisation“ Verlagsgesellschaft m. b. 
H. (S. Hirzel), Berlin W 8, Leipziger Straße 115/116, 
erscheint eine Buchreihe „Musterbetriebe deutscher 
Wirtschaft“, von der 9 Bände erschienen sind (Preis 
des Bandes RM. 2.75. bei Abnahme der ganzen Reihe 
RM. 2.50). Die Bände behandeln besonders hervor- 
tretende Unternehmungen der verschiedenen Wirt- 
schaftszweize. Uns liegen die Bände 1 (Elektro- 
werke). 3 (Rudolf Mosse), 5 (Feldmühle) zur Be- 
sprechung vor. Naturgemäb ist der Feldmühle-Band 
für uns besonders wichtig. 


Die Papierherstellung: Feldmühle, Papier- und Zell- 
stoffwerke A.-G., Stettin. 

In der Einleitung des mit 34 meist ganzseitigen 
Abbildungen versehenen Bandes ist auf die Bedeutung 
des Papiers als Kultur- und Wirtschaftsträgers hin- 
gewiesen. Dann folgt eine Studie über die Entwick- 
lung der Mitteilungsträger im allgemeinen und des 
Papiers im besonderen, wobei Papyrus und das 
tierische Pergament gestreift und die Papiermacherei 
der Chinesen, die erst im 9. Jahrhundert nach Europa 
kam, behandelt wird. Im Gegensatz zu jener sehr 
einfachen Art der Papiererzeugung ist die Feldmühle 
als Muster eines umfassenden modernen ‚Betriebes 
einzehend behandeit, namentlich im Hinblick darauf, 
dab alle Haibstoffe selbst hergestellt werden. 

Die Beschreibung der Feldmühle gliedert sich in 
zwei zroße Abschnitte: die geschichtliche Entwick— 
lung und die Beschreibung des heutigen Betriebes. 

Im Jahre 1885 wurde das Zellstoffwerk Liebau 
eingerichtet und im Oktober 1886 dem Betrieb über- 
geben. 1891 kam Cosel dazu, gerade noch rechtzeitig, 
um die Zellstoffabrikation von Liebau mit zu übernch- 
men, das im Jahre 1892 wegen zu großer Trockenheit 
stiligelegt werden mußte. Das Bestreben, neben der 
Zellstofiherstellung auch die Papiererzeugung zu be- 
treiben. tührte dazu, 1896 Liebau wieder in Betrieb 
zu nehmen und dort fettdichte Papiere, Pergamin und 
Pergamentersatz, herzustellen. 1895 wurde die Pa- 
pierfabrikation in Cosel eingeführt, wobei sich schon 
damals der Grundsatz zeigte, auf weite Sicht aufzu— 
bauen und zu arbeiten. Wegen der in jeder Hinsicht 
günstigen Lage der Odermündung wurde im Jahre 
11 die Papierfabrik Odermünde mit der hauptsäch- 
lichen Bestimmung, Zeitungsdruckpapier in großen 
Mengen herzustellen, gegründet. 1912 wurde eine 
Zellstoifabrik angegliedert. Die wirtschaftlichen Be- 
dingungen des Krieges zwangen zur weitestgehenden 
Ausnützuns aller betrieblichen Möglichkeiten. So 
wurden in Cosel und in Odermünde Spritfabriken 
errichtet. 1920 eriolgte der Verkauf von Cosel. 1925 
wurde die Papierfabrik Hohenkrug gekauft und zu 
einer Feinpapierfabrik größten Ausmaßes ausgebaut. 

Die zuletzt genannten Daten leiten zu der gegen- 
wärtigen Gestalt des Gesamtwerkes der Feldmühle 
über und damit zu der Beschreibung der einzelnen 
Betriebe. In erster Linie und am ausführlichsten ist 
Odermünde behandelt. Sehr genau ist die Herstellung 
ges Zellstoffes dargestellt, ferner die des Holzschliffs 
und die des Papieres. Auf die Wichtigkeit der Stan- 
Jarduualitäten im Interesse der Wirtschaftlichkeit des 
Lanzen Betriebes ist ausführlich hingewiesen, auch 
Jie große Druckpapiermaschine wird in Wort und 
Bild gezeigt. Nach einer kurzen Schilderung der 
Papierfabrikation in Liebau erfolgt die Beschreibung 
des Hohenkruzer Werkes, auch hier wieder mit Dar- 


legungen über die Notwendigkeit der Standardquali- 
täten, auf deren einer, der „Feldmühle Special-Bank- 
Post 1528“, die ganze Buchreihe gedruckt ist. In 
kürzeren Abschnitten werden die Ausrüstung des 
Papiers. ferner die Hilfsbetriebe, Kraftanlagen und 
Reparaturwerkstätten, weiterhin das Laboratorium 
behandelt. Auch die verwaltungsmäßige Gliederung 
mit der Hauptverwaltung und den Betriebsleitungen 
ist kurz gestreiit, während die Art der Betriebsrech- 
nung mit den Hauptabteilungen, Materialaufwendungen 
und Arbeitsaufwendungen, wieder ausführlicher be- 
handelt ist. Ein Hinweis auf die Werksgemeinschaft 
innerhalb der Feldmühlewerke beschließt den Band, 
dem wir die größte Verbreitung bei allen Papier- 
machern wünschen. — 

Als Beispiel der Elektrizitätswirtschaft sind die 
Elektrowerke gezeigt. die mit einer Maschinenleistung 
von 450 000 KW (im Buche steht 410 000 KW) einen 
Stromumsatz von 1677 Millionen KW-Stunden im 
Jahre 1927 hatten und damit zahlenmäßig wohl an 
der Spitze der deutschen Betriebe stehen. Der Kampf. 
den die Elektrizitätswirtschaft als junge Industrie zu 
führen hatte, die Zusammenschlußbestrebungen, die 
auf der Notwendigkeit größter Wirtschaftlichkeit De- 
ruhen. das Hauptwerk Golpa-Zschornewitz und die 
Werke Trattendorf und Lauta sind eingehend geschil- 
dert. Besondere Sorgfalt hat der Verfasser auf die 
Beschreibung der Elektrizitätserzeugung durch den 
Dampf verwendet. Leider enthält der Band viele 
Druckfehler. Da die Kraftwerke der Elektrowerke 
nur auf den Braunkohlenbetrieb eingestellt sind, 
würde es sich empfehlen, in einem weiteren Band 
etwa die Wasserkraftwerke des bayerischen Staates 
oder die auf Steinkohle gegründeten Rheinisch-West- 
fälischen Elektrizitätswerke, in deren Besitz außerdem 
Wasserkraftwerke sind. zu behandeln. 

Band 3 der Reihe enthält die Betriebe von Rudolf 
Mosse. Die Annoncen-Expedition und das Reichs- 
adreßbuch sind wohl jedem bekannt und werden auch 
in diesem Bande in ihrer überragenden Bedeutung 
gewürdigt. Dazu tritt der offenbar sehr modern und 
mustergültig eingerichtete Betrieb des Berliner Taxt- 
blattes, so daß der Band auch über den Zeitungs- 
betrieb außerordentlich aufschlußreich ist. 

Bei der ganzen Reihe handelt es sich darum, 
die wirtschaftlichen Schöpfungen Deutschlands in das 
richtige Licht zu setzen und zu zeigen, daß nicht nur 
die Amerikaner imstande sind, große wirtschaftliche 
Leistungen zu vollbringen. In einem Leitvermerk des 
Verlages ist hervorgehoben, daß es der deutschen 
Industrie und dem deutschen Handel gelungen ist. 
wieder in der ersten Reihe der Weltwirtschaft zu 
stehen. Diese Tatsache den weitesten Kreisen zum 
Bewußtsein zu bringen, ist ein Verdienst der Heraus- 
Leber und des Verlages, das besonders hervorgehoben 
werden muß. 

N Mänttä Bruk 1868—1928, 

Aus Anlaß ihres 60 jährigen Bestehens 
hat die G. A. Serlachius Aktiebolag in 
Mänttä eine umfangreiche, sehr schön ausgestattete 
Festschrift in finnischer Sprache herausgegeben. Wir 
haben über das Jubiläum und die Geschichte des 
Unternehmens ausführlich in der Ausland-Rundschau 
der Nr. 40. S. 1125. berichtet. Die Jubiläumsschrift 
ist von Herrn P. H. Norrmen verfaßt und reich 
illustriert. Bilder und Text sind sehr schön im Tiel- 
druckverfahren auf ein getöntes kräftiges holzfreies 
ungeglättetes Papier gedruckt. 
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Die Werksgemeinschaft und ihre rechtlichen Grund- 
lagen. Von Dr. Arthur Müller. Pädagog. 
Magazin, Heft 1221. Hermann Beyer & Söhne 
(Beyer & Mann), Langensalza. 68 Seiten. Preis 
RM. 1.60. 

Die vielfache Verkennung und Verwechslung, die 
die Werksgemeinschaft erfährt, veranlaßt den Ver- 
fasser. hier eine zusammenfassende Darstellung des 
unverfälschten Werksgemeinschaftsgedankens, seiner 
Voraussetzungen und seiner Ziele zu geben. Er zeigt, 
daß die vollständige Durchführung zwar eine andere 
staatliche Organisation bedingt, daB aber auch schon 
in der augenblicklichen Möglichkeiten zur Förderung 
werksgemeinschaftlicher Gesinnungsbildung bestehen, 
die eine eventuelle spätere allgemeine Einführung de- 
Werksgeimeinschaft vorbereiten können. Die Schrift 
ist geeignet, weitere Klärung in diese so wichtige 
Frage zu bringen und dem Werksgemeinschaftsgedan- 
ken neue Freunde zu werben. Jeder, der mit der 
Frage der Werksgemeinschaft sich befassen will, darf 
an dieser tiefdurchdachten Schrift nicht vorübergehen. 
Der innere Markt. Die Grundlage unserer Wirtschaft. 

Von Dr. J. Brönner. 4. neubearbeitete Aui- 
lage, mit einer farbigen Schautafel „Unsere 
Handelsbilanz“. Muth'sche Verlagsbuchhand- 
lung. Stuttgart. Kart. RM. 1. für Sammelbestel- 
lungen ermäßigte Preise. 

Der wirtschaftlichen Zukunft Deutschlands gilt 
dieses Buch. Es zeigt den erschreckend hohen Stand 
unserer überflüssigen Einiuhr, weist auf die Gefahren 
dieser überinäßigen Einfuhr hin und fordert eindring- 
lieh den Kauf deutscher Waren und einheimischer 
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Lebensmittel. Der Stand unserer Handelsbilanz in 
Verbindung mit unserer Verschuldung an das Ausland, 
den Reparationen usw. ist eingehend behandelt. Die 
Aufgaben der einzelnen Berufsgruppen, der Landwirt- 
schaft. Industrie und des Handels wie die der Kon— 
sumenten sind im Hinblick auf Behebung der 
Arbeitslosigkeit, Steigerung der Kaufkraft, als Folgen 
stärkerer Berücksichtigung der deutschen Erzeugnisse. 
klar dargestellt. Das Buch ist leichtverständlich 
geschrieben, beruht auf zuverlässigstem Zahlenmate- 
rial. ist frei von jeder interessenpolitischen Einstel- 
lung, behandelt das dringendste wirtschaftliche Gebot 
der Stunde und verdient daher eine starke Beachtung 
besonders in all den Wirtschaftskreisen, die unter 
innerdeutschen 
Markt zu leiden haben. 


Holländer-Betrachtungen. 
Kraftverbrauch und Stoffbeschaffenheit im 


Holländer. 


Von diesen von dem kürzlich verstorbenen 
Herrn Dipl.-Ing. Dr. techn. Alfred Hauß- 
ner in Brünn verfabten Abhandlungen sind 
noch einige Sonderdrucke vorhanden. Die 
Holländer-Betrachtungen sind 31 Seiten stark 
und enthalten 12 Abbildungen. Kraftverbrauch 
usw. ist 7 Seiten stark mit 4 Figuren. Wir 
Leben beide Sonderdrucke zusammen zu nur 
RM. 1.50 ah. 

Güntter-Staib Verlag Wochenblatt für Papierfabrikation, 

Biberach-Riß. 


‚Steinmayer-Siebe“ 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Einfach u. doppelt drillierte Metall- 


Reutlingen (Württemberg) 


Einfache u. doppelte Gewebe 


tücher für Zellulose-Entwässerung. für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Süddeutshfand: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
Generalvertreter für die Tschecho-Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Zellstoff. Die Fabriken haben ihre diesjährige 
Produktion so gut wie ganz ausverkauft und von der 
nächstjährigen Erzeugung ist etwas mehr als die 
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Marktberichte. 
Finnischer Marktbericht. 
Ende Oktober 1928. 
Papier. Die fremden Zeitungsverleger haben 


nun mit der Eindeckung ihres Bedarfs für 1929 be- 
gonnen. Infolgedessen entsprechen die Verkäufe in 
Zeitungsdruckpapier in Rollen ganz den 
Erwartungen, und es konnte sogar eine kleine Preis— 
erhöhung erzielt werden. Einige Fabriken sollen ihre 
ganze Produktion von 1929 schon verkauft haben. 

Im Gegensatz dazu ist die Nachfrage nach 
Dünndruckpapieren etwas zurückgegangen, 
die Preise haben sich aber behauptet. Auf dem süd— 
amerikanischen Markt werden für 46-g/am-Papier 
zwischen £ 15.5.— und 15.15.— per ton cif Buenos 
Aires gezahlt. Für 39-g/qm-Papier für China stellen 
sich die Notierungen auf £ 18.—.— und etwas darüber 
per ton c. & f. Shanghai. Man erwartet, daß die Nach- 
fruge besonders aus China gegen Ende des Jahres 
wieder zunehmen wird. 

In Kraftpapier ist ein steter Eingang von 
Aufträgen zu verzeichnen, der jedoch den Markt nicht 
besonders belebt. Die Nachfrage nach Fettdicht ist 
weiter ziemlich gut. und die Preise liegen etwas über 
den von der Konvention festgesetzten Minimalpreisen. 
Die Cappapierpreise sind noch nicht erhöht worden, 
obgleich die Marktlage sich gebessert hat. 

Der Feinpapiermarkt liegt unverändert 
still. Im September wurden im ganzen 20 770 tons 
Papier ausgeführt. 


Hälfte untergebracht. Während der letzten Wochen 
haben sich die amerikanischen Einkäufer zurückgehal- 
ten, aber es ist trotzdem damit zu rechnen, daß die 
Verkäufe nach Amerika im Jahre 1929 die normale 
Höhe erreichen werden. 

Der Sulfatzellstoffmarkt war etwas 
lebhafter als der Sulfitzellstoffmarkt, trotzdem einige 
neue Fabriken mit ihren Erzeugnissen auf den Markt 
gekommen sind. Der Verbrauch von Sulfatzellstoff 
scheint im Steigen begriffen zu sein. 

Während die Nachfrage als normal zu bezeichnen 
ist, bleiben die Preise sehr niedrig. Das macht den 
Fabrikanten ernste Sorge, da auf der anderen Seite 
das Rohmaterial stark im Werte gestiegen ist. 

Im September wurden im ganzen 28594 tons 
Sulfitzellstoff und 5927 tons Sulfatzellstoff ausgeführt. 
Davon gingen nach Deutschland nur 355 tons Sulfit- 
zellstoff, aber 2037 tons Sulfatzellstoff gleich rund 
34%. 

Holzstoff. Die Marktlage ist im allgemeinen 
unverändert. Die Preise sind behauptet, obgleich der 
Umsatz nicht bedeutend war. Von Holzstoff wurden 
im September ausgeführt 3908 tons trockener Stoff 
und 4124 tons feuchter Stoff (Trockengewicht). 


In Holzpappen hat die Zahl der Aufträge 
etwas zugenommen, die Preise sind unverändert. F. 


GEGAUNDET 1849 


GELNHAUSEN 
NORESDEN- 


Deckelriemen, 
Schläuche, 


Siebplatten, 
Klappen 
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Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 10. Oktober 1928. 

Das Papiergeschäft hat sich in letzter 
Woche etwas lebhafter gestaltet, auch liegen zahl- 
reiche Anfragen für spätere Lieferung vor. Die Pro— 
duktion von Zeitungsdruckpapier hält sich auf etwa 
75 % der Leistungsfähigkeit der nordamerikanischen 
Fabriken und wird von den Druckereien glatt aufge- 
nommen, man erwartet eine groBe Steigerung des 
Umsatzes in den nächsten Monaten. Die Zeitungs- 
druckpapierpreise bei sofortiger Lieferung sind un- 
verändert, dagegen bei Lieferung im nächsten Jahr 
etwas gedrückt. 

Holzschliff. Das Geschäft verlief in der 
vergangenen Woche ruhig, die Preise blieben im 
allgemeinen gleich. Es notieren importierter nasser 
Holzschliff $ 28-—-31.25, trockener $ 32—34 pro ton 
ex Dock, einheimischer $ 26—29 ab Fabrik. 

Zellstoff. Der Markt ist stetig. Importierter 
und amerikanischer gebleichter Sulfitzellstoff liegt be- 
sonders iest, auch andere Sorten sind stark gefragt. 
Es notieren impcrtierter gebleichter Sulfitzellstoff 
$ 3.65--4.40, leichtbleichbarer $ 2.80—2.90, Kraftzell- 
stoff Nr. 1 $ 2.50—2.75 pro 100 Ibs ex Dock, ein- 
heimischer gebleichter Sulfitzellstoff $ 3.40—4.75, leicht 
bleichbarer $ 2.60—2.75, Kraftzellstoff $ 2.70—3.30 pro 
100 Ibs ab Fabrik. 

Altpapier. Geringere Sorten sind seitens der 
Pappenfabriken stark gefragt. Auch gefaltete Zeitun- 
gen und maschinengepreßtes altes Kraftpapier er- 
freuen sich einer regen Nachfrage. H. S. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 20. Oktober 1928. 

Forstseitige Verkäufe fanden im Berichtszeitraum 
nur in beschränkter Zahl statt, auch der mengen- 
mäßige Umfang der eineelnen Verkäufe ging nicht 
über den kleinen Rahmen hinaus. In preislicher Hin- 
sicht hat sich die Lage nicht geändert. Die Preise 
blieben im großen und ganzen auf ihrem bisherigen 
Niveau. Es ist hinreichend bekannt, daß der Wald- 
besitz mit der gegenwärtigen Preishöhe des Papier- 
holzes nicht so recht zufrieden ist und man die 
Papierholzaufarbeitung als unwirtschaftlich bezeich- 
net, da die Verwertung als Langholz bessere Erlös- 
möglichkeiten verspricht. Auf Grund dessen ist die 
Aufarbeitung von Schleifholzrollern verschiedentlich 
eingeschränkt worden. Das dürfte auch mit Bezug 
auf die jetzt beginnenden neuen Einschläge geschehen, 
doch wird man insbesondere abwarten müssen, wie 
sich am Nadellangholzmarkt die Verhältnisse weiter- 
hin gestalten werden, die zunächst ebenfalls noch 
wenig durchsichtig erscheinen. Von weit größerer 
Bedeutung ist aber die Frage, in welchem Umfange 
das Ausland weiterhin als Versorger des deutschen 
Papierholzbedarfs auftreten wird und wie sich die 
Preise für Importhölzer im Verlauf der weiteren Ent- 
wicklung stellen werden. Auch in dieser Hinsicht 
lassen die Verhältnisse gegenwärtig noch die für eine 
maßgebliche Beurteilung notwendige Klarheit ver- 
missen. So ist insbesondere die Frage der deutsch- 
polnischen Handelsbeziehungen mit der erneuten 
Unterbrechung der Handelsvertraxsverhandlungen in 
ein Stadium verstärkter Unsicherheit getreten. 

Die Hauptmengen der letzten Verkäufe in 
Bayern entfielen auf die Waldgebiete Oberfrankens. 
Es sind hier erzielt worden: vom Forstamt Kronach 
für rund 110 rm 115%. vom Forstamt Kirchenlamitz 
für 191 rm 115.5%, vom Forstamt Bischofsgrün für 
680 rm 114.3 %. vom Forstamt Nordhalben für 363 rm 
zwischen 115—120.5 %, im Durchschnitt 117%, vom 
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Antrieb eines Lurgichemle-Rös tofens. 


Die Vermeidung einer Steigerung der Betriebs- 
unkosten der Zellstoffabriken macht es jedem 
verantwortlichen Leiter einer Zellstoffabrik zur 
Pflicht, für Herabsetzung des Dampf- und 
Schwefelverbrauches zu sorgen. 


Die von uns empfohlenen Kocherfüllverfahren 
mit Luft (Fresk) und Dampf (Svensson) 
ermöglichen es, die Kocherausbeute bis zu 30 % 
zu vergrößern, wobei gleichzeitig der Laugen- 
verbrauch u. damit der Verbrauch an Schwefel 
sehr wesentlich verringert wird. 


Das Mannheim-Waldhot-Verfahren zur 
Vorwärmung der Kochlauge unter Druck ge- 
währleistet rationelle Wiedergewinnung der 
Abgase und deren Wärme. Dieses Verfahren, 
dessen Vertrieb wir übernommen haben, wird 
ergänzt durch unsere eigenen Patente auf dem 
Gebiete der Kiesabröstung (mechanische 
Röstöfen) und Laugenbereitung. 


Gesellschaft für Chemie u. Hüttenwesen m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Forstamt Schwarzenbach a. W. für 134 rm 120% der 
süddeutschen Landesgrundpreise von 17, 14 und 11 A 
für entrindetes Holz bzw. 15, 12 und 9 & für Holz 
mit Rinde je rm ab Wald. Das niederbayerische 
Forstamt Bischofsreut erlöste im Freihandverkauf für 
s70 rm 90 % gleicher Sätze, bei Anfuhrkosten von 
durchschnittlich 4 Æ je rm. In den Staatsforsten 
Württembergs sind bei zwei Verkäufen von 
insgesamt 161 rm 103 bzw. 105 % der gleichen Grund- 
preise erzielt worden. Bei Verkäufen in Baden 
erzielten: Forstamt Waldkirch für 214 rm 92%. 
ferner für 52 rm 100 %: Forstamt Stockach für 67 rm 
110 %; Forstamt Oberweiler für 335 rm 93 %, Forst- 
amt Kirchzarten für 200 rm 100 % der vorgenannten 
Grundpreise. 

Im Lande Preußen sind bei September-Ver- 
käufen für Fichtenpapierholz erzielt worden: 1. Kl. 
14.20--18 A, im Durchschnitt 15.13 &. 2. Kl. 11.82 
bis 14.50 „/, im Durchschnitt 13.47 A. Landesdurch- 
schnittlich stellt sich der Erlös für alle Klassen im 
September auf 13.79 / je rm ab Wald. Die Haupt- 


verkaufsmengen stammten aus der Provinz Schlesien. 


Tschechoslowakische Anträge, von de- 
nen nur in beschränktem Umfange Gebrauch gemacht 
wurde, lauteten je nach Uebergangsstation auf etwa 
20.75 —22 A je rm ausfuhrfrei, deutscherseits unver- 
zollt. ln polnischem Material bot sich Einkaufs- 
möglichkeit bis herunter zu 3.50 $, ausfuhrfrei deut- 
scher Grenze, während aber die Mehrzahl der Ab- 
lader höhere Forderungen stellte, und zwar durch- 
schnittlich 3,7—3,8 $, mitunter auch bis zu 4 $. 
Oesterreichisches Schleifholz notierte aus- 
fuhrfrei, deutscherseits unverzollt, Frachtparität Salz- 
burg um 28 sh je rm. Finnland meldet lebhafte 
Nachfrage. Die Forderungen der Exporteure für 
Lieferung 1928 liegen höher als im Vorjahre, obwohl 
die bisher stattgefundenen Staatsversteigerungen von 
Rundhölzern durchweg gegenüber dem Vorjahre etwas 
niedrigere Erlöse brachten. Man nannte fob südfinni- 
schem Ausfuhrhafen für vollständig entrindetes Papier- 
holz 890—910 Fmk. je Faden. für halbentrindete Ware 
etwa 100 Fmk. weniger. Bemerkenswert ist, daB die 
polnische Staatsforstdirektion Wilno die ansehnliche 
Menge von 40 000 rm Fichtenpapierholz im Submis— 
sionswege zum Verkauf stellt. Angebote bis 1. No- 
vember. K. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 

Bei den maßschenden amtlichen Stellen erwägt 
man gegenwärtig ernstlich die Erlassung eines Roh- 
holzausfuhrverbotes nach Ablauf des Holzproviso- 
riums mit Deutschland. Die allpolnischen Holzver- 
bände zeigten bei ihrer Oktobertagung keinerlei Nei- 


gung zur Verlängerung des Holzübereinkommens auf 
der bisherigen Basis. sondern verlangen weitgehende 


Ermäßigung der deutschen Schnittholzeiniuhrzölle. 
Diesen Tatsachen muß aber gegenübergestellt werden, 


Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 


daB die Regierung keinesialls eine Verringerung der 
Ausfuhr zulassen wird, da das starke Passivum der 
Handelsbilanz ohnedies große Sorgen bereitet, und 
daß überdies der Staat als größter Waldbesitzer an 
hohen Rund- und Schleifholzpreisen weitgehendst in- 
teressiert ist. Der November-Ultimo, das steht fest, 
wird auf alle Fälle einige Maßnahmen bringen. Wenn 
man auch kaum mit einem generellen Rohholzausfuhr- 
verbote rechnen muß, so wird der Termin sicherlich 
zumindest eine stärkere Erhöhung der pol 
nischen Schleif- und Rundholzaus- 
fuhrzölle bringen. 

Infolge der unklaren Aussichten stagniert das 
Exportgeschäft nahezu vollkonımen und zeigen ins- 
besondere die deutschen Verbraucher eine ungewöhn- 
lich starke Zurückhaltung. Die staatlichen Forst- 
direktionen haben ihr Schlägerungsprogramm für das 
Wirtschaftsjahr 1928/29 schon bekanntgegeben. Der 
Einschlag beträgt rund 8 Millionen ebm, bleibt also 
hinter dem Vorjahre um rund 500 000 ebm zurück. 
Das große Rätselraten bilden die staatlichen Stock- 
taxen für den kommenden Einschlag. welche als Basis 
der gesamten Rohholzpreise Polens anzusehen sind. 
Entgegen allgemeinem Erwarten wird man zumindest 
mit gleichen, wenn nicht mit höheren Taxen als im 
heurigen Jahre rechnen müssen. Diese Preise werden 
aber bei Abbruch oder Verminderung des Holz- 
verkehrs mit Deutschland nur nominellen Charakter 
haben. Gegenwärtig sind die polnischen Holzpreise 
ziemlich gedrückt, doch steht augenscheinlich die 
kritischste Zeit für den polnischen Holzmarkt noch 
bevor. Das Ausfuhrgeschäft von Rundhölzern nach 
Deutschland ist schwach, und auch der Schleifholz- 
export hat sich gegen die Vormonate verringert. 

Ab kleinpolnischen Stationen notiert Fichten- 
papierholz 25 Zloty, Klotzholz 32 Zloty und Langholz 
36 Zloty je cbm. Frei kongreßpolnischen und pusener 
Stationen zahlt man Papierfolz mit $ 3.25-- 3.40 je 
cbm und Langholz sh 17- 20 je ebm. Frei ostpolni- 
schen Stationen und Stanislawow wird Papierholz zu 
* 2.50—-2.70 je cbm angeboten. Frei deutsch-polni- 
schen Grenzstationen bewegen sich die Preise um 
$ 3.75 und frei sächsisch-höhmischen Stationen um 
1 18% —19% je rm. W. O. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Die Papierholzausfuhr blieb weiterhin rückläufig 
und dürfte im dritten Vierteljahr nur 75 % der in der 
entsprechenden Vorjahrsperiode gelieferten Menge er- 
reichen. Infolge der hohen Preise, die besonders im 
ganzen heurixen Jahr von den tschechoslowakischen 
Abladern im Deutschland-Geschäft, dem einzigen 
Papierholzexportgebiet, gefordert wurden, haben sich 
offenbar die deutschen Käufer mehr auf das polnische 
Einkaufsgebiet verlegt, denn die deutschen Einfuhren 
aus Polen und Nordeuropa weisen einen Hochstand 
auf, während sich die Umsätze mit der Tschecho- 


uin. Munds Dresden-W.H. 


Gegründet 1888 


Cellulose + Holzstoff + Strohstoff 
Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 
Fernspr. 37524137624. 
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hervorragend 
Siebleder "erorragende 


Klappen alle a. d. Saale. 


Drahtanschritt: Gummibrösel. Fernsprech-Nummera: 26223 und 26 434. Gegr. 1886. 


EILIGE 


Prüfungen im Maschinensaal, auf dem Lager, im Musterzimmer, beim 
Kunden macht man mit dem nr Schneli-Papierprüler 
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slowakei einem Rekordtiefstand nähern. Die anhal- 
tend steigende Aufnahmefähigkeit der inländischen 
Industrie geht aus den weiter steigenden Einfuhr— 
zifern der Tschechoslowakei hervor. Neben starken 
Papierholzbezügen aus Polen spielen auch kleinere 
österreichische Abladungen eine gewisse Rolle. 
Soweit Ergebnisse aus den recht zahlreichen Ver- 
kaufsterminen des Waldbesitzes vorliegen, konnten 
sich die Loko-Wald-Erlöse, wie nicht anders zu er— 
warten war, voll behaupten. Im deutschen Geschäft 
werden mit der saisonmäßigen Zunahme des Angebots 
wieder mit mehr Verkaufsinteresse Unterhandlungen 
angebahnt. Da jedoch die Höchstpreise des Jahres 
von Deutschland nicht bewilligt werden, während die 
Forderungen mitunter über diese Linie hinausgehen, 
entwickelt sich das Geschäft nur schleppend. Man 
hat jedoch vielfach den Eindruck, daß billigeres Ma— 
terial zu haben ist, als in der ersten Jahreshälfte. So 
bot man schwächere, rein weißgeschälte Ware in 
5—15 cm Zopfstärke zu Kc 110 ab südböhmischer 
Verladestation, Kc 140 ausfuhrfrei Tetschen bzw. 
Kc 145 ausfuhrfrei Erzgebirge-Grenzstationen an. 
während normale Ware zu den im Verhältnis höheren 
Preisen kaum zahlreich im Markt sein dürfte. W. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 27. Oktober 1928. 

Der Markt in Amerika unterliegt je nach der 
Größe der Zufuhren weiteren andauernden geringen 
Schwankungen, doch muß wohl festgestellt werden, 
daß die Tendenz des Marktes fest bleibt. Savannah 
notierte am 19. Oktober für B $ 8.—, J $ 8.—. WW 
$ 10.15: am 23. Oktober für B $ 7.90, J $ 7.92, 
WW 8 10.—; am 26. Oktober für B $ 8.—. J $ 8.10, 
WW $ 10.15. Die weitere Entwicklung des Marktes 
wird ganz davon abhängen, welche Zufuhren noch 
durch die Schrap-Ernte an den Markt kommen, und 
ob der Weltkonsum weiter abwartende Haltung ver- 
folgt oder demnächst zur Eindeckung des Bedarfs 
für eine gewisse Zeit schreiten wird. 

Der Markt in Frankreich wird durch den ame- 
rikanischen Markt vollkommen beeinflußt für Jie 
dunklen und mittleren Qualitäten, während die Ernte 
der hellen Qualitäten beendet ist und die Marktlage 
hierfür unverändert fest bleibt. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, aus pronpter Abladung von 
Amerika: F/J $ 4.67%, für Newport-Wurzelharz $ 3.90 
cif Hamburg. Cif-Bedingungen, Konnossemente zu 
50 Faß. 

Ferner notieren wir freibleibend (in $) für: 
amerikanisches Harz, aus prompter Ab- 

ladung von Amerika, F/K auch aus Mitte November 
erwarteten Partien: B 8.65, D 8.70, EF 8.75, 
G/J 8.50, K 8.85. M 9.—, WG 10.40, WW 10.80; 
amerikanisches Wurzelharz, Marke New- 
port FF, prompt bis Dezember: 7.10; 
französisches Harz, aus Loko-Beständen und 
aus prompter Abladung von Frankreich, F/G 8.70, 
H/K 8.75. WG 9.15. WW 9.70. 6A 11.50, 7A 12.50: 
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Alles bei Posten von mindestens 10 000 kg netto, 
per 100 kg netto, Taravergütung bei amerikanischem 
Harz 14 %, bei französischem und spanischem Harz 
6%. Neugewicht, waggon- bzw. kahnfrei Groß-Ham- 
burg, sofortige netto Kasse. 


Marktbericht über Stärke-Fabrikate. 


Von der Deutschen Stärke-Verkaufs- 

genossenschaft E. G. m. b. H., Berlin. 

Berlin NW 6, 23. Oktober 1928. 

Wenn bei den Käufern von Kartoffelmehl vielfach 
die Meinung geherrscht hat, durch weiteres Abwarten 
profitieren zu können, so ist diese Ansicht durch den 
Verlauf des vor einigen Tagen in Berlin abgehaltenen 
Stärkemarktes bestätigt worden insofern, als dort 
Kartoffelmehl direkt flau gesprochen worden ist. Die 
Flaumacherei soll aus taktischen Gründen erfolgt sein. 
Nachdem die Kampagne für Kartoffelmehi erst vor 
einigen Wochen begonnen hat, liegt für einen Pessi- 
mismus, wie er auf dem Stärkemarkt zutage getreten 
ist, und der ja auch nicht unwidersprochen blieb, keine 
Veranlassung vor. 

Die Preise für Kartoffelmehl sind in viel stärke- 
rem Maße geiallen als die Preise für das Rohmaterial, 


die Kartoffel. Der Vorstoß der Flaumacher, zu einer Zeit 


erfolgt, wo alle Dinge noch im Fluß sind, fand durch 
verschiedene Umstände wesentliche Unterstützung, 
vor allem durch den schlechten Speisekartoffelmarkt. 
In den letzten Tagen sind umfangreiche Käufe der 
Derivatfabriken und erster Händlerhand bekannt 
geworden. Infolgedessen kann wohl angenommen 
werden, daB dadurch der Markt eine Stütze findet. 
Auch seitens eines Teils des Handels, der Blanko- 
verkäufe gemacht hat, dürfte noch Deckungsbedürfnis 
vorliegen. Nach den in den letzten Tagen einge- 
gangenen Berichten faulen die Kartoffeln in verschie— 
denen Gegenden sehr stark und dürften durch diesen 
tief bedauerlichen Umstand beträchtliche Quantitäten 
Kartoffeln von der Ernte, die keineswegs in allen 
Teilen Deutschlands gut ist, in Wegfall kommen. 
Wir notieren bei Waggonbezug von 15 000 kg per 
100 kg brutto einschließlich Sack, Frachtparität Berlin 
und fob Stettin: November März 


Hochfein Kartoffelmehl RM. 35.50 
Superior Kartoffelmehl „ 34.75 
Prima Kartoffelmehl . . „ 34.— 
(bei späterer Abnahme mit entsprechen- 
den Aufschlägen) 
Superior Dextrin „ 53.— 
Prima Dextrin „ 52.— 


(frachtfrei Berlin). 


Casein una 
aerfloteð 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


spanisches Harz, loko bis Dezember: 3A 9.75. 1 h | 
5A 10.25. 6A 10.60, TA 11.25. enmann & Voß, Hamburg . 
— — 
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Mit dem am Montag, den 22. Oktober im 64. Lebensjahr verstorbenen 


Herrn Oberstaatsanwalt a.D. 


Franz Guradze 


1. Fa. I. G. Enge, Petersdorf}i. Riesengeb. 


haben wir ein langiähriges, treues Vorstandsmitglied verloren. Gern und 
freudig hat er mitgearbeitet, und auch seine angegriffene Gesundheit hat 


ihn nicht abhalten können, uns seine Kräfte zur Verfügung zu stellen. 


Er war uns ein lieber Freund, und dankbar werden wir stets dieses 


prächtigen, echt deutschen Mannes gedenken, der viel zu früh von uns 
gegangen ist. ' 
Dresden, den 28. Oktober 1928. 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E.V. 


Kommerzienrat G. Bretschneider, Dr. E. Schuchhart, 
Syndikus. i 


Vorsitzender. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Oktober 1928. 


Die Gestehungskosten in der Papiererzeugung sind weiter gestiegen, ohne daß 


die Preise sich dieser Entwicklung angepaßt hätten. 
wirkte auch ganz besonders preissteigernd auf die Brennstoffe. 


Die Erhöhung der Frachten 
Von den Hilfsstoffen 


sind die zuletzt im Juni ds. Js. erhöhten Preise für Metalltücher seit dem 27. Okt. 


1928 erneut gestiegen. 


Der Absatz vollzog sich dieser Entwicklung entsprechend größtenteils zu nicht 


ausreichenden Preisen. 


Bei noch immer ungenügenden Betriebswasserverhältnissen 


dürften größere Holzstoffvorräte gegen Ende des Monats nicht vorhanden gewesen sein. 


— — —— — 


Gründung des Fachnormenausschusses Papier. 


Am 23. Oktober 1928 ist von der Papier- 
erzeugung und Papierverarbeitung gemein- 
sam ein „Fachnormenausschuß Papier“ ge- 
schaffen worden. Ein etwa einjähriger Mei— 
nungsaustausch zwischen den beiden Fach- 
verbänden über die Notwendigkeit und 
Zweckmäßigkeit dieser Maßnahme ist diesem 
endgültigen Gründungsakt vorausgegangen. 
Die Bearbeitung von Normungsfragen auf 
dem Gebiet der Papiererzeugung und Papier- 
verarbeitung durch die verschiedensten Be- 
hörden und Organisationen — oft sogar olıne 
Hinzuziehung von Vertretern der Industrie — 
machte es nötig, eine Zentralstelle zu schaffen, 
die alle das Papierfach berührenden Nor- 
mungsfragen einheitlich und selbständig löst 
und in erster Linie auf ihre Wirtschaftlichkeit 
und Möglichkeit der praktischen Durchfüh- 
rung prüft. Selbstverständlich kann anderer- 
seits eine solche Arbeit nur fruchtbringend 
sein, wenn sie in dauernder und enger Füh- 
lungnahme mit den in Frage kommenden 
Behörden und Organisationen durchgeführt 
wird. 


arbeiten ist schon sehr erheblich, so daß so- 
fort mit praktischer Arbeit begonnen werden 
kann. Zu diesem Zweck soll ein Arbeitsaus- 
schuß, bestehend aus je drei Vertretern der 
beiden gründenden Organisationen, mög- 
lichst bald ein entsprechendes Arbeitspro- 
gramm aufstellen. Daneben sollen die schon 
eingeführten Papiernormen auf ihre Wirt— 
schaftlichkeit geprüft und gegebenenfalls 
besser an die Praxis angepaßt sowie unwirt- 
schaftlich erscheinende Normungsarbeiten 
möglichst eingestellt werden. Der Fachnor- 
menausschuß Papier soll also die Zentralstelle 
des Papierfaches sein, die nach rein wirt- 
schaftlichen und praktischen Grundsätzen alle 
Normungsfragen bearbeitet, alles Unwirt— 
schaftliche ausmerzt und die als gut befunde- 
nen Normungen auch von sich aus pro- 
pagiert. 

Vorsitz und die alle gemeinsamen Fragen 
betreffende Federführung wird abwechselnd 
für je ein Jahr von der Papiererzeugung oder 
Papierverarbeitung übernommen werden. Die 
Papiererzeugung hat für das erste Jahr diese 


Die Zahl der vorliegenden Normungs- Aufgabe übernommen. v. W. 


— . ——ͤ— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Unfallverhütungskalender für 1929. 
| Nachdem der von der Unfallverhütungsbild G. m. b. H. beim Verband der 
Deutschen Berufsgenossenschaften herausgegebene Unfallverhütungskalender im ver- 
gangenen Jahr großen Anklang gefunden hat, wird der Kalender für 1929 allen Mit- 


gliedern der Papiermacher-Berufsgenossenschaft kostenlos zur Verteilung 
an sämtliche Arbeiter zugesandt werden. 


Die Aussendung wird demnächst erfolgen. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter! 
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Die Regelung der Holzschleifereien. 


Von Ingenieur VDI Erwin Sonnek, Wien. 
(Fortsetzung zu Nr. 41, S. 1147.) 


ll. Die Wirkungsweise der Regelungsorgane. 
Die heute nahezu ausschließlich ange- 
wandten hydraulischen Regelungseinrichtun- 
gen werden sowohl als Windkesselregelungen 
als auch als windkessellose Regelungen ge- 
baut. Bei der Windkesselregelung drückt 
eine Pumpe die Preßflüssigkeit in einen 
Windkessel, von dem aus dieselbe unter Ein- 
wirkung eines verstellbaren Drosselorganes, 
des Schleiferreglers, direkt auf die den Vor- 
schub des Holzes besorgenden Organe (Preß- 
kolben bei Pressenschleifern usw.) einwirkt 
oder einen hydraulischen Motor in raschere 
oder langsamere Drehungen versetzt, der 
seinerseits wieder durch Vermittlung mecha- 
nischer Zwischenglieder den Holzvorschub 
bewirkt (Ketten-, Schrauben- oder Rollen- 
vorschub bei Stetig- oder Dauerschleifern). 

Bei der windkessellosen Regelung wird 
durch eine ziemlich große Pumpe stets im 
Ueberflusse Preßflüssigkeit erzeugt, die aber 
je nach der Stellung des Steuerventiles am 
Schleiferregler nur zu einem gewissen Teile 
zum Schleifer gelangt, während der über- 
schüssige Teil in den Saugraum der Pumpe 
zurückfließt. 

Derzeit wird die Windkesselregelung bei 
Mehrpressenschleifern bevorzugt. Wird der 
Steuerstift des Schleiferreglers in einer be— 
stimmten Lage fixiert, so arbeitet bei diesen 
Anordnungen der Schleifer ungeregelt mit 
konstantem Anpressungsdrucke P weiter und 
können daher nur die in Tabelle VI ange- 
führten Drehzahlsteigerungen eintreten, wenn 
nicht zufallsweise gerade in diesem Zeit- 
Punkte Klemmungen in den Preßkasten oder 
Brückenbildungen usw. auftreten. 

Aeltere Schleifer arbeiteten ungeregelt 
nicht mit konstantem Anpressungsdrucke, 
sondern mit konstantem Vorschube, d. h. bei 
jeder Umdrehung des Schleifsteines wurde 
das Holz um ein bestimmtes Maß vorgescho- 
ben. Eine derartige Einrichtung erscheint 
äußerst ungünstig, da die Vorschubge- 
schwindigkeit des Holzes hauptsächlich von 
seinen Eigenschaften und der Steinschärfe 
abhängig ist. Blieb bei solchen Einrichtungen 
der Regler stecken, dann konnten sehr hohe 
Drehzahlschwankungen eintreten. Daß dabei 
der Schleifstein außerordentlich hohen, un- 
kontrollierbaren Beanspruchungen ausgesetzt 
ist, ist leicht begreiflich. Die Anwendung eines 
Elektromotors, der die Holzvorschuborgane 
bedient und dessen Drehzahl in Abhängigkeit 


von der Schleiferdrehzahl gebracht wird, ist 


ebenfalls eine Einrichtung, bei welcher der 
ungeregelte Schleifer mit konstantem Vor- 


schube arbeitet. 
Den folgenden Betrachtungen wird die 


heute meist verwendete Windkesselregelung 


zugrunde gelegt, jedoch lassen sich dieselben 
ohne weiteres sinngemäß auf alle anderen 
Regelungsarten übertragen. Als Preßflüssig- 
keit dient meist Wasser, doch findet in neue- 
ster Zeit, insbesondere bei Großkraftschlei- 
fern, auch Oel Verwendung, um den 
Verschleiß der Preßpumpe und der Kolben- 
dichtungen zu vermindern. Hierbei müssen 
jedoch besondere Vorkehrungen getroffen 
werden, um einer Verunreinigung des Stoff- 
wassers durch Oel infolge Undichtheiten vor- 
zubeugen. 

An dieser Stelle sei jedoch schon erwähnt, 
daß bei der Windkesselregelung heute meist 
mit starker Energievergeudung gearbeitet 
wird. Man fördert mit kleinen Zentrifugal- 
pumpen, die oft nur geringe Wirkungsgrade 
besitzen, im Ueberflusse Preßflüssigkeit in 
den Windkessel, in welchem Drucke bis zu 
25 Atmosphären herrschen und läßt die 
Ueberschußmenge durch ein Ueberström— 
ventil nutzlos abfließen; dieser Druck ent- 
spricht einem Gefälle von 250 m, auf das die 
Flüssigkeit zu heben ist und jedem sekundlich 
überströmenden Liter Preßwasser entspricht 
ein Aufwand an Leistung von günstig ge- 
rechnet etwa 4,5 PS, womit sich bei 24stün- 
digem Betriebe die Jahresproduktion an Stoff 
um rund 2,5 Waggon steigern ließe. 

Dabei hat man bei der Anwendung der 
Kolbenpumpe ein ganz einfaches Mittel an 
der Hand, um einer derartigen Energiever- 
geudung Einhalt zu gebieten, indem man 
nämlich das Saugventil sich nicht mehr 
schließen läßt, wenn ein bestimmter Druck im 
Windkessel erreicht ist und die Pumpe ein- 
fach leer läuft. Die erwähnte Energievergeu- 
dung wird auch bei Vorhandensein zweier 
Windkessel, von denen der eine den Vor- 
schubdruck, der andere den Rückschubdruck 
aufnimmt, nicht gemildert, wobei der Vor- 
echubdruckwindkessel die überschüssige Preß- 
wassermenge in den Rückschubdruckwind- 
kessel überströmen läßt, da ja schließlich die 
Ueberschußmenge wieder durch das Ueber- 
strömventil des Rückschubdruckwindkesse.s 
zum Saugraume der Pumpe zurückgelangen 
muß. In solchen Fällen empfiehlt es sich, den 
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Vorschub- und den Rückschubdruck in ge- 
trennten Pumpenzylindern erzeugen zu lassen 
und das eine Saugventil vom Vorschubdruck, 
. das andere vom Rückschubdrucke beeinflussen 
zu lassen. Viele der üblichen Preßwasser- 
pumpen gestatten zwar eine Veränderung in 
der Länge der Kurbeln, welche die Kolben 
bewegen, aber eine völlige Vermeidung der 
Energievergeudung wird auch damit nicht 
ermöglicht, überhaupt nicht in Schleifereien, 
in denen die Antriebsleistung, wie z. B. bei 
den meisten Wasserkraftanlagen, starken 
Schwankungen unterworfen ist. 


von der Ires- 
Wasernumpe 


Ill. Antrieb der Holzschleiferei durch eine 
einzige eigene Kraftmaschine. 


J. Der Antriebsmotor 
Wasserturbine. 


A. Regelung auf Drehzahl. 


a) Der Schleiferdrehzahl- 
regler ist ein Einsteuer- 
ventilregler. 


Die Regelung auf Drehzahl muß durch 
einen Schleiferdrehzahlregler erfolgen, wobei 
die Eröffnung der Turbine von Hand aus dem 
jeweiligen Wasserzuflusse entsprechend ein- 
gestellt wird. Die Turbine mit einem Dreh- 
zahlregler auszurüsten und am Schleifer mit 
konstantem, von Hand aus einstellbaren An- 
pressungsdrucke zu arbeiten, erscheint unzu- 
lässig, da hierbei die Leistungsaufnahme des 
Schleifers, wie in Abschnitt I dargelegt 
wurde, ziemlichen Schwankungen unterwor- 
fen wäre und der Turbinenregler die Er- 
öffnung der Turbine fortwährend verändern 


ist eine 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 45 1928 


würde. Um ein zu starkes Absinken des 
Oberwasserspiegels zu verhindern, müßte am 
Schleifer eine kleinere Leistungsaufnahme ein- 
gestellt werden, als der Voll-Leistung der 
Turbine entspricht, was, ausgenommen bei 
Speicherwerken, eine Wasserverschwendung 
bedeuten würde. Bei Speicherwerken ist 
jedoch ebenfalls eine möglichst gänzliche Aus- 
nützung der Turbinenvolleistung erwünscht, 
so daß auch in diesen Fällen vorteilhaft 


ein Schleiferdrehzahlregler zur Verwendung 
kommt, der überdies wesentlich billiger als 
ein Turbinendrehzahlregler ist. 


Abb. 5 


Die schematische Darstellung eines Schlei- 
ferdrehzahlreglers, und zwar eines Einsteuer- 
ventilreglers, gibt Abb. 4. Er besteht aus 
einem Fliehkraftpendel, das von der Schleifer- 
welle angetrieben wird, dem Steuerventil- 
körper und dem Steuerstift. Im normalen 
Gange verharrt der Steuerstift in etwas ange- 
hobener Stellung, so daß durch die Drossel- 
öffnung gerade soviel Druckflüssigkeit von 
der Preßwasserpumpe über die Preßkolben 
des Schleifers gelangen kann, als dem Ab- 
schleifen des Holzes entspricht. Steigt durch 
irgendeine der früher angeführten Ursachen 
die Drehzahl des Schleifers, so hebt das 
Fliehkraftpendel den Steuerstift an und gibt 
die Drosselöffnung mehr frei. Es gelangt 
mehr Druckwasser vom Windkessel zum 
Schleifer, der Anpressungsdruck des Holzes 
an den Stein nimmt zu und die Drehzahl 
sinkt wieder infolge der Vergrößerung des 
Drehmomentes des Schleifers. 

Sinkt die Drehzahl unter die normale, SO 
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wird die Drosselöffnung durch den Steuerstift 
verschlossen. Es gelangt kein Druckwasser 
zum Schleifer und nach Ablauf einiger Zeit 
hat sich das gepreßte Holz so weit abgeschlif- 
fen, daß die Drehzahl infolge Verringerung 
des Anpressungsdruckes wieder zu steigen 
beginnt. Die jeweils gewünschte Drehzahl 
kann mittels des Handrades H, dessen Nabe 
Links- und Rechtsgewinde besitzt, eingestellt 
werden. 

Um den Regelungsvorgang theoretisch in 
sinnfälliger und einfacher Weise behandeln 
zu können, seien folgende Annahmen gemacht 
und folgende Anordnung gewählt: Eine 
Wasserturbine ist mit einer Dynamomaschine 
und mit einem Holzschleifer direkt gekuppelt. 
Jede der beiden Arbeitsmaschinen kann für 
sich die ganze Turbinenleistung aufnehmen. 
Derjenige Teil der Turbinenleistung, der nach 
der jeweiligen Belastung der Dynamo— 
maschine überschüssig ist, soll am Holzschlei- 
fer verschliffen werden. Zur Regelung der 
Drehzahl ist ein Einsteuerventilregler am 
Schleifer angeordnet, während die Turbine 
nur mit Handregelung versehen ist und wäh- 
rend des betrachteten Regelungsvorganges 
voll geöffnet bleibt. Das Drehmoment der 
Turbine und die Reibungszahl j zwischen 
Holz und Stein seien mit Rücksicht auf die 
Kleinheit der zulässigen Drehzahlschwankun- 
gen als konstant angenommen. Den Regler 
so zu bauen, wie z. B. einen Füllungsregler 
bei einer Gaskraftmaschine ist schon aus dem 
Grunde unmöglich, weil einer bestimmten 
Drehzahl keine bestimmte Steuerstiftstellung 
und Preßwassermenge zugeordnet werden 
kann, da die Vorschubgeschwindigkeit von 
der jeweiligen Holzbeschaffenheit abhängig 
ist. Es können daher nur Regler Ver- 
wendung finden, die praktisch als Isodrom- 
regler anzusprechen sind. Selbst diese 
werden jedoch bei ganz kleinen Drehzahl- 
änderungen wie direkt wirkende Bremsregler 
arbeiten, bei denen jeder bestimmten Pendel- 
muffenstellung eine bestimmte Bremsleistung 
entspricht. Aber schon bei etwas größeren 
Drehzahischwankungen, wenn sie auch noch 
im Bereiche der zulässigen liegen, wird in- 
folge der Reibungen und Verzögerungen des 
Preßwassers in den langen und engen Preß- 
wasserrohrleitungen und der Elastizität des 
Schleifholzes die Drosselöffnung entweder 
ganz geöffnet oder ganz geschlossen werden, 
und arbeiten nun diese Regelungsapparate 
als indirekt wirkende Bremsregler, bei denen 
solange eine Be- und Entlastung der Preß- 
kolben stattfindet, bis die normale Drehzahl 
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wieder hergestellt ist. Da die Drehzahl- 
schwankungen des unregulierten Holzschlei- 
fers meist beträchtliche sind, wie schon früher 
gezeigt wurde, kann der kleine Bereich, in 
dem jeder Steuerstiftstellung eine jeweils 
bestimmte Bremsleistung entspricht, unbe- 
rücksichtigt bleiben, und es erscheint zulässig, 
diese Regelungseinrichtung als indirekt wir- 
kende isodrome Bremsregler zu behandeln. 

Zu dem Zeitpunkte, in dem die folgenden 
Betrachtungen beginnen, ist die Dynamo- 
maschine ungefähr zur Hälfte belastet, wäh- 
rend die andere Hälfte der Turbinenleistung 
am Holzschleifer verschliffen wird. Bedeutet 
W den Widerstand und P die Umfangskraft 
an der Dynamomaschine, so muß bei ange- 
nommen konstanter Bremsleistung am Schlei- 
fer W — P sein, wenn die Winkelgeschwin- 
digkeit œ einen konstanten Wert om beibe- 


halten soll. Sinkt der Widerstand an der 
Dynamomaschine um den Betrag = E 
1 


so tritt eine Erhöhung der Geschwindigkeit 
ein, bis durch die Wirkung des Schleifer- 
reglers eine Vergrößerung der Bremsleistung 
am Schleifer eingetreten und nach Ablauf 
einer bestimmten Zeit t die für die Dynamo- 
maschine zur Verfügung stehende Umfangs- 
kraft P auf den Wert p verringert ist. Unter 
der vereinfachten Annahme, daß die Zunahme 
der Schleiferleistung, also die Abnahme der 
für die Dynamomaschine zur Verfügung 
stehenden Umfangskraft linear mit der Zeit 
erfolgt, ergibt sich, wenn mit T jene Zeit 
bezeichnet wird, welche der Schleiferregler 
benötigt, um den Schleifer von jener Lei- 
stungsaufnahme, die der Umfangskraft P und 
dem Widerstande W an der Dynamomaschine 
entspricht, auf die volle Turbinenleistung zu 
belasten, so daß die Dynamomaschine nur 
mehr völlig entlastet mitlaufen kann: 


P—p t 
> ee 
P — T” 
oder 
T—t 
- „ „ er ar 2 
p-F.r 


Wendet man weiter die bekannte Grund- 
gleichung der Dynamik an: 


d o Be: E 
V 

worin 0 das gesamte Trägheitsmoment der 
Anlage reduziert auf die Turbinenwelle, 
welche ja auch Schleifer- und Dynamo- 
maschinenwelle ist, bedeutet, und setzt Glei- 


chung 24 und 
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w-p-"_ra-h, .. 206 
lt 
ein, so schreibt sich dieselbe 
dw P l t 
at E-r) 27 


multipliziert man beiderseits mit dt und 
integriert man beide Seiten der Gleichung, 
so folgt 


P /I t 

= e ee ee B 
O 8 0 3 TC 

Für t = O ist w = om Zu setzen, daher 

ist C = wm und 
P t t? 

= sorai nael 22 

wW Om 4 6 E 5 9 


Trägt man unter Zugrundelegung irgend- 
eines Maßstabes die Zeiten t als Abszis:en, 
die Geschwindigkeiten w als Ordinaten in 
Beziehung auf ein rechtwinkeliges Koordina- 
tensystem (Abb. 5) auf, so erhält man eine 
Kurve, welche eine Parabel ist. Die Achse 
der Parabel ist eine Parallele zur Ordinaten- 


achse im Abstande g 


von derselben. Der 
p 
Scheitel hat die Ordinate 
P T $ 
E t A. o A 0 
(0) 20 u: + om 3 


Man erkennt, daß nach Ablauf der Zeit 
wieder die Winkelgeschwindigkeit Wm 


hergestellt ist, während schon nach Verlauf 
der halben Zeit Gleichgewicht zwischen 
Kraft und Widerstand an der Dynamc- 
maschine herrscht. Die Tangente an die 
Zeitgeschwindigkeitskurve schließt nämlich 
in dem dieser Zeit entsprechenden Punkte B 
den Winkel Null mit der Abszissenachse ein, 
woraus hervorgeht, daß in diesem Punkte 
dw 


dt 
was nur dann der Fall sein kann, wenn Kraft 
und Widerstand an der Dynamomaschine 
gleich sind, also p = W’. Da aber der Regler 
erst im Punkte C, d. i. wenn die normale 
Drehzahl erreicht ist, den Schleifer zu be- 
lasten aufhört, so folgt, daß er von B bis C 
mehr belastet hat, als für das Gleichgewicht 
zwischen Kraft und Widerstand an der 
Dynamomaschine nötig gewesen wäre, daß 
er also übergearbeitet hat. In C entspricht 
sonach die Belastung des Schieners dem 
Widerstande W’ an der Dynamomaschine 
nicht, sondern es ist die Turbine um den 
Betrag W — W’ zuviel belastet. Infolgedessen 
sinkt die Drehzahl weiter unter om, da die 


— 0, d. h. keine Beschleunigung da ist, 
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Anpressung des Holzes an den Stein zu 
groß ist. 

Der Steuerstift des Schleiferreglers hält 
zwar die Drosselöffnung des Steuerventiles 
geschlossen, es dauert jedoch infolge der Ela- 
stizität des Holzes einige Zeit, bis sich seine 
Pressung durch Abschleifen auf das richtige 
Maß vermindert hat. Die Zeitdauer dieses 
Vorganges ist ebenso wie die Größe der 
Drehzahlverminderung von der Härte und 
Elastizität des Holzes und von seiner momen- 
tanen Füllungshöhe in den Preßkästen ab- 
hängig. Im Punkte E ist endlich Gleich- 
gewicht zwischen Kraft und Widerstand an 
der Dynamomaschine wiederhergestellt, und 
der Maschinensatz läuft bis zur nächsten 
Ent- oder Belastung mit der normalen Dreh- 
zahl weiter, wobei, wie schon erwähnt, der 
Steuerstift die Drosselöffnung des Steuer- 
ventiles etwas freilassen muß, damit soviel 
Pre wasser zum Schleifer fließen kann, als 
dem Vorschube der Preßkolben infolge Ab- 
schleifens des Holzes entspricht. 


Dies war der Regelungsvorgang bei Ent- 
lastung der Dynamomaschine. Einer plötz- 
lichen Drehzahlverminderung infolge Be— 
lastung der Dynamomaschine steht der Ein- 
steuerventilregler machtlos gegenüber, da er 
nur die Belastung des Schleifers beenden, 
nicht aber entlasten kann. Es muß eben 
gewartet werden, bis durch das Abschleifen 
des Holzes seine Pressung auf das richtige 
Maß zurückgeführt ist. 


Das Bild dieser Regelungsvorgänge ändert 
sich nicht, wenn mit der Turbine statt eines 
Schleifers und einer Dynamomaschine zwei 
Schleifer gekuppelt sind, von denen der eine 
mit konstantem Pressendrucke, der andere 
in Abhängigkeit von einem Schleiferdrehzahl- 
regler arbeitet oder überhaupt nur ein 
Schleifer von der Turbine angetrieben wird, 
bei dem ein Teil der Preßkasten unter kon- 
stantem Pressendrucke arbeitet, während der 
andere Teil von einem Schleiferdrehzahlregler 
beeinflußt wird. Das Bild des Regelungsvor- 
ganges bleibt aber auch dann das gleiche, 
wenn von der Turbine nur ein Schleifer allein 
angetrieben wird, dessen sämtliche Preßkasten 
von einem Schleiferdrehzahlregler bedient 
werden. 

Die Größe der Drehzahlsteigerungen bei 
Verwendung eines Einsteuerventilreglers läßt 
sich aus Gleichung 29 berechnen, die Größe 
der Drehzahlverminderungen läßt sich jedoch 
nicht rechnerisch festlegen. Wohl erfolgte 
die Aufstellung der Gleichung 29 unter der 
Annahme, daß das Drehmoment der Turbine 
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und die Reibungszahl zwischen Stein und 
Schleifholz konstant seien, aber auch bei 
Berücksichtigung der tatsächlichen Aenderun- 
gen des Drehmomentes und der Reibungszahl 
verändert sich der Kurvenverlauf nur so 
wenig, daß diese Vernachlässigungen für die 
Praxis gerechtfertigt erscheinen. 


b) Der Schleiferdrehzahlregler 
ist ein Zweisteuerventilregler 
ohne Oelkatarakte. 

Der Zweisteuerventilregler ist in Abb. 6 
schematisch dargestellt. Er besteht aus einem 
Fliehkraftpendel, das von der Schleiferwelle 
angetrieben wird, dem Steuerventilkörper, der 
nun aber mit zwei Drosselöffnungen ausge- 
führt wird, den beiden Steuerstiften und dem 
Verbindungsgestänge zwischen Fliehkraft- 


3 
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pendel und Steuerstiften. Die für den norma- 
len Betrieb mittlere Druckwassermenge kann 
durch den mittels der Schraube R regulier- 
baren Umlaufkanal unbeeinflußt von den 
Steuerventilen direkt vom Windkessel zum 
Schleifer gelangen. Die Wirkungsweise dieses 
Reglers ist folgende: Steigt die Drehzahl des 
Schleifers, so wird vom Fliehkraftpendel der 
Steuerstift I angehoben und die zugehörige 
Drosselöfinung geöffnet, da sich der Steuer- 
stift II in seiner tiefsten Lage bei verschlosse- 
ner Drosselöffnung II befindet und Punkt A 
somit fixer Drehpunkt ist. Es gelangt mehr 
Preßwasser zum Schleifer, der Druck in den 
Preßkasten steigt und die Drehzahl sinkt ab. 
Sinkt die Drehzahl des Schleifers unter die 
normale, so bleibt die Drosselöffnung J ge- 
schlossen und der zugehörige Steuerstift in 
seiner untersten Lage. Beim Einsteuerventil- 
regler läuft der Schleifer so lange mit zu 
niedriger Drehzahl weiter, bis die Holzpres- 
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sung durch Abschleifen auf das richtige Maß 
zurückgeführt ist. Beim Zweisteuerventil- 
regler ist jedoch die Möglichkeit der momen- 
tanen Entlastung gegeben. Da die Diehzahl 
zu niedrig und Punkt B nunmehr fixer Dreh- 
punkt ist, wird der Steuerstift II angehoben 
und die Drosselöfinung II freigegeben. Das 
Preßwasser kann durch dieselbe vom Schleifer 
zum Saugraume der Preßwasserpumpe, in 
dem der atmosphärische Druck herrscht, ab- 
fließen. Der Druck in den Preßkasten wird 
rasch erniedrigt und die Drehzahl steigt 
wieder. Länger dauernde Drehzahlverminde- 
rungen können daher beim Zweisteuerventil- 
regler nicht stattfinden. 

Die theoretische Betrachtung des Regu- 
liervorganges ergibt hinsichtlich Drehzahl- 


zum [ug raum d.Sreswesserp. 


| zum Schleifer. 


steigerungen, d. i. bis zum Punkte C in 
Abb. 7 das gleiche Bild. Der weitere Verlauf 
der Zeitgeschwindigkeitskurve erfolgt beim 
Zweisteuerventilregler infolge der Ent- 
lastungsmöglichkeit ebenfalls nach Gleichung 
29, wenn angenommen wird, daß der Regler 
zur Entlastung die gleiche Zeit J braucht, 
wie zur Belastung desselben. Der Ueber 
sichtlichkeit halber sei auch der Regelungs- 
vorgang bei Drehzahlsteigerungen nochmals 
besprochen. Tritt eine Entlastung ein, so 
steigert sich die Drehzahl und der Regler 
steigert den Pressendruck. Im Punkte B ist 
Gleichgewicht zwischen Kraft und Wider- 
stand eingetreten. Da aber noch nicht die 
normale Drehzahl wm erreicht ist, belastet 
der Regler weiter bis zum Punkte C. Er hat 
demnach von B bis C mehr belastet, als für 
das Gleichgewicht zwischen Kraft und Wider- 
stand nötig gewesen ist, er hat also über- 
gearbeitet. Im Punkte C entspricht sonach 
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die Kraft dem Widerstande nicht, sondern es 
ist die Turbine um den Betrag W — W’ zuviel 
belastet. Infolgedessen tritt eine weitere Ver- 
langsamung der Drehzahl ein und der Regler 
beginnt zu entlasten. Im Punkte D tritt 
wieder Gleichgewicht zwischen Kraft und 
Widerstand ein; da aber der Steuerstift II in 
Oeffnungsstellung verharrt, so tritt eine wei- 
tere Entlastung ein, bis zum Punkte E, in 
welchem Zeitpunkte die Entlastung beendet 
wird und sich die Pendelmuffe in Mittelstel- 
lung befindet, nachdem der Regler von D bis 
E übergearbeitet hat. 

Im Punkte E entspricht wiederum die 
Kraft dem Widerstande nicht, die Drehzahl 
beginnt zu steigen und so geht es theoretisch 
endlos weiter. In Abb. 7 sind die Perioden 
des Ueberarbeitens durch Schraffierung ge- 
kennzeichnet. Praktisch können sowohl Um- 
stände eintreten, die eine Dämpfung bzw. Ver- 
klingung dieser periodischen Schwankungen 
bewirken, als auch Umstände, welche die 
periodischen Schwankungen bis zu einer 
Größe steigern, die ein Arbeiten mit der 
Anlage unmöglich machen. Da periodische 
Schwankungen und ein fortwährendes Pen- 
deln einem geordneten Schleifereibetriebe 
abträglich sind, suchte man dieselben dadurch 
zu verhindern, daß man den Ungleichförmig- 
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keitsgrad des Fliehkraftpendels stark ver- 
größerte. Dies hat aber den Nachteil, daß 
die Drehzahl um so höher wird, mit je 
weniger Pressen man an einem bestimmten 
Schleifer arbeitet. Bei einem Dreipressen- 
schleifer treten manchmal schon beim Ab- 
schalten einer Presse unzulässige Drehzahl- 
steigerungen auf. Arbeitet man bei schwan- 
kender Antriebsleitung öfters nur mit zwei 
Pressen, so nimmt bei Abschalten einer 
Presse die Drehzahl oft in gefährlicher Weise 
zu. Auf diese Weise erscheint schließlich ein 
derartiger Regler als überflüssig. 

Man sucht dem Uebelstand des Zwei- 
steuerventilreglers übrigens auch in anderer 
Weise zu begegnen, da die Erhöhung des 
Ungleichförmigkeitsgrades des Fliehkraftpen- 
dels allein nicht zum Ziele führte, indem man 
zwischen Windkessel und Regler einen 
Ablaßhahn einschaltete, durch den man den 
größten Teil des vom Windkessel gelieferten 
Preßwassers abfließen ließ, d. h. man machte 
die Schwankungen des Preßwasserbedaries 
im Vergleiche zur gesamten sekundlichen 
Preßwassermenge kleiner. Dieses Mittel 
führte freilich meist zum Ziele, aber dafür gilt 
das gleiche, was ich in Abschnitt II über 
Energievergeudung angeführt habe. 

(Fortsetzung folgt.) 


— 


Ueber feuersichere Papiere. 
Von Chemiker Dr. Walter Obst, Altona-Bahrenfeld. 


I. 

Ueber ein noch bei 700° C unverbrenn- 
bares Papier berichtet die Chemiker-Zeitung 
Nr. 78/1928. Der Erfinder soll ein Berliner 
Chemiker Franz Frank sein. Kochtöpfe wird 
man zwar nicht daraus herstellen, denn 
dann müßte man schon zur Innenbeheizung 
übergehen, denn dieses Papier ist natürlich 
außerdem noch ein äußerst schlechter Wärme— 
leiter, was für viele Zwecke, besonders Isola- 
tionszwecke, wiederum einen wesentlichen 
Vorteil bedeutet. Die näheren Angaben 
darüber sind zunächst noch recht dürftig und 
recht unklar, jedenfalls soll es sich nicht um 
eine einfache Imprägnierung oder gar um 
eine Mischung mit Asbest oder sonst unver- 
brennlichen Mineralstoffen handeln, sondern 
die Zellulose soll während der Papierfabrika- 
tion durch einen chemischen Prozeß, der 
keine besondere Apparatur erfordert, diese 
Eigenschaft der Unverbrennlichkeit erlangen, 
aber trotzdem soll das fertige Papier keine 
Merkmale dieser 


chemischen Behandlung 


erkennen lassen. Die Eigenschaften werden 
bisher an dem folgenden Versuch demo?- 
striert: Schließt man in dieses unverbren- 
bare Papier, z. B. in Tütenform, ein Stück 
gewöhnliches Zeitungspapier ein und läßt 
nunmehr die Flamme des Bunsenbrenners auf 
die Tüte einwirken, so ändert sich weder das 
Aussehen der unverbrennbaren Tüte, noch 
das des eingeschlossenen Zeitungspapieres, 
also die Hitze wird nicht durch die äußere 
Hülle durchgelassen. Wenn sich das bestätigt, 
so wäre die Verwendung dieses Papieres für 
Theaterdekorationen unbedingt das 
Gegebene, aber auch noch für manche andere 
Zwecke, wie Lampions, Papierlaternen usw. 

Die Herstellung feuersicheren Papieres ist 
schon eine ziemlich weit zurückgreifende Be- 
mühung, auf die hier kurz eingegangen 
werden soll, um so mehr, als neben dem 
erwähnten auch sonst neue Verfahren paten- 
tiert wurden, die kurz zu streifen sind. Wie 
schon oben erwähnt, war bisher die Herstel- 
lung feuersicherer Papiere und Pappen viel- 
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fach auf der Basis der Asbestverarbei- 
tung üblich, unter Leimung mit Wasser- 
glas. Hauptsächlich kommt dafür der 
kurzfaserige Mikroasbest oder Asbestine in 
Frage. Ich beziehe mich hierbei auf die 
lehrreichen Ausführungen im Wochenblatt für 
Papierfabrikation Nr. 21/1925 und Nr. 39, 
1926. Außerdem ist der Mikroasbest auch 
besonders geeignet für die Erzeugung von 
Matrizenpappen, weil er der Pappe 
außerordentliche Plastizität bei völliger Feuer- 
und Hitzebeständigkeit verleiht, außerdem 
eine glatte Oberfläche von großer Homoge- 
nität, wodurch die Eindrücke rein und scharf 
herauskommen. Ein weiteres Hauptverwen- 
dungsgebiet dieser Papiere und Pap- 
penaus Mineralfaser ist die Isolier- 
branche. Vielfach findet auch eine Kombina- 
tion von Mineralfaser (Asbest) und Pflanzen- 
taser statt in verschiedensten Variationen. 


Daneben läuft die Imprägnierung 
der Fertigware, um Papiere und Pap- 
pen feuersicher bzw. schwer entflammbar zu 
machen. Es sind das zum Teil dieselben 
Substanzen, die auch zum Feuersichermachen 
von Geweben mit mehr oder weniger Erfolg 
angewendet werden, nämlich eine ganze Reihe 
von Salzlösungen anorganischer Salze, wie 
Ammonsulfat, Bittersalz, Borax, Alkaliphos- 
phat, Zinksalze usw., die diesen Zweck mehr 
oder weniger erfüllen. Man kann wohl be- 
haupten, daß sich unbedingt die Titansalze, 
z. B. Titansulfat, am besten dazu eignen, 
und nachdem jetzt das Titandioxyd als 
Kronos-Titandioxyd oder als Degea-Titan- 
dioxyd der Deutschen Glühlicht Auer Co. 
relativ wohlfeil in Deutschland zur Verfügung 
steht, sollte man die Titansalze zu diesem 
Zwecke heranziehen. Am besten wäre dabei 
statt der nachträglichen Imprägnation des 
Fertigproduktes die Behandlung des Zell- 
stoffs während der Papierfabrikation. Aller- 
dings müßte schon ziemlich reines Titan— 
dioxyd verwendet werden. Für Kronos-Titan- 
dioxyd wird ein 90,8100 % iger Gehalt an 
Titandioxyd garantiert. Die I. G. Farbenindu- 
strie A.-G. baut gegenwärtig in Leverkusen 
eine große Fabrik zur Herstellung dieses 
Produktes in besonderer Reinheit, das auch 
für de Buntpapierfabrikation als 
Weißpigment oder zur Aufhellung der Bunt- 
farben mit oder ohne Verbindung von Satin- 
weiß in Frage kommt. 

Die Ausbeute der neuesten Patentliteratur 
auf diesem Gebiete ist nicht gerade hervor- 
ragend, es sind durchweg Verfahren, die auf 
der Asbestbasis durch Zusätze, wie Stärke 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1271 


usw., ein biegsameres und stabileres Material 
erzeugen wollen. Asbestpapiere und -Pappen 
werden auch immer ihr Feld behaupten, so 
wie Papiermache, Fibramite, Pappengußver- 
fahren und Papieroplastverfahren immer mehr 
Feld gewinnen. Auch bei diesen Papiermasse- 
körpern wird vielfach durch geeignete mine- 
ralische Füllstoffe eine gewisse Feuersicher- 
heit angestrebt. 

Auch bei Imprägnierung der Fertigware, 
um diese flammsicher zu machen, handelt es 
sich bei den neuen Verfahren durchweg um 
Lösungen von bewährten Salzen, so ver- 
wendet ein neuestes französisches Patent die 
alten Ammonsalze mit Borsäure zusammen, 
nur daß es statt der anorganischen Ammon- 
salze auch organische Amine verwendet. Ein 
neuestes amerikanisches Patent macht feuer- 
sicher mit Wasserglas unter Zusatz von 
wolframsauren Salzen und Sodalösung, auch 
ein Verfahren, dem der Reiz der Neuheit für 
Deutschland fehlt. Wolframsaure Salze wur- 
den zu diesem Zwecke bei uns in heute schon 
längst verfallenen Patenten angewendet, und 
die Anwendung von Wasserglas für diesen 
Zweck ist gleichfalls uralt. Schon Fuchs, der 
Erfinder des Wasserglases, führt diese Ver- 
wendung auf. 

Ein neuestes französisches Patent eman- 
zipiert sich von der Asbestfaser und verwen- 
det statt dessen Glaswolle zur Herstel- 
lung von unverbrennlichem Papier, bestehend 
aus 20—50 % Holzstoff und 80—50 % Glas- 
wolle. Ein österreichisches Patent schützt ein 
Verfahren zur Herstellung von feuer- und 
wasserfestem Papier und Pappe, 
wonach diese auch im farbigen Zustande oder 
bei der Erzeugung mit chloriertem Naphtalin 
allein oder in Verbindung mit Salzlösungen 
imprägniert werden. 

Im ganzen hat man heute die früheren 
Salzimprägnierungen als überholt ziemlich 
verlassen und die recht gute Tränkung mit 
wolframsaurem Natrium ist zu kostspielig. 
Die modernen Verfahren verwenden zur Im- 
prägnierung Acetylcelluloselacke  (Cellon- 
Feuerschutz), die sich recht gut für diesen 
Zweck bewährt haben. Je nach der ge- 
wünschten Stärke werden verschieden starke 
Lösungen verwendet. Nach der „Pharm. 
Ztg.“ hat ein dafür geeigneter Acetylcellulose- 
lack, der auch für die flammsichere Bespan- 
nung von Flugzeugen Verwendung findet, 
folgende Zusammensetzung: 8 Acetylcellu- 
lose, 30 Aceton, 20 leichtes Acetonöl, 15 Sol- 
actol, 6,5 Triphenylphosphat, 20 Benzol und 
0,5 Leinölfettsäure. Der Lack kann, falls zu 
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dickflüssig, durch weitere Zugabe von Aceton 
verdünnt werden. Es genügt, das Papier mit 
einer dünnen Schicht zu überziehen. Es steht 
jedoch nichts im Wege, auch ungeleimtes 
Papier damit zu tränken und den Ueberschuß 
abzustreifen. Vielfach verwendet man als voll- 
wertigen Ersatz für die Acetylcellulose auch 
gewaschene Abfälle von Filmen, die aus 
Acetylcellulose hergestellt waren. Im allge- 
meinen dürfte es schon das Richtigste sein, 
die fertigen Acetylcelluloselacke unter Angabe 
des Verwendungszweckes vom „Verein für 
chemische Industrie“ in Frankfurt a. M. zu 
beziehen. 

Schließlich sei noch ein geschütztes 
französisches Verfahren mit deutscher Prio- 
rität erwähnt, das an das bekannte „Cello- 
phan“ erinnert. Es handelt sich um die 
Herstellung eines durchsichtigen, fett- und 
feuchtigkeitsbeständigen Einwickelmaterials 
aus Papier, das ein stark kalandriertes Sulfit- 
zellstoffpapier ist und das in Form eines end- 
losen Bandes auf beiden Seiten mit einem 
flüssigen Harnstofi-Formaldehyd-Kondensa- 
tionsprodukt in dünner Schicht überzogen 
wird. Durch Erhitzen auf 120—150° zwi- 
schen Walzen wird der Ueberzug gehärtet 
und dabei uns chmelz bar, und insofern 
gehört auch dieses Material in den Rahmen 
unserer Besprechung. Dieses Material scheint 
übrigens für Dichtungsringe und Dichtungs- 
material überhaupt recht geeignet zu sein. 


II. 
Von anderer Seite wird uns über dus 
neue Franksche Verfahren berichtet: 
Es ist dem Chemiker Franz Frank zu 
Berlin nach anstrengender Arbeit von rund 
zehn Jahren geglückt, ein Papier ohne Im- 


Wochenblatt für Papier fabrikation 


Nr. 45 1928 


prägnierungsmittel und ohne Beimischung 
von Asbest oder dergleichen nicht nur unent- 
flammbar, sondern auch unverbrennbar zu 
machen. 

Frank hält sein Verfahren vorläufig noch 
ziemlich geheim. Was die Apparatur anbe- 
trifit, so verwendet er Autoklaven von unge- 
fähr 200 at. Druck. Die Zellulose, die aus 
dem Kocher kommt, wird in einem solchen 
Apparat einer besonderen chemischen Be- 
handlung unterworfen; alsdann wird die so 
behandelte Zellulose wie gewöhnlich zu Pa- 
pier weiterverarbeitet. Sie widersteht nun- 
mehr hohen Hitzegraden, und zwar nach 
Angabe des Erfinders bis 700° ohne irgend- 
wie zu verkohlen, freilich tritt bei noch 
höheren Hitzegraden Zersetzung ein. Außer- 
dem ist das Papier ein für Wärmestrahlen 
geeigneter, ausgezeichneter Isolator. Frank 
steht zurzeit mit einigen großen Konzernen 
des In- und Auslandes in Unterhandlungen, 
um seine Erfindung weiter auszubauen und 
wirtschaftlich auszubeuten, denn ein solches 
Papier hat eine fast unbegrenzte Verwen- 
dungsmöglichkeit. Die weiteren Versuche 
Franks zielen zurzeit darauf, auch eine feuer- 
feste Tinte zu finden, da er dieses Papier u. a. 
für sehr geeignet zur dauernden Unangreif- 
barkeit von Dokumenten und Urkunden hält, 
die auf diesem Papier niedergelegt sind. 

Unentflammbares Papier haben wir ja 
bereits in den verschiedenen Zellulose- 
abkömmlingen, so kennt jeder besonders das 
Cellophan, welches zuerst in Frankreich her- 
gestellt worden ist. Es ist eine Xantogenat- 
zellulose, die mittels Schwefelkohlenstoffes 
hergestellt wird. 


Dr. A. Karsten, Berlin. 


Einen 


Nachteile langer Papierzüge. 


Die vom Langsieb der Gautschpresse zu- 
geführte Papierbahn wird von dieser ent- 
wässert, wobei die Bahn derart gepreßt wird, 
daß das Fasergefüge ausgewalzt und da- 
durch einer Längenveränderung unterworfen 
wird, die sich in Form einer ersten 
Streckung je nach dem Grad der Pres- 
sung auswirkt. Das sich aus dieser Streckung 
ergebende Längenmaß der Papierbahn wird 
also größer sein als diejenige Länge, die sich 
in der gleichen Zeit aus dem abgewickelten 
Walzenumfang ergibt. 

Die Folge davon ist, daß die erste Naß- 
presse dieser Streckung entsprechend gegen- 
über der Gautschpresse voreilen muß. Das 


gleiche trifft für den Uebergang der Papier- 
bahn von der ersten zur zweiten und von 
dieser zur dritten Presse zu, jedoch mit dem 


Unterschied, daß sich die Streckung inner- 


halb der drei Naßpressen infolge des stetig 
abnehmenden Feuchtigkeitsgrades und somit 
auch die Voreilung von Presse zu Presse 
entsprechend verringert. 

Da aber die Papierbahn wegen der Ver- 
meidung von Preßfalten oder des Hebens der 
Bahn auf dem Filz während des Laufes von 
der Gautsche zur ersten bzw. zweiten und 
dritten Presse möglichst nicht auf dem Filz 
aufliegen soll, so wird die Bahn zwischen 
den Pressen jeweils über eine Papierleitwalze 


Nr. 45 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1273 


geführt und auf diese Weise vom Filz abge- 
hoben, wodurch sich, nebenbei gesagt, auch 
in den meisten Fällen die Anwendung eines 
Filzsaugers erübrigt. 

Die Papierbahn kann aber auf dem Wege 
von der Abnahmestelle über die Leitwalze 
zur folgenden Presse nicht als straff ge- 
spannte Bahn übergeleitet werden, sondern 
sie wird je nach dem Grad ihrer Feuchtigkeit 
und Dicke infolge ihrer eigenen Schwere und 
je nach der Entfernung der Stützpunkte 
durchhängen, wodurch das Fasergefüge ge- 
dehnt wird, was als zweite Streckung 
bezeichnet werden kann. 

Dazu tritt noch eine dritte Streckung, 
und diese ergibt sich aus der Aufwendung 
derjenigen Papierzugspannung, die erforder- 
lich ist, um die Papierbahn faltenfrei weiter- 
zuführen und die Zapfenreibung in den La- 
gern der Papierleitwalze zu überwinden. 


Aus diesen dreifach auftreten- 
den Papierbahnstreckungen, die 
nach der Art und dem Gewicht der Papiere 
verschieden sind, ergeben sich von der 
Gautsche bis zum ersten Zylinder gedacht 
Gruppenvoreilungen bzw. nach den in der 
Praxis üblichen Handhabungen, wenn die 
Umlaufsgeschwindigkeit des ersten 
Trockenzylinders als konstant 
angenommen wird und somit die Zugregu— 
lierung der Pressen und Gautsche nach 
rückwärts erfolgt, gewisse Verlangsamungen. 


Gegenüber dem ersten Trocken— 
zylinder als Konstante x variiert die Ver- 
langsamung 

der dritten Presse in den Grenzen 
bis zu bo n p d 
der zweiten Presse in den Gren- 
zen bis zu re ya 
der ersten Presse in den Grenzen 
bis zu „ u ee 
der Gautschpresse in den Gren- 
zen bis zu , 1 
oder in umgekehrter Richtung betrachtet, 
d. h. wenn die Gautsche als Konstante y an- 
genommen wird, verändert sich die Voreilung 


der ersten Naßpresse in den 


x— 1% 


x — 2% 


Grenzen bis zu =. y:1% 
der zweiten Naßpresse in den 

Grenzen bis zu yr8% 
der dritten Naßpresse in den 

Grenzen bis zu . y + 9% 
des ersten Zylinders in den Gren- 

zen bis zu .y +10% 


Diese Längenstreckung wirkt sich aber 
außerdem auch auf Kosten der Pa- 


pierbahnbreite aus, die sich von der 
Gautsche bis nach der dritten Presse bis zu 
8 % verringern kann. 


Mit diesem Vorgang tritt auch in Erschei- 
nung, daß die Papierbahn senkrecht zur 
Laufrichtung, also in der Breite, und zwar 
von beiden Enden aus nach der Mitte zu, 
ebenfalls im Sinne der obenerwähnten zwei- 
ten Streckung beeinflußt wird, so daß die 
Bahn an beiden Enden eine gewisse Span- 
nung hat, die sich nach der Mitte zu stetig 
verringert. Die Bahn ist also in der Mitte 
in etwas lockerer Spannung, die allmählich 
nach den Enden zu zunimmt. Um ein Ein- 
reißen der Ränder zu verhindern, muß der 
Papierzug bei starr gelagerten Papierleitwal- 
zen entsprechend verringert werden oder ist 
mit Hilfe von nachgiebig oder federnd ge- 
lagerten Papierleitwalzen ein selbsttätiger 
Ausgleich zu schaffen, womit der sonst 
zwangsläufig erfolgenden Ausspannung und 
dem damit zusammenhängenden Wellig- 
werden der vorderen oder hinteren Rand- 
bahn vorgebeugt wird. 


Zum gleichen Zwecke ist eine derartige 
Lagerung auch bei der Trockenpartie ange- 
zeigt, da bekanntlich die Ränder der Papier- 
bahn schneller trocknen und somit infolge 
der durch die Trocknung auftretenden 
Schrumpfung den Zug allein aufnehmen 
müssen. Die Folge davon ist, daß durch den 
Zug eine Streckung der Ränder oder gar 
ein Reißen der Bahn eintritt, was aber durch 
federnde Papierleitwalzenlagerungen verhin- 
dert werden kann, wenn der Maschinenführer 
den Zug nach der Lage der federnden Walze 
reguliert. 

Eine solche Lagerung erfüllt aber ihren 
Zweck nur, wenn sie empfindlich arbeitet, 
d. h. auf die geringste Spannungsveränderung 
reagiert. Diese Forderung wird durch ein 
neues System, bei dem die Lagerkörper der 
Leitwalze auf in Kugeln gestützten Auflage- 
flächen mit federndem Gegendruck gleiten, 
in beinahe vollkommener Weise erreicht. 


Aus dem vorher Gesagten ist zu ersehen, 
daß obgleich die erste Streckung wohl kaum 
zu verringern ist, in der Hauptsache 
aber die zweite Streckung (lange 
Papierzüge) im Zusammenhang mit 
der dritten Streckung (Widerstand 
der Papierleitwalze) sehr groß sein 
kann und dadurch die Festigkeit des Pa- 


. piergefüges, ganz besonders bei dünnen und 


Feinpapieren, außerordentlich nachteilig be- 
einflußt wird. 
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Die oben beschriebenen Miß- 
stände können verringert wer- 
den, indem man die Entfernun- 
gen von Mitte zu Mitte Presse 
und von dieser bis zum ersten 
Zylinder so kurz wie möglich 
wählt, damit kurze Papierzüge erreicht 
bzw. die Stützpunkte für die über den 
Filzen nach der Leitwalze frei geführte 
Papierbahn soweit als möglich verringert 
werden, um das Strecken der feuchten Bahn 
auf ein Minimum zu vermindern. Außerdem 
ist zu beachten, daß die Leitwalzen, welche 
die Papierbahn tragen, aus Leichtmetall mit 
dünnem Kupferüberzug hergestellt und die 
Zapfen in Kugellaufringen gelagert werden, 
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um den Reibungswiderstand aufs äußerste 
zu verringern. 

Ein Antrieb dieser Papierleitwalzen ist 
mit Rücksicht auf die je nach Art der Papiere 
verschieden auftretenden Streckungen nicht 
zu empfehlen, da sich dessen Anwendung 
eher schädlich als nützlich auswirken würde. 

Der Erzielung kurzer Papierzüge hat 
eine führende rheinische Maschinenfabrik, 
die sich ausschließlich mit dem Bau von 
Maschinen für die Papierfabrikation befaßt, 
insofern Rechnung getragen, als sie sowohl 
eine Sonderkonstruktion von schmal gebau- 
ten Naßpressen als auch das obenerwähnte 
Papierleitwalzen-Lagersystem herausgebracht 
hat. H. D 


— EEE 


Unfall beim Reinigen einer Rührbütte. 


In einer süddeutschen Papierfabrik er- 
eignete sich in jüngster Zeit ein Unfall, der 
glücklicherweise noch gut, ohne ernstere Ver- 
letzungen der beiden beteiligten Arbeiter, 
ausgegangen ist. Sie sollten gegen Ende der 
Nachtschicht die Rührbütte einer Papier- 
maschine reinigen. Das Rührwerk wurde 
durch Ausschalten der Kupplung stillgesetzt 
und dann wurde mittels einer Leiter in die 
Bütte eingestiegen. Während der Arbeit 
geriet plötzlich das Rührwerk in Bewegung. 
Ein Arbeiter wurde vom Boden der Bütte 
durch einen Rührarm mit hochgezogen und 
fiel dann wieder zu Boden. Der andere Ar- 
beiter, der auf der Leiter stand, konnte das 
Geländer am oberen Büttenrand erfassen und 
sich daran hochziehen. 

Ein Rührwerksarm brach beim Aufschla- 
gen auf die in der Bütte stehende Leiter ab 
und das Rührwerk blieb glücklicherweise 
stehen, vermutlich weil der Antriebsriemen 
abgefallen oder gerissen war. Hiedurch ent- 
ging der auf dem Boden der Bütte liegende 
Arbeiter weiteren Verletzungen. 

Um die Ursache des Ingangkommens der 
Rührarme genau festzustellen und dadurch 
weiteren Unfällen vorbeugen zu können, 
wurde der Antrieb durch die Betriebsleitung 
genau untersucht und nach längerem Aus- 
probieren bemerkt, daß bei ausgerückter 


Klauenkupplung und Sicherung des Schait- 
hebels der Kupplung durch Steckstift doch ein 
schwaches Angreifen der Klauen möglich ge- 
wesen ist. 

Der Unfall zeigt deutlich, wie notwendig 
es ist, vor der Ausführung von Arbeiten an 
Maschinen, wie Putzen, Reparieren usw., 
Vorkehrungen zu treffen, die ein Ingangkom- 
men der Maschinen unbedingt sicher verhin- 
dern. Das Ausschalten der Kupplung oder 
das Verschieben des Antriebsriemens auf die 
Leerlaufscheibe allein genügt hierzu nicht. 
Das Rührwerk ist vor jedem Besteigen der 
Bütte zu blockieren, beispielsweise durch eine 
Klaue, die ein Zahnrad des Rührwerkantriebs 
sperrt. Zweckmäßigerweise wird durch ein 
Schild, das am Einrückhebel angehängt wird 
mit der Aufschrift: 

„Mann in der Bütte, 

nicht einschalten!“ 
eine weitere Sicherung geschaffen, deren 
Notwendigkeit auch schon durch manchen 
Unfall erwiesen ist. Unter Umständen läßt 
sich eine entsprechende Warnungstafel derart 
an der Blockierungseinrichtung befestigen, 
daß sie bei deren Anwendung sichtbar wird, 
etwa in der Weise, wie dies von Herrn Ing. 
Morhard, Aschaffenburg, für elektrische Not- 
ausschalter vorgeschlagen wurde. (Vgl. auch 
W. f. P. Nr. 33/1928, S. 904.) C. B. 
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Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Der Delthirna-Leim. 


In letzter Zeit ist im „Wochenblatt“ viel 
von der Delthirna-Leimmethode die Rede 
gewesen, man spricht dafür, man spricht 
dagegen. Da wir vor kurzem hier (Chile) in 
einer von unseren Fabriken die Einrichtung 
zur Herstellung von Delthirna Leim in Be- 
trieb genommen haben (in den anderen Fabri- 
ken sind die Apparate noch nicht aufgestellt), 
wird es vielleicht die Leser interessieren, 
Näheres über die praktische Arbeit zu er— 
fahren. 

Ueber die Wirtschaftlichkeit kann ich mich 
vorläufig nicht äußern (darüber gelegentlich 
später), weil dazu natürlich Vergleiche mit 
der alten Leimmethode während längerer Zeit 
nötig sind und unsere diesbezüglichen Ver- 
suche sich noch ganz im Anfang befinden. 
Ich stelle mir jedoch vor, daß eventuell der 
Erfolg mit dem Delthirna-Leim von sehr vie- 
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len Umständen abhängt, wobei ich nicht 
unberücksichtigt lasse, daß man vielleicht 
irgendwo mit unnötigerweise viel Leim (mehr 
oder weniger) geleimt hat, in welchen Fällen 
sich natürlich ohne weiteres Ersparnisse er- 
zielen lassen, sowohl mit Delthirna-Leim als 
mit irgendeinem anderen. Wir z. B. haben 
hier mit unserer alten Leimmethode (Frei- 
harz) die Seife mit 7,5%, Natronhydrat ge- 
kocht und vollständige Leimung für Zellulose- 
schreibpapiere von 45—55 g/qm mit 2, 5 % 
und für dickere mit 2% Harz erzielt. Dabei 
bemerke ich noch, daß das Wasser sehr hart 
ist, 51 Härtegrade ()). Ob sich da die mit 
dem Delthirna-Leim versprochenen Erspar- 
nisse von 30 % erzielen lassen, werden ja 
die Versuche zeigen. Mir ist von Skandina- 
vien mitgeteilt, daß man in einer Fabrik dort 
wohl bei holzstoffhaltigen Papieren 30 % 
Ersparnis erhielt, aber nicht bei holzstoff- 


freien, und das, nachdem die Methode ein 
Jahr im Betrieb war. 

Wie es auch mit der Wirtschaftlichkeit sein 
wird, die Methode gefällt mir sehr wegen 
der Einfachheit und der geringen Ueber- 
wachung (fast gar keine) sowie wegen Sau- 
berkeit und Ersparnisse an Dampf. 

Das Prinzip der Delthirna-Leimmethode 
dürfte ja allgemein bekannt sein: eine kalte 
Lösung von Natronhydrat wird langsam 
durch Harz gepumpt und während dieser Zeit 
wird soviel Harz aufgelöst, daß das Resultat 
eine Lösung von vollständig verseiftem Harz 
wird. Der Name Delthirna ist zusammen- 
gesetzt von DELeroix = der Erfinder, 
THIRiez =- der Leiter des Forschungslabo- 
ratoriums der Papierfabrik NAvarre. 

Die untenstehende schematische Skizze 
zeigt die Einrichtung. 
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In A wird auf einem Rechen eine konzen- 
trierte Lösung von Natronhydrat hergestellt. 
Von da nimmt man in ein Meßgefäß B so viel 
dieser Natronlauge, daß der Gehalt an Natron 
in dem Arbeitsbehälter C 5,2 g pro Liter 
beträgt. Man arbeitet mit zwei Behältern C, 
um den durch die Natronlauge eventuell au:- 
geschiedenen Salzen Zeit zu geben, sich abzu- 
setzen. Beide Behälter C stehen mit der 
Pumpe D in Verbindung. Der eigentiiche 
Leimzubereitungsapparat besteht aus einem 
größeren Behälter F und einem oder mehre- 
ren (je nach der Größe der Leimproduktion) 
U-förmigen Behältern G, H und I. Der 
Hauptharzbehälter ist F und die U-förmigen 
sind da, um zu sichern, daß die Leimlösung 
wirklich gesättigt wird, d. h. alles Harz, das 
die Natronlauge zu lösen vermag, gelöst 
wird. In F wird das Harz grob und klein 
eingeschüttet, in die U-förmigen Behälter nur 
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grob, in etwa Faustgröße. Harz wird gefüllt 
bis etwas unter die Uebergangsröhren und 
in die U-förmigen Behälter wird das erste- 
mal zuerst etwas Wasser gefüllt, damit diese 
nicht unten durch die hineingeworfenen Harz- 
stücke beschädigt werden. K ist der Behälter 
für den fertigen Leim. 

Die Arbeit oder die Geschwindigkeit der 
Pumpe wird so abgestimmt, daß das Natron- 
hydrat der Lösung während des Durchganges 
vollständig in harzsaures Natron übergegan- 
gen ist. Die Natronlauge tritt in einen kleinen 
Vorbehälter E ein, durchwandert langsam 
(bei uns beträgt die Geschwindigkeit 500 Li- 
ter pro Stunde) die Harzbehälter F, G, H 
und I und tritt in den Leimbehälter K aus. 
Ist dieser Leimbehälter voll, so schließt sich 
das Schwimmerventil L und bis die Pumpe 
abgestellt wird, geht die Natronlauge von 
dem Vorbehälter E sofort zurück in den 
Behälter C. Das erstemal ist infolge des Vor- 
handenseins von etwas Wasser in den U-tör- 
migen Behältern die Leimlösung anfangs 
trübe, wird aber nach kurzer Zeit vollkommen 
klar und ist von gelber bis bräunlichgelber 
Farbe, die keinen schädlichen Einfluß auf die 
Weiße eines weißen Schreibpapiers hat. Der 
Gehalt an Harz beträgt 40 g pro Liter. 

Die Arbeit besteht in folgendem: 

1. Die konzentrierte Lösung von Natron- 
hydrat in A herzustellen, was ja nicht 
oft zu geschehen braucht. 

2. Die Herstellung von verdünnter Natron- 
lauge in C (die beiden haben bei uns 
einen Inhalt von je 13 cbm). 

3. Die Harzbehälter zu füllen; diese sind 
groß und fassen bei uns zusammen rund 
1600 kg, was verbraucht wird, wird täg- 
lich nachgefüllt. 

4. Die Pumpe in Gang zu setzen. 

Diese Arbeiten lassen sich in einer Stunde 
machen, sobald man die konzentrierte Natron- 
lauge fertig hat. 
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Die Größe und Geschwindigkeit der 
Pumpe und die Größe des Apparates sind so 
gewählt, daß die Produktion von Leim etwas 
größer ist als der tägliche Verbrauch, wes- 
halb die Pumpe immer arbeiten kann. Sie 
bedarf wegen der geringen Geschwindigkeit 
keiner Ueberwachung. Ab und zu wird durch 
Titrieren der Gehalt der Lauge an NaOH 
und durch Analyse der Gehalt der Leim- 
lösung an Harz kontrolliert. Anfangs hatten 
wir ziemliche Schwankungen sowohl in der 
einen als auch in der anderen Lösung, die 
jedoch jetzt überstanden sind. 


Wichtig ist es, den gesamten Inhalt eines 
Natronfasses auf einmal im Behälter A auf- 
zulösen, weil sonst das geschmolzene Aetz- 
natron Feuchtigkeit und Kohlensäure aus der 
Luft ansaugt. Laut Angaben von Europa ist 
dort eine Minimumtemperatur von 15° C vor- 
geschrieben, aber im Gegensatz dazu müssen 
wir hier mit etwas angewärmter Lauge ar- 
beiten. Uns ist nämlich von der Lieferantin 
Société d’Exploitation de Brevets et Procédés 
P.N. vorgeschrieben, daß die Lauge beim 
Eintritt in den Harzbehälter F eine Tempe- 
ratur von 25—30" C haben soll, wozu auch 
in dem Vorbehälter E eine Dampfschlange an- 
gebracht ist. Als Ursache wird die Harzsorte, 
die „in Südamerika verwendet wird“, ange- 
geben. Wir verwenden amerikanisches Harz, 
Qualität „G“, aber da wohl auch in Europa 
dieselbe Marke verwendet wird, leuchtet es 
nicht recht ein, daß das die Ursache sein 
soll. Temperaturschwankungen in den Harz- 
behältern lassen sich auch nicht durch An- 
wärmen der Natronlauge in dem kleinen Vor- 
behälter E vermeiden, da bei uns die Tem— 
peratur in der Fabrik je nach der Jahres- und 
Tageszeit von einigen Graden bis 35 Graden 
beträgt. Jedenfalls werden wir versuchen, 
ohne jeglichen Dampfverbrauch auszukom- 
men. A. N. 


Neue Wege zur wirksamen Stoffabscheidung aus 


Industrie-Abwässern. 
Antwort auf die Entgegnung in Nr. 40, S. 1123. 


Die Ausführungen des Herrn Dunsch be- 
dürfen im Interesse der papiererzeugenden 
Industrie und des Fortschritts in der 
Abwasserabsetzklärung einer Richtigstellung, 
da der Ausführende das Wesen der Verbes- 
serung noch gar nicht erkannt hat. 

Es ist ein ganz wesentlicher und für die 
Verbesserung grundlegender Unterschied, 
daß gegenüber dem alten System Schmidt, 


bei dem das Abwasser nach zwei Seiten des 
viereckigen Trichters geführt wird und dann 
über je eine Kante in den eigentlichen 
Abscheideraum läuft (Abb. 1), in meinem 
diesbezüglich angewendeten System eine Ver- 
teilung des Abwassers in mehrere, über den 
ganzen Klärraum angeordnete Vorklärräume 
erfolgt und dieses dann beim Einlauf in den 
eigentlichen Klärraum unter jedem Vorklär- 
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raum nach entgegengesetzter Richtung durch 
je zwei Ueberströmkanten (Stromteiler) un- 
{erteilt und über die ganze wirksame 
Fläche des eigentlichen Abscheideraumes ver- 
teilt wird (Abb. 2). Wer diese Neuerung als 
Gegenstand des alten Patentes Schmidt Nr. 
191 325 bezeichnet, muß in der Patentiiteratur 
und dem Wesen der Abwasserabsetzklärung 
wenig bewandert sein. 

Der in Absatz 5 der Ausführungen des 
Herrn Dunsch angezogene Versuch mit ge- 
färbtem Wasser wurde vor etwa zwei Jahren 
an einem in der senkrechten Achse halbierten, 
runden Schmidt-Stoffängermodell, alte Aus- 
führung, von etwa 450 mm Durchmesser, 
dessen offene Seite mit einer Zelluloidwand 
zur Beobachtung abgedichtet war, ausge- 
führt. Dieser Versuch war eine im Sinne des 
Systems Schmidt nicht unangenehme Selbst- 
täuschung des Herrn Dunsch, weil das Was- 
ser auf dem ganzen Umfang in den Klärraum 
eintritt und dem Beschauer in der Projektion 
eine Verteilung über den ganzen Querschnitt 
vortäuscht. Erst meine genaueren Beobach- 
tungen bestätigten folgerichtig und vollstän- 
dig meine Erwägungen. 

Absatz 6 entspricht, wie die betreffende 
Papierfabrik bestätigen kann, nicht den Tat- 
Sachen. Die Ueberlastung der betreffenden 
Stoffängeranlage wurde durch Aufstellung 
eines zweiten Stoffängers ausgeglichen, der 
nach altem, rundem System Schmidt herge- 
stellt wurde, während der erste nach neuem 
System erbaute dann in die alte Bauform 
umgeändert worden ist. Eine Stoffängerbau- 
form nach der Abbildung des Systems 
Schmidt in Nr. 33, S. 913, kann keine hohe 
spezifische Leistung haben, da dieser Bau- 
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form auch der für die Ausflockung des Stoffes 
nötige Vorklärraum fehlt, der für eine wirk- 
same Stoffabscheidung im Hochleistungs- 
apparat ebenfalls eine Grundbedingung ist. 

Es erübrigt sich, auf die weiteren Aus— 
führungen des Herrn Dunsch näher einzu- 
gehen, da diese eine sinngemäße Behandlung 
meiner diesbezüglichen Ausführungen in 
Nr. 35, S. 983, vermissen lassen. 


A.-H. Popp, Oberingenieur VDI. 


Die M.A.N. auf der Internationalen Automo- 
bil- und Motorrad-Ausstellung Berlin 1928. 


(Nachtrag zu Nr. 44, S. 1244.) 


Auf dem Freigelände führt die M.A.N. neben ver- 
schiedenen anderen Nutzkraftwagen auch einen Om- 
nibus mit Stahlaufbau vor, bei dem eine wesent- 
liche Verringerung des Eigengewichtes und trotzdem 
eine weit höhere Widerstandsfähigkeit 
scgenüber Holzausführung erzielt wird. Die eine Seite 
des Wagens ist unverschalt geblieben, so daß das 
eigenartige Traggerippe frei sichtbar wird. Es besteht 
ın der Hauptsache aus unter dem Dach durchlaufenden 
Spanten aus geprebtem Stahlblech, die an den Seiten 
als T-förmige Hohlsäulen von außerordentlich hoher 
Steifigkeit ausgebildet sind. Die Blechstärke der 
Spanten konnte sehr gering gehalten werden, was 
eine wesentliche Gewichtsersparnis ermög- 
licht. Sie beträgt am fertigen Wagen etwa 20 v.H. 
gegenüber Holzausführung. 


Herstellung 


Papier und Zwirn aus Zuckerrohr. 

Laut Gerüchten aus Kuba ist es gelungen, aus 
Zuckerrohr nicht nur Papier von guter Beschaffenheit 
herzustellen, sondern man hat Patente genommen zur 
eines in seiner Struktur ungleichen 
Zwirns, den man unter Ausnützung der Rückstände 
des Zuckerrohres gewinnt. Der Zwirn ist um vieles 
billiger als Fäden aus Jute und stellt das billigste 
Textilmaterial dar, das man bis heute besitzt. In 
New York hat sich eine Gesellschaft mit einigen 
Millionen Dollar zur. Ausbeutung des Verfahrens Le- 
hildet. E. 


——ñ— öc᷑ 2: 
„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 

Von Generaldirektor Strobach. 

Preis broschiert 4 2.50 (ins Ausland + 
Mehrporto). 
Güntter-Stalb Verlag. Biberach -Riß. 
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Zeitschriftenschau. 


Die Herstellung von Hartpappen. Aus 
Le Papier Juni 1928. | 

Gute Hartpappen müssen sehr steif und 
zäh sein und die einzelnen Schichten fest 
zusammenhängen. Die feineren Sorten wer- 
den im Holländer harzgeleimt und sind sehr 
widerstandsfähig gegen Biegen, Falten und 
Reißen. Für die besseren und harten Sorten 
verwendet man starkfaserigen Stoff, der leicht 
schmierig zu machen ist, z. B. Leinenlumpen, 
Hanfnetze, Mitscherlich-Zellulose. Was Alt- 
papier betrifft, so nehme man nur faseriges 
Material, das weder geleimt noch gefüllt ist. 

Zum Färben des Stoffes verwendet man 
direkte Anilin- oder Mineralfarben. Fülls!offe 
sind nicht angezeigt, da sie die Pappe weich 
machen. Das Leimen geschieht fast immer 
mit Harz. Etwas Stärke oder Natronsilikat 
(4—10 % Natronsilikat von 38° Bé) macht 
die Pappe härter. Von großer Wichtigkeit 
ist auch, daß keine Knoten und Sandkörner 
im Stoff enthalten sind. 

Der Stoffeinlauf in den Rundsiebkasten 
muß langsam und gleichmäßig vor sich 
gehen, damit man eine sehr dünne und in der 
ganzen Breite gleichmäßige Stofibahn erzielt 
(0,04 mm mit einem Gewicht von 25 bis 
30 g/qm). Der Ablauf des Wassers im Innern 
des Rundsiebes muß dergestalt reguliert 
werden, daß der hydrostatische Druck nicht 
zu stark und immer konstant ist. Der Druck 
der Abnahmewalze auf das Rundsieb muß 
hoch sein, aber nicht übermäßig, damit das 
Anhaften der Lagen nicht verhindert wird; 
er darf aber auch nicht zu schwach sein, da 
in Anbetracht des schmierigen Stoffes die 
Pappe zuviel Wasser enthalten würde, was 
zur Faltenbildung beim Glätten führt. 

Die Maschinengeschwindigkeit darf nicht 


über 12—15 m pro Minute hinausgehen. Für 
das Rundsieb verwendet man Metallsiebe 
Nr. 70 und feine Filze mit geschlossenen 
Maschen von 550—600 g/qm. Das Schwin- 
den der Pappe beträgt 3—5 % in der Längs- 
und bis zu 10% in der Querrichtung. Nach 
dem Verlassen der Maschine hat die Pappe 
einen Feuchtigkeitsgehalt von 65—70 %. 
Durch die hydraulische Presse wird derselbe 
auf 45—50% reduziert. Der Druck der 
hydraulischen Presse muß allmählich und 
vorsichtig gesteigert werden. Zwischen zwei 
Pappen legt man einen Wollfilz, damit das 
Wasser entweichen kann und ein Anhaften 
der Blätter verhindert wird. Zwischen 
Pappenschichten von je 10 em legt man eine 
ganz ebene, 5—8 mm dicke Zinkplatte ein. 
Das Pressen dauert 10—12 Stunden mit 
einem Höchstdruck von 30—40 kg cm?. Das 
doppelte Pressen ist empfehlenswert, das 
erstemal leicht, das zweitemal stark. 

Das Trocknen geschieht nicht an der Luft, 
sondern in Trockenkanälen. Die Fortbewe- 
gung der Blätter geschieht automatisch. Um 
ein Werten der Pappen möglichst zu ver- 
meiden, muß man die Art des Aufhängens, 
die Luftzirkulation und den Abzug der feuch- 
ten Dämpfe ausprobieren. Die modernen 
Trockeneinrichtungen haben zwei Kanäle, 
den Trockenkanal und den zum Wieder- 
anfeuchten. Die Trockentemperatur darf nie 
mehr als 50—55 C betragen. Das Anfeuchten 
ist unerläßlich zur Erzielung einer guten 
Glätte. Ehe die Pappe in die Kalander kommt, 
muß sie in der Presse zwischen verzinkten 
Eisenplatten flachgedrückt werden. Hoch- 
satinierte und glänzende Pappen müssen 
durch Friktionskalander oder noch besser 
Steinglätten laufen. 8 


Die Verminderung der Seibstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energiewirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 
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Auslands-Rundschau. 


Polen. 

In Polen befinden sich zwei neue Papier- 
fabriken im Bau, die schon im nächsten Jahre 
den Betrieb aufnehmen werden. Es handelt 
sich um die Albertynska Fabrika 
Papieru in Albertyn bei Slonin und die 
Fabrik Czerwonac bei Posen. Wo. 


Der Außenhandel mit Papier. 
In Polen kamen im ersten Halbjahr 
1928 46 264 Tonnen Papierrohstoffe, Papier 
und Papierwaren im Werte von 42 294 000 
Zloty zur Einfuhr gegen 34 313 Tonnen 
= 32 628 000 Zloty im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres. Die Einfuhr hat also gegenüber 
dem Vorjahr um rund 12000 Tonnen zuge- 
nommen. Hiervon entfielen allein 19 401 (i. V. 
16387) Tonnen S 18173000 (15 518 000) 
Zloty auf Lumpen und Papierabfälle. 

Die Ausfuhr bezifferte sich in den 
ersten sechs Monaten 1928 auf 8153 Tonnen 
= 3424000 Zloty gegen 8577 Tonnen = 
4451 000 Zloty. Der Export ist also etwas 
kleiner geworden und machte im ersten Halb- 
jahr 1928 fast nur ein Sechstel der Einfuhr 
aus. Mehr als die Hälfte der Verladungen 
entfiel dabei auf die Zellulose, und zwar 
machte der Versand 4486 (4607) Tonnen = 
1 391 000 (1 440 000) Zloty aus. B. 


Schweden. 

In einer kürzlich abgehaltenen Versamm- 
lung der Industriellen von Norrland und 
Dalarna wurde die Frage erörtert, ob es 
möglich sei, den Hafen von Gävle den 
ganzen Winter im Betrieb zu halten, vielleicht 
durch Offenhalten einer Fahrrinne durch den 
staatlichen Eisbrecher. Das würde von großer 
Bedeutung besonders auch für die Zellstoff-, 
Holzstoff- und Papierindustrie dieser Gegend 
sein, denn dadurch könnten an Frachtkosten 
etwa 4 K pro Tonne gespart werden gegen- 
über der Verschiffung über Stockholm oder 
Gothenburg. F. 


Vor einiger Zeit wurde bekannt, daß die 
Aktienmehrheit in der Holzgesell- 
schaft Svartvik, die die Svartvik Sulfit- 
zellstoffabrik und einige Sägewerke besitzt, 
von norwegischen in schwedische Hände 
übergegangen ist. Wie der „Industrie- und 
Handelszeitung“ gemeldet wird, ist jetzt die 
Aktienmehrheit der schwedischen Gesell- 
schaft einem holländischen Konsortium ver- 
kauft worden. Die Initiative hierzu ist von 
einem der Hauptbeteiligten an der schwedi— 


schen Gesellschaft ausgegangen. Der Ver- 
kaufspreis ist bisher nicht bekannt, jedoch 
soll es sich um mindestens 9 Mill. K handeln. 
Es verlautet, daß dasselbe holländische Kon- 
sortium beabsichtigt, auch die Sunds 
Aktiebolag zu erwerben, die 1856 ge- 
gründet eine der ältesten Gesellschaften in 
Norrland ist. Sie hat ein Aktienkap.tal von 
3,14 Mill. K, eine Jahreserzeugung von 16 000 
Standard gesägter und 4000 Standard ge- 
hobelter Holzwaren, 35000 tons starken 
Sulfitzellstoff und 1 Mill. Liter Sulfitsprit. 
Die Trävaru Aktiebolag Svart- 
vik ist auch Eigentümerin von Torps- 
nammer A.-B. (Holzschleiferei und Kar- 
tonfabrık) und eines großen Teils der Aktien 
der Hcimsunds A.-B., der die Obbola 
Sulfatzellstoffabrik gehört. B. 


Britisch-Indien. 

Nach einem soeben vom Britischen Han- 
delskommissariat veröffentlichten Bericht hat 
sich die Einfuhr von Papier im zwei- 
ten Quartal des laufenden Jahres im wesent- 
lichen wie folgt gestaltet. 

Die Einfuhr von Packpapier hat im 
Vergleich mit demselben Zeitraum des ver- 
flossenen Jahres einen wertmäßigen Rück- 
gang von Rs 16 lakhs auf Rs 10 lakhs er- 
fahren. Besonders stark ist der schwedische 
Anteil zurückgegangen, nämlich von Rs 7 
lakhs auf Rs 2 lakhs, so daß Deutschland 
jetzt an erster Stelle unter den Lieferanten 
steht, trotzdem sein Anteil ebenfalls eine 
Einbuße erlitten hat, indem er — in Höhe 
von Rs 3 lakhs — gegenüber dem verflosse- 
nen Jahre um Rs 2 lakhs zurückgegangen ist; 
dagegen hat England seine Lieferungen um 
Rs 0,5 lakhs auf Rs 1,8 lakhs gesteigert. 

Von Druckpapier sind Mengen im 
Werte von Rs 23 lakhs aus dem Auslande 
bezogen worden gegen Rs 24 lakhs. Diesen 
Markt machen sich vornehmlich England, 
Norwegen und Deutschland streitig; die 
Kontingente dieser Länder stellen sich auf 
Rs 5,75 lakhs (5,25) bzw. Rs 4 lakhs (8) bzw. 
Rs 3,5 lakhs (für das vsrflossene Jahr nicht 
bekanntgegeben); es folgen Oesterreich und 
Holland mit je Rs 3 lakhs, Schweden ung 
Belgien mit je Rs 1 lakh. 

Die Einfuhr von Briefpapier und 
Briefumschlägen schließlich ist gleich- 
falls durch einen leichten wertmäßigen Rück- 
gang gekennzeichnet. Die diesjährige Ziffer 
lautet auf Rs 18,5 lakhs, diejenige des ver- 
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flossenen Jahres auf Rs 19,5 lakhs. Wiederum 
begegnen sich hier England, Norwegen und 
Deutschland als Konkurrenten mit unter- 
schiedlichen Lieferungen im Werte von Rs 10 
lakhs (9), Rs 2,75 lakhs (2) und Rs 1,5 lakhs 
(1). Dr. P. 


Vereinigte Staaten. 


Die International Paper Com- 
pany errichtet in Mobile, Alabama, eine 
Fabrik zur Herstellung von jährlich 28000 
tons Papiersäcken für Spezereiläden und 
gleichzeitig eine Kraftpapierfabrik. Beide An- 
lagen sind für die ContinentalPaper 
and Bag Corporation bestimmt, eine 
Tochtergesellschaft der International Paper 
Company. V. 

Kanada. 


Die James Maclaren Company 
Ltd., die eine große Holzschleiferei in 
Buckingham, Quebeck, besitzt, plant am 
Lievre-Fluß die Errichtung einer Pa- 
pierfabrik von 250 tons Tagesleistung verbun- 
den mit einem Elektrizitätswerk (120 000 PS) 
und einem Staubecken mit einem Fassungs- 
vermögen von 25 Millionen Kubikfuß. Der 
Kostenvoranschlag für das ganze Projekt be- 
läuft sich auf 12500000 $. Für später ist 
eine Vergrößerung der Kraftanlage um 
125 000 PS in Aussicht genommen. Die neue 
Papierfabrik erhält zwei Papiermaschinen von 
234 Zoll Breite, die je 125 tons Zeitungsdruck- 
papier im Tag liefern. Die Anlage soll bis 
Ende 1930 in Betrieb kommen. H. 8. 


Mexiko. 


Trotz der hohen Einfuhrzölle hat Mexiko 
eine beträchtliche Papiereinfuhr aufzuweisen, 
da die einheimischen Papierfabriken nicht in 
der Lage sind, den Bedarf des Landes zu 
decken. Das leistungsfähigste Unternehmen 
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im Lande selbst ist die Papierfabrik von San 
Rafael, 60 km von Mexiko City entfernt, 
die in erster Linie Zeitungspapier herstellt. 
An diese Fabrik sind zwei weitere kleine 
Werke angeschlossen. Die Einfuhr betrifft 
hauptsächlich Zeitungspapier, Zigaretten- 
papier und Tapeten. Die Einfuhren gingen in 
den letzten Jahren, seit 1925, stetig zurück, 
was auf die allgemeine Lage der mexikani- 
schen Wirtschaft zurückzuführen sein dürfte. 
Die Einfuhr wies in den Jahren 1923—1927 
nachstehende Werte auf: 1923 — 6 138 446 
Pesos, 1924 — 6445631 Pesos, 1925 = 
8 218559 Pesos, 1926 — 7706114 Pesos, 
1027 etwa 6 100 000 Pesos. In diesen Zahlen 
ist die Einfuhr bedruckter Papiere nicht in- 
begriffen. Die Haupteinfuhr besteht in Zei- 
tungsdruckpapier. Bemerkenswert ist, daß 
sich in den letzten Jahren die Einfuhr mehr 
und mehr auf die Vereinigten Staaten und 
Deutschland konzentrierte. Während die Ver- 
einigten Staaten im Jahre 1926 ihren Einfuhr- 
anteil von 56 % auf 60% steigern konnten, 
hielt sich Deutschland auf dem zweiten 
Platz mit einer prozentualen Einfuhrbeteili- 
gung von rund 26 % (wertmäßig). 

Die deutsche Einfuhr hatte in den Jahren 
1925 und 1926 folgende Mengen und Werte 
aufzuweisen: 1925 — 29915 dz 2915000 RM. 
(deutsche Angabe) 2 136 810 mex. Pesos (me- 
xikanische Angabe), 1926 — 34031 dz 
2655000 RM. (deutsche Angabe) 2 003 586 
mex. Pesos (mexikanische Angabe). Auf die 
beiden Großimporteure (Vereinigte Staaten 
und Deutschland) folgen in nachstehender 
Reihenfolge die Länder: Spanien ca. 3900 dz, 
Schweden 3444 dz, Kanada 2688 dz, Frank- 
reich 2178 dz, Belgien 2023 dz, Oesterreich 
1355 dz, Großbritannien 843 dz, Tschecho- 


slowakei 737 dz, Niederlande 684 dz, Italien 
560 dz. Lz. 


„Krafitbedarf von Papiermaschinen.“ 


Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert & 3,50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 
Aus dem Inhalt: 
Naßpresse. 


Das Feuchtglättwerk. 
Der Längsschneider. 


Die zweite Naßpresse. 


Nachtrockner und Kühlzylinder. 
Der Rollapparat. 


Einführung. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. Ideelles Dreh- 
moment und Kraftkonstante. 


Die Siebpartie. Die erste 


Die Trockenpartie. 
Das Satinierwerk. 
Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Die Qautschpresse. 
Die Steigefilzpresse. 


Zusammenstellung. Vergleiche mit audern Rechnungsarten. Diagramme von 


Kraftkonstanten. 
triebswiderstände. 


Anwendungsbeispiel. 
Anfahrwiderstand. 


Messungsergebnisse. 
Mechanische Antriebsarten. 


Verlauf der An- 
Elek- 


trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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Geschäftsberichte. 


Königsberger Zellstofi-Fabriken und Chemische 
Werke Koholyt A.-G., Berlin. Die Gesellschaft, die 
zu dem englischen Zellstoff- und Papierkonzern In- 
veresk gehört, berichtet für 1927/28 (30. 6.) von 
voller Beschäftigung und von befriedigendem Absatz; 
die Exportbasis habe behauptet werden können. Die 
Senkung der Erlöse für die Zellstoffabrikate habe ilıren 
Ausgleich gefunden durch Rationalisierungsimaßnah- 
men. Um diese und die technischen Verbesserungen 
immer weiter fortzusetzen und die Betriebsstätten zu 
vervollkommnen, endlich um die kurzfristigen Ver- 
„flichtungen zu konsolidieren. wurde Anfang 1928 eine 
b proz. 15jährige Anleihe von $4Mill 
beschlossen und inzwischen durch Vermittlung des 
New Vorker Bankhauses A.-G. Becker & Co. durch— 
geführt; der Erlös floß Anfang Juli, also nach Schluß 
des Geschäftsjahres, ein. kommt also erst in der näch- 
sten Bilanz zum Ausdruck. Im abgelaufenen Jahre 
wurde die Pergament- und Krepp-Papierfabrik in 
Oberlahnstein erworben. Ausgewiesen werden Be— 
triebsüberschüsse von RM. 8.09 (i. V. 9,04) Mill; 
Geschäftsunkosten, Zinsen, Provisionen, Steuern und 
Rückstellungen beanspruchten 4.47 (5,25), Abschrei- 
bungen 0.86 (0,80). Der Reingewinn beträgt 2.90 
(i. v. nach Zuweisung von 0.20 für Wohlfahrtszwecke 
2,79); die Dividende steigt von 14 auf 16%. Die 
Bilanz verzeichnet bei unverändert 17,60 Aktienkapital 
und 2,40 Reserve nicht mehr das i. V. noch geführte 
Delkrederekonto von 0,49, aber die Rückstellungen 
einschließlich Aufwertungsverpflichtungen ohne nähere 
Erläuterung erhöht von 2,88 auf 4,07. Die auigenom- 
menen Darlehen bilanzieren mit 5.07 (5.16), Kreditoren 
mit 6.32 (7.10). Im Zusammenhang mit dem Ober— 
lahnsteiner Erwerb haben sich die Grundstücke von 
1.99 auf 2,04, die Gebäude von 4,88 auf 4.98. die 
Maschinen von 5,57 auf 6,88 unter Berücksichtigung 
der Abschreibungen erhöht. Die Vorräte sind mit 
16.78 (16,80) wenig verändert, die Debitoren werden 
nur einschließlich der Holzvorschüsse und der Bank- 
guthaben vermindert mit 6,97 (8,96) ausgewiesen; 
Kassa und Wechsel 0,78 (0,38). Inzwischen ist der 
Status durch die amerikanische Anleihe verändert. 
Die Generalversammlung hat bereits am 15. Oktober 
den Abschluß genehmigt. (Fitr. Ztg.) 


Gebrüder Adt A.-G., Wächtersbach. Die Gesell- 
schaft (Hartpapierwaren usw.) erzielte 1927/8 
(30. Juni) einen Bruttoüberschuß von RM. 88 000 (i. V. 
Verlust von RM. 69 000). Unter Berücksichtigung der 
regulären Abschreibungen (i. V. RM. 160 445) entsteht 
ein Verlust von RM. 73 000 (i. V. RM. 230 000 Verlust. 
der durch Auflösung der Sonderreserve gedeckt 
wurde; dabei wurde der Restbetrag von RM. 37 194 
der gesetzlichen Reserve zugeführt). Der Verlust soll 
aus der gesetzlichen Rücklage gedeckt werden, die 
hierdurch auf RM. 303 000 (i. V. 379693) vermindert 
wird bei RM. 2,4 Mill. Aktienkapital. Im laufenden 


Geschäftsjanr hätten sich die Umsätze in allen Fabri- 
kationszweigen gehoben, so daß, falls keine unvor- 
hergeschenen Ereignisse eintreten, 1928/29 mit einem 
befriedigenden Ergebnis zu rechnen sei. (Fftr. Ztg.) 


Papierfabriken Landquart A.-G., Landquart 
(Schweiz). Das Unternehmen erzielte im Geschäfts- 
jahr 1927/28 zuzüglich des Vortrages von rund 15 000 
Fr. aus letztjähriger Rechnung einen Bruttogewinn 
von 341831 Fr. Hievon entfallen auf Abschreibungen 
200 601 Fr., so dab abzüglich eines unbedeutenden 
Verlustes ein Saldo des Gewinn- und Verlustkontos 
von 140 644 Fr. verbleibt. Die am 27. Oktober abge- 
haltene Generalversammlung beschloß die Auszahlung 
einer Dividende von 5%, 15 644 Fr. werden auf neue 
Rechnung vorgetragen. Das Aktienkapital ist mit 
2.5 Millionen Fr. unverändert geblieben. Gegen Schluß 
des Geschäftsjahres wurde die 5prozentige Obligatio- 
nen-Anleihe von 1 100 000 Fr. in eine 5%prozentige 
Obligationen-Anleihe konvertiert, unter gleichzeitiger 
Erhöhung auf 1 500 000 Fr., zwecks Ablösung eines 
Hypothekarvorschusses von 300 000 Fr. 


Combined Pulp and Paper Mills Ltd., London. 
Die Gesellschaft veröffentlicht eine Erklärung über 
die Zwecke, für welche sie das erhöhte Kapital zu 
verwenden gedenkt. Sie tut das, um in Umlauf ge- 
langten nachteiligen Gerüchten entgegenzutreten. Die 
Zwecke sind: 1, Erwerb eines größeren Anteils an 
den Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau; 
2. Erwerb aller Aktien der Rube-Werke in Göttingen; 
3. Verschmelzung, Erneuerung und Rationalisierung 
der verschiedenen Unternehmungen, an denen die 
Gesellschaft beteiligt ist; 4. Sicherung des Rohmate- 
rials für die deutschen Werke durch Abschluß garan- 
tierter Kontrakte; 5. Erwerb der Rechte für eine neue 
Art der Holzstoffabrikation und Ausnützung derselben 
durch Vergebung von Lizenzen sowie durch Anwen- 
dung in eigenen Werken: 6. Befreiung der Werke von 
fremder finanzieller Hilfe durch Gewährung der nöti- 
gen Kredite. V. 


General versammlung. 


Schlesische Papierfabrik A.-G., Ober welstritz, am 
Sonnabend, den 24. November, vormittags 11 Uhr, im 
Hotel „Der Kaiserhof“ zu Berlin, Wilhelm- und Zieten- 
platz, außerordentliche Generalversammlung. Auf der 
Tagesordnung steht die Beschlußfassung über die 
Erhöhung des Grundkapitals durch die Ausgabe von 
500 Inhaberaktien zum Nennbetrage von je RM. 100 
mit Dividendenberechnung ab 1. Oktober 1928; Fest- 
setzung der zweckentsprechenden Mabnahmen, ins- 
besondere Mindestausgabekurs; Ausstattung mit einer 
Vorzugsdividende: Begebung der Aktien an ein Kon- 
sortium unter Ausschluß des gesetzlichen Bezugs- 
rechts der Aktionäre; Abänderung der SS 3, 16 und 21 
der Satzung gemäß dem Beschluß zu Punkt 1 der 


Tagesordnung. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papler-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 
Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. | 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). Württbg. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der Verband Deutscher Handlederpappen- 
fabriken G. m. b. H., Berlin-Charlottenburg, 
Neue Grolmanstr. 5/6, hat zur Erleichterung 
des Verkehrs mit der süddeutschen Kund- 
schaft in München, Sonnenstraße 6, eine 
Filiale errichtet. 


Gebrüder Lehmann in Böhrigen (Sachsen). Die 
Firma eröffnete in Böhrigen den Betrieb einer Hart- 
pappenfabrik zur Erzeugung von Preßspänen 
für elektrotechnische Zwecke und von Brandpapven 
für Tuchfabriken und Appreturanstalten. (Papier-Ztg.) 


In Karlsruhe (Baden) wurde mit RM. 100 00) 
Aktienkapital die Firma Papier-Aktiengesellschafi 
Karlsruhe gegründet. Zweck des Unternehmens ist 
die Ein- und Ausfuhr von Papieren und Papierstoffen 
sowie die Beteiligung an ähnlichen Unternehmen der 
Papierfabrikation und des Papierhandels. 


Die seit Mai d. J. stillgelegt gewesene Maschinen- 
fabrik der ehemaligen Firma Max Krempler, Schkeu- 
ditz, hat komplett mit allen Konstruktionen, Zeich- 
nungen und Modellen die Firma Otto & Co., C. m. b. 
H., Maschinenfabrik, Schkeuditz b. Leipzig, käuflich 
übernommen. Sie führt den Betrieb unter Ausnutzung 
der vorliegenden über 50jährigen Spezialerfahrungen 
im Bau moderner Transportanlagen mit uneinge— 
schränktem Fabrikationsprogramın wieder weiter. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Niederrheinische Papier- und Pappeniabrik A.-G., 
Neuß. Dem Karl Wagner in Düsseldorf-Oberkassel 
ist derart Gesamtprokura erteilt, daß er gemein- 
schaftlich mit einem anderen Prokuristen die Gesell- 
schaft vertreten kann. 

Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Zweig- 
niederlassung Arnstadt in Arnstadt. Die Prokura des 
stellvertretenden Direktors Hermann Böttcher in 
Arnstadt ist erloschen. 

Papierfabrik Cranenburg Scheffer jr. & Co., Cra- 
nenburg (Niederrhein). Die Gesellschaft ist eine 
Kommanditgesellschaft. Persönlich haftender Gesell- 
schafter ist der Kaufmann Anton Schei fer in 
Nymegen. Dem Professor Dr. Anton Scheffer 
in Kleve ist Prokura erteilt. Es ist ein Kommanditist 
vorhanden. 

Fritz Paul Kartonpapleriabrik G. m. b. H., Olbers- 
dorf b. Landeck (Schlesien). Der Geschäftsführer 
Paul Hoffmann ist ausgeschieden; an seiner Stelle 
ist Dr. Max Bail in Landeck zum Geschäftsführer 
bestellt. Der Geschäftsführer Florian Fizia ist ver- 
storben. 

Frohburger Pappenfabrik G. m. b. H., Frohburg 
i. Sa. Der Geschäftsführer Kaufmann Hermann 
Fisch in Leipzig ist nicht mehr Geschäftsführer. 
Als solcher wurde bestellt der Bankdirektor Hein- 
rich Molthan in Berlin. 

Hallesche Rohpappeniabrik Max Graßmeyer, Halle 
(Saale). An Hellmuth Graßmeyer ist Einzel- 
prokura erteilt. 

Dürener Fabrik präparierter Papiere, Renker & 
Co., Lendersdori-Krauthausen b. Düren (Rheinland). 
Dem Kauimann Albert Schulze in Düren ist Ein- 
zelprokura erteilt. 

Japan-Papier-Importgesellschaft Drißler & Co.. 
Frankfurt a M. Dr. Hans Drißler ist alleiniger 
Inhaber der Firma. 


4 


Weißenielser Kartonnageniabrik Bodewin Zinker- 
nagel A.-G., Weißenfels a. S. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist die Fabrikation von Kartonnagen und 
verwandten Artikeln sowie die Beteiligung an Unter- 
nehmungen der gleichen Art. Das Grundkapital be- 
trägt 153000 RM. und ist in 153 Inhaberaktien zum 
Nennbetrag von je 1000 RM. zerlegt. Die Mitglieder 
des Vorstands, die gemeinschaftlich oder ein jeder 
mit einem Bevollmächtigten die Gesellschaft ves- 
treten, sind der Direktor Bodewin Zinker- 
nagel und der Kaufmann Kurt Unger, die Mit- 
glieder des Aufsichtsrats der Fabrikbesitzer Hans 
Freitag in Raschau, Direktor Wedell in Groß- 
Särchen und Hauptmann a. D. Hauptmann in 
Flöha. Gesamtprokura ist erteilt dem Kurt Unger 
und Fritz Dressel, beide in Weißenfels. 

„Amko“ Kartonnagen Aktiengesellschaft, Hanno- 
ver. Gegenstand des Unternehmens ist die Erzeugung, 
Verarbeitung. der Handel und Vertrieb von Kartonna— 
Len in jeder Art und Form einschließlich der dazu 
benötigten Hilfsmittel aller Art. Das Grundkapital 
beträgt 100 000 RM., zerlegt in 100 Inhaberaktien zu 
je 1000 RM. Vorstandsmitglieder sind Kaufmann Ri- 
chard Molling, Kaufmann Rudolf Frensdorff 
und Fabrikdirektor Friedrich Jordan zu Hannover. 
Die Gesellschaft wird, wenn der Vorstand aus meh- 
reren Mitgliedern besteht, durch zwei Vorstandsmit- 
glieder gemeinsam oder durch ein Vorstandsmitglied 
in Gemeinschaft mit einem Prokuristen vertreten. 

Fränkische Papierindustrie Stadelmann & Eckert, 
Fürth. Die offene Handelsgesellschaft ist aufgelöst: 
nun Einzelfirma. Inhaber ist Hans Stadelmann. 
Kauimann in Fürth. 

Cartonagenfabrik Mehrle & Lutz, Ravensburg. 
Das Geschäft ist mit der Firma übergegangen auf 
die neugegründete Firma Cartonagenfabrik Mehrle & 
Lutz G. m. b. H., Ravensburg. Die Prokura der 
Ella Mehrle ist erloschen. 

Union-Kartonnagen-Fabrik Rudolf Mocker & Paul 
Riecke, Dresden. Gesellschafter sind die Kaufleute 
Rudolf August Mocker und Moritz Paul 
Riecke, beide in Dresden. Gegenstand des Unter— 
nehmens ist die Herstellung und der Vertrieb von 
Kartonnagen. 

Papierwarenfabrik Walter Klestadt, Hamburg, 
mit Zweigniederlassung in Berlin. Inhaber ist Wal- 
ter Klestadt., Kaufmann in Hamburg. 

Wetterfeste Krepp-Papiere G. m. b. H., Berlin. 
Anton Graf ist nicht mehr Geschäftsjührer. Kaui- 
mann Robert Ziegler in Hamburg ist zum Ge- 
schäftsführer bestellt. 

Süddeutsches Wellpappen-, Papierwaren- 
Cartennagen-Werk G. m. b. H., Nürnberg. 
terer Geschäftsführer wurde bestellt der 
Rudolf Böttcher in Nürnberg. 


und 
Als wei- 
Kaufmann 


Treue Mitarbeit. Wiederum konnte die 
Papierfabrik Krampe A.-G. vor einigen Tagen zwei 
ihrer Mitarbeiter, die Herren Holländermüller Au- 
gust Irmler und Querschneiderführer Gustav 
Anders, Krampe, für 25jährige treue Dienst- 
leistung ehren und den Jubilaren neben einer äußeren 
Anerkennung die Ehrenurkunde der Handelskammer 
Sagan unter herzlichen Glückwünschen aushändigen. 


Silberhochzeit beging am 29. Oktober mit 
seiner Gattin Herr Direktor Fritz Richter, Natron- 
zellstoff- und Papierfabriken A.-G., Zweigmielerlas- 
sung Oker' a. H. n * 1100. ' > 
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Herr Oberstaatsanwalt a. D. Franz Guradze 

i. Fa. J. G. Enge, Holzstoff- und Pappenfabrik in 
Petersdorf i. Rsgb., langjähriges Vorstandsmitglied 
des Vereins Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V., ist 
am 22. Oktober im 64. Lebensjahr gestorben. (Nach— 
ruf siehe heutige Nummer, S. 1263.) 

Herr Ingenieur Bernhard Nilsson. Direktor von 

Fridafors Fabriks A.-B. in Schweden, ist kürz- 
lich im Alter von 58 Jahren gestorben. 


Der Deutsche Wasserwirtschaits- und Wasser- 
krait- Verband E. V., Berlin-Halensee, Joachim-Frie- 
drichstraße 50, veranstaltet am Donnerstag, den 6. De— 
zember 1928, 18 Uhr, pünktlich im groben Festsaal 
des Hotels Prinz Albrecht, Berlin SW 11, Prinz-Al- 
brecht-Straße 9, einen Vortrags-Abend Es 
werden sprechen: Herr Regierungsrat Wilke, Ber- 
lin, über „Die Behandlung der Anlandungen nach in 
Preußen geltendem Wasserrecht“ und Herr Regie- 
rungsbaurat Henninger, Karlsruhe, über „Das 
Schluchseewerk und seine Bedeutung“. Anschließend 
Aussprache. Gäste, auch Damen. sind willkommen. 
Nach einem gemeinsamen Abendessen (Anmeldung 
erforderlich) findet die Vorführung des Films Jer 
Bundesfilm-A.-G. „Das Wasser, seine Gewinnung und 
Veredelung“ statt. 


Papierfabriken in der Türkel. 

In Nr. 38 dieses Blattes, S. 1073, befindet sich die 
Mitteilung, daß eine Gruppe Stambuler Kaufleute in 
Verbindung mit einheimischen Banken die Errichtung 
von vier Papierfabriken beabsichtige. Als Fabrika- 
tionsorte seien Konstantinopel, Brussa, Tschataldja 
und Kodja Ili in Aussicht genommen. Wir haben 
inzwischen von verschiedenen Seiten Anfragen dar- 
über erhalten und bitten Leser, welche hierüber 
nähere Angaben machen können, uns solche zukom- 
men zu lassen. 


Auf die Anzeige in der heutigen Nummer, S. 2460, 
„Verkauf von 200 000—250 000 im Paplerholz“, über 
welchen von der Forstgeneraldirektion im türkischen 
Wirtschaftsministerlum (Iktisat Vekaleti) in Ankara 
nähere Auskunft erteilt wird, machen wir besonders 
aufmerksam. 


Aus Rumänien. 

Der langjährige Generaldirektor der Papierfabrik 
„Letea“, Herr Vasilescu, ist aus Gesundheits- 
rücksichten von seinem Posten zurückgetreten, auf 
dem er sich 15 Jahre lang sehr um das Aufblühen 
dieses Unternehmens verdient gemacht hat. Sein 
Nachfolger wurde der bisherige technische Direktor 
Herr Costinescu. Zur papiertechnischen Leitung 
wurde ab 1. November Herr Kar! Heigis jun. 
(bisher Busteni) berufen, welcher bereits früher meh- 
rere Jahre als Betriebsleiter in Letca tätig war. 

Der Direktor der Cämpulunger Papierfabrik, 
Herr Ernst Schmidt, ist in gutem Einvernehmen 
mit dieser Firma ausgeschieden. An seine Stelle ist 
Herr Direktor Serean berufen worden. H. 


Beilagen-Hinweis. 
150 Fachleute 

arbeiten unentwegt an dem neuen großen Konver- 
sationslexikon, an Meyers Lexikon in 12 Bänden. Es 
ist von A- Z völlig umgearbeitet und berufen, Hun- 
derttausenden die wertvollsten Dienste im Beruf, 
beim Studium, überhaupt als wirklich vollkommenes 
Nachschlagewerk zu leisten. Meyers Lexikon ist ganz 
auf der Höhe der Zeit, gemeinverständlich und sach- 
lich, ein unentbehrlicher, nie versagender Ratgeber. 
Sein Besitz ist in der heutigen Zeit, die grobe An- 
forderungen an das Wissen jedes einzelnen stellt, 
äußerst wichtig für jedermann. Die Anschaffung d'e- 
ses wichtigen Werkes wird Jurch die von der Buch- 
handlung Karl Block, Berlin SW 68, Kochstraße 9, 
gebotenen sehr bequemen Monatszahlungen außer- 
ordentlich erleichtert. Wir verweisen unsere Leser 
auf die Prospektbeilage in der heutigen Nummer. 


Unserer heutigen Nummer liegt ein Flugblatt der 
Klein, Schanziin & Becker A.-G., Frankenthal (Pfalz). 
der ältesten Kondenstopf-Fabrik Deutschlands, bei. 
Mit diesem Werbeblatt macht die Firma auf ihren 
Schieber-Kondenstopf aufmerksam, bei dem das üb- 
liche Abschlußventil durch einen Schieber ersetzt 
wird und dessen einfache und dauerhafte Konstruk- 
tion vereint mit dem günstigen Ausflußkoeffizienten 
einen bedeutenden Fortschritt im Kondenstopfbau be- 
deutet. 


— . —— 


Erhöhung der Preise für Paplermaschinensiebe. 


. „Infolge der inzwischen gesteigerten Rohmaterialpreise hat der Verein Deutscher Metalltuch-Fabriken 
seine Preise für endlose Metalltücher und nicht endlose Ueberzugsgewebe aus reiner Phosphorbronze ab 


27. Oktober 1928 wie folgt erhöht: 


Preise für endlose Metalltücher pro qm In Reichsmark. 


Alle Nummern 


Dreikettig 


i 


Einfach 


Tee | . 

| | 

50/75 76/85 ı 86195 96j100 101/110 111/120)dopp. | 
i { ' 1 


B aus 


15.— 16 30 18.— | 20.— 


13.50 22.— | 16.— | 20.— 


drill. drill. | bis 56 pis 61 bis 66 bis 
einf. ganz 55/165 


23. — 19. 


71 bis Zuschlag 

60/180 65'195 70/210 | 75/225 

20.50 | 21.50 22. 50 2.— verzinnt 
| ee 1.50 verbleit 


Preise für nicht endlose Ueherzugsgewehe aus reiner Phosphorbronze pro qm in Reichsmark. 


Einfach 


50.75 | 76185 | $695 | 


96/100 101/110 | 111/120 


| Alle Nummern 
Sur i = oas dac ce oo 7 
| einfach | ganz 
| doppelt  dridiert drilliert 


| ' 
— ——— EG — ——— ee es: a 
l 


i 

| | 
` 
„ 


10.80 | 


12.10 13.50 15.40 17.20 


18.80 


18.60 12.80 | 16.60 


Preise für unaufgezogene genähte Zylinder- und Egoutteure-Ueberzüge (Zugabe unberechnet) wie für 
endlose Metalltücher pius 25% Zuschlag. 
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Patent-Berichte. 


Schutzkappe für Wickelhülsen. 
Feldmühle, Papier-und Zell- 
stoffwerke, Scholwin, Pommern. 

Kl. 55e. D. R. P. 464 668 (vom 6. 4. 27 ab). 


Patent-Anspruch. Schutzkappe für Wicke!- 
hülsen mit zwei zueinander konzentrischen Zylinder- 
ringwänden, welche durch einen Flachring miteinander 
verbunden sind und von denen die innere eine Nut 
besitzt, die durch aus der Wand ausgestanzte, gegen 
die Außenwand gebogene Lappen seitlich begrenzi 
ist, dadurch gekennzeichnet, daß die die Nut der 
inneren Zylinderringwand seitlich begrenzenden Lap- 
pen e durch sich gegen sie anlegende, aus dem Flach- 
ring d am Stirnende herausgestanzte Lappen c ver- 
steiit sind. 


Steuerung einer auf verschiedene Stapel 
umschaltbaren Bogenablegevorrichtung für 
Querschneider, Sortiermaschinen u. dgl. 
Firma Georg Spieß in Leipzig-Plagwitz. 
Kl. 55e. D. R. P. 463 023 (vom 25. 4. 26 ab). 


— 


Putent- Ansprüche. 1. Steuerung einer auf 
verschiedene Stapel umschaltbaren Bogenablegevor- 
richtung für Querschneider, Sortiermaschinen u. dgl., 
dadurch gekennzeichnet, daB in das Schaltgestänge 
ein Verzögerungsgetriebe eingeschaltet ist, so daß 
die Einstellung der Ablegevorrichtung erst eine ge- 
wisse Zeit nach Bewegen des Schaltgestänges erfolgt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daß beim Einrücken des Schalters ein 
Nocken 25 in die Bewegungspahn eines an einer um- 
laufenden Topfscheibe 23 sitzenden Riegels 24 gerückt 
wird, so daß dieser bei der nächsten Umdrchung der 
Topfscheibe 23 beim Auftreffen auf den Nocken 25 
verschoben wird und bei der zweitnächsten Drehung 
der Scheibe 23 üher ein Gestänge die im allgemeinen 
nach dem guten Stapel gestellte Ablegevorrichtuns 
(Weiche) nach dem Ausschußstapel 7 umstellt. wobei 


— 


die Umdrehungs geschwindigkeit der Scheibe 23 im 
Verhältnis zu der der Eintourenrolle durch die Zeit 
bestimmt wird, welche zwischen Einrücken des Schal- 
ters und Verstellen der Ablegevorrichtung verstrei- 
chen soll. 


Ansprüche 3--10 betreffen Einzelheiten der Kon- 
struktion. 


Bei Querschneidern für Papier- und an- 
dere Bahnen werden die die Maschine ver- 
lassenden Bogen vielfach nach guten und 
schlechten getrennt gestapelt. Die diese ge- 
trennte Stapelung bewirkende Verstellung der 
Weiche bzw. die Einstellung der Anschläge 
für die Greifer erfolgt durch einen die Papier- 
bahn beobachtenden Arbeiter. Dieser Arbei- 
ter steht jedoch bei Querschneidern nicht 
unmittelbar in dem Auslauf desselben, so daß 
er das mit dem nächsten Schnitt abzutren- 
nende Ende der Papierbahn beobachten 
könnte, sondern aus durch den Bau des 
Schneiders bedingten Gründen in einiger 
Entfernung vor dem Messer. Die Weich 
bzw. die Anschläge stehen für gewöhnlich 
so, daß sie dem den Schneider verlassenden 
Bogen den Weg nach dem guten Stapel frei- 
geben. Will der Arbeiter bei Beobachtung 
eines Fehlers in der Papierbahn die Weiche 
so umstellen, daß der diesen Fehler enthal- 
tende Bogen nach dem Ausschußstapel abge- 
lenkt wird, so ist natürlich zu berücksichtigen, 
daß das den Fehler enthaltende Stück der 
Papierbahn nicht sofort beim nächsten Schnitt 


n„„abgeirennt wird, sondern erst später, je nach- 
i „dem, in welcher Entfernung von dem Messer 
W beobachtet wird und wie lang die geschnitte- 


nen Bogen sind. Der Beobachtende muß 
infolgedessen mit dem Umlegen der Weiche 
bzw. dem Einstellen der Anschläge für die 
Greifer so lange warten, bis das den Fehler 
enthaltende Stück der Papierbahn unter das 
Messer gelangt. Diesen Mängeln soll nun 
dadurch abgeholfen werden, daß die Einstel- 
lung der Ablegevorrichtung erst eine gewisse 
Zeit nach Einrücken des Schaltgestänges er- 
folgt, so daß der beobachtende Arbeiter das 
Schaltgestänge sofort bei Bemerken eines 


Fehlers in der Papierbahn in Tätigkeit setzen 
kann. 


Verfahren zur Hersteilung von Zellstofi aus 
Holz. 
Dr. Paul Krais in Dresden. 
Kl. 55b. D. R. P. 464 240 (vom 16. 3. 24 ab). 
Zus. z. Pat. 391 713 (12. 12. 22). 


Patent-Anspruch. Verfahren zur Herstel- 
lung von Zellstoff aus Holz in Form von Spänen mit 
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Hilfe von heißer verdünnter Salpetersäure ohne 
Druckkochung nach Patent 391 713, gekennzeichnet 
durch die Verwendung von ungefähr 7prozentiger Sal- 
petersäure oder von entsprechenden Nitrat-Säure- 
Bikdungsgemischen bei einer ihrem Siedepunkt nahe- 
liegenden Temperatur. 

Beispiel 1. Kiefernholzhackspäne wer- 
den mit der achtfachen Menge 7prozentiger 
Salpetersäure in einem Kessel, der z. B. aus 
dem salpetersäurebeständigen V2a-Stahl der 
Gußstahlfabrik Friedr. Krupp besteht, 6 bis 
8 Stunden mit indirektem Dampf erhitzt, so 
daß die Temperatur in der Masse 95—96° C 
beträgt. Hierauf wird die Säure abgelassen 
und die Masse zweimal mit warmem Wasser 
versetzt. Das erste Wasser wird zu der abge- 
lassenen Säure geleitet und zusammen mit 
dieser durch Zusatz von konzentrierter Sal- 
petersäure wieder zur nächsten Kochung ver- 
wendet. Das zweite Waschwasser enthält nur 
noch Spuren von Säure und wird nicht mehr 
verwendet. Die Masse selbst wird mit heißem 
Wasser in einem Holländer gespült und dort 
mit etwas Soda versetzt, bis das Ganze eben 
Lackmuspapier bläut. Der Holländer zerteilt 
die Masse in Einzelfasern. Der Stoff wird im 
Holländer gewaschen und dann auf die Papp- 
maschine geleitet. 


Beispiel 2. Statt 7prozentiger Salpe- 
tersäure wendet man eine Lösung an, die 
95% Natriumnitrat und 5,5 % Schwefelsäure 
enthält. 

Da man die Aufschließung in zwei Stufen 
— Erhitzung mit Säure und nachfolgendem 
Abneutralisieren — ausführen kann, zwischen 
welche lediglich die Auswaschung mit Was- 
ser einzuschalten ist, so ist diese Verein- 
fachung der Verfahren besonders da wichtig, 
wo billige Salpetersäure zu haben ist bzw. 
wo solche billig hergestellt werden kann. 


Verfahren und Vorrichtung zum Führen von 
den auf Kreisscheren aus dem Bogen geschnit- 
tenen Streifen zu weiteren Bearbeitungs- 
stellen. 
Krausewerk Akt.-Ges. in Leipzig. 
Kl. 55e. D.R.P. 462635 (vom 5. 10. 26 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zum 
Führen von den auf Kreisscheren aus den Bogen ge- 
schnittenen Streifen zu weiteren Bearbeitungsstellen. 
dadurch gekennzeichnet, daß die aus der ersten 
Kreisschere kommenden, einzeln greifbar abgelegten 
Streifen über einen wechselweise für Ablage und 
Förderung umgesteuerten Tisch ohne Stapelung senk- 
recht zur Ablagerichtung zur weiteren Bearbeitungs- 
stelle bewegt und dabei geradegelegt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Streifen beim Auslaufen aus der 
Kreisschere so abgelegt: werden, daß die Streifen 
entweder mit Zwischenraum oder aber so liegen, daß 


diejenige Streifenkante, die in der folgenden Bewe- 
gungsrichtung vorn ist, auf dem Nachbarstreifen liegt. 

3. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die durch Bandführungen schräg geförderten Streifen 
auf einen Tisch mit senkrecht zur Streifenrichtung 
laufenden Schlitzen fallen, durch welche die ge- 
steuerten Fördermittel zeitweise hindurchgreifen und 
die Streifen mitnehmen. 

Ansprüche 4—12 betreffen Einzelheiten der Kon- 
struktion. 


Vorrichtung zum Verpacken großer Papier- 
rollen. 
Jagenberg-Werke Akt.-Ges. 
in Düsseldorf. 

Kl. 8la. D.R. P. 461 354 (vom 20. 1. 26 ab). 


TI rl A 
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Patent-An sprüche. 1. Vorrichtung zum 
Verpacken großer Papierrollen, bei der die auf Trag- 
rollen gelagerte, zu verpackende Rolle durch Eigen- 
drehung mit einer beleimten Papierbahn umwickelt 
wird, dadurch gekennzeichnet, daß die Antriebs-, Ab- 
wickel- und Anleimvorrichtung für die Packpapierbahn 
unterhalb der mit dem Maschinentisch in einer Ebene 
liegenden Tragrollen für die zu verpackende Rolle 
liegt. 

2. Vorrichtung zum Verpacken großer Papier- 
rollen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
die zu verpackende Rolle 6 gleichzeitig mit dem Ab- 
senken der schon verpackten Rolle und unter Ausnut- 
zung des Gewichtes dieser Rolle zu den Tragrollen 
angehoben wird. 

3. Vorrichtung zum Verpacken großer Rollen 
nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch eine Wippe 12 
zum Anheben und Absenken der Rollen 6. 

Die zu verpackende Papierrolle 6 wird auf 
dem Boden angerollt und gelangt auf den 
gesenkten Lattenrost 13. Alsdann wird eine 
vorher verpackte Rolle 6 über den Tisch 1 
auf den Rost 14 gerollt, worauf die Wippe 12 
ohne Kraftanstrengung in die strichpunktierte 
Lage umgelegt wird. Die gehobene, unver- 
packte Rolle 6 kann nun mühelos auf die 
Tragrolle 5 gebracht werden, worauf die ver- 
packte Rolle abbefördert und die Wippe 12 
wieder in ihre erste Stellung gebracht wird. 
Die Rolle gelangt nach Umlegen der Papier- 
ränder 8 zwischen die Preßplatten 9, wo die 
Bebördelung festgepreßt und Schutzplatten 
15 aufgeleimt werden. 

Vorteile sind: gedrungene, raumsparende 
Bauart; einfache, mühelose Bedienung und 
schneller, wirtschaftlicher Betrieb. 
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Maschine zum Aufwickeln von Papierbahnen 
in Form großer Rollen. 
Société de Construction Métal- 
liques „Comessa“ in Schiltigheim bei 
Straßburg. 

Kl. 8f. D. R. P. 462 650 (vom 26. 3. 27 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Maschine zum 
Aufwickeln von Papierbahnen, dadurch gekennzeich- 
net, daß die Aufwickelrolle r lose drehbar auf eine: 
mit einem Hilfsgestell verbundenen und von den 
Ständern a, e des Gestells s der Wickelmaschine 
getragenen Achse sitzt und während des Wickelvor- 
ganges durch eine umlaufende Antriebsreibwalze g 
gedreht wird, welche in an den Ständern des Ge- 
stelles der Wickelmaschine schwingbar gelagerten 
Armen f ruht und durch diese Arme mit regelbarem 
Drucke gegen die Aufwickelrolle bzw. das sich auf- 
wickelnde Gut gedrückt wird. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Antriebsreibwalze g durch einen von 
der das Aufwickelgut liefernden Maschine abgeleiteten 
Antrieb gedreht wird und ihrerseits unter Einschaltung 
einer federbelasteten, nachstellbaren Gleitkupplung 
eine in den Schwingarmen f gelagerte, zwei Stirn- 
räder tragende Welle i zu drehen bestrebt ist, derart, 
daß infolge Eingriffes dieser Zahnräder in zwei an den 
Ständern a der Wickelmaschine festen Zahnsektoren 
d die am oberen Ende der Schwingarme f gelagertc 
Antriebsreibwalze g je nach der Größe des durch die 
Gleitkuppelung einstellbaren Drehmomentes mit stär- 
kerem oder schwächerem Druck gegen die Wickel- 
rolle r anliegt. 

3. Maschine nach den Ansprüchen 1 und 2. da- 
durch gekennzeichnet. daß Jas Hilisgestell. in wel- 
chem die Aufwickelrolle r gelagert ist, durch Unter- 
schieben der hebbaren Tragplatte eines Karrens leicht 
auf diesen aufgeladen, in die Wickelmaschine einge- 
fahren, in die Traglager c des Maschinengeste:les 
eingelegt und nach beendigter Aufwicklung des Gutes 
samt diesem wieder aus den Lagern c ausgehoben 
und aus der Wickelmaschine herausgefahren werden 
kann. 

4. Maschine nach den Ansprüchen 1- 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Hilfsgestell mit der in ihm 
gelagerten Aufwickelrolle r zwecks Abwickelns des 
aufgewickelten Gutes vor die in Frage kommende 
Maschine, die das aufgewickelte Gut weiterverarbti- 
tet, gestellt wird. wobei zur Regelung der Spannung 
in dem sich abwickelnden Papier eine auf die Auf- 
wickelrolle r einwirkende Bremse, z. B. eine Klemm- 
schraube. dient. 

Die Vorrichtung soll es ermöglichen, 
große Rollen jeder Art leicht auszuwechseln 
und zu befördern, wobei diese Vorrichtung 
hinter allen zur Erzeugung solcher Bahnen 


verwendeten Maschinen angeordnet werden 


kann. Sie eignet sich zum Aufrollen von 
Rollen bis zu 1,5 m Durchmesser und nöti- 
genfalls mehr. Der Rollstab, worauf die Bahn 
aufgewickelt wird, ruht auf einem besonderen 
Bock. Dieser Bock zusammen mit der leeren 
oder mit der vollen Rolle kann von einem 
einzigen Arbeiter ohne Anstrengung mit 
Hilfe eines Wagens mit in Höhe verstellbarer 
Tragplatte befördert werden. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 4. P. 51 805. Fritz Pfeffer, Berlin W 15, 
Uhlandstraße 45. Aufrechtstehende Vorrichtung zum 
Auflösen von Altpapier. 2. 12. 25. 

Kl. 55d, 28. L. 68 182. Ewald Lütschen, München, 
Liebherrstraße 4. Trockenzylinder für Papiermaschi- 
nen und Textiltrockenmaschinen. 14. 3. 27. 

Kl. 55e. 1. G. 68 788. Theodor Greis, Krefeld. 
Adlerstraße 45. Elastische Walze für Kalander. 
24. 11. 26. 

Patent-Erteilungen. 

Kl. 55e, 7. 468 282. Beloit Iron Works, Beloit, 
Wisc., V.St.A. Rollmaschine zum Aufrollen einer Pa— 
pierbahn o. dgl.. bei der die aufwickelnde Rolle wäh- 
rend des Aufwickelns von zwei sich drehenden Stütz- 


walzen getragen wird. 9. 2. 27. B. 129660. V. St. 
Amerika 3, 5. 26. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55b, 1. 446 476. Kl. 55d: 455 043. 
Gebrauchsmuster. 
Kl. 55c. 1 049 208. Anton D. J. Kuhn, Bad Lie- 


benwerda. Auflöseholländer für Halbstoffe der Papier- 
industrie, mit hinter der gelochten Sattelplatte liegen- 
der Stofftransportschnecke. 29. 9. 28. K. 120 638. 

Kl. 55c. 1 040 548. P. J. Wolff & Söhne G. m. b. H. 
und Hermann Malliekh. Düren, Rhld. Paplerstofi- 
holländer. 24. 12. 27. W. 79 761. 

Kl. 55c. 1050 711. Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co., Köthen i. Anh. Vorrichtung zum Mah- 
len von Halbstoff für die Papier-, Pappen- und ver- 
wandte Industrien. 5. 10. 28. M. 100 838. 

Kl. ssc. 1050346. Goebel A.-G., Darmstadt, 
Morneweg 77. Vorrichtung zur Abstützung von Mes- 
serwellen. 16. 7. 28. G. 67731. 


Oesterreichische Patente. 


Hydraulischer Sieb- und Filzregier. 
Otto Beirer in Pflach (Tirol). 
Kl. 55b. Oest. Pat. 109 518 (vom 18. 8. 26 ab). 

Patent-Ansprüche. 1. Hydraulischer Sieb- 
und Filzregler, dadurch gekennzeichnet, daß vor der 
Leitwalze eine konische Druckrolle derart angeordnet 
ist, da8 die beim Schieflaufen des Filzes auf sie WIT- 
kenden Drücke und Entlastungen einen Steuermecha- 
nismus betätigen, der die einseitig pendelnd gelagerte 
Leitwalze selbsttätig mehr oder weniger schief stellt, 
wodurch der Filz zwangsläufig wieder in die normale 
Lage gebracht wird. 

2. Hydraulischer Sieb- und Filzregler nach Au- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Steuer- 
mechanismus durch zwei miteinander korrespondie- 
rende Ventile betätigt wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2. dadurch 
gekennzeichnet, daß das Stützlager des Leitwalzen- 
pendels verstellbar ausgebildet ist. um den Steuer 
mechanismus nach Bedarf zu verändern. 
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Vorrichtung zum Reinigen und Wieder- 
instandsetzen von Papiermaschinenfilzen. 
Vickerys Limited in London. 

Kl. 55b. Oest. Pat. 109830 (vom 13. 7. 25 an). 


Patent-Ansprüche. 1. Vorrichtung zum 
Reinigen und Wiederinstandsetzen von Papiermaschi- 
nenfilzen, bei der das Reinigungsmittel als Strahl auf 
einen kleinen Teil der Breite des Filzes wirkt, der 
z. B. durch Saugwirkung entgegen dem Strahl nieder- 
gehalten wird und das Reinigungsmittel sowie die 
Verunreinigungen durch Saugwirkung entfernt wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daß das Reinigungs- 
mittel in der Kammer längs des Filzes nur auf einer 
so groben Fläche bewegt wird. auf die es mit der 
erforderlichen Kraft einwirken kann, wobei die dem 
Reinigungsmittel seine Bewegung erteilende Vorrich- 
tung in der Kammer vorgesehen oder mit ihr ver- 
bunden ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, mit einer oder 
mehreren in der Kammer angeordneten Düsen, denen 
das Reinigungsmittel durch außerhalb der Kammer 
liegende Mitte! zugeführt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Düsen in kleiner Entfernung vom 
Filz und geneigt gegen diesen angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2. dadurch 
zekennzeichnet, daß die die Düsen des Reinigungs- 
mittels enthaltende Kammer selbst unter Saugwirkung 
steht, wodurch der Filz festgehalten und gleichzeitig 
der Wirkungsbereich des Reinigungsmittel: einge- 
schränkt wird. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn— 
zeichnet, daß die Kammer eine umlaufende Vorr'ch— 
tung enthält, die das Reinigungsmittel gegen den Filz 
und entlang desselben bewegt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch I und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß zwei Kammern in der Bewe- 
gungsrichtung des Filzes hintereinander angeordnet 
Sind, von denen die Kammer, über welche der Filz 
zuerst bewegt wird, eine Anzahl gegen den Filz 
geneigter Düsen enthält, die eine verhältnismäb'x 
groBe Menge des Reinigungsmittels gegen den Filz 
schleudern und längs desselben bewegen, während 
die zweite Kammer, die eine das Reinigungsmittel 
nahezu senkrecht gegen den Filz leitende Düse ent- 
hält, unter Saugwirkung steht, um das zugeführte 
Reinigungsmittel von dem Filz wieder wegzuführen. 


Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen 


von Papierbahnen u. dgl. 
Dr. Rudolf Doczekal in Wien. 
Kl. 55b. Oest. Pat. 109 635 (vom 28. 4. 27 ab). 


 Patent-Ansprüche. 1. Verfahren und Vor- 
richtung zum Trocknen von Papierbahnen u. del. 
mittels dampfgeheizter Trockenzylinder, dadurch ge- 
kennzeichnet. daß behufs Wiedergewinnung der Ver- 
dampfungswärme der aus der zu trocknenden Papier- 
bahn o. del. entweichende Wasserdampf abgesaugt, 
mittels einer Wärmepumpe verdichtet und zur Be- 
heizung der Trockenzylinder verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Abfuhr des der Papierbahn 0. dei. 
entzogenen Wasserdampfes mittels des Dampfes einer 
bei niedrigerer Temperatur siedenden Flüssigkeit er- 
folgt, der in die den Trockenzylinder umgebenden 
Umhüllung eingeleitet, zusammen mit dem aus der 
Papierbahn entweichenden Wasserdampf abgesaugt und 
hierauf durch Kondensation von dem unkondensiert 
bleibenden Wasserdampf getrennt wird, Welcher 
schließlich nach abernlaliger Verdichtung mittels einer 


Wärmepumpe als Heizdampf den Trockenzylindern 
zugeführt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß zur Einleitung des Trocknungs- 
prozesses der Innenraum der den Trockenzylinder ein- 
schließerden Umhüllung mittels einer Pumpe auf Un- 
terdruck gebracht wird, um die Verdampfungstempe— 
ratur herabzusetzen. 

4. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch I. dadurch gekennzeichnet, daß der 
Trockenzylinder durch ejne Umhüllung nach außen hin 
abgeschlossen ist und daß der Zwischenraum zwi- 
schen der Umhüllung und dem Trockenzylinder über 
cine Wärmepumpe mit dem Innenraum des Trocken- 
zylinders verbunden ist. 

5. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet, daß der 
Innenraum der den Trockenzvlinder einschließenden 
Umhüllung über eine Wärmepumpe einem dahinter 
geschalteten, aus zwei Räumen bestehenden Konden- 
sator für die bei niedrigerer Temperatur als Wasser 
siedende Hilfsflüssigkeit und über eine dahinter ge- 
schaltete zweite Wärmepumpe mit dem Innenraum 
des Trockenzylinders verbunden ist. 

6. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und 2, Jadurch gekennzeichnet, daß 
der Zwischenraum zwischen den beiden Umlenkungs— 
rollen für die zu behandelnde Papierbahn o. del. mit- 
tels einer labyrinthartigen Abdichtung nach außen 
hin abgeschlossen ist, die aus Dichtungswalzen be- 
steht, welche in der Längenrichtung gegeneinander 
versetzt und in zwei oder mehr Reihen übereinander 
angeordnet sind. 

7. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach den Ansprüchen I und 2, dadurch gexennzeich- 
net, daB zur Einleitung des Trockenprozesses und 
gegebenenfalls behufs Zusatz von Zusatzwär.ne der 
Trockenzylinder mit einer elektrischen He’zvorrich- 
tung an sich bekannter Art versehen ist. 


Siebtrommel für Zentrifugalsortiermaschinen. 
Seidl & Mayer in München und Firma 
Fritz Kienzle in Bruck a. Mur. 
KI. 55c. Oest. Pat. 109553 (vom 13. 6. 27 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Siebtrommel für 
Zentrifugalsortiermaschinen aller Art zur Stoffaufbe- 
reitung bei der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellstoff- 
und Kunstlederherstellung, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Achsen der Siehtrommellöcher in der Be- 
wexunesrichtung des angeschleuderten Stoffes unter 
einem Winkel zu den wirksamen Schleuderflächen des 
Flügelrades angeordnet sind. der vollkommen oder 
annähernd dem Winkel entspricht, welchen die Re- 
sultierende aus der Zentrifugalkraft und der senkrecht 
zur Schleuderfläche wirkenden Kraft des Flügelrades 
mit der Schleuderfläche einschließt. 

2. Siebtrommel nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Neigungswinkel der Lochaclisen 
nach Bedarf in geringen Grenzen von der Richtung 
des angeschleuderten Stoffes abweicht. 

Die Folge der neuen Anordnung ist, daß 
der Stoff, den die wirksamen Flächen des 
Flügelrades in schräger Richtung abwerfen, 
durch die in der gleichen Richtung verlaufen- 
den Löcher des Siebes hindurchgeschleudert 
wird, wobei der Durchmesser dieser Löcher 
gering und der Querschnitt des Siebbleches 


stark gehalten werden kann. 
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fkasten. 


Jeder Aufrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Prage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, 


ferner „Aus der Praxis" 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 
[ee ee 


Frage Nr. 3798. Fabrikationswasser. Für 
meine Holzschleifereianlage liefert mir das erforder- 
liche Fabrikationswasser eine Zentrifugalpumpe mit 
einer Leistung von 2100 /min. Das Wasser wird dem 
Oberkanal entnommen und durch eine Kläranlage 
zeleitet. aber trotzdem bekomme ich wegen Schmutz- 
wassers viele Betriebsstörungen. Ich wäre in der 
Lage, von einem nahegelegenen Wasserwerk ein stets 
reines Fabrikaticnswasser zu beziehen, habe aber 
Bedenken wegen der Kosten. Wie hoch wird sich der 
Kraftbedarf für die Pumpe stellen und welche Kosten 
könnten für die Ueberlassung des Wassers angelegt 
werden? Holzschleiferei. 

Frage Nr. 3799. Nagelmasch’'nen. Welch: 
Spezialfirma baut Nagelmaschinen zur Herstellung von 
Packbrettern, wie sie zur Verpackung von Format- 
papier Verwendung finden? Welche Erfahrungen hat 
man damit gemacht und ist eine Zeit- bzw. Arbeiter- 
ersparnis damit möglich? S. 


Frage Nr. 3800. Dampischiäuche für Papier- 
maschinen. Welche Dampfschläuche eignen sich am 
besten zum Ausblasen der Papiermaschinensiebe bei 
10 atü Dampfdruck? V 


Frage Nr. 38 0 1. Zeitungsdruckpapier. Unsere 
Kundschaft klagt über zu große Weichheit unseres 
Zeitungsdruckpapieres. Wir stehen auf dem Stand- 
punkt, daß die von uns verarbeiteten Rohstoffe zu 
rösch sind. Gibt es eine Möglichkeit bzw, eine Ma- 
schine, die den röschen Stoff bei der Wiederaufarbei- 
tung etwas schmicriger macht. oder gibt es Chemi- 
kalien, deren Zusatz im Holländer beim Arbeiten auf 
der Maschine ein härteres Papier bedingt? Wie ist 
es speziel! mit der heute viel angewandten Natron- 
Wasserglas-Leimung, und was ist hierbei besonders 
zu beachten? J. 

Frage Nr. 3802. Wassersteln im Papier- 
maschinensieb. Wir leiden sehr unter der Bildung von 
Wasserstein in unseren Maschinensieben. Die Ma- 
schen verlegen sich vollständig, und wir müssen 
fortgesetzt das Sieb reinigen. Es wäre uns angenehm. 
wenn uns jemand ein zuverlässiges anderes Mittel 
nennen könnte. da die Arbeit mit kaustischer Soda 
nicht gerade angenehm ist. R. 


Fördern von dickem Zellstoff. 

Antwort auf Frage Nr. 3785 in Nr. 41. 
(Siehe auch Nr. 44. S. 1255.) 

III. Pumpen zum Fördern von dickem Stoff haut 

die Maschinenfabrik E. Nacke in Coswig mit offenem 

Laufrad. Ferner nenne ich die Schraubenpumpe der 

Maschinenbau-Aktiengesellschaft Golzern-Grimma, die 

Myria-Pumpe von Weise Söhne in Halle (Saale) und 

die neue Wälzpumpe von Carl Hesse in Chemnitz. 
Humulus. 

IV. Sie haben in Ihrer Frage vergessen, die 

Länge der Rohrleitung anzugeben. Meiner Ansicht 

nach dürfte ein Stoff von 4% Konsistenz schon 

echwer mit einer Rotationspumpe geiördert werden 


S. 1166. 


können. Sollte noch eine lange Rohrleitung dazu 
kommen, so müßte die Pumpe mit großem Druck 
arbeiter. also mit ziemfich hoher Tourenzahl laufen. 


Für Dickstoffibeförderung finden gewöhnlich kräftige 


Zwei- oder Dreikolbenpumpen Verwendung, die je 
nach der Länge und Anlage der Leitung als Nieder-, 
Mittel- oder Hochdruckpumpen ausgebaut sind. 
Frabe. 
Dieselmotor für Großkraftschleifer. 
Antwort auf Frage Nr. 3786 in Nr. 41. S. 1166. 
I. Ein Diesel-Motor läßt sich mit einem Groß- 
kraftschleifer mittelst einer guten Reibungskupplung 
kuppeln, jedoch ist in diesem Falle ein „Stetiger 
Schleifer“ vorzuziehen. Bedenken gegen eine der— 
artige Kuppelung sind hinfällig, da man in der Praxis 
recht gute Resultate damit erzielt hat. Auch können 
Sie ohne weiteres die 150 PS elektrische Kraft vom 
Diesel-Motor abnehmen, jedoch soll diese Kraftab- 
nahme eine gleichmäßige sein, wie es z. B. bei den 
Nebenmaschinen der Schleiferei ist. Ich rate in Ihrem 
Falle nur Kunststeine zu verwenden, und der Diesel- 
Motor soll bei einem Steindurchmesser von 1800 mm 
mit 170 Touren laufen. In den Papierfabriken „Letea“ 
und „Piatra-Neamt“ in Rumänien sind derartige An- 
lugen seit Jahren im Betrieb. Anbei sei noch bemerkt. 
dul die Regelung der Geschwindigkeit sich durch die 
Patente „Nenzel“ in Abhängigkeit von der Belastung 


des Diesel-Motors in der Weise erzielen läßt, daß die 


Bewegungen des Regulators vom Diesel-Motor auf 
hydraulischem Wege zu einem stufenlos regelbaren 
Getriebe übertragen werden. Diese Getriebe arbeiten 
sehr betriebssicher und haben gegenüber regelbaren 
Motoren den Vorteil, daß sie einen hohen Wirkungs- 
grad haben. Der Holzstoff, welcher mit solchen An- 
lagen erzeugt wird, ist gleichmäßig, schmierig und 
splitterfrei. Ein Papiermacher. 
Il. Bedenken gegen den Antrieb eines Großkrait- 
schleifers durch einen Diesel-Motor mittels irgend- 
welcher (starrer) Kupplung bestehen keine. Dieselben 
Bedenken hatte man früher gegen den Antrieb von 
Schleifern mittels Dampfturbine. inzwischen fand man. 
daB solche Antriebe einwandfrei arbeiten. Der Stein 
rotiert bei 1800 mm Durchmesser max. mit 233 Um- 
drehungen pro Min., und ich verweise diesbezüglich 
auf die Antworten der Briefkastenfrage Nr. 3779. Ich 
selbst würde den Diesel-Motor aus technischen und 
kaufmännischen Gründen mit bedeutend höherer Tou- 
renzahl lauien lassen und die Uebertragung mittels 
Zahnradvorgeleges vornehmen. Daß der Diesel-Motor 
die Antriebsmaschine der Zukunft ist, ist vielleicht 
zuviel gesagt. Der Antrieb gerade eines Schleifers 
richtet sich doch in erster Linie nach den örtlichen 
Verhältnissen. Diese sind jedoch meistens so, daß 
man, ıda der Holzstoff eher Neben- als Hauptprodukt 
ist, eine andere Energiequelle in bedeutend höherem 
Maße benötigt als einen Rohölmotor. Aus diesem 
Grunde hat sich der Diesel-Motor bis heute in der 
Papierindustrie weniger einbürgern können und wird 
wohl so leicht die Dampfkraftanlagen trotz mancher 
Vorzüge nicht verdrängen. Humulus. 
III. Es gibt verschiedene Holzschleifereien. 
welehe Diesel- Motore verwenden; ob direkt mit 
einem Schleifer gekuppelte Diesel-Motoren im Betrieb 
sind, ist mir nicht bekannt, eine derartige Anordnung 
ist aber durchaus durchführbar und dürfte sich auch 
ohne Zweifel bewähren. Der Stein und daher auch 
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der Motor müßte etwa 180 Touren in der Minute 
machen, was einer sekundlichen Geschwindigkeit von 
etwa 17 m entspräche. Diese Geschwindigkeit muß 
sich aber ganz nach der Stoffqualität richten unter 
Berücksichtigung der Steinkörnung. 

Der Diesel-Motor hat sich infolge seiner vielen 
Annehmlichkeiten ein großes Verbreitungsgebiet er- 
obert. Auch in Holzschleifereien wird er viel ange- 
wendet, namentlich als Reservekraft in Wasserschlei— 
fereien. In diesen Fällen hat er sich gut bewährt. 
Soll aber ein Motor dauernd die Kraft für eine Holz- 
schleiferei liefern, so ist die Dampfkraft billiger und 
dürfte eine Heibdampflokomobile mit Kondensation in 
Ihrem Falle am Platze sein; zumal Sie dann Ihre 
Schälspäne als Heizmaterial für die Lokomobile und 
wenigstens einen Teil des Abdampfes im Winter zu 
Heizzwecken verwenden können. In Fällen, wo be- 
reits Dampfkraft vorhanden ist oder Dampf zu Heiz- 
umd Kochzwecken Verwendung findet, ist unbedingt 
die Dampfkraft am zweckmäßigsten, denn es dürfte 
sich immer ein Weg finden lassen, die vorhandene 
Dampfanlage so rationell auszugestalten, daß die 
Kraftkosten für die Schleiferei minimale sind. Was 
in Ihrem Fall das Richtigste ist, läßt sich nur nach 
Untersuchung der örtlichen Verhältnisse sagen. 

Ing.-Chem, O. Kück, Oker a. Harz. 


Espartostofl. 
Antwort auf Frage Nr. 3787 in Nr. 41, S. 1166. 

J. Wie ich in einer südeuropäischen Fabrik Ge- 
legenheit hatte zu beobachten, löst sich Espartostoff 
sehr schwer auf und bleiben von demselben in dem 
Papierstoff vielfach kleine Nester zurück, die ein 
fehlerhaftes Aussehen des Papieres zur Folge haben. 

Ich habe der betreffenden Fabrik anempfohlen, 
das Ausmahlen des Stoffes mit heißem Wasser vorzu- 
nehmen bzw. den Kollerstoff durch Zuleiten von 
Dampf stark zu erhitzen und außerdem dem Stoff 
einen angemessenen Prozentsatz eines bestimmten 
Chemikals zuzusetzen. H. Post!. Mödling b. Wien. 


II. Espartostoff in Form von trockenem Halbstoff 
zu kaufen, ist leider nicht immer zu umgehen. zumal, 
wenn es sich um gute Auslandware handelt. Die 
Aufarbeitung dieses Stoffes verursacht keine allzu 
große Schwierigkeiten, die in keinem Verhältnis zu 
den hohen Frachtkosten für den nassen Halbstoff 
stehen, wenn Sie nach meiner ausprobierten Methode 
verfahren. 

Schlagen Sie den trockenen Espartostoff in einem 
Bleichholländer auf, bleichen Sie mit etwas Chlor- 
lösungsspülwasser nach und leeren Sie den Stoff, 
nachdem das Chlor bis auf Spuren entwichen ist, in 
einem Absitzkasten ab. Ohne Kollergangarbeit kön- 
nen Sie nunmehr diesen Stoff im Holländer im Ge- 
misch mit Lumpen bzw. Ausschuß in der kurzen Zeit 
von 30—45 Minuten in einem einwandfrei mahlenden 
Holländer maschinenfertig verarbeiten. Koller. 


Kocherauskleidung für Braunholz. 
Antwort auf Frage Nr. 3788 in Nr. 42. S. 1195. 

J. Am besten hat sich bisher das Ausbetonieren 
der Kocher mit einer Mischung aus Portlandzement, 
Schamottegries und Gußeisen-Drehspänen bewährt, 
das nach gegebener Anleitung von jedem geschickten, 
mit Betonarbeiten vertrauten Maurer durchgeführt 
werden kann. H. Post. Mödling b. Wien. 


II. Kocherauskleidung mit Stampfbeton ist aus 
dem Grunde vorzuziehen, weil diese Auskleidung den 
Kocherinhalt weniger verkleinert als Ausmauerung. 
Sachgemäße Ausführung des Betons mit säurefestem 
Material ist natürlich Bedingung. U. a. führt die 
Firma W. IIlig. Goslar, Bäringerstraße, derartige 
Arbeiten aus. Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


III. Die Stellawerk A.-G. in Breslau und 
B.-Gladbach kleidet Braunholzkocher sowohl mit 
hochsäurefester Stampfbetonmasse als auch mit säure— 
festen Dinas-Steinen aus. Ich empfehle dem Frage- 
steller, sich zwei Kostenanschläge vorlegen zu lassen. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Abwasser der Saugerpumpe. 
Antwort auf Frage Nr. 3789 in Nr. 42, S. 1195. 

l. Wenn Sie ohne Gewichtsschwankungen ein- 
wandfrei arbeiten wollen, so ist es am besten, auch 
das Abwasser der Saugerpumpe in den Filter zu 
leiten. Sie können aber auch einen kleinen Behälter 
auf die Stoffbütten stellen, das Saugerwasser hinein- 
pumpen und dann gleich am Stoffschieber zusetzen 
nach Bedarf. Es ist aber darauf zu achten, daß dieser 
Behälter ein Ueberlaufrohr hat. Es sind viele Um- 
stände, die dazu beitragen können, daß die Menge 
Abwasser verschieden ist. Beobachten Sie die Sau- 
gerpumpe, dann werden Sie feststellen können, wie 
ungleich die Menge Wasser ist. Diese Ungleichheit ist 
nur durch einen Behälter auszugleichen. K. O. 

II. Das Abwasser der Saugerpumpe kann ohne 
Bedenken unter Umgehung eines Filters unmittelbar 
in den Sandfang geführt werden. Jedoch muß vor 
dem Einlaufe in den Sandfang ein Holzkasten mit 
Ueberlauf und Regulierschieber eingebaut werden, 
um die Abwassermenge regulieren zu können. Am 
besten wäre es, die Leitungen der Siebwasserpumpe 
und der Saugerpumpe in einen gemeinsamen Kasten 
münden zu lassen und das Abwasser von dort erst 
auf den Sandfang, Stoffverteilkasten usw., wo es 
benötigt wird, zu leiten. K. Z. 

III. Sie können ohne Bedenken Ihr Siebabwasser 
direkt in den Sandfang leiten, ohne befürchten zu 
müssen, daB dadurch Gewichtsschwankungen auf- 
treten. Aber ohne cine Fangstoffanlage werden Sie 
wohl nicht auskommen, denn das gesamte Abwasser 
werden Sie nicht verwenden können, da Sie doch 
auch Frischwasser durch Spritzrohre und Schaum- 
zerstörungsdüsen zuführen. Ich rate Ihnen zu einem 
Behälter, der über dem Fangstofftrichter steht. Von 
dem Behälter leiten Sie dann eine Rohrleitung in die 
Stoffrinne und lassen hier soviel Abwasser wie Sie 
benötigen zulaufen. Den Ueberfluß an Abwasser lassen 
Sie durch einen Ueberlauf in Ihren Fangstofftrichter 
ablaufen. Durch eine derartige Anlage werden Sie 
Verluste vermeiden. Die Art des zu erzeugenden 
Papieres spielt bei der Verwendung dieser Anlage 
keine Rolle. H. Fay. 

IV. Wenn das Saugerwasser aus der Saugerpumpe 


direkt in den Sandfang geleitet wird, so entstehen 


immer Wasserstöße, die in ihrer Stärke vom ver- 
schiedenen Arbeiten der Pumpenkolben abhängig sind. 
Diese WasserstößBe müssen unbedingt nachteilig wir- 
ken, weil sie dem fließenden Stoff verschiedene Ge- 
schwindigkeiten geben, die sich auf dem Lauf über 
den Sandfang nicht ganz ausgleichen können. Je 
schneller gearbeitet wird, desto größer ist die Stoff- 
geschwindigkeit im Sandfang und desto weniger Zeit 
hat das Wasser, um Unregelmäßigkeiten im Zufluß 
auszugleichen. Es empfiehlt sich, das Siebabwasser 
von den Siebblechen zusammen mit dem Sauger- 
wasser in einen Kasten mit Regulierventil und Ueber- 
lauf zu pumpen. Die auf der Maschine gebrauchte 
Menge wird hier reguliert und der Ueberlauf fließt 
zum Filterwasserkanal. Auf diese Weise ist das Ge- 
wicht des Papiers ziemlich konstant zu halten. Was 
bei stoßweise zugeführtem Wasser nicht sicher ist, 
abgesehen davon, daB eine Regulierung bei Papieren 


mit verschiedener Wasserführung unmöglich Ist. 
Reißlänge. 
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V. Der beabsichtigten Zurückführung des Was- 
sers von der Saugerpumpe in den Sandfang steht 
nichts im Wege, wenn Sie über dem Sandfang einen 
kleinen Kasten von etwa 1 cbm Inhalt anbringen, so 
daß Sie einen gleichmäßigen Druck haben, sonst sind 
Gewichtsschwankungen unvermeidbar. P. 


VI. Beim Zuführen des Abwassers der Sauger- 
pumpe in den Sandfang dürften Gewichtsschwankun— 
gen schon vorkommen, doch können Sie dieselben 
vermeiden, wenn Sie das Abwasser in einem entspre— 
chend großen Bassin sammeln und von hier erst dem 
Sandiang zuführen. Besser wäre es, wenn Sie das 
Abwasser von der Saugerpumpe mit dem Abwasser 
vom Siebe vereinigen würden. Das überflüssige Ab- 
wasser lassen Sie zu einem Stoffänger laufen. 

Frabe. 


Luftundurchlässiger Strohkarton. 
Antwort auf Frage Nr. 3790 in Nr. 42, S. 1195. 

IJ. Strohkarton luftundurchlässig zu machen, 
dürfte ziemlich schwierig sein, da dieser Karton 
infolge seines röschen Charakters ein ziemlich locke- 
res Gefüge hat. Auch ist der Karton wegen seines 
Alkaligehaltes schwer zu leimen. Auf Wunsch gebe 
ich nähere Auskunft brieflich. 

Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


H. Strohkarton von 250 g qm läßt sich in ein- 
facher Weise auf einer Spezialmaschine völlig luft— 
dicht machen. Eine bekannte sächsische Maschinen— 
fabrik liefert die dazu nötige kleine Anlage. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


III. Um den Karton luftundurchlässig zu machen. 
muß dem Stoff, entweder im Kocher, Holländer oder 
Kollergang ein bestimmter Prozentsatz eines billigen 
Materials zugeteilt werden. 

H. Post!, Mödling b. Wien. 


Asbestpappen mit genauen Stärkemaßen. 
Antwort auf Frage Nr. 3791 in Nr. 43, S. 1227. 
J. Eine solche große Genauigkeit in der Ein- 
haltung der vorgeschriebenen Stärke ist weder auf 
dem Rund- noch auf dem Langsiebe möglich. 
Es bleibt daher nur übrig, die fertige Ware mit- 
telst Schopperschem Dickenmesser zu sortieren und 


die zu starken Pappen wieder zu verarbeiten oder 
für andere Zwecke zu verwenden. Sollte jedoch ein 
Glätten der Pappe möglich sein, so kann man durch 
den Druck des Glättwerkes die zu starken Pappen 
zum großen Teil noch auf die erforderliche Dicke 
bringen. 

Für die Asbestzementplattenfabrikation hat man 
spezielle Plattenschleifmaschinen in Ver- 
wendung. um die Platten so genau als möglich und 
tadellos glatt liefern zu können. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


II. Um die Pappen in gleichmäßiger Stärke her- 
stellen zu können und wenn die anfallenden Neben— 
nummern keine Verwendung finden können, müßte 
eine Langsiebmaschine zur Anwendung kommen mit 
einer oder mehreren Pressen, jedoch ohne Trocken- 
zylinder. Aber auch die Möglichkeit liegt vor, meh- 
rere hintereinander geschaltete Siebzylinder zu ver- 
wenden. In beiden Fällen müßte die Pappe durch 
einen Querschneidapparat nach Verlassen der letzten 
Presse auf das gewünschte Format geschnitten wer- 
den. Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


Friktlonleren von Zellulosepapler. 

Antwort auf Frage Nr. 3792 in Nr. 43. S. 1227. 
l. Die Ursachen des Klebens und Reißens des 
Papieres auf dem Kalander können sehr verschieden 
sein. Vorausgesetzt, dab die Walzen genau abgedreht 
und abgerichtet sind, können überheizte Walzen, zu 
groBe Feuchtigkeit des Papieres, Harzflecken im 
Papiere oder ungleiches Gewicht des Papieres die 
Schuld haben. Ohne in die näheren Verhältnisse ein- 
geweiht zu sein, läßt sich die Ursache kaum ergrün- 

den oder ein Rat erteilen. 
Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


H. Die Ursache liegt meiner Erfahrung nach im 
zu hohen Harzgehalt der Zellstoffpapiere. Wenn 
solche Papiere zwischen heißen Walzen friktioniert 
werden, erweicht das fein verteilte freie Harz und es 
tritt Kleben. Rupfen, Faltenbildung usw. ein. 

Um bei diesen Papieren hohe Glätte ohne ein 
Friktionieren zu erreichen, bedient man sich 
anderer Mittel, worüber ich brieflich Aufschluß gebe. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Rechtstaschenbuch für Gläubiger. Von A. Heuß, 
Stuttgart 1928. Verlag für Wirtschaft und Ver- 
kehr. Piizerstraße 7. Ganzleinen. 700 Seiten. 
Taschenformat. Preis RM. 8.50. 

Ein Buch, das wie Jieses Rechtstaschenbuch in 
kurzer Zeit von 45 000 Geschäftsleuten angeschafft 
Wurde. bedarf keiner besonderen Empfehlung. Jeder 
Geschäftsmann braucht heute ein solches Nachschlage- 
buch. Wie oft weiß er nicht, was tun, wenn die 
Kunden gutwillig nicht zahlen: wie oft findet er zu 
spät, daß er sich beim Geschäftsabschluß nicht ge- 
nügend gesichert hat; wie oft findet er, daß gerissene 
Schuldner trotz aller schönen Urteile ihm ein Schnipp- 
chen schlagen. 

Diese kostspieligen. nur dureh Schaden zu er- 
langenden Erfahrungen stellt dieses „Rechtstaschen- 
buch für Gläubiger" für wenige Mark zur Verfügung. 
Was der Verfasser, offenbar ein alter Praktiker, in 
jahrzehntelanger Tätigkeit bei Gericht und in Handel, 
Industrie und, Gewerbe nach und nach an wichtigen, 
Erfahrungen über Schliche der Schuldner, kostenspa— 


rende und 
mäbiges 


erfolgreiche Gegenmaßnahmen, zweck- 

Mahnwesen, vorbeugende Vertragsformen 

usw. gesammelt hat, ist darin in leichtverständlicher 

Sprache mit klaren Beispielen und vielen praktischen 

Formularen niedergelegt. Alles kann sofort im täk— 

lichen Geschäftsleben angewendet werden; das Buch 

spart also nicht nur Aerger und Scherereien, sondern 
auch unnötige Prozesse, Gerichts- und Anwaltskosten. 

Infolge eines neuartigen auswechselbaren Zahlen- 

anhangs veraltet es nie. 

Einen ganz besonderen Vorteil hat jeder Bezieher 
dadurch, daß er mit dem Kauf des Werkes das An- 
recht auf wiederholte Benützung eines wertvollen 
Rechtsberatungsdienstes durch den Ver- 
fasser erwirbt. 

Briefumschlagfabrikation. Von Th. Gerdon. Verlag 
der „Papier-Zeitung” Carl Hofmann G. m. b. H., 
Berlin SW 11. Preis Ganzleinen geb. 8 RM. 

Herr Carl Rudolf Bergmann, Brieiumschlag- 
abr kan Mitglied der hn¹duste undeklandelsienganer 


zu Berlin, urteilt über Jas Buch: Es ichlte bisher ein 
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Hilfsbuch, das den Fachkaufmann und den Fachtech- 
niker über die Entwicklung und den Stand der Briei- 
umschlagindustrie unterrichtete. Um so mehr ver- 
mögen Fachkaufmann und Fachtechniker jede Auf- 
klärung. Belehrung und Anleitung aus dem neuen 
Werk zu schöpfen, denn es enthält in wohldurchdach- 
ter Anordnung und klarster Uebersicht, dabei in 
knapper und doch ausreichender Form alles, was 
überhaupt zusammentragbar ist. Wenn der Verfasser 
selbst aufrichtig bekennt, daß die sehr interessierende 
geschichtliche Darstellung trotz größter Mühe lücken- 
haft geblieben ist, so ist dies richtig, doch beeinträch- 
tigt es nicht den eigentlichen Zweck seines Werkes, 
welcher darauf hinausläuft, dem Praktiker nach Mög- 
lichkeit zu Hilfe zu kommen. Gerade in der jetzigen 
Zeit, in welcher alles auf Rationalisierung und Ver- 
billigung der Betriebe ankommt, ist ein so sorgfältig 
und geschickt bearbeitetes Hilfsbuch, wie das mir 
vorliegende, der Briefumschlagindustrie von ganz be- 
sonderem Wert. Möge es zum Segen des Gesamt- 
faches und seiner einzelnen Betriebe bald den Weg 
in alle diejenigen Hände, auf die es ankommt, finden. 


Neuzeitliche Buchhaltungsmethoden unter Berücksich- 
tigung der Maschinenbuchführung. Von Direktor 
Dr. Richard Baum. Buchsachverständiger. 
Mit einem Geleitwort von Minister a. D. Univ.“ 
Prof. Dr. Richard Reisch, Präsident der Oester- 
reichischen Nationalbank. Erschienen bei Rein- 
hold Wichert, Verlagsanstalt „Soll und Haben“, 
Berlin-Lichterfelde. Preis RM. 9.—. 

Immer mehr gewannen in den letzten Jahren neu- 
artige Buchhaltungsmethoden an Verbreitung, deren 
Vielzahl und Verschiedenheit es unmöglich macht, sich 
ohne Hilfe zu orientieren. Hier gründlich Bescheid 
zu wissen, ist aber für jedermann nötig, ‚der heute 
in einem Betriebe tätig ist. Zum ersten Mal gibt 
dieses neue Werk einen vollständigen Ueberblick auf 
das Gesamtgebiet aller modernen Buchhaltungsver- 
fahren, von den einfachsten Formen angefangen bis 
zur vollautomatisen arbeitenden Maschine. Lebendi- 
ger Stil und anschauliche Darstellung machen den 
schwierigen Stoff allgemein verständlich. Die Praxis, 
deren Bedürfnissen zu dienen das Buch in erster 
Reihe bestimmt ist, kann hieraus wertvolle Anregun- 
gen schöpfen, um erhöhte Leistungsfähigkeit mit Ar- 
beits- und Zeitersparnis zu verbinden. Für jeden 
Vorwärtsstrebenden wird das knapp gehaltene, aber 
inhaltsreiche Buch ein unentbehrlicher Ratgeber sein. 


Sozialpolitik und Rassenhygiene. Von Priv.-Doz. Dr. 
med. Frhr. Otmarv.Verschuen. Pädagog. 
Magazin. Heft 1220. Hermann Beyer & Söhne 
(Beyer & Mann), Langensalza. 32 Seiten. Preis 
0.90 RM. 

Sozialpolitik und Rassenhygiene — zwei Gebiete, 
die augenblicklich im Brennpunkt des Interesses 
stehen, so daß die kleine Schrift schon durch ihren 
Titel manchen Leser finden wird. Und sie gibt sehr 


viel. Zwar kann man auf 32 Seiten keine erschöpfende 
Behandlung der Frage erwarten, aber das Heit ver- 
mittelt in seiner knappen und klaren Darstellung eine 
vortreffliche übersichtliche Schau und Verständnis für 
die Beziehungen zwischen Sozialpolitik und Rassen— 
hygiene und ihre zweckdienlichen Gegebenheiten. Die 
Zukunft unseres Volkes wird wesentlich mit davon 
abhängen, daB dieses Verständnis in allen Bevölke- 
rungsschichten geweckt wird. Möchte darum diese 
feine und inhaltreiche Schrift viele aufmerksame 
Leser finden! 


Erste Hilfe bei Unfällen in Schulen, Turn-, Spiel-, 
Schwimm- und Sportvereinen, auf Wanderfahr— 
ten und in der Jugendpflege. Von Medizinalrat 
Professor Dr. J. Müller. 5. Auflage mit 35 
Abbildungen (32 Seiten). Kart. RM. 1.20. Ver- 
lag von B. G. Teubner, Leipzig und Berlin 1928. 

Dieses praktische Handbüchlein erscheint bereits 
in fünfter Auflage. Ursprünglich für Lehrer der Lei- 
besübungen, Turner und Sportler bestimmt, ist es 
darüber hinaus auch in andere Kreise gedrungen umd 
wird vieliach als Ratgeber in Imäustriebetrieben 
benutzt, um bei Unglücksfällen zu helfen. Man findet 
eine klare Erörterung aller der Maßnahmen, die bei 

Verletzungen und den verschiedenartigen Unglücks- 

tällen eine erste Hilfeleistung treffen muß; mehrere 

Arten von Wundbehandlung, Anlegen von Verbänden 

bei Knochenbrüchen, Verrenkungen und Quetschungen, 

die Einleitung künstlicher Atmung, Hilfeleistung bei 

Scheintod, bei Krämpfen, Vergiftungen. Gehirn- 

erschütterungen usw. werden behandelt. Neu wurden 

Ratschläge für Schutzverbände aufgenommen, die es 

ermöglichen, bei geringfügigen Verletzungen sich 

weiter körperlich zu betätigen oder Zerrungen und 
andere Schädigungen bei größeren körperlichen An- 
strengungen zu vermeiden. 


Sachsenwerk-Mittellungen. 

Die uns vorliegenden Hefte 1 und 2, Jahrg. 1028. 
enthalten eine Anzanl Aufsätze auf elektrotechnischem 
Cehiete. zZ. B.: „Drehstrom-Schwungrad-Generatoren‘, 
„Freiluft-Schaltanlage Heidau bei Neisse (0.-S.)“. 
„ Sachsenwerk-Freiluftapparate“, „Elektrische Einrich- 
tungen in neuzeitlichen Pumpwerken“ und andere. 
Alle diese Abhandlungen sind mit zahlreichen guten 
Bildern ausgestattet. Aus diesem Grunde sind augen- 
scheinlich die Mitteilungen auf Kunstdruckpapier ge— 
druckt. 

——— — —k—8ẽ—b—— — 


Die 
Randbemerkungen zu Bewerbungsschreiben 
von Hans Char bula 


sind nunmehr als Sonderdruck erschienen und können 
zum Preise von RM. —.50 (bei portofreier Zusendung) 
von uns bezogen werden. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Papierhol2 ssa 


und aller anderen Provenienzen 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Marktberichte. 


Lage der Feinpapierindustrie. 


Nach den Berichten der Industrie- und Handels- 
kammern zu Köln, M.-Gladbach und Stol- 
berg hat das dritte Quartal 1928 der Feinpapier- 
industrie keine wesentliche Veränderung der Kon- 
junktur gebracht. Allerdings hat es im Augenblick 
den Anschein, als ob der Absatz in den Fabrikaten 
der Feinpapierindustrie auch von dem allgemeinen 
Abstieg der Wirtschaft getroffen wird. Der Auftrags- 
eingang im August muß als der niedrigste in diesem 
Jahr bezeichnet werden, was wohl zu einem guten 
Teil auf die Ferienzeit und die damit verbundene 
gänzliche Einstellung der Reisetätigkeit zurück- 
zuführen ist. Es ist zwar im September eine wesent- 
liche Besserung eingetreten, jedoch erreichen die Auf- 
träge bisher noch nicht die in früheren Monaten 
übliche und wünschenswerte Höhe. Die Preise für 
Rohstoffe, insbesondere für Ausland-Zellulose, zeigten 
weitere Festigung. so daß es nicht möglich war, die 
Zellstoffabschlüsse für das nächste Jahr, die jetzt 
vorgenommen werden müssen, zu den alten Preisen 
zu erneuern. 


Norwegischer Marktbericht. 


Papier. In Zeitungsdruckpapier sind mehrere 
Abschlüsse für nächstes Jahr zustande gekommen, da 
die regelmäßigen Abnehmer es für richtig gefunden 
haben, ihren Bedarf teilweise zu decken. Doch konn- 
ten die Preise nicht ganz erreicht werden, die kürzlich 
bei den letzten Kontrakten für dieses Jahr erzielt 
worden sind. 

Die Aussichten für Zeitungsdruck sind für Europa 
insoweit befriedigend, als die Aufträge zahlreich ge- 
nug sind, um die Fabriken im Betrieb zu halten, aber 
man ist allgemein der Ansicht, daß die Preisbasis zu 
tief liegt, und daß man unbedingt Mittel finden muß, 
um sie zu heben. 

Bei den anderen Papiersorten hat der Eingang an 
Aufträgen mit der Fabrikation voll Schritt gehalten. 

Zellstoff. Die Lage ist in jeder Beziehung 
unverändert. Für starkfaserigen Sulfit 
zellstoff werden K 190—200 fob notiert, kürzlich 
wurden einige Kontrakte zu £ 11.—.-- cif engl, Hafen 
abgeschlossen. 

In gebleichtem Zellstoff ist das Ange- 
bot sehr begrenzt. so daß der Markt nach wie vor 
sehr fest liegt und Kontrakte für 1929 zu vollen 


Preisen abgeschlossen werden. 

Holzschliff liegt weiter still und ist wenig 
gefragt. Der Fob-Preis für 1929 liegt unverändert bei 
K 48. 


Ag. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Anfang November 1928. 


Zellstoff. Der im letzten Bericht gemeldete 
lebhaftere Umsatz hat sich weiter gehoben. In den 
letzten 14 Tagen wurden 130 000 tons verkauft, davon 
20 000 tons zur Lieferung noch in diesem Jahr, der 
Rest für nächstes Jahr. Mit dem guten Ergebnis des 
Oktobers erreichen die Gesamtverkäufe für nächstes 
Jahr rund 300 000 tons ungebleichten Sulfitzellstoff, 
60 000 tons gebleichten Sulfitzellstoff und nahezu 
200 000 tons Sulfatzellstoff. Die Preise sind so gut 
wie unverändert. Die meisten Fabriken sind für das 
laufende Jahr voll oder nahezu ausverkauft. Die 
statistische Lage am Ende des Jahres dürfte daher 
sehr günstig für die Zellstoffabrikanten werden. 

Die Verkäufe für nächstes Jahr finden das größte 
Interesse. Von starkem Sulfitzellstoff sind in den 
letzten zwei Wochen 70 000-—75 000 tons verkauft 
worden, hauptsächlich nach England und Amerika, 
aber auch nach dem Kontinent. Auf dem englischen 
Markte wurden für gewöhnliche Sorten £ 10.15.— 
bis 10.18.9 cif Ostküstehäfen bezahlt. Von Amerika 
wurde ein großer Abschluß zu $ 2.50 gemacht, aber 
meistens war der Preis $ 2.525 bis 2.575. Von einer 
bekannten Marke, die stark gefragt ist, sollen unge- 
fähr 3000 tons zu $ 2.65 verkauft worden sein. Auf 
den kontinentalen Märkten war der niedrigste Preis 
K 180 fob schwedische Ostküstehäfen. 


Von bleichbarem Sulfitzellstoff sind 
in den letzten 14 Tagen rund 5000 tons zur Lieferung 
im laufenden Jahr und rund 20 000 tons für nächstes 
Jahr verkauft worden. Der Preis war £ 11.15.— bis 
12.—.— cif und etwa K 195 netto fob Ostküstehäfen. 


In gebleichtem Sulfitzellstoff war 
das Geschäft in der letzten Zeit etwas stiller. Für 
Lieferungen nach England im ersten Halbjahr 1929 
wurden für gut bekannte Marken £ 17.12.6 bis 17.15.— 
bezahlt. Der Preis für Amerika hat sich mit $ 3.60 
bis 3.85 behauptet. 

Von starkem Sulfatzellstoff wurden 
ungefähr 5000 tons in den letzten zwei Wochen nach 
England verkauft. Für gewöhnliche Sorten wird ein 
Preis von £ 11.—.— cif per 3 Monate genannt. Bei 
Verkäufen nach Amerika wurden $ 2.50—2.60 erzielt. 


Holzstoff. Es wird von einigen Verkäufen 
von feuchtem Stoff für das laufende Jahr be- 
richtet. Das Bestreben, den Rest der diesjährigen 
Produktion so bald als möglich zu verkaufen, scheint 
auf die Preise von EinfluB gewesen zu sein. Für 
1929 sind die Verkäufe noch unbedeutend, und der 
Preis dürfte dabei £ 3.2.— cif englische Ostküste und 


Warburg, den 10. 4. 28. 


Firma Ernst Hoffmann. Maschinenfabrik, 


Niederschlema i. Sa. 


Mit den für unsere Neuanlage gelieferten 


5 Stück Hofimann-Kollergängen D.R.P. 


sind wir in jeder Beziehung zufrieden. Ausführung und Leistung dieser Ma- 


schinen ist vorzüglich und wird uns bei Neubedarf zu Nachbestellungen 
Veranlassung geben. 


Hochachtungs voll 
gez. Warburger Papleriabrik A.-G. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik, Niederschlema. 
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Elektrische 
Kraftanlagen 


für die gesamte Zellstoff-, 
— u. Pappenindustrie 
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EB 


| 5000 kVA- * — 
ZINN NULL 


Turbo-Sätze 


tür Entnahme- und Gegendruckbetrieb für 
Kraft-Erzeugung und gleichzeitige Koch- 
und Heizdampflieferung 


Ruths-Speicher 


für den Ausgleich stark schwankender 
Kesselbelastungen 


Druckschriften und tachmännische 
=) Beratung kostenlos 


Siemens-Schuckert 


Beriin-Siemensstadt 
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K 46.50--47 fob schwedischen Ostküste-Häfen ge- 
wesen sein. 

Trockener Holzstoff konnte in den letzten 
Wochen befriedigend abgesetzt werden. Der Preis 
stellte sich auf K 110 netto fob Göteborg, sowohl bei 
Lieferung in diesem Jahr als auch in 1929. F. 


Marktlage in Italien. 

Es bestehen Anzeichen der Besserung auf dem 
italienischen Papiermarkt; alle Qualitäten und Sorten 
sind gefragt, wenn auch die Aufträge relativ kleine 
Mengen betreffen. Die Geldknappheit macht sich 
allerdings bemerkbar in der Erstreckung der Zah- 
lungsziele. Die Preise bleiben weiter fest. Der 
Provinzialwirtschaftsrat Mailand notiert folgende 
Höchstpreise pro Doppelzentner frei Mailand ohne 
Stadtzoll: Zeitungspapier in Rollen 155 Lire, gew. 
satiniertes Druckpapier 180 Lire, feines Schreibpapier 
320 Lire, feines Briefpapier 450 Lire, Zeichenpapier 
600 Lire, gew. Packpapier 180 Lire. halbfeines Pack- 
papier 260 Lire. Lz. 


Vom Papierholzmarkt. 


Hannover, den 3. November 1928. 

Die Lage zeigt keine Veränderungen, die auf 
Abweichung von dem Verlauf der bisherigen Linie 
schliefen lieben. Unter den üblichen kleineren 
Schwankungen blieben die Inlandpreise etwa auf 
ihrem alten Stande. Entscheidende größere Verkäufe 
aus neuem Einschlag haben bislang aber noch kaum 
stattgefunden; meist waren es kleinere Posten, die 
bei den ersthändigen Verkäufen aus dem Markt 
gingen. Die süddeutschen Forstverwaltungen ver- 
kauften wie bisher überwiegend freihändig. Beson— 
dere Beachtung verdient das Ergebnis eines Verkaufs 
seitens des niederbayerischen Forstanits 
Wolfstein, inden dieser Verkauf als einziger aus der 
Berichtszeit eine größere Verkaufsmenge aufweist. 
Erzielt wurden für 5981 rm 1. Kl. 14.16 A, für 
2910 rm 2. K.. 11.80 AM, für 761 rm 3. Kl. 9.44 A, 
alles je rm. ln Oberbayern erlöste das Forstamt 
Walchensee für 807 rm entrindetes Schleifholz 85 %, 
während im Forstamt Partenkirchen ein Posten von 
1720 rm 2. Kl., größtenteils mit Rinde, mit 110% der 
süddeutschen Landesgrundpreise bewertet wurde. 

Badische Forstämter erzielten für durchweg 
klefne Mengen (zwischen 71—500 rn) 97—103 der 
süddeutschen Grundpreise. Die wenigen Abgaben aus 
württembergischen Stuatsforsten brachten 
meist um 105 % der Grundpreise. Aus württembergi- 
schen Gemeindeforsten sind zwei Verkäufe mit ins- 
gesamt etwa 240 rm bei Erlösen von 90,2 bzw. 96 % 
der Grundpreise bekannt geworden. Landesgrund- 
preise für Bayern, Baden und Württemberg: 17, 14 
und 11 & für entrindetes Holz, bzw. 15. 12 und 9 M 
für Holz mit Rinde je rm ab Wald. 

Auch im Lande Preußen hielt sich die forst- 
seitige Verkaufstätigkeit sowohl der Zah! der Ver- 


FINNISCHER CELLULOSE 
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FLACH, MUTHER & C., HAMBURG 1 
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käufe als auch der Menge nach in engen Grenzen, 
Einige Verkäufe fanden in Schlesien statt, bei denen 
die Preise zwischen 13—14.18 & lagen. Ein Verkauf 
von 1700 rm Kiefern-Papierholz 1./2. Kl. aus der 
Oberförsterei Wedelsdorf (Bez. Stettin) brachte 
5.90 A je rm. Alle Preise ab Wald. 

An den Auslandmärkten herrschte überwiegend 
feste Tendenz. Polnische Ware notierte etwa 
3.60—3.85 $ je rm ausfuhrfrei Grenze ohne deutschen 
Eingangszoll; man begegnete nach wie vor aber sehr 
häufig höher gehaltenen Forderungen, und zwar teil- 
weise über 4 $ hinausgehend. Die Inlandpreise sind 
frei Aufladestation im Bezirk Wilno und Luck mit 
2.60—2.90 $, im Bezirk Poln.-Oberschlesien mit 3.70 
bis 4 $ genannt worden. Für tschechoslowa- 
kisches Schleifholz halten sich die im Export 
erzielbaren Preise auf Frachtbasis Reitzenhain-Eger- 
Weipert bei 166—170 Kc je rm für geschälte handels- 
übliche Ware, für weißgeschnitzte Ware etwa 5—8 Kc 
mehr. Die Forderungen gingen aber zumeist hierüber 
hinaus, und beachtlich ist, daB auch die letzten Forst- 
verkäufe wieder sehr hohe Preise brachten. Sehr 
rege ist die Einkaufstätigkeit ausländischer Firmen in 
Finnland. Die Preise für finnisches Schleifholz 
haben eine bisher noch nicht eingenommene Höhe er— 
reicht. Bei Lieferung fob südfinnischen Ausfuhrhäfen 
sind für vollständig entrindete Ware durchweg um 
900 Fmk. und darüber je Faden genannt worden, für 
halbentrindete Ware lagen die Preise unter gleichen 
Bedingungen zwischen etwa 780 -810 Fmk. K. 


Der finnische Papierholzmarkt. 

Die Preise für Papierholz zeigen eine ständige 
Aufwärtsbewegung und die verfügbare Ware war in 
letzter Zeit recht knapp. Auch im Innern des Landes 
sind die Papierholzpreise höher als je. Da der Be— 
darf der einheimischen Papierstoffindustrie noch nicht 
gedeckt ist, kann mit einem Nachlassen der Nach- 
frage nicht gerechnet werden. Der Wettbewerb der 
einheimischen und ausländischen Einkäufer ist jetzt 
auch auf die Wälder übergegangen, bis jetzt ist kein 
Ende dieses Wettlaufes abzusehen. Die einheimischen 
Exporteure sind von dem Markte so gut wie aus- 
geschaltet. 

Der Preis für vollständig entrindetes Papierholz 
fob Süd-Finnland war vor kurzem 910—920 Fmk. pro 
Faden., aber gegenwärtig dürften auch 930—940 Fmk. 
schon von den Käufern bewilligt worden sein. F. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 3. November 1928. 
Argentinien. Preisforderung für Säurekasein 
prompt £ 57%, später £ 56. 
Frankreich notiert für Säurekasein prompte 


Ware & 58. spätere Lieferung E 59—60.. Labkasein 
€ 65 7. 
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bummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummihrösel. der. 1886. Perusprecher 26223 und 26 434. 


LUMINA- 


Tageslichtbrille 


braucht jede Papler fabrik. 


Die unentbehrliche Ergänzung | 


des Zerreißversuchs ist 
die Falzprürung mit dem 


„ Falzer 


Sie bringt wie kein anderes Ver- 

fahren die Gleich- bezw. Un- 

gleichmä gigkeit von Papier zum 

Ausdruck, und gibt wertvolle 

Aufschlüsse über den Widerstand 

des Papiers gegen Biegen, Reiben 
Knittern usw. 


louis SCHOPPER 
ä er LEIPZIG S 3 


Präzise 
Optik 
Nauf wissen- 
schaltlicher 

Grundlage. 


D. R. P. 452849 und Auslandspatente. 
Garant. genaueste Parbennnterscheldung. 


Weimer mit einer beliebigen Glühlampe 
von 200 Watt als Lichtquelle verwend- 
bar; keine Lichtkammer. keine Montage. 


L x Gesellschaft f. 
UMINGX, Liattechnik, 
Wien VI, Schmalzhofgasse 8. 


HANS HESSE 


Dresden-A 24 + Sedanstr. 25 
Postsdließfah Nr. 11 


Cellulose - Holzstofi 


und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation 
Fernsprecher Nr. 40570 


Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


hochwertige 
Fette 


Düsseldorf 


A 


1296 


Wochenblatt für Papierſabrikation 


Nr. 45 1928 


Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr, Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 
Hamburg, den 3. November 1928. 

R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 27.75 
Antichlor crist. 18.— 
= Perlform 20.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 49.— 59.— 
a 40 Vol. % 67.— 78.— 
Qlaubersalz crist. 4.30 
55 calc. 8.50 
Natronlauge 38/40 13.50 
Salzsäure 3.75 
Schwefelnatrium a 19.— 
5 30/2 % 12.— 

Soda calc. 96,8 % 14.50 
„ exist. 9.50 
Tonerde schwefels. 77 5 11.50 
m 9 718 13.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 11.— 
= „ 58/60 16. — 


Tendenz ruhig aber fest. 
Knochenleim i. Tafeln RA 116.— (—.—) 


8 i. Perlen 113.75 (—.—) 
Lederleim 131.— (—.—) 
Hautleim 155.— 


Tendenz stetig. 


Deckelriemen, 
Schläuche, 


Druck: Buchdruckerei Dr. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 3. November 1928. 

In dieser Woche zeigte der Markt weiter ein 
festes Bild bei geringen Schwankungen. Die gestrige 
Savannah-Notierung lautete: B $ 8.—, J $ 8.05, WW 
$ 10.15. An einem Tage wurde ] in Savannah mit 
$ 7.95 notiert, doch wurde zu diesem Preise nur ein 
geringes Quantum gehandelt, da die Faktors hierzu 
nicht abgeben wollten und ihre Zufuhren aus der 
Auktion zurückzogen. 

Die Hoffnung, daß die Preise im November durch 
die Schrap-Ernte wie in den beiden letzten Jahren 
stärker zurückgehen, wird immer geringer. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, aus prompter Abladung von Ame- 
rika: F/ $ 4.67% und aus schwimmenden Dampfern 
$ 4.72%, Newport-Wurzelharz 8 3.90, cif Hamburg, 
Cit-Bedingungen, Konnossemente A 50 Faß. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg 36, sind die Preise für Herkules-Harz un- 
verändert wie folgt: Herkules-Harz FF & 32.55, Her- 
kules-Harz Nr. 11 & 33.55, beides für 100 kg ab Lager 
Hamburg, mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 


GEGRÜNDET t849 


Siebplatten, 
Klappen 


» Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 


; 5 Dr. Her m. Wenzl in Gretesch bei Osnabrück. 
2 . . € > 
Papier: Fein holzfrei Illustrationsdruck 80 g'am a 5 


rach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 
ebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 


Karl Höhn, Biberach-Rib (Württ.). 
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FACHZEITSCHRIFT FÜR DIE GE/AMTE PAPIER-UND PAPIER/TOFF-INDUJSTRIE 


59. Jahrgang 17. November 1928 Nummer 46 
INHALTSVERZEICHNIS 
Handelspolitik ; | 1297 


Verein der Zellstoff. u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 1297 
Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 

Papier-Chemiker und Ingenieure ; 1299 u. 1312 
Gefahrenzeichen . : ; : f ; ; . 1302 
Die relative Dickenbestimmung des Papiers auf Grund 

der 100-Gramm-Dicke. Von Eugen Stotz g 1303 
Die Reinigung der Filztücher, Siebe und Maschinen 

der Papierfabrikation. Von Josef Augustin 1307 
Ausland -Rundschau i š ; ; : . 
Statistische Streiflichter s À i i . 1311 


80. Geburtstag f 8 8 a : ; . 1313 
Geschäfts- und Personalnachrichten . i š . 1313 
Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Köthen . 1314 
Beilagen-Hinweis ; i ; . i . . 1314 
Geschäftsberichte . 1315 


Holzpreisstatistik des Reichaforstwirtschaftsrates . 1316 
Patent-Berichte . ; g ; ; : . 1317 
Briefkasten . f : ; 2 A : . . 1318 
Marktberichte i . : . i , . 1320 


ANZEIGENPREISE.: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 


Chiffregebühren je nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


/ Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75x240 mm RM 70.— 
½ Seite 80x 150 mm oder 75x160 mm RM 47.— 
a Seite 60x 150 mm oder 75x120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 
6 Anzeigen 5% , 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20%, 
52 Anzeigen pro Jahr 30% .. Für Vorzugsplatze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 
Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung RM 5.—. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 
Bitte Rückseite beachten! @ 


ehr- um Handbuch der Pappenfabrikation 


von Professor Kirchner. 
Teil I und II. (2. Auflage 1926). 


Das unentbehrliche Handbuch des Pappenmachers 
mit wertvollen Rezepten. 


Inhalt: Geschichte. Hadern oder Lumpen. Holzschliff. 
Zellstoffe und Zellstoffabfälle. Gelber Strohstoff. Alt- 
papier und Papierabfälle. Verschiedene Stoffe. Die 
Ganzstoffe. Holländer. Kollergangstheorie. Bleichen 
und Leimen. Füllstoffe, Färben. Die Pappenherstellung. 
Die Vorapparate. Die Rundsiebpappenmaschine. Trock- 
nen der Wickelpappen. Pappenstreicherei. Schälen, 
Feuchten und Glätten der Pappen. Wiegen und Dicken- 
messen. Beschneiden und Packen der Pappen. Die 
Langsiebpappenmaschine. Kalkulation von Wickel- und 
Hartpappen. Die Mehrrundsiebmaschine. Geschöpfte 
oder geformte Pappen. Geklebte Pappen. Pappen- 
prüfung und Untersuchung. Spezialfabrikate. Hartpappen. 
Feinpappen, Glanzpappen und Preßspäne. Aus minera- 
lischen Stoffen gefertigte Pappen. Pappen mit beson— 

derer chemischer Behandlung. Stoffverluste und Stoff- 
wiedergewinnung. Rohdachpappe. Die Braunholz- und 
Lederpappenfabrikation. Kunstleder (Melvo). Rezepte 
für Stoffmischungen. 


Format 18½ 27 cm, 260 Seiten, Ganzleiner band, 
Preis RM 15.— 


— ͤ hö un — 


Aralihedari von Papiermaschinen 


von Ing. Golbs. 


Inhalt: Einführung. Die Papiermaschine für das Rech- 
nungsbeispiel. Ideelles Drehmoment und Kraftkonstante. 
Die Siebpartie. Die Gautschpresse. Die erste Naßpresse. 
Die zweite Naßpresse. Die Steigfilzpresse. Die Trocken- 
partie. Das Feuchtglättwerk. Nachtrockner und Kühl- 
zylinder. Das Satinierwerk. Der Längsschneider. Der 
Rollapparat. Der Antrieb und die Antriebsverluste. Zu- 
sammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. 
Diagramme von Kraftkonstanten. Anwendungsbeispiel. 
Messungsergebnisse. Verlauf der Antriebswiderstände. 
Anfahrwiderstand. Mechanische Antriebsarten. Elektri- 
sche Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. 
Spezialantriebe. Nachtrag. 


Format 18½ * 27 cm, 98 Seiten, broschiert, Preis 
RM 3.50 


— ae 


Wirttembergisehe Paniergeschichle 


von Fr. v. Hößle. 


Inhalt: Einleitung. Das Papierer-Handwerk. Rohmaterial. 
Die Werkstatt und worin die Kunst bestand. Form und 
Wasserzeichen. Geschichte von 70 alten Papiermühlen. 
Schlußbetrachtungen. Papiermaschine — Maschinenpa- 
pierfabriken. 


Format 18½ 27 cm, 134 Seiten, Ganzleinenband, 
Preis RM 6.25 
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59. Jahrgang. 17. November 1928. Nummer 46. 
Handelspolitik. 
Polen. 


In Nr. 31/1928 ds. Bl. wurde berichtet, daß gewisse Waren bei der Einfuhr 
nach Polen vom 8. Juli bis 31. Oktober 1928 mit Genehmigung des Finanzministeriums 
nur 20% des normalen Zolles zu tragen brauchten. Dazu gehört auch Papier der 
Tarifnr. 177 Z. 6b III sowie Z. Ila und b. Diese Zollvergünstigungen sind durch 
neuerliche Verfügung nunmehr bis zum 30. April 1929 verlängert worden. v. W. 


— ee er 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Einladung zu der am Freitag, den 14. und Sonnabend, den 15. Dezember 1928 im Hause 
des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Straße 27, stattfindenden 
Hauptversammlung 1928, 


Programm (Aenderungen vorbehalten). III. Bericht des Vorsitzenden, Herrn Prof. 


Dr. C. G. Schwalbe, über die Tätig- 

Freitag, den 14. Dezember 1928, keit der Berliner Bezirksgruppe 5 
| nachmittags 3 Uhr: Vereins im Jahre 1028. 

I. Bericht des Vorstandes über das Ge- IV. Kassenprüfung und Entlastung des 


schäftsjahr 1928. Berichterstatter: die Säckelwarts. 
Herren Prof. Dr. C. G. Schwalbe V. Neuwahlen beim Vorstand und beim 
und Dr. E. Opfermanın. Fachausschuß. 

II. Bericht über die Wirtschaftslage des VI. Anträge. (Diese müssen satzungsgemäß 
Vereins und Genehmigung des Voran— mindestens 2 Wochen vor der Haupt- 
schlages für das Jahr 1020. Bericht- versammlung, also bis zum 30. Novem- 
erstatter: die Herren Direktor R. ber d. J., beim Vorsitzenden eingereicht 


Schark und A. Wendler. sein.) 
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VII. Verschiedenes. 
VIII. Vorträge: 
1. Professor Dr. J. R. Katz, Amster- 
dam: Die Quellung der Cellulose und 

ihrer Derivate. 

2. Dipl.-Ing. Dr.-Ing. Hans Wrede, 
Berlin-Dahlem: Ueber die Verflüssi- 
gung von Stärke mittels Biolase und 
ihre Verwendung in der Papier- 
industrie. 

3. Prof. Dr. C. G. Schwalbe, Ebers- 
walde: Ueber Sulfitkohle und Naß- 
verkohlung. 

4. Direktor Gustav Becker, Heiden- 
heim: Die Gummiwalze, ihre Her- 
stellung und Verwendung sowie Be- 
handlung in der Papierindustrie. 

5. Direktor Ing. Fritz Wallenber- 
g er, Gmeingrube, Steiermark: Ueber 
ein neues Regenerationsverfahren der 
bei der Sulfatzellstoffabrikation an- 
fallenden Braunlaugen. 


Sonnabend, den 15. Dezember 1928, 
vormittags 9 Uhr: 
I. Vorträge: 

1. Prof. Dr. Erik Hägglund, Abo: 
Untersuchungen über die Chemie des 
Sulfitzellstoff-Kochprozesses. 

II. Faserstoff-Analysen- Kommission: 

1. Prof. Dr. C. G. Schwalbe, Ebers- 
walde: Fortschrittsbericht über Fa- 
serstoff-Analysen. 

III. Fachausschuß für Kraft- und Wärme- 
wirtschaft: 

1. Dr.-Ing. v. Laß berg, München: 
Neuerungen auf dem Gebiete der 
Kraft- und Wärme wirtschaft. 

2. Vorführung eines Filmes über Rege- 
lung von Kraftwerken und Kessel- 
häusern. 

IV. Fachausschuß für Sulfitzellstoff-Fabri— 
kation: 

l. Direktor Dipl.-Ing. Hugo Lauber, 
Königsberg: Ueber Sulfitlaugenberei- 
tung. 

Im Rahmen der Hauptversammlung finden 
außerdem folgende Sitzungen statt: 


Donnerstag, den 13. Dezember 1928, 
nachmittags 3 Uhr, 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, 


Machen Sie jede Nummer des 


Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich 
mit den fachlichen Fortschritten der Zei 
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Taakszimmer (Eingang Dorotheenstraße 40), 
gemeinsame Sitzung des Fachaus- 
schussesundderAnalysen-Kom- 
mission (des Vereins Deutscher Chemiker 
und des Vereins der Zellstofi- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure): 


1. Referat von Herrn Prof. Dr. B. Pos- 
sanner von Ehrenthal, Köthen: 
Ueber Festigkeitsbestimmungen. 

2. Referat von Herrn Prof. Dr. C. G. 
Schwalbe, Eberswalde: Ueber Kup- 
ferzahlen. 

3. Vorbericht des Herrn Direktor Ing. Fritz 
Wallenberger, Gmeingrube: Ueber 
neue Regenerationsverfahren der Braun- 
lauge bei der Sulfatzellstoff-Fabrikation. 

4. Konstituierung des neuen Fachausschus- 


ses: Zellulose für künstliche Fasern und 
dergl. 


5. Anträge. 
Obmann: 
Der Geschäftsführer Dr. E. Opfermann. 
(Mitglieder sind willkommen.) 


Freitag, den 14. Dezember 1928, 
| vormittags 9 Uhr, 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, 
Grasshof-Zimmer: Vorstandssitzung. 


Gesellige Veranstaltungen: 

Für Frei tag, den 14. Dezember, ist 
abends 8 Uhr eine zwanglose Zusammenkunit 
aller Mitglieder mit ihren Damen vorgesehen. 
Treffpunkt wird noch bekanntgegeben. 


Am Sonnabend, den 15. Dezember, 
abends 8 Uhr, findet im Muschelsaal des 
Hotels Esplanade, Bellevue-Straße, Eingang 
Portal IV, ein gemeinschaftliches Abendessen 
(Gesellschaftsanzug) mit nachiolgendem Tanz 
statt. Wir erlauben uns, hierzu auch die 
Damen unserer Mitglieder nochmals herz- 
lichst einzuladen. 


Wegen der Teilnehmerkarten erfolgt noch 
gesonderte Mitteilung. 


Gleichzeitig wird frühzeitige Hotelbestel- 
lung empfohlen. 

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: 
Schwalbe. Opfer mann. 
Der Schriftführer: 

Schark. 


„Wochenblatt für Papleriabrikation“ 


denn Sie brauchen geistig regsame, 


t vertraute Mitarbeiter! 
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Berliner Bezirksgruppe | 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Bericht über die ordentliche Mitgliederversammlung am 25. Oktober 1928 im VDI-Hause 
(Graßhof-Zimmer). 


Herr Professor Schwalbe eröffnet die 
Sitzung. 

Die Herren Opfermann und Fe- 
renczi erstatten Bericht. 

Beschlossen wird, den Jahresbeitrag für 
das kommende Jahr auf RM. 2.— zu belassen. 

Wahlen in den Vorstand standen nicht auf 
der Tagesordnung. 

Anträge wurden nicht gestellt. 

Es folgte dann der Vortrag von Herrn Dr. 
Trogus vom Kaiser-Wilhelm-Institut für 
Chemie, Dahlem, über: 

Beziehung zwischen Quellung, Salzbildung 
und Faserstruktur bei der Cellulose, 

Der Vortragende führte kurz folgendes 
aus (Autorreferat): 

„Bei der Quellung von Cellulosefasern mit 
starken Alkalien in wässeriger Lösung oder 
mit stark ammoniakalischen Lösungen der 
Kupfertetramminbase treten auffallende Ver- 
größerungen der ursprünglichen Faserbreite 
auf (für Alkalien 50—95 /, , für Kupfertetram- 
min 1000 % und mehr), die von starken Ver- 
kürzungen der Faserlängen begleitet sind (bei 
Alkalien 20—25 / , bei Kupfertetrammin etwa 
40—50 ). 

Ueber das Wesen und den Mechanismus 

dieser Erscheinung liegen nur wenige und 
unbefriedigende Deutungsversuche vor. Neuere 
Erkenntnisse vom Feinbau der Fasern ermög- 
lichen es heute, ein nach allen Richtungen 
befriedigendes Bild über den Mechanismus 
dieser Erscheinungen zu geben. 

Die Micellartheorie fordert, daß die Cel- 
lulosefasern aus anisotropen, submikrosko- 
bisch kleinen Kriställchen aufgebaut sind, 
deren Größe befriedigend röntgenographisch 
von Scherrer ‚ durch Diffusionsversuche 
vonHerzog und Krüger und nach einer 
von Rodewald für Stärke angewandten 
Methode von J. R. Katz aus der maximal beim 
Quellen in Wasser aufgenommenen Wasser- 
Menge berechnet werden könnte. Man nimmt 

eute an, daß diese Micelle genannten Teil- 
chen 300—500 A.E. lang und 30—50 A. E. 
dick sind. 

Aus den Ergebnissen der Röntgenogra- 
Phie der Cellulose ist weiter zu folgern, daß 
die Quellung mit Wasser oder solchen Me- 
dien, die wie Wasser wirken, die Micelle 
selbst unbeeinflußt läßt, diese Quellung also 
nur durch Vorgänge zwischen den Micellen 


bedingt ist (intermicellare Quellung). Im 
Cegensatz dazu wird bei allen Quellungen, 
die über irgendeine Zwischenverbindung 2. B. 
vom Typus der Alkalicellulose führen, ein 
Röntgenbild erhalten, aus dem hervorgeht, 
daß auch das Innere der Micelle bei der Quel- 
lung in Mitleidenschaft gezogen wird (intra- 
micellare Quellung). Damit soll nicht gesagt 
sein, daß diese Form der Quellung dadurch 
zustande kommt, daß eine Aufweitung des 
Citters des Micells die Ursache für die in 
Frage stehenden Dimensionsänderungen der 
natürlichen Fasern darstellt, sondern nur, 
daß auch das Innere der Micelle in irgend- 
einer Form an dem ganzen Erscheinungs- 
komplex der Quellung teilnimmt. 


Die regelmäßige Anordnung der Micelle 
in den natürlichen Fasern, die aus verschie- 
denen Gründen bereits früher geschlossen 
wurde, konnte in den letzten Jahren von Heß 
und Mitarbeitern direkt mikroskopisch sicht- 
bar gemacht werden. So z. B. die Parallel- 
lagerung der Micelle in der Ramie und die 
Spiralstruktur der Baumwollfaser durch par- 
tielle Acetylierung. Die Spiralstruktur der 
Baumwolle konnte auch direkt sichtbar ge- 
macht werden durch Ueberführen dieser Fa- 
ser in „Hydrocellulose“ und Ablösen des 
abgebauten Anteiles mit Alkali oder durch 
Einlegen von sehr gut gereinigten oder über. 
bleichten Baumwollfasern (Verbandwatte) in 
Kupferamminlösung bestimmter Zusammen- 
setzung. Das Auftreten der Spiralfiguren 
beim Behandeln mit Kupfertetramminlösung 
kann als Charakteristikum für eine weit- 
gehende Reinigung der Baumwollfasern an- 
gesehen werden. Schlecht gereinigte oder 
rohe Fasern zeigen das bekannte perlschnur— 
artige Quellbild, dessen Zustandekommen 
Wiesner durch Rißbildung in der Kutiku- 
larhaut und Hervorquellen von Cellulose 
zwischen den Rissen, begleitet von einem 
ſelgenartigen Zusammenschieben der noch 
nicht zerrissenen Kutikularanteile, erklärt. 
Lüdtke hat in der letzten Zeit auf An— 
legung von Herrn Professor Heß dieses 
Phänomen an Bambus studiert und kam zu 
der Auffassung, daß die Bambusfaser aus 
mehreren konzentrisch ineinander stehenden 
Röhren aufgebaut ist, die durch Zwischen- 
häute aus cellulosefremdem Material (even- 
tuell Glukuronsäurederivate) voneinander ge- 
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trennt sind. Jede einzelne Röhre ist voll- 
kommen unabhängig von der anderen durch 
dickere Scheiben senkrecht zur Faserachse 
unterteilt, der Abstand dieser Querwände ist 
annähernd gleich dem Durchmesser der Quel- 
lungskugeln. An diesen Querwänden sind 
die der Faserachse konz. liegenden Fremd- 
häute ringsherum angewachsen. Daneben 
sind wahrscheinlich noch Wände in radial- 
achsialer Richtung vorhanden, so daß die 
Faser wie ein Backsteinmauerwerk (etwa 
eine Fabrikesse) gebaut erscheint. Die Mör- 
telschichten entsprächen den Zwischenhäu- 
ten. Aus einer rohen Ueberschlagsrechnung 
geht hervor, daß der Faseranteil, der auf die 
Faserhautsubstanz entfällt, nicht über 1% 
des Gewichtes der Gesamtfaser betragen 
braucht, der dann der präparativen Erfassung 
allerdings nur schwer zugänglich sein dürfte. 
Die Zwischenhäute ergeben mit einer Lösung 
von Salzsäure und Phloroglucin in absolutem 
Aethylalkohol eine charakteristische rot-vio- 
lette Färbung, eine Reaktion, die weder Lignin 
noch Cellulose mit dem Reagens zeigt. 


Dieses Hautsystem, das bei der Bambus- 
faser extrem stark ausgeprägt ist, dürfte wahr- 
scheinlich bei allen Cellulosefasern wiederzu- 
finden sein, wenn auch in etwas anderer 
Form. 

Nimmt man diese Vorstellung an und be- 
trachtet man das Hläutchen als semiparmeabel 
gegenüber Alkali und Kupfertetrammin, so 
erklärt sich die Verbreiterung bzw. Verkür- 
zung der natürlichen Faser bei der Quellung 
in diesen Medien durch Eindringen von 
Alkali bzw. Kupfertetrammin in die abge- 
schlossenen Abteilungen der Zellwand, Bil- 
dung einer stark hydratisierten, eventuell 
sogar teilweise gelösten Alkali- bzw. Kupfer- 
cellulose, die entweder osmotischen Druck 
oder Quellungsdruck auf die Hautsysteme 
ausübt, die Häutchen spannen sich und bau- 
chen sich nach außen und ziehen dabei die 
dickeren Querwände näher zusammen (Ver- 
kürzung der gesamten Faser). 


Bei dem textiltechnisch so wichtigen Vor- 
gang der Merzerisation mit etwa 18 Gew. 
Alkali unter Spannung wird die Verkürzung 
künstlich verhindert, die Häute demnach stär- 
ker auf ihre Elastizität beansprucht. Sie span- 
nen sich prall und könnten wohl deshalb auch 
die Ursache für den Glanz der merzerisierten 
Faser sein. Die größere Reaktionsfähigkeit 
der merzerisierten Faser (in bezug auf Farb- 
stoffaufnahme, Hydrolysierbarkeit usw.) er- 
klärt sich aus der vergrößerten Oberfläche 
der gespannten Häutchen oder vielleicht auch 
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aus dem als Begleiterscheinung bei der Mer- 
zerisation auftretenden Gitterumbau der 
Micelle der natürlichen Faser (labile energie- 
reiche Kristalliorm) über das Gitter der 
Alkalicellulose zum Gitter der Hydratcellulose 
(stabile energieärmere Kristallform). 

Im Zusammenhang damit muß auch die 
jüngst von K. H. Meyer vertretene Meinung, 
daß die Alkalicellulose (CaH100;)z NaOH nur 
eine Pseudoverbindung sei, die durch Ab- 
sättigung der Micelloberflächen zustande 
käme, abgelehnt werden, weil der Gitter- 
umbau der Micelle gegen diese Auffassung 
spricht. 

Als Wahrscheinlichkeitsbeweis für die 
Häutchentheorie ist unter anderem auch an- 
zuführen, daß Kunstfasern die Verkürzung in 
Alkali nicht mehr zeigen, vielmehr dabei 
geringe Verlängerung ergeben.“ 

Lauter Beifall lohnte die interessanten 
Ausführungen des Vortragenden. 


Herr Professor Schwalbe stattete den 
Dank des Vorstandes ab. 

Herr Professor H e B hebt hervor, daß es 
beim Studium der Cellulose und ihren Reak- 
tionen notwendig sei, den mikroskopischen 
Bau der Fasern zu berücksichtigen. In 
dieser Beziehung sei durch die Arbeiten von 
Herrn Dr. Schultze und besonders dann 
durch Herrn Dr. Lüdtke ein neuer Weg be- 
schritten worden. Herrn Dr. Lüdtke sei es 
gelungen, in der Bambusfaser ein sehr wohl 
differenziertes Häutesystem nachzuweisen und 
durch mikroskopische Quellungsbilder sicht- 
bar zu machen. Die bei der Quellung auf- 
tretende Kontraktion in der Längsrichtung 
kann durch das Häutesystem sehr beiriedi- 
gend erklärt werden. Werden die semipel- 
meabelen Häute entfernt, so reagiert die 
Faser bei Substitutionsreaktionen schneller 
und die Substitutionsprodukte werden von 
Lösungsmitteln schneller aufgenommen. Als 
Beispiel führt Herr Professor Heß an, daß 
Trimethylcellulose in Faserform von Wasser 
nur äußerst schwer gelöst wird, sobald die- 
selbe aber aus neutralen, chemisch sicher 
indifferenten Lösungsmitteln einmal umgefällt 
wird, sei sie durch Wasser leicht dispergiet- 
bar, wenn man dabei Sorge trägt, daß die 
Präparate nicht oberflächlich verhornen. Aus 
Röntgendiagrammen und Drehwertmessungen 
geht ferner hervor, daß bei der Dispergi® 
rung eine chemische Veränderung der Methyl- 
cellulose nicht eingetreten sein kann. Nicht 
allein die mikroskopischen Quellungsbilder 
deuten auf ein Häutesystem hin, sondern es 
sei auch eine typische Häutereaktion bei der 
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Bambusfaser gefunden worden, nämlich Salz- 
säure und Phloroglucin, beide in absolutem 
Alkohol gelöst, womit tiefdunkelviolette Fär- 
bung auftritt, die mit zunehmender Reinigung 
der Faser abnimmt. Die erwähnte Fremd- 
substanz sei durchaus nicht bei allen Fasern 
von gleichem chemischen Charakter. Bei 
Baumwolle ist sie bestimmt anders geartet wie 
bei den Gramineen oder bei Fichten- und 
Buchenholz. Herr Professor Heß vermutet, 
daß die Häute aus polymerisierten Glukuron- 
säuren oder polymerisierten Glukuronsäure- 
anhydriden bestehen könnten (Furfurolreak- 
tion, Naphtoresorcinreaktion). Auch die Tat- 
sache, daß eine in „Hydrocellulose“ über- 
geführte Bambusfaser brüchig ist, hängt mit 
dem in Frage stehenden Fremdhautsystem 
der Faser offenbar weitgehend zusammen, 
was daraus hervorgeht, daß Hydrocellulose- 
faser aus Ramie oder Bambus hergestellt, 
gerade an den Stellen bricht, an denen je- 
weils die einen Cellulosekomplex umgebenden 
Häute quer zur Längsachse der Faser zusam- 
menstoßen. Es scheint also, als ob die me- 
chanischen Eigenschaften der Cellulosefasern 
(z. B. Festigkeit, Geschmeidigkeit, Dehnbar- 
keit) nicht der Cellulose selbst zukommen, 
sondern im wesentlichen nur durch das Haut- 
system bedingt werden. 


Herr Professor Schwalbe vergewissert 
sich, daß Phloroglucinlösung nur dann 
reagiert, wenn eine Lösung in absolutem 
Alkohol vorliegt, denn die Phloroglucin- 
lösung in wässerigem Alkohol, die als Rea- 
gens für Holzstoff benutzt wird, zeigt nicht 
die gleiche Reaktion auf die Haut. Ligninfreie 
Cellulosen geben mit wässeriger Phloro- 
glucinsalzsäurelösung überhaupt keine Reak- 
tion. Herr Professor Schwalbe weist auf die 
Baumwolle hin, bei welcher man ja auch eine 
Kutikula annimmt; er glaubt aber, daß die 
Alkalieinwirkung verlangsamt würde durch 
eine Art Verquellung. Der Vorgang der 
Quellung macht halt in einer Oberschicht und 
geht zunächst nicht mehr weiter. Dies erst 
dann, wenn sehr hoch konzentrierte Natron- 
lauge einwirkt. Damit würde auch der zweite 
Knickpunkt bei der Viewegschen Kurve er- 
klärt. Bei sehr hoher Aetznatrpn-Konzentra- 
tion verliert die Kutikula ihre Widerstands- 
fähigkeit. Herr Professor Schwalbe weist 
ſerner darauf hin, daß eine Verquellung mit 
sehr verdünnten wässerigen Lösungen von 
Organischen Säuren und nachfolgende Trock- 
nung eine außerordentliche Beschleunigung 
der Acetylierung hervorruft. Diese Beschleu- 
nigung des Reaktionsverlaufes sei eigentlich 
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bei diesen sehr geringen Mengen von Essig- 
säure erstaunlich. 

Herr Dr. Trogus meint, daß dann hier 
vielleicht eine Beeinflussung dahingehend 
vorliegen könnte, daß die gute Verteilung des 
Katalysators auf der Faseroberfläche schon 
genügt, um die bessere Reaktionsfähigkeit zu 
erklären. Eine Erhöhung der Festigkeit der 
Faser bei der Merzerisation erklärt Herr Dr. 
Trogus mit einem inneren Umbau der Cellu— 
losekristallite, wodurch ein Druck auf die 
Zwischenhäute und eine Erhöhung der Fe— 
stigkeit erzielt würde. 

Herr Professor Schwalbe verweist auf 
die Erhöhung der Griffigkeit von Cellulose, 
die mit Essigsäuren nach der Merzerisation 
behandelt worden ist, er deutet dieselbe da— 
hin, daß die Häute wahrscheinlich weit- 
gehende Quellung und dadurch größere Span— 
nung erfahren. | 

Herr Dr. Trogus bestätigt das und 
erklärt die Wirkung der geringeren Säure- 
mengen damit, daß ja auch die Häutesubstanz 
nur einen ganz geringen Prozentsatz, schät- 
zungsweise von 2—5 %o ausmacht. 


Herr Dipl.-Ing. Winkler wendet sich 
gegen die Behauptung von Herrn Dr. Trogus, 
daß Verbandwatte reinste Cellulose darstelle. 
Im Gegenteil, Verbandwatte enthalte immer 
Oxycellulose. 


Herr Dr. Trogus erklärt, daß die bei 
der Baumwolle festgestellte spiralförmige 
Lagerung der Micelle am besten gerade bei 
Verbandwatte beobachtet werden kann, weil 
darin das Häutesystem zum größten Teil zer- 
stört ist. Die Zerstörung dürfte auf die 
Ueberbleichung der Baumwolle zurückzufüh- 
ren sein. 


Herr Professor Heß wendet sich gepen 
den Begriff reine Cellulose und behauptet, 
eine Faser, die an Festigkeit verloren habe, 
könne ganz gewiß eine chemisch reinere 
Cellulose sein als Fasern von höherer Festig- 
keit. Absolut chemisch reine Cellulose könne 
im Faserverband wahrscheinlich überhaupt 
nicht erhalten werden, sondern nur dureh 
Umfällung, wobei aber sicher das Kristall- 
gitter der Cellulose umgebaut wird. Chemi- 
sche Reinheit und Faserfestigkeit gehen nicht 
parallel. 


Herr Dr. Opfer mann verweist auf den 
Vortrag von Herrn Professor Herzog auf 
einer im Jahre 1926 abgehaltenen Sitzung der 
Bezirksgruppe, in welchem dieser seiner- 
zeit von einer Kittsubstanz sprach, die 
zwischen den Cellulosekristalliten eingebettet 
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sei. Diese Theorie habe doch große Aehnlich- 
keit mit der heute dargelegten. 

Herr Professor Heß betont, daß seiner 
Erinnerung nach Professor Herzog auf Grund 
von Festigkeitsmessungen und Röntgenunter- 
suchungen auf die Annahme einer Kittsub- 
stanz geschlossen habe, die eine zweite 
Celluloseform sein könnte. Im vorlierenden 
Falle sei zum ersten Male der Nachweis 
erbracht, daß ein dem Gewicht nach geringes 
cellulosefremdes Hautsystem vorliegt, das nur 
wenig vom Gewicht der Faser ausmacht und 
das die chemischen und physikalischen Eigen- 
schaften der Cellulosereinsubstanz weitgehend 
zu verdecken vermag. 
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Herr Professor Schwalbe fragt nun, 
wie sich diese Theorie zu der Annahme ver- 
hielte, daß die Häute aus Glukuronsäure- 
anhydrid, das doch durch Alkalien hydroly- 
sierbar sei, bestehen. 

Herr Professor Heß weist auf die Ar- 
beiten von F. Ehrlich hin, nach denen die 
polymerisierten Glukuronsäureanhydride bzw. 
die entsprechenden Säuren von Pektinpräpara- 
ten durch Säuren, nicht durch Alkalien 
zu den einfachen Glukuronsäuren hydrolysiert 
werden. Im übrigen müsse man abwarten, 
bis die in Frage stehenden Substanzen isoliert 
und näher untersucht seien. 

Schluß der Sitzung 10.10 Uhr. 

Dr. Opfermann. 


Gefahrenzeichen. 


Die Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft in Mainz versendet in 
diesen Tagen ein Rundschreiben an ihre Mit- 
glieder, das wir nachstehend zum Abdruck 
bringen: 

Es hat sich als zweckmäßig und wün- 
schenswert herausgestellt, zur Kennzeichnung 
von Gefahren in Betrieben ein „einheitliches 
Gefahrenzeichen“ zu verwenden. Auf die 
Einheitlichkeit dieses Gefahrenzeichens ist im 
Hinblick auf den Arbeiterwechsel besonderer 
Wert zu legen. 


Die bisher üblichen Warnungsschilder 
„Achtung“ usw. werden erfahrungsgemäß 
leicht übersehen. Die Einführung eines ein- 
heitlichen Warnungszeichens in der gesamten 
Industrie wird den Arbeiter dazu erziehen, 
an allen Stellen, wo er dieses Gefahrzeichen, 
die gelbe Scheibe, erblickt, Vorsicht walten zu 
lassen. Genau wie jeder Mensch heute das 
Einfahrtssignal der Eisenbahn oder die War- 
nungstafeln für den Kraftwagenverkehr kennt, 
wird jeder im industriellen Betriebe Beschäf- 
tigte mit der gelben Gefahrenscheibe schnell 
vertraut werden. Auch neu eingetretene Ar— 
beiter — die ja bekanntlich am meisten 
gefährdet sind — werden beim Erblicken 
eines gelben Gefahrzeichens in ihrer neuen 
Arbeitsstelle sofort gewisse Gefahrpunkte 
erkennen und ihr Verhalten darnach einrich- 
ten können. 

Das auf dem beigegebenen Unfallverhü— 
tungsbild Nr. 198 dargestellte Gefahren- 
zeichen ist bereits in der Großeisenindustrie 
durch die Hütten- und Walzwerks-Berufs— 
genossenschaft eingeführt. Es ist eine gelbe 
Scheibe (die rote Scheibe ist wegen ihrer 


Einführung im Eisenbahndienst nicht an- 
wendbar) von 60 cm Durchmesser. 

Die gelbe Scheibe bedeutet an sich „Ge— 
fahr“. Aufschriften wie „Vorsicht“, „Ach- 
tung“, „Gefahr“ und dergl. sind überflüssig 
und sogar nachteilig. Die Farbe muß leuch- 
tendes Gelb (Postgelb) sein. 

Die Richtung, in der die Gefahr liegt, 
bezeichnet ein schwarzer Pfeil auf der Scheibe, 
der in Fällen, wo eine bestimmte Richtung 
nicht angegeben werden kann, wie z. B. 
„Casgefahr“ wegfällt. 

Die Art der Gefahr wird durch eine 
schwarze Schrift auf weißem Felde kenntlich 
gemacht, z. B. „Gas!“, „Eisenbahn!“, „Lade- 
luke!“ und dergl. 

Alle anderen Hinzufügungen bleiben weg. 
da sie die klare Wirkung beeinträchtigen. 

Es sind zwei Ausführungen vorgesehen, 
cine ortsveränderliche, auf einem Fuß ange- 
brachte Scheibe mit Pfeil und Schrift, und 
eine ortsfeste in Form eines beschrifteten 
Armes mit daran befestigter Scheibe. 

Der Fuß der ersten Ausführung wird so 
ausgebildet, daß eine Beschwerung gegen 
Winddruck durch Auflegen von Gewichten 
möglich ist; zur leichteren Beförderung wird 
der obere Teil vom Fuße abnehmbar einge— 
richtet. Das Zeichen wird aufgestellt z. B. 
an Gruben, die vorübergehend nicht abge- 
deckt werden können, offenen Gräben oder 
Kanälen, gefährlichen Baustellen, Reparatur- 
stellen und dergleichen mehr. 

Die Zeichen dürfen nur so lange all 
ihren Verwendungsorten stehenbleiben, als sie 
ihren Zweck erfüllen sollen, unnötiges Stehen- 
lassen verführt zur Nichtbeachtung und 
Gleichgültigkeit. 
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Bei Dunkelheit sind die Zeichen zu be- 
leuchten. Ortsfeste Zeichen können als durch- 
scheinende Kästen mit Innenbeleuchtung ein- 
gerichtet werden. 

Wir bitten die Betriebe, die die Einfüh- 
rung des Gefahrenzeichens beabsichtigen, das 
vorbeschriebene Zeichen unverändert in der- 
selben Form einzuführen. Für Betriebe, 
welche das Zeichen selbst herstellen wollen, 
fügen wir eine maßstäbliche Skizze bei. 

Zur Einführung der Zeichen empfehlen wir, 
die Belegschaft durch Aushang des Unfall- 
verhütungsbildes Nr. 198 „Merke Dir dieses 
Gefahrenzeichen“ zu unterrichten; ist eine 
Werkzeitung vorhanden, so empfiehlt sich ein 
Hinweis auch in dieser. Der Aushang des 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1303 


Unfallverhütungsbildes Nr. 198 darf natürlich 
erst erfolgen, nachdem das Gefahrzeichen an 
einzelnen Stellen im Betrieb angebracht ist. 

Betriebe, die das Gefahrenzeichen nicht 
selbst herstellen wollen, können dieses be- 
ziehen vom „Alters- und Invalidendank G. m. 
b. H.“, Gelsenkirchen, Wannerstraße 301. Der 
Preis für das ortsveränderliche Zeichen wird 
sich je nach Ausführung auf 20—30 Mark 
stellen. Verwendungszweck und gewünschte 
Aufschriften sind bei der Bestellung an das 
Werk anzugeben. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Der Genossenschaftsvorstand: 
Fr. Greulich. 


Die relative Dickenbestimmung des Papiers auf Grund der 
100-Gramm-Dicke. 
Von Eugen Stotz. 


(Zu den Artikeln über Dickenbestimmung federleichter Papiere der Herren Wehrhahn 
und Ing. Goy in den Nrn. 31 und 36 d. Bl.) 


Um die Festigkeit eines Papiers auszu- 
drücken, stehen uns zweierlei Bezeichnungen 
zu Gebote, nämlich die „Bruchlast“ und die 
„Reißlänge“. Bei der Prüfung des Papiers 
auf Festigkeit kann die Bruchlast ohne wei— 
teres vom Prüfungsapparat abgelesen wer- 
den, während die Reißlänge auf Grund der 
Bruchlast und des Quadratmetergewichtes 
ausgerechnet werden muß. Warum die Bruch- 
last im Papierfach in der Praxis fast verdrängt 
wurde (man findet sie nur noch in wissen- 
schaftlichen Arbeiten und auch da nur selten), 
um dem Begriff „Reißlänge“ das Feld zu 
überlassen, hat seinen aus der Praxis heraus- 
geborenen und wohlerwogenen Grund. Die 
Bruchlast gibt nur die Festigkeit eines ganz 
bestimmten Papieres an. Die Festigkeit ver- 
schiedener Papiere kann auf Grund der Bruch- 
last nicht miteinander verglichen werden, sie 
läßt keinen Schluß zu auf die Güte des 
Papiers. 

„Die Reißlänge ist frei von diesen Mängeln. 

Kann sie auch erst durch Umrechnen gefun- 
den werden, so ist ihr Nutzen dafür um so 
größer. Wird 2. B. von einem Schreibpapier 
eine Reißlänge von 4000 m gefordert, so weiß 
jeder Fachmann, daß es sich weder um ein 
holzhaltiges noch um ein gewöhnliches holz- 
freies Papier handelt, sondern um ein 
Qualitätspapier, das zumeist hadernhaltig sein 
wird. Dieses einzige Beispiel beweist den 
wohltuenden Einfluß richtiger und zweck- 
mäßiger Begriffe in unserem Papierfach. 


Bisher vermag die Bogendickenbestim- 
mung nichts aufzuweisen, was dem Begriff 
der Reißlänge ebenbürtig wäre In Nr. 31 
dieses Blattes macht Herr Wehrhahn den 
Vorschlag, es sei zur Dickenbestimmung 
„federleichter Werkdruckpapiere“ das spezifi- 
sche Gewicht heranzuziehen. Gleichzeitig 
weist er auf die großen Vorteile hin, welche 
damit verbunden sind. 

Das spezifische Gewicht, oder wie es mit— 
unter richtiger genannt wird, das „Raum— 
gewicht“ gibt das Gewicht einer Raumeinheit 
an. Als solche wählt man zweckmäßig 1 dm? 
= l Liter und gibt das Gewicht in kg an. 
Das Raumgewicht erhält man durch die 
Formel: 

Quadratmetergewicht 
Bogendicke . 1000 e. 

Wo es sich um Feststellung des Raum- 
gewichtes handelt, ist die Anwendung obiger 
Formel unerläßlich. Dieses tritt ein, sobald 
Dicke und Gewicht eines herzustellen- 
den Buches an eine Vorschrift (z.B. Grenz- 
gewicht bei bestimmter Dicke) gebunden sind. 
Bei der Herausgabe umfangreicher Kataloge 
ıst das Raumgewicht ohne Zweifel für den 
Herausgeber von Wichtigkeit, denn ein Kata- 
log soll sich gut präsentieren, zu welchem 
Zweck eine gewisse Buchdicke erreicht wer- 
den muß. Gleichzeitig muß der versandfertige 
Katalog den postalischen Grenzgewichten an- 
gepaßt sein, sonst könnte es vorkommen, 
daß weniger Gramm wegen eine höhere 
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Posttaxe bezahlt werden muß. Wie groß die 
Einsparung durch Wahl eines geeigneten 
Papiers sein muß, läßt sich daraus ersehen, 
daß Firmen, welche früher für ihre Kataloge 
Kunstdruckpapiere verwandten, die Kosten 
für die Neuanschaffung der Druckstöcke 
nicht scheuten und zum federleichten Werk- 
druck übergegangen sind. Daraus ist zu er- 
sehen, daß das Raumgewicht beim Versand 
umfangreicher Druckwerke eine größere Rolle 
spielt, als mancher Papiermacher bisher ver- 
mutete. | 


Daraus geht hervor, daß in gewissen 
Fällen das zahlenmäßige Verhältnis der Bo- 
gendicke zum Bogengewicht errechnet wer- 
den muß. Für die Praxis entsteht damit die 
Frage: Welches ist für das Papierfach die 
zweckmäßigste Art, um diese Verhältniszahl 
zu bestimmen? Herr Wehrhahn macht in 
seinem Artikel den Vorschlag, es sei das 
spezifische Gewicht (Raumgewicht) als Basis 
zu nehmen. Wie bereits erwähnt, ist die Ver- 
wendbarkeit des spezifischen Gewichts er- 
wiesen. Hingegen hat die Antwort des Herrn 
Goy ihre volle Berechtigung, worin gesagt 
ist, daß „man unter dem spezifischen Gewicht 
sich eigentlich nichts vorstellen kann (gemeint 
ist im Papierfach)“. Für die Verwendung 
dieses Begriffes im Papierfach fehlt die erfor- 
derliche natürliche Verbindung mit dem Pa- 
pier. Zweck dieser Zeilen ist daher die 
„100-Gramm-Dicke“ als Basis für das Verhält- 
nis der Bogendicke zum Bogengewicht vor- 
zuschlagen. 

Die Abneigung gegen die Anwendung des 
Raumgewichtes in der Praxis beruht nicht auf 
bloßer Opposition, sondern sie ist begründet. 
Was vermag der Fachmann mit den Angaben 
nach Herzberg „Papierprüfung“ anzufangen, 
wenn er weiß, daß das Raumgewicht unbe- 
schwerter Papiere schwankt von etwa 0,33 kg 
bei sehr lockeren Papieren (Löschpapier) bis 
zu etwa 1,35 kg bei sehr dichten Papieren 
(Pergaminpapier), und daß das Banknoten- 
papier ein Raumgewicht von annähernd 
0,75 kg aufweist. Diese Angaben lassen 
keinen Schluß zu, weder auf die Güte noch 
auf den Preis des betreffenden Papiers. 


Das Raumgewicht ist nur anwendbar auf 
Körper. Papier dagegen wird von der ganzen 
Fachwelt als Fläche behandelt und bewertet. 
Wo Körpergewichte eine große Rolle spielen, 
wie z. B. in der Metallwarenindustrie, ist 
auch die Anwendung des Raumgewichtes ge- 
geben. Es ist an die Vorstellung eines Wür- 
fels von je 10 cm Länge, Breite und Höhe 
gebunden, erfordert also die stetige Einstel- 
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lung auf das Körperhafte. Der Papiermacher 
indessen bringt nur Flächen hervor. Seine 
Produktion berechnet er per lid. Meter in 
der Minute und nicht per m?. Die äußere 
Form der Verpackung interessiert den Fach- 
mann nicht. Bei der Bemusterung, Bewer- 
tung und beim Verbrauch kommt er nur mit 
Papierflächen in Berührung. Wo man mit 
Kubikmaßen kalkuliert, da mag das Raum- 
gewicht zu Hause sein — der Papierfachmann 
hält’s mit der Fläche. Nicht der Würfel, son- 
dern die Fläche, und nicht der Kubikdezi- 
meter, sondern der Quadratmeter bilden die 
Basis, auf die wir die relative Dickenbestim- 
mung aufbauen müssen. 


An das Hilfsmittel, das wir zur Dicken- 
bestimmung benötigen, muß die Forderung 
gestellt werden, daß es zu dem Fach in natür- 
licher Beziehung steht, daß sich leicht damit 
rechnen läßt und daß es auf alle Papiere mit 
Nutzen anwendbar ist. Ohne Uebertreibung 
kann gesagt werden, daß heute in Papier- 
fabrikation und Papierhandel der Quadrat- 
meter und sein Gewicht zur kalkulatorischen 
Grundlage gehören. Gelingt es, einen Dicken- 
wert mit dem Quadratmeter in Beziehung zu 
bringen, so erhalten wir eine Dickenbestim- 
mung, die jedem Fachmann ohne weiteres 
verständlich ist und daher keiner besonderen 
Anpassung oder Umstellung bedarf. Wenn 
wir berücksichtigen, daß satiniertes 100gram- 
miges Papier im Durchschnitt eine Dicke von 
0,10 mm aufweist, so ergibt sich daraus eine 
Grundlage, wie sie dem Fachmann kaum 
günstiger liegen kann. Der neue Begriff, der 
für die relative Dickenbestimmung vorgeschla- 
gen wird, ist somit die „100-Gramm- 
Dicke“. Es ließe sich einwenden, daß die 
100-Gramm-Dicke bei satinierten, maschinen- 
glatten und gewöhnlichen Werkdruckpapieren 
verschieden ist und ungefähr den Werten von 
0,10, 0,11 und 0,12/0,13 entsprechen mag. 
Dieses ist jedoch ohne Belang. Der Basiswert 
von 0,10 mm sagt uns, daß ein 100-Gramm- 
Papier von 0,20 mm der doppelten Dicke 
entspricht, als was die Regel ist, während ein 
0,15-Millimeter-Papier den Durchschnitt nur 
um die Hälfte übertrifft. Aus diesen wenigen 
Angaben ist ersichtlich, daß die 100-Gramm- 
Dicke ein Begriff ist, mit dem, weil der Praxis 
entnommen, sich sehr gut operieren läßt, und 
der daher zur relativen Dickenbestimmung 
sehr geeignet ist. 

Liegen mehrere Muster in verschiedene! 
100-Gramm-Dicke vor, von z. B. 0,14, 0,17, 
0,19 und 0,22 mm, so ist die leichte Ver- 
gleichbarkeit und die Möglichkeit der raschen 
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Bewertung in die Augen springend. Diese 
leichte Vergleichbarkeit geht dem Raum- 
gewicht ab. Zudem stört bei letzterem das 
umgekehrte Verhältnis zur Bogendicke (klei- 
nes Raumgewicht bei sehr dickem Papier und 
großes Raumgewicht bei sehr dünnem 
Papier). 

Die 100-Gramm-Dicke erhält man durch 
folgende Formel: 

Bogendicke . 100 


l -Dicke -= _ — es, 
e Quadratmetergewicht 


daraus läßt sich ableiten: 


- = f 2.004 . 

Bogendicke — 100-g-Dicke . m Gewicht 
100 

Bogendicke . 100 

Quadratmetergewicht -- 100 Gran, Dicke 


Angenommen, es liegen folgende Muster 
federleichter Werkdruckpapiere vor, die im 
Gewicht weit auseinander liegen. 


Ouadratmetergewicht Bogendicke 
l. 58 g 0,15 mm 
2 173 ,, 0,16 „ 
3, 80 „ 0,17 „ 
4 116 „ 0,22 „ 


Selbst für den Fachmann ist es außer- 
ordentlich schwer, diese vier verschiedenen 
Muster miteinander zu vergleichen und das 
relativ dickste Papier zu bestimmen, weil die 
Gewichte so weit auseinanderliegen. Steht 
auf Grund dieser Muster die Anfertigung 
eines 0grammigen Papieres bevor, so wird 
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der Fachmann, sicherlich aber dessen Kunde, 
das erste Muster (in 58 g) ausscheiden, weil 
es vom vorgesehenen Gewicht von 90 g zu 
sehr absteht. Die Unsicherheit der Dicken- 
bestimmung fällt dahin, wenn wir obige An- 


gaben mit der 100-Gramm-Dicke ergänzen. 
Ouadratmetergewicht Bogendicke 100-Gramm-Dicke 


l. 58 g 0,15 mm 0,26 mm 
2. 73 5 0,16 „ 0,22 „ 
3. 80 „ 0,17 „ 0,19 „ 
4. 116 „ 0,22 „ 0,19 „ 


Die 100-Gramm- Dicke zeigt nun, daß das 
erste Muster das relativ dickste ist. Wird 
auf die Bogendicke großer Wert gelegt, so 
wird der Fachmann vom ersten Muster eine 
Probe in annähernd 90 g zu erhalten suchen. 
Ohne die Angabe der 100-Gramm-Dicke 
würde er dies gewiß unterlassen haben. 

Der unvermeidlichen Gewichtsschwankun- 
gen wegen ist es nicht angezeigt, Muster mit 
der Bogendicke zu versehen, es müßte denn 
jedes Muster auf sein wirkliches Gewicht 
zuvor geprüft worden sein, was nicht an- 
gängig ist. Zudem ist aus obigem Beispiel 
ersichtlich, daß man mit der Bogendicke allein 
nicht viel anfangen kann. Der Ausfall der 
Muster, ob über- oder untergewichtig, ist 
hinfällig für die Angabe der 100-Gramm- 
Dicke. In Anbetracht der Schwierigkeit, dir 
Dicke auftragend gearbeiteter Papiere genau 
zu bestimmen, liegt es im eigenen Interesse 
der Fabrikanten, solche Papiere mit der 100- 


100-Gramm-Dicken-Tabelle. 


mm 

0.30 20 23 27 30 33 37 40 43 47 50 

0.29 2124 28 31 34 38 41 45 48 52 

0.28 2125 29 32 36 39 43 47 50 54 

0.27 22 20 30 32 37 41 44 48 52 56 

0,26 2327 31 35 38 42 46 50 54 58 

0,25 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 00 

0,24 212529 33 37 42 46 50 54 58 63 

0.23 22 20 30 35 39 43 48 52 57 bol 65 
2 0,22 23 27 32 30 41 45 50 55 59 64 68 
2 0.21 24 29 33 38 43 48 52 57 62 67 71 
8 0,20 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 
E 0,19 21 26 32 37 42 47 53 58 63 68 74 79 
5 018 22 28 33 39 44 50 56 61 67 72 78 83 
2 0.17 24 29 35 41 47 53 59 65 71 76 82 88 
2 0,16 25 31 37 44 50 56 62 68 75 81 87 

0.15 20 27 33 40 47 53 60 67 73 80 87 

0,14 21 29 30 43 50 57 64 71 79 80 

0.13 23 31 38 46 54 62 69 77 85 

0.12 25 33 42 50 58 67 75 83 

0.11 27 36 45 55 64 73 82 


0,10] 20 30 40 50 60 70 80 


0,09 22 33 44 56 67 78 


g'am 
57 
59 
Ol 
63 
65 
68 72 
71 75 
74 78 
77 82 
81 


83 87 90 93 97 100 
80 90 93 97 100 103 
89 93 90 100 104 107 
93 96 100 104 107 111 
88 96 100 104 108 112 115 
92 90 100 104 108 112 116 120 
92 90 100 104 108 113 117 121 125 
87 91 90 100 104 109 113 117 122 126 130 
s6 91 95 100 105 109 114 118 123 127 132 136 
90 95 100 105 109 114 119 124 120 133 138 143 
85 90 95 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 150 
89 95 100 105 110 116 121 126 132 137 142 147 153 158 
95 100 106 111 117 122 128 133 139 144 150 155 161 167 
94 100 106 112 118 123 129 135 141 147 153 159 165 170 176 


67 
69 


63 
60 
08 
70 
73 
76 
79 
83 


53 
55 
57 


94 100 106 112 11% 125 131 137 144 150 156 162 169 175 181 187 
93 100 197 113 120 127 133 140 147 153 160 167 173 180 187 194 200 
56 93 100 107 114 121 129 136 143 150 157 164 171 179 186 193 200 

92 100 108 115 123 131 138 146 154 161 169 177 185 192 200 

92 100 108 117 125 133 142 150 158 167 175 183 192 200 

91 100 109 118 127 136 145 154 163 172 180 191 200 

90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 

89 100 111 122 133 144 155 167 178 189 200 


0.08 25 37 50 62 75 87 100 112 125 137 150 162 175 187 200 


mm 0,02 0.03 0.04 0,05 0,06 0,07 0.08 6,00 0, 100, 110. 12 0. 130. 140. 15 0. 160. 17 0, 18 0.19 0.20 0.21 0,22 0,23 0.24 0. 25 0,26 0.27 0.28 0,29 0,30 
Bogen-Dicke. 
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Gramm Dicke zu versehen. Das Unterlassen 
dieser Angabe, um nicht daran gebunden zu 
sein, hat keine Berechtigung, weil in der 
Papierfabrikation Schwankungen in jeder Hin- 
sicht unvermeidlich sind. 


Für das rasche Disponieren ist die Anlage 
von Tabellen unerläßlich. Die Tabelle zeigt 
links die 100-Gramm-Dicke, unten die Bogen- 
dicke und darüber das Quadratmetergewicht. 
Sie eignet sich nicht nur für Werkdruck-, 
sondern für alle Papiere. 


Die Quadratmetergewichtszahlen in ihrer 
horizontalen Anordnung verweisen auf die 
am linken Rande stehende, gemeinsame 100- 
Gramm-Dicke, während sie in ihrer vertikalen 
Anordnung auf die gemeinsame Bogendicke 
(siehe unterste Zeile) Bezug haben. Bei einer 
Bogendicke von 0,14 mm entsprechen also 
74 g einer 100-Gramm-Dicke von 0,19 mm. 
Sind zwei Größen bekannt, so kann die dritte 
Größe aus der Tabelle abgelesen werden. 
Angenommen, der gleiche Stoff wie zuvor 
(100-Gramm-Dicke = 0,19 mm) soll in 110 g 
gearbeitet werden, so ergibt dies eine Bogen- 
dicke von 0,21 mm. Gestützt darauf läßt sich 
die Buchdicke im voraus bestimmen. Ange- 
nommen, es soll ein Buch von 160 Blatt in 
einer Dicke von 20 mm angefertigt werden, 
was einer Bogendicke von 0,12 mm entspricht. 
Der Verleger hat es nun in der Hand, z. B. 
entweder ein Papier von 60 g in einer 100- 
Gramm-Dicke von 0,20 mm zu wählen, oder 
ein Papier von 80 g in einer 100-Gramm-Dicke 
von 0,15 mm. Diese wenigen Angaben zeigen, 
wie wichtig für den Verleger die relative 
Dickenbestimmung ist. 

Bei dem großen Dickenunterschied der 
Werkdruckpapiere muß eine Unterteilung in 
Klassen als zweckmäßig bezeichnet werden. 
lliezu stellt Herr Wehrhahn den Satz auf: 
„Federleicht ist ein Papier, wenn sein spezi- 
fisches Gewicht zwischen 0,65 und 0,38 liegt“. 
Diese Werte entsprechen einer i00-Gramm- 
Dicke von 0,15 und 0,26 mm. In dieser Hin- 
sicht teile ich die Ansicht des Herrin Ing. Goy, 
wonach der Begriff „federleicht“ Papieren 
vorbehalten bleiben soll, die eine beson- 
dere Eigenart aufweisen, welche gewöhn— 
lichen Werkdruckpapieren abgeht. Um die 
Trennung recht deutlich zu machen, ist es 
angebracht, zwischen beide Klassen eine 
mittlere einzufügen. Ich schlage daher fol- 
gende Klasseneinteilung und Bezeichnung 


vor: 100-Gramm-Dicke Bezeichnung 
I. . 0,13—0,15 mm Auftragend 
2. . 0,16—0,20 mm Voluminös 
3. . 0,21 mm und darüber Federleicht 
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Die Teilung in drei Klassen ist stofflich 
gerechtfertigt. Die erste Klasse ist gedacht 
für Papiere aus den üblichen gewöhnlichen 
Rohstoffen, jedoch auftragend gearbeitet. Für 


‚die zweite Klasse ist der Zusatz von Spezial- 


rohstoffen unerläßlich. Die dritte Klasse ver- 
langt zum mindesten einen größeren Anteil 
an Spezialrohstoffen als die zweite Klasse. 
Auf diese Weise bleibt der Begriff „jeder- 
leicht“ denjenigen Papieren reserviert, die 
ihn auch wirklich verdienen. 


Der Gebrauch von hochtönenden Bezeich- 
nungen zur Reklame wird es mit sich bringen, 
daß der Verkauf von Werkdruckpapieren sich 
nicht an die genannten Bezeichnungen halten 
wird, sondern seiner Phantasie die Zügel 
freiläßt. Der Fachmann wird, die Phantasie- 
bezeichnungen ignorierend, auf die 100- 
Gramm-Dicke abstellen und das Erzeugnis 
demnach einschätzen. Obiges Schema mit 
den drei Klassen: Auftragend, voluminös und 
federleicht wird ihm dabei gute Dienste 
leisten. 

Die 100-Gramm-Dicke kann auch lür die 
Dickenbestimmung der übrigen Papiere Ver- 
wendung finden. Bei anderen als Werkdruck- 
papieren ist das Bedürfnis der Dickenbestim- 
mung weniger groß, d. h. man begnügte sich 
bisher mit dem Begriff „griffig“. Dieser Be- 
griff findet jedoch, wie dies aus gelegentlichen 
Aeußerungen in der Fachpresse hervorgeht, 
eine sehr verschiedene Auslegung. Meistens 
wird der Begriff der „Steifheit“ damit ver— 
bunden. Gerade deshalb, weil darüber Un- 
klarheit herrscht, ist es zweckmäßig, die 
relative Papierdicke, als das wesentlichste 
Moment, von allem Beiwerk entblößt, für sich 
allein zu bestimmen. 


Der Wert der 100 Gramm; Dicke ist nicht 
auf die relative Dickenbestimmung beschränkt. 
Die 100-Gramm Dicke gibt auch die Möglich- 
keit, Schlüsse zu Ziehen auf die Qualität der 
Rohstoffe und die Fabrikation. Daß man bei 
gleicher Preislage dem relativ dickeren Papier 
den Vorzug gibt, ist nicht als bloße Ueber- 
lieferung anzusehen. Anscheinend nahe liegt 
das Argument des „Mehr- Erhaltens“ für sein 
Geld. Ihre wahre Berechtigung findet die 
vorhandene Auffassung nur in der Erkennt- 
nis, daß in der Mehrzahl der Fälle größere 
relative Dicke auf qualitativ bessere Rohstoffe 
und auf sorgfältigere Fabrikation schließen 
läßt. Bei beschwerten Papieren ergibt der 
größere Zusatz an Erde ein relativ dünnefes 
Papier. Für den Papierverbraucher sind 
diese Bewertungsmöglichkeiten sehr wichtig. 
Sie zeigen ihm zugleich, daß er immer ein 
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der Preislage entsprechendes Erzeugnis er- 
halten wird. 

Beim Messen der Papierdicke sollte man 
immer möglichst die mehrfache, wenn mög- 
lich die zehnfache Dicke messen, weil man 
dadurch ein viel genaueres Resultat erhält, 
als beim Messen der einfachen Dicke. Selbst 
kleine Muster lassen sich zu diesem Zweck 
mehrfach zusammenlegen, ohne zu knicken. 
Bei Werkdruckpapieren ist diese Regel ganz 
besonders zu beachten, und um so mehr, 
wenn das Papier mit Rippung gearbeitet ist. 
Liegt das Papier verpackt vor, so kann man 
auch die 1000-Bogen-Dicke als Grundlage 
nehmen. 

Da der Maschinenführer mit der 100- 
Gramm-Dicke nichts anzufangen weiß, ist es 
nötig, ihm die effektive Bogendicke anzu- 
geben. Darin sehe ich nichts Nachteiliges. 
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Er kann ebensowenig mit dem 1000-Bogen- 
Gewicht arbeiten. Dieses muß in g/qm um- 
gerechnet werden. 

Das Bedürfnis der Dickenunterteilung in 
Klassen für andere als Werkdruckpapiere liegt 
vorderhand nicht vor. Zudem müßte für 
jedes Papier (Bücher-, Post-, Zeichen-, Druck- 
(gestrichen und ungestrichen), Pergamin- 
papier usw. je eine besondere Dickengruppe 
mit abwechselnder Normaldicke aufgestellt 
werden. Der Fachmann wird sich in der 
Dickenbestimmung auch ohne Dickenklassen 
für letztere Papiere bald zurechtfinden. Das 
wesentlichste ist, daß ihm in der 100-Gramm- 
Dicke ein Hilfsmittel an die Hand gegeben ist, 
das ihm ermöglicht, die relative Papierdicke 
genau, rasch und leicht zu bestimmen, und 
was wir bisher mit „Griffigkeit“ bezeichneten 
durch Zahlen zu ersetzen. 


Aus Industrie und Praxis. 


Pür diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Die Reinigung der Filztücher, Siebe und Maschinen der 
Papierfabrikation. 


Von Josef Augustin, München. 


Im Laufe der Fabrikation werden die Filz- 
tücher durch Fasernreste, Stärke, Leim, Harz, 
Kaolin oder sonstige Füllmittel und ver- 
schiedene Chemikalien verunreinigt, wodurch 
die wollige, lockere Oberfläche der Filze ver- 
schwindet und die Poren verstopft werden. 
Ein derart verschmutztes Filztuch ist höch- 
Stens noch als Transportband tauglich, keines- 
falls aber als vortrocknendes Medium. Es ist 
überaus wichtig, daß die Filztücher von Zeit 
zu Zeit gründlich gereinigt werden, damit 
sie wieder das Wasser des nassen Papieres 
aufsaugen, durchlassen und somit die Trock- 
nung vorbereiten und beschleunigen. 

| Wasser, das harmlose Universalreinigungs- 
mittel — wegen Schrumpfung der Filztücher 
nicht zu heiß angewendet — vermag schon 
vieles zu erreichen. In Form feiner, aber 
kräftiger Strahlen vermag es verstärkte Wir— 
kung auszuüben. Alkalische Lösungen, ziem- 
lich verdünnt, 2. B. Lösungen von Soda, 
Pottasche, Salmiakgeist, Borax, Natriumphos- 
phat oder gar von Natron- und Kalilauge 
vermögen wohl wasserunlöslichen Schmutz 
zu entfernen, greifen aber (hauptsächlich die 
Aetzalkalilösungen) das Material der Filze an 
und verändern die Struktur des Gewebes. 
Bedeutend milder und doch kräftig reinigend 


wirken gewöhnliche Kern- und Schmierseifen. 
Doch auch diese können besonders hart- 
näckigen Schmutz nicht entfernen und bei 
nicht aufmerksamer Behandlung verlieren die 
Filze ihre wollige Weichheit. 

Sehr gut haben sich zur Waschung der 
verunreinigten Filze die Lösungsmittelseifen 
bewährt. Diese sind flüssige oder kremige 
Seifen, die einen mehr oder weniger hohen 
Gehalt an Fett, Harz und schwerlöslichen 
Schmutz auflösenden Lösemitteln aufweisen. 
Als Lösemittel dienen Alkohole, Ester und 
hauptsächlich die Kohlenwasserstoffe, wie 
Benzin, Benzol, Xylol, Toluol, Petroleum, 
ferner hydrierte Kohlenwasserstoffe, wie Te- 
tralin und chlorierte Kohlenwasserstoffe, wie 
Tetrachlorkohlenstoff, Trichloräthylen. Die 
Lösemittelseifen wirken besser als gewöhn— 
liche Seifen, erstens weil sie Kaliseifen sind, 
zweitens wegen ihres Gehalts an Lösemitteln. 
Die Textilfachleute sind sich darüber einig, 
daß Kaliseifen gegenüber den gewöhnlich 
benützten Natronseifen besser reinigen, der 
Ware einen volleren und weicheren Griff ver- 
leihen und sich aus dem Waschzut leichter 
wegspülen lassen. Durch den Gehalt an Löse- 
mitteln wirken sie nicht nur emulgierend, 
sondern auch lösend. Dabei greifen sie weder 
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die Hände, noch das empfindlichste Textil- 
material, noch die Farben an. Die Doppel- 
wirkung der Lösemittelseifen ermöglicht die 
Reinigung bei tieferen Temperaturen durch- 
zuführen, wodurch die Gefahr der Schrump- 
fung und Verhärtung der Gewebe von Grund 
aus beseitigt wird. Die mit einer richtigen 
Fettlöseseife gewaschenen Filze sind — vor- 
ausgesetzt, daß sie früher nicht wiederholt 
falsch behandelt und beschädigt wurden — 
wie neu, sowohl in Aussehen, Griff, Weich- 
heit als auch Aufsaugefähigkeit. Natürlich 
kann, wenn die Filze durch ungeeignete 
Waschmittel verhärtet, aber nicht beschädigt 
sind, die Behandlung mit geeignetem Wasch- 
mittel die Fehler wieder gutmachen. Man 
berücksichtige bei der Auswahl eines Reini- 
gungsmittels nicht nur dessen Preis, sondern 
auch Fettsäuregehalt, Gehalt an Lösungs- 
mitteln, Art und Wirkung des Lösungsmittels, 
milden Geruch, der nach gutem Durchspülen 
leicht und vollständig verfliegen soll, Verhal- 
ten gegen hartes Wasser. Darnach richtet 
sich die Ausgiebigkeit und Wirkung. Ein 
kluger Geschäftsmann wird also eine Seife 
nehmen, die vielleicht zweimal teurer als ein 
anderes Präparat, dafür aber 3—5mal aus- 
giebiger ist. 

Bekannte Lösungsmittelseifen sind Tetra- 
pol und Terpinopol, Verapol (von Stockhau- 
sen & Co.), Esdeform und Universol (Simon 
& Dürkheim), Neroform (Edelmuth & Oppen- 
heim), Tetraseife (Dr. Seidel & Co. G. m. 
b. H.), Wystroform (Dr. Perlmutter) und 
Comedol (Comedol-Werk, München). Letz- 
teres ist in großen Papierfabriken ausgiebig 
erprobt und wird wegen seiner verblüffenden 
Ausgiebigkeit und besten Wirkung gepriesen. 
Hierfür kommt das Wasch-Comedol in Be- 
tracht, das sich durch viele gute Eigenschaf- 
ten auszeichnet. Es ist nicht feuergefährlich, 
ist frei von ätzenden Bestandteilen, angenehm 
im Geruch (besonders beachtenswert), stark 
desinfizierend, unschädlich für Metalle, Stoffe 
und Hände, besitzt große Fettlösekraft, ent- 
fernt jede Verunreinigung und besitzt großes 
Netz- und Durchdringungsvermögen. Die 
überragende Wirkung wird vor allem des- 
wegen erreicht, weil es solche Zusätze ent- 
hält, die bisher bei den Lösemittelseifen nicht 
verwendet wurden, aber überaus wertvoll und 
unersetzbar sind. Wasch-Comedol ist viel- 
seitig zu verwenden, und zwar je nach Ver- 
wendungszweck (Reinigung von Parketten, 
Fußböden, Fenstern, schweren und feinsten 
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Stoffen, Berufskleidungen) in verschieden 
starken Konzentrationen. Zum Waschen der 
Naßfilze in der Papierfabrikation wird 1 Teil 
Wasch-Comedol in 500 Teilen (möglichst) 
warmen Wassers aufgelöst und die lauwarme 
Lösung angewendet. Bei besonders grober 
Beschmutzung kann auch, ohne daß der 
weiche, volle Griff der Filze gefährdet wird, 
eine etwas stärkere Konzentration angewen- 
det werden. 

Auch die Reinigung der Siebe macht oft 
Schwierigkeiten, wie aus der Briefkastenfrage 
Nr. 3697 in Nr. 8/1928, S. 216, hervorgeht. 
In Antwort II, III und VI (Nr. 13/1928, S. 358) 
wird Reinigung mittels Dampfstrahles und 
Rotationsbürste vorgeschlagen. In Antwort IV 
wird außerdem Auskochen der Siebe mit Soda 
empfohlen. Recht gut ist der Vorschlag in 
Antwort V und VII, die Siebe, besonders aber 
bei widerspenstigen Flecken, mit Lösungs- 
mitteln zu reinigen. Hier ist auch das Wasch- 
Comedol in einer Verdünnung von 1:40 an- 
zuwenden. 

Die Reinigung der Apparate und Maschi- 
nen ist am besten mit dem Industrie-Comedol, 
das einen außergewöhnlich hohen Gehalt an 
Lösungsmitteln aufweist, auszuführen. Im 
unverdünnten Zustande eignet es sich zur 
Reinigung von blanken Teilen aus Eisen 
und Stahl, von Verbrennungsmotoren. Dazu 
werden auf Putzwolle oder Lappen einige 
Tropfen Industrie-Comedol gegeben und da- 
mit die Teile abgerieben. Aller Schmutz, 
Oxyde, alte Farben, leichter Flugrost, alte 
eingebrannte Oelreste verschwinden. Im 
wasserverdünnten Zustande (1 :10 bis 1:40 
Wasser, je nach der Art der Beschmutzung) 
dient das Industrie-Comedol zur Reinigung 
von Maschinenteilen aller Art, Ketten, Ge- 
trieben, Fußböden, Wänden, Fahrzeugen. Es 
ersetzt völlig Benzin oder andere feuergefähr- 
liche Lösungsmittel, übertrifft diese sogar an 
Wirkung, ist dabei weder explosibel, noch 
brennbar und riecht nicht scharf. Dadurch, 
daß es in verhältnismäßig hoher Verdünnung 
noch verblüffend hohe Wirksamkeit ausübt, 
ist es im Gebrauch noch viel billiger als das 
billigste bisher bekannte Reinigungsmittel, 
wie Petroleum. 

Für die Papierfabrikation kommt haupt- 
sächlich das zuerst erwähnte Wasch-Comedol 
zum Waschen der wertvollen Filztücher ın 
Betracht. Es hat sich gut bewährt und wird 
nach vielen Versuchen von den Verbrauchern 
bevorzugt. 


— ͤ SU ng LE Ba en nn 
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Auslands-Rundschau. 


Schweden. 

Die Technische Hochschule in Stcckholm 
hat anläßlich ihrer Jahresfeier am 24. Oktober 
Herrn Professor Peter Klason wegen 
seiner Verdienste um die Erforschung des 
Holzes und auf dem Gebiete der Zellulose- 
chemie die große goldene Medaille 
der Hochschule verliehen. B. 


Der Vorstand der Wifstavarfs Sul- 
fatfabrik hat auf seiner kürzlich abgehal- 
tenen Versammlung beschlossen, die Sulfit- 
zellstoffabrik der Gesellschaft zu erweitern, 
um die Jahresproduktion zu verdoppeln. Die 

Anlagen werden Ende 1929 fertiggestellt sein. 
Nach der Vergrößerung wird sich die Zellu- 
loseproduktion der Gesellschaft auf 120 000 
Tonnen im Jahr belaufen. B. 


Großbritannien. 
Die Einfuhrvon Halbstoffen zur 
Papierfabrikation in den ersten neun Monaten 
d. J. zeigt gegenüber dem gleichen Zeitraum 


der Vorjahre eine Abnahme. Es wurden ein- 

geführt: 

Januar Sept. Menge in tons Werte in £ 
1928 1 111 460 7 139 875 
1927 1 293 146 9 379 478 
1926 1 207 399 8 917 642 


Der Rückgang beträgt gegenüber 1927 
bzw. 1926 der Menge nach 14,5 % und 7,8% 
und dem Wert nach 23,8 % und 19,9%. Die 
Einfuhr von Holzschliff betrug 541 580 tons, 
von Zellstoff 332 615 tons und von Esparto 
218 975 tons. 

Holzschliff (feucht) wurde geliefert 
von Norwegen 301 662 tons, Schweden 
150 678 tons, Kanada nur 29 702 tons (gegen 
107 829 tons in der Vergleichszeit 1927). 
Unter den Lieferanten von ungebleich- 
tem Sulfitzellstoff steht Schweden 
an erster Stelle mit 114 934 tons, dann folgen 
Finnland mit 83045 tons, Norwegen mit 
50 537 tons und Deutschland mit 30 227 tons. 
Die Einfuhr von gebleichtem Zellstoff belief 
sich nur auf 25 310 tons. D. 


Bei der Firma Chas Walmsley & Co. 
in Bury sind gegenwärtig drei große Papier- 
maschinen im Bau, von denen die eine für die 
Edward Lloyd Ltd,KemsleyMill, 
und die beiden anderen für Bowate 7s 
Paper Mills Ltd. in Northfleet, 
Kent, bestimmt sind. Jede dieser Maschinen 
soll täglich 120 tons Zeitungspapier erzeugen 
bei einer Geschwindigkeit von 1000 engl. Fuß 


in der Minute. Die Siebbreite der einen Pa- 
piermaschine ist 262 inch (7,98 m). E. 


Ungarn. 

Die Erste Ungarische Carton- 
Pappenfabrik A.-G. in Budapest, 
Fabrik in Budafok bei Budapest, eine 
Gründung der Ybbsthaler Pappenfabriken 
Adolf Leitner & Bruder, Wien II, die im 
Jahre 1923 den Betrieb mit einer Karton- 
maschine von 170 cm Breite aufnahm, steht 
vor einer beträchtlichen Betriebserweiterung. 
Anfang des Jahres wurde die Firma Escher 
Wyß & Cie., Ravensburg, mit der Lieferung 
einer zweiten Spezialkartonmaschine zur Er- 
zeugung hoch rillfähiger Faltschachtel- und 
Chromoersatzkartons betraut. Die Montage- 
arbeiten sind derart vorgeschritten, daß in 
wenigen Wochen mit der Betriebsaufnahme 
gerechnet werden kann. Das Unternehmen 
wird hernach mit beiden Maschinen etwa 
12 000 000 kg diverser Kartonsorten herstel- 
len, von denen ein beträchtlicher Teil auf 
Auslandabsatz angewiesen ist. L 


Rußland. 

Die neuerbauten Fabriken des Sjaser 
Zellstoff- und Papierkombinats 
sind, wie aus Moskau amtlich mitgeteilt 
wurde, nunmehr in Betrieb genommen wor- 
den. Für den Bau und die Ausrüstung der 
Zellstoffabrik wurden 19,4 Mill. Rbl. veraus- 
gabt. In der Zellstoffabrik sind 900 Arbeiter 
beschäftigt, außerdem etwa 8000 Arbeiter in 
der Holzlieferung. 1928/29 sollen rund 
40 000 t ungebleichter Zellulose im Werte 
von 5,5 Mill. Rbl. erzeugt werden, ferner 
4500 t Packpapier und Zelluloseabfall. Bis 
1930/31 soll sich die Gesamtproduktion auf 
70000 t ungebleichter Zellulose erhöhen. 
Die Einfuhr ungebleichter Zellulose soll sich 
schon Ende dieses Jahres erübrigen. Das Sja- 
ser Kombinat sieht für die nächsten fünf Jahre 
den Bau einer neuen Papierfabrik mit einer 
Jahresproduktion von 25 000 t Zeitungspapier 
und den Bau einer Holzstoffabrik vor. — i — 

Polen. 

Ein- und Ausfuhr. Im Jahre 1927 
kamen in Polen 817880 dz Papier und Pa- 
pierwaren im Werte von 44 551 000 Zloty 
zur Einfuhr gegen 416990 dz im Werte 
von 23212000 Zloty im Vorjahr. Etwas 
weniger als die Hälfte der Einfuhr entfiel auf 
Rohstoffe zur Papierbereitung. Hierin nahm 
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Polen 1927 371 900 dz Lumpen und Abfall- 
papier im Werte von 20 458 000 Zloty gegen 
245 300 dz — 13 197 000 Zloty im Jahre 1926. 
An Papier und Karton und an Waren daraus 
wurden 202 600 dz im Werte von 20 120 000 
Zloty aus dem Ausland eingeführt gegen 
121 270 dz 9 000 000 Zloty im Jahre 1926. 
Gegenüber dem Vorjahr zeigt die Einfuhr in 
allen Gruppen eine starke Zunahme. 

Die Ausfuhr war wesentlich kleiner als 
die Einfuhr und auch niedriger als im Vor— 
jahr. Während im Vorjahr 240 330 dz im 
Werte von 5.053 000 Zloty Papier und Papier- 
waren usw. ausgeführt werden konnten, stellte 
sich 1927 die Ausfuhr auf 163 750 dz — 
4 527 000 Zloty. Mehr als die Hälfte der 
gesamten Verladungen bestand aus Zellulose, 
nämlich 87 760 (i. V. 146 670) dz — 1 666 000 
(2 084 000) Zloty. Die Ausfuhr von Papier, 
Karton und Waren daraus belief sich auf 
46 010 (50 840) dz — 2399000 (2 301 000) 
Zloty. B. 

Vereinigte Staaten. 

Die International Paper Co. gibt 
bekannt, daß sie mit dm Hearst Verlag 
einen Vertrag auf die Lieferung von einer 
bedeutenden Menge Zeitungsdruckpapier für 
mehrere Jahre abgeschlossen hat zu einem 
Preis, der niedriger liegt als der normale 
Preis für nächstes Jahr. Sie kündigt an, daß 
sie eine Preisermäßigung auch ihren anderen 
Kunden gewähren will, auch denen, die schon 
Kontrakte für nächstes Jahr abgeschlossen 
haben. Die Hearst-Blätter in den Vereinigten 
Staaten nehmen ungefähr ein Fünftel der 
kanadischen Produktion auf. F. 


Britisch-Indien. 

Nach einem Berichte der Londoner Han- 
delskammer gibt es in Indien etwa 13 Papier- 
fabriken mit einer jährlichen Leistungsfähig- 
keit von schätzungsweise 50 000 tons. Von 
diesen Fabriken sind nur fünf als ziemlich 
groß zu bezeichnen, die übrigen sind klein. 
Die Erzeugung betrifit Papiere minderer 
Qualität, billige Schreibpapiere, Löschpapiere, 
Packpapiere und etwas weiße Druckpapiere. 
Der Gesamtverbrauch von Papier, Karton und 
Pappe beträgt über 150 000 tons jährlich, wc- 
von also etwa ein Drittel durch die einheimi— 
schen Fabriken gedeckt wird. Die Einfuhr 
ist von 40 216 tons im Jahre 1921 auf 100 400 
tons im Jahre 1926/27 gestiegen im Wert von 
RS 208 lakhs. Für die Zukunft ist mit 
einem starken Anwachsen des Verbrauchs 
zu rechnen. 

Die einheimischen Fabriken leiden dar- 
unter, daß ihre Maschinen meistens veraltet 
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sind, und daß ihre Produktion sehr klein ist. 
Die durchschnittliche Erzeugung einer Pa— 
piermaschine beträgt nicht mehr als 2250 tons 
im Jahr. Der Errichtung neuer Fabriken 
stehen die hohen Anlagekcsten im Wege. 
Auch die Fabrikationskosten sind im Steigen 
begriffen. Die Ernte- und Transportkosten 
für Sabai-Gras, das ebenso wie Bambus in 
unbeschränkten Mengen vorhanden ist, be— 
tragen etwa RS 150 pro ton. Dazu kommen 
noch die Ausgaben für Chemikalien, Dampf, 
Arbeitslöhne, Ueberwachung, Abschreibun- 
gen, ehe Papierstoff daraus wird. Herr Das 
Gupta, der Berichterstatter der Londoner 
Handelskammer, empfiehlt den Bau einer 
Papierfabrik, die nur eingeführten Papierstoff 
verarbeitet und mit einer modernen Papier- 
maschine mindestens etwa 30 tons Papier im 
Tage herstellen sollte. Der Bau und die Ein- 
richtung einer solchen Papierfabrik würde 
etwa Rs 20, 00, 000 kosten, während die glei- 
che Papierfabrik mit eigener Halbstoffabrik 
etwa Rs 50,00, O00 erfordern würde. D. 
Japan. 

Die Produktion von Papierstoff in 
Japan und dem japanischen Sachalin wird 
nach einem Bericht über die wirtschaftlichen 
Verhältnisse in Japan, herausgegeben von der 
Abteilung für Ueberseehandel der britischen 
Regierung, mit etwa 400 000 tons im Jahre 
angegeben. Das genügt nicht für die einhei- 
mische Papierindustrie. Es wurden im Jahre 
1927 noch eingeführt (in 1000 Yen) von: 
Kanada 6080, Norwegen 1804, Schweden 
1765, Deutschland 665, Vereinigte Staaten 
580. Der norwegische und schwedische Zell- 
stoff wird zum größten Teil von der Kunst- 
seideindustrie benötigt. 

Papier wurde im Jahre 1926 im Werte 
von 20416000 Yen und im Jahre 1927 im 
Werte von 15 322 000 Yen eingeführt. Aus- 
geführt wurden in den gleichen Zeiten für 
19028000 Yen und 19201000 Yer Die 
Ausfuhr hat also zugenommen, während die 
Einfuhr abgenommen hat. Das zeigt sich 
ncch deutlicher an den Zahlen für die vier 
Monate Januar bis April 1928: Einfuhr 
1 710.000 Ven, Ausfuhr 8197000 Yen. D. 


China. 

In Wenki in der chinesischen Provinz 
Tschekiang, unweit der Stadt Wentschau, 
wird, wie schon in Nr. 41, S. 1160, berichtet 
wurde, mit staatlicher Unterstützung an der 
Errichtung einer Papierfabrik gearbeitet. Es 
soll hierfür eine Aktiengesellschaft mit einem 
Stammkapital von vorläufig 3 000 000 H. Taels 
gegründet werden. Wenn die chinesischen 
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Kapitalisten nicht genügend Interesse durch 
Zeichnung bekunden, soll der Rest der nicht 
untergebrachten Emission in irgendeiner 
Form Zwangszeichnung dem Papierhandel 
auferlegt werden. Diese Fabrik, die auf ein: 
Leistung von 25 000 kg Zeitungsdruckpapier 
und 10000 kg Sulfitzellstoff pro Tag einge 
stellt wird, hat als Rohstoffquelle die sich ven 
der Stadt in weitem Umfange ausdehnenden 
Waldgebiete von Wentschau. Man erwartet 
von der Fabrik ein jährliches Bruttoeinkom- 
men von einer Million Tael bei drei Millio- 
nen Tael Kapital. Um die Zeichnung an- 
ziehend zu gestalten, hat die Regierung eine 
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Oprozentige Zinsgarantie für die ersten drei 
Geschäftsjahre übernommen. Außerdem wird 
diese Fabrik mit manniefaltigen Vorzugs- 
rechten ausgestattet. Sie genießt für 30 Jahre 
das Monopol für die Zeitungsdruckpapier- 
produktion für die engeren Distrikte Went- 
schau und Tschutschau. Ferner kann sie für 
die ersten fünf Jahre mit Zollfreiheit für alle 
importierten Maschinen, Maschineneinzelteile 
und Produktionshilfsmaterialien rechnen, so- 
wie sie auch in dieser Zeit keine Betriebs- 
steuern zu entrichten hat und auch keine 
Lasten auf ihre Fabrikation zu tragen braucht. 
Ipu. 


— —— — ö —— 
Statistische Streiflichter. 


Papierfabrikation in Rußland und Kanada. 

Die beiden in der „Ausland-Rundschau“ 
des W. f. P. Nr. 41/Jg. 1928, S. 1160, ver- 
öffentlichten Notizen „Die russische Papier- 
industrie im ersten Halbjahr 1927/28“ und 
„Kanada“ geben zu einer interessanten Ge— 
genüberstellung Anlaß. 

Rußland erzeugte in einem halben 
Jahre auf 117 Papiermaschinen 152 740 t Pa- 
pier und Karton. Es entfällt also auf eine 
Papiermaschine eine Tagesproduktion von 
durchschnittlich rund 8,8 t. 

Die neue Papierfabrik Kapuskasing, 
Ontario, wird auf vier Maschinen täglich 450 t 
Zeitungsdruck erzeugen und wird damit nicht 
die einzige ihrer Art in Kanada sein. Zwei 
solche Fabriken würden also imstande sein, 
die ganze in den 64 russischen Fabriken her- 
gestellte Papiermenge zu erzeugen, unter 
Umständen noch mehr, wenn in Betracht ge- 
zogen wird, daß Rußland nicht einmal zwei 
Drittel der für die genannte Papiermenge 
notwendigen Halbstoffe (im ganzen 99 000 t 
an Zellulose, Holzschliff, Hadern, Strohstoff) 
erzeugte. Die Tagesproduktion des kanadi— 
schen Betriebes stellt sich für die Maschine 
auf 112 t, verhält sich also zur russischen 
Maschinenerzeugung rund wie 13 zu 1, und 
für die russische Gesamterzeugung, jetzt von 
117 Maschinen geleistet, müßten 9 kanadische 
Maschinen genügen. 

Die russische Papierindustrie beschäftigte 
30 400 Arbeiter, und man wird nicht fehl- 
gehen, wenn man annimmt, daß Betriebe, 
Wie es die Papierfabrik Kapuskasing ist, mit 
emem Zehntel dieser Anzahl für dieselbe 
Erzeugungsmenge auskommt. 

Wenn auch zugegeben werden muß, daß 
es sich in dem einen Fall ausschließlich um 


die Erzeugung von Zeitungsdruck handelt, in 
dem anderen aber alle Papiersorten in Be- 
tracht kommen, so sind die gegebenen Zahlen 
doch von besonderem Interesse, denn sie 
gestatten einen Rück- und Ausblick auf die 
Entwicklung unserer Industrie. Auf der einen 
Seite ist die moderne kanadische Anlage nicht 
etwa für eine unerhörte Spitzenleistung vor- 
gesehen (je nach Arbeitsbreite und Papier- 
gewicht läßt sich eine Maschinengeschwindig- 
keit errechnen, die zwischen 200 und 300 m 
in der Minute liegt), andererseits ist eine 
mittlere Tagesproduktion von fast 9 t für die 
Maschine, wie sie sich aus den russischen 
Produktionszahlen ergibt, auch heute noch 
eine Leistung, die selbst bei uns nicht zu 
unterschätzen ist. Direktor Ing. Janata. 


Großbritannien. 


Die Papiereinfuhr in den ersten 
neun Monaten 1928 zeigt eine beachtens- 
werte Zunahme gegenüber demselben Zeit- 
raum des Vorjahres, aber auch die Ausfuhr. 
Zieht man die Ausfuhr von 3 423 054 cwts 
von der Einfuhr von 13 201 817 cwts ab, so 


bleiben rund 10000000 cwts — rund 
500000 t als Einfuhrüberschuß in neun 
Monaten, was eine ganz beachtenswerte 
Menge ist. 


Deutschland ist an der Einfuhr nur 
mit 208 223 cwts Druck- und Schreibpapier 
in großen Bogen (an sechster Stelle) und 
440 787 cwts Pack- und Einschlagpapieren 
einschließlich Seidenpapieren (an dritter 
Stelle) beteiligt. Nur bei der Einfuhr von 
gestrichenen Papieren steht es an erster 
Stelle mit 84 130 cwts (gegenüber 50 284 cwts 
in der Vergleichszeit 1927). D. 
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Berliner Bezirksgruppe 


des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Einladung. 


Am Donnerstag, den 29. November ds. Js, abends 8 Uhr, findet im Graßhof- 
Zimmer des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin, Friedrich-Ebertstraße 27, eine 
Sitzung der Berliner Bezirksgruppe statt, in welcher Herr Dipl.-Ing. Lukowski 
von den Bergmann-Elektrizitätswerken, Aktiengesellschaft, einen Lichtbildervortrag 
mit dem Thema: „Die Dampiturbine in Betrieben der Zellstoff- und Papier-Industrie“ 
halten wird. Gäste sind willkommen. 

Der Schriftführer: Dr. E. Opfermann. 


Das Standardwerk der Papiermacherei. 
„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 


von Dipl.-Ing. Friedrich Müller, Geh. Baurat, ordentl. Professor für 
Papier-Ingenieurwesen an der Techn. Hochschule in Darmstadt. 


I. Band: 
Die Roh- und Halbstoffe sowie das Ganzzeug, 


440 Seiten stark, mit 286 Abbildungen, im Format DIN A 4, vornehm in 
Ganzleinen gebunden, Preis RM. 30.—, Ausland mit RM. 1.— Portozuschlag. 


II. Band: 
Die Papiermaschinen nebst Karton- und Pappenmaschinen 
sowie die Fertigstellung des Papieres, 
466 Seiten stark, mit 305 Abbildungen und 3 Plänen, im Format DIN A 4, 
vornehm in Ganzleinen gebunden, Preis RM. 35.—, Ausland mit RM. 1.— 
Portozuschlag. Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Ein Urteil über den kürzlich erschienenen I]. Band: 
Papier-Fabrikant: 


Der vorliegende II. Band enthält die Darstellung der ver- 
schiedenen Papiermaschinen und ihrer einzelnen Teile von der Bütte 
bis zum Querschneider. Es ist besonders verdienstvoll von Herrn 
Geheimrat Müller, seit dem Handbuch von Hofmann zum ersten Male 
dieses sehr schwierige Gebiet behandelt zu haben. Der Verfasser 
hat es sehr gut verstanden, das umfangreiche Material in einem 
Lehrbuch klar und übersichtlich darzustellen. Der Studierende wird 
die wesentlichen und bewährten Maschinenteile in knapper Form 
beschrieben finden. Das Verständnis wird wesentlich erleichtert 
durch die große Zahl (284) von Skizzen. Es ist dankbar anzuer- 
kennen, daß die beteiligten Firmen in großzügiger Weise die Ver- 
öffentlichung von Konstruktionseinzelheiten oft nach Originalzeich- 
nungen gestatteten. Sehr fördernd sind die vielen Zahlen und 
Rechnungsbeispiele bei allen Vorgängen, die eine Berechnung erfordern. 
Beachtlich ist dabei die stets einfache Methodik der Bearbeitung im 
Gegensatz zu manchen Werken, die hohe Anforderungen an das 
mathematische Können ihrer Leser stellen. Es wäre vielleicht er- 
wünscht gewesen, bei den mitgeteilten Messungen die Verfasser und 
die Literaturstellen anzuführen, um weitere Studien zu ermöglichen. 
Trotzdem wird man die große Sachkenntnis und Sorgfalt bewundern, 
aus denen heraus dieses Werk entstanden ist. Der Druck und die 
Ausstattung passen sich würdig dem Inhalt an. Dr.-Ing. Helmut Schwalbe. 


Slaiehe auch W. f. P. Nr. 41. S. 1168. 
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80. Geburtstag. 


Herr Gustav Renker in Düren, Teil- 
haber der Firmen Renker-Belipa G. m. b. H., 
Düren, und Papierfabrik Zerkall Renker & 
Söhne begeht am 19. November seinen 
80. Geburtstag. Vor nahezu 50 Jahren be- 
gann er seine Laufbahn im Papierfach bei der 
Feinpapierfabrik Heinr. August Schoeller 
Söhne, deren Teilhaber er fast 40 Jahre lang 
gewesen ist. Eine Zweiggründung dieser 
Firma bildet die Dürener Fabrik präparierter 
Papiere Renker & Co., heute der Renker- 
Belipa G. m. b. H. angeschlossen. Sie wurde 
im Jahre 1902 gegründet und unterstand 
schon seit den ersten Jahren ihres Bestehens 
der Leitung des Herrn Gustav Renker, bis 


sie im Jahre 1922 gleichzeitig mit seinem 
Austritt aus der Firma Heinrich August 
Schoeller Söhne in das ausschließliche Eigen- 
tum der Familie Renker überging. Im Jahre 
1905 kaufte er die Pappenfabrik des Herrn 
Martin Roeb in Zerkall, die von ihm zur Fein- 
papierfabrik ausgebaut wurde und deren 
Erzeugnisse heute unter dem Namen Zerkall- 
Bütten allgemein bekannt sind. Herr Gustav 
Renker hat eine lange Reihe von Jahren dem 
Vorstand des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten angehört, dessen Ehrenmitglied er 
heute noch ist, und war gleichzeitig bis zum 
Jahre 1919 Vorsitzender der Sektion Rhein- 
land der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Ratiborer Papierfabrik G. m. b. H. hat die 
früher unter der Firma Hugo Schück & Co. betriebene 
Papierfabrik übernommen. Die Fabrikation wird in 
bisheriger Weise fortgeführt. Zu Geschäftsführern 
sind die Herren Ernst Koppe, Brieg, Rudolf 
Fröhlich, Ratibor, und Ludwig Fröhlich, 
Ratibor, bestellt. 


Die bekannte Firma A. Haase in Prag hat ihre 
Papier- und Schreibwarenabteilung (en gros und en 
detail) von der Lithographischen Anstalt getrennt und 
in eine Aktiengesellschaft „AHAPIA“ A.-G. vormals 
H. Haase umgewandelt. Die Durchführung der Um- 
wandlung lag in den Händen der Herren Dr. Jor- 
dan (Papierfabrik Jordan & Söhne, Bodenbach), 
Kommerzialrat Ignaz Kettner, Prag, Ing. Kubik 
(Papierfabrik R. Kubik, Prag). Herr Max Haasc 
bleibt als Hauptaktionär beteiligt. Die Umwandlung 
erfolgte zum Zwecke der unabhängigen rationellen 


Ausgestaltung der beiden Abteilungen. 
3 


Wie tschechische Tageszeitungen berichten, soll 
die Zellulosefabrik in Schlock bei Riga, an der die 
Firma Carl Weißhuhn & Söhne in Trop- 
pau seit drei Jahren maßgeblich beteiligt ist, ver- 
größert werden. 


Am 9. November ist Herr Ludwig Berg, Proku- 

rist der Maschinenpapierfabrik W. Euler A.-G. in 
Bensheim, nach kurzer, schwerer Krankheit ge- 
storben. Er hat dieser Firma nahezu 40 Jahre an- 
gehört. 

Herr Willy Augschun, Prokurist des Verbandes 

Deutscher Druckpapier-Fabriken G. m. b. H. in 
Berlin, ist am 5. November nach schwerer Krankheit 
gestorben. 

Herr Jacob Dorn in Berlin, früherer langjähriger 

Vertreter der Firma Hugo Albert Schoeller, Fe'n- 
papierfabrik in Düren, ist am 9. November gestorben. 


Nachruf. 


Gestern abend verschied nach kurzer, schwerer Krankheit unser langjähriger, treuer 


Mitarbeiter 


Herr Prokurist Ludwig Berg. 


Nahezu 40 Jahre hat er unserer Firma angehört und während dieser langen Zeit stets freudig 


seine ganze Kraft in den Dienst unseres Werkes gestellt. 


Wir verlieren in dem Verblichenen 


einen Mann von lauterstem Charakter, von vorbildlicher Gewissenhaftigkeit, der stets zur 


Stelle war, wenn man ihn rief. 


Seine einfache, stets bescheidene und zuvorkommende Art hat ihn auch unseren Herzen 


nahe gebracht. 


Er war uns nicht nur der geschätzte Mitarbeiter, er war uns auch ein lang- 


jähriger guter Freund, von dem wir uns jetzt unerwartet sel neil und leider allzufrüh trennen 


müssen. 


Sein Andenken wird in Ehren gehalten und bei uns fortleben. 


Maschinenpapieriabrik W. Euler H.-G. 


Bensheim, 10. November 1928. 
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50jähriges Arbeitsjubiläum. Der 
Werkführer Herr Heinrich Vinke, wohnhaft Stieghorst 
Nr. 80, war am 11. November 50 Jahre ununterbrochen 
inder Papierfabrik Halbrock der Koho- 
lyt *2.-G. in Hillegossen, Kreis Bielefeld. 
tätig. Anläßlich dieser seltenen Feier erhielt der 
Jubilar von der Firma ein Geldgeschenk, außerdem 
vom Verein Deutscher Papierfabrikanten ein Ehren- 
diplom und ein Clückwunschschreiben des Herrn 
Reichspräsidenten. 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V. 
Köthen. 

Das neue Semester hat in vollem Umfange ein— 
gesetzt. Der am Freitag. den 2. November, im Hotel 
Rumpf abgehaltene Stammtischabend war außer- 
ordentlich gut besucht. wobei wir manchen neuen 
Papiermacher-Kommilitonen begrüßen konnten. Am 
Freitag, den 9. November, fand die erste ordent- 
liche Generalver sammlung im Winter- 
semester 1928/20 statt. 

Von dem einstweiligen Programm der Fach- 
vereinigung im Wintersemester 1928/29 sei kurz fol- 
gendes erwähnt: 

In der ersten Dezemberwoche wird die Fachver— 


Am 22. cr. verschied unerwartet der Vor- 
sitzende unseres Verbandes. 


Herr Oberstaatsanwalt a. D. 


Franz Guradze. 


Mit aufrichtiger Trauer bedauern wir den 
Heimgang des Entschlafenen, det in rastloser 
Tätigkeit und unermüdlicher Schaffensfreude 
sich in den Dienst unseres Verbandes gestellt hat. 


Wir werden seiner stets in dankbarer 
Verehrung gedenkeu. 


Breslau, den 24. Oktober 1928. 


Verband [11643 
Schlesischer Handelsheizsiofi-Fabrikanien. 


Der Geschäftsführer: Carl Demmig. 


Wir erfüllen hiermit die traurige Pflicht‘ 
das am 5. November naclı schwerer Krankheit 
erfolgte Ableben unseres Prokuristen, 


Herrn 


Willy Augschun, 


bekanntzugeben. 

Wir verlieren in Herrn Augschun einen 
treuen Mitarbeiter, der die ihm anvertraute 
Kassen-Abteilung mit seltener Pflichttreue und 
großem Verständnis leitete. Sein freundliches, 
zuvorkommendes Wesen sicherte ihm allge- 
meine Wertschätzung. 

Wir werden sein Andenken stets in Ehren 
halten. [11644 


Verband Deutscher Bruckpapler-Fabriken 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung. 
Hübner. i 


einigung eine Exkursion nach Leipzig unternehmen 
und dort die Firma Karl Krause, Maschinenfabrik, 
sowie verschiedene Druckereien besichtigen. Vor 
Weihnachten wird ein Vortrag des Herrn Prof. Dr. 
Piepho über „Die neue Buchführung in der Papier- 
industrie‘ steigen. Nach Weihnachten wird Herr Prof. 
Dipl.-Ing. Vorwerk einen Vortrag über „Die An- 
wendungsmöglichkeit der FlieBarbeit in der Papier- 
industrie“ halten. Am 15. und 16, Februar 1929 wird 


das Stiftungsfest abgehalten. 


Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
gez.: Plail, Pressewart. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Schiff & Stern, Leipzig N 21, über „Heiß - 
wasser-Kesselspeisung“ bei, den wir der 
Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 

Wissenist Macht! Das neue Werk „Quell 
des Wissens‘ ist eine deutsche Volkshochschule in 
vier Bänden. Es ist einzig in seiner Art und ermög- 
licht jedem, durch Selbstunterricht sich alles anzu- 
eignen, was an Wissen zu einer umfassenden Bildung 
gehört. Wir machen unsere Leser auf die heutige 
Prospektbeilage der Buchhandlung Karl Block, Berlin 
SW 68, Kochstraße 9, aufmerksam, welche die An- 
schaffung dieses leicht verständlich geschriebenen 
Werkes durch Gewährung bequemer Monatszahlung:i 
jedermann ermöglicht. 


Der auf dem Umschlag aufgeführte Aufsatz „Ver- 
feuerung billiger Brennstoffe zuf Muldenrosten“ von 
Dipl.-Ing. K. Jaroschek, Aachen, mußte leide: 
infolge Platzmangels wegbleiben und wird in nächster 
Nummer erscheinen. 


=. -— — — — — — o.. 


Am 9. November 1028 verschied mein 
früherer langjähriger Vertreter 


Herr 


Jacob Dorn 


in Berlin. 


Der Verstorbene bat mich während meh- 
rerer Jabrzehnte in Mitteldeutschland in 
vorbildlicher Weise vertreten, bis er im 
Frühjahre 1927 in den wohlverdienten 
Ruhestand trat. 


Ich bedaure den Heimgang dieses 
treuen Beraters und danke ihm an seiner 
Bahre für seine erfolgreiche Mitarbeit. 


Hugo Albert Schoeller, 


_ Feinpapierfabrik in Düren (Rheinl.) 
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Geschäftsberichte. 


Zellstofffabrik Waldhof in Mannheim-Waldhof. In 
der Aufsichtsratssitzung am 7. November wurde die 
Errichtung einer Zellstoffabrik in Kexholm (Finn- 
land) beschlossen unter der Voraussetzung, daß die 
mit einer englischen Finanzgruppe eingeleiteten Ver- 
handlungen zum Abschluß führen. Das Werk Kexholm 
soll in Form einer selbständigen finnischen Aktien- 
gesellschaft mit einem Kapital von finn, M. 120 000 000 
betrieben werden. Die englische Finanzgruppe wird 
bei Perfektion des Vertrages finn. M. 60 000 000 Vor- 
zugsaktien mit einfachem Stimmrecht übernehmen, 
auferdem dem neuen Unternehmen eine Anleihe von 
etwa £ 500 000 gewähren. Sie hat sich das Recht des 
Umtausches der von ihr zu übernehmenden finnischen 
Titel gegen Zellstofffabrik Waldhoi-Stammaktien vor- 
behalten, das bei etwaiger völliger Ausübung nom. 
RM. 5720000 Zellstofffabrik Waldhof- Stammaktien 
erfordern würde. Als Umtauschrelationen sind vor- 
gesehen finn. M. 10 000 Vorzugsaktien gegen RM. 400 
Zellstofffabrik Waldhof-Stammaktien (entsprechend 
einem Kurs von etwa 260 % für die Waldhof-Stamm- 
aktien) sowie & 600 Obligationen gegen nom. RM. 4000 
Zellstofffabrik Waldhof-Stammaktien (entsprechend 
einem Kurs von etwa 300% für die Zellstofffabrik 
Waldhof-Stammaktien). Die Zellstofffabrik Waldho! 
übernimmt das Stammaktienkapital der neuen Gesell- 
schaft in Höhe von finn. M. 60 000 000. Die Sicherung 
der Aktienmajorität der finnischen Gesellschaft für 
die Zellstofffabrik Waldhof erfolgt durch vertragliche 
Vereinbarungen mit der englischen Gruppe. Zum 
Erwerb der Stammaktien der anzugliedernden finni— 
schen Gesellschaft soll der Erlös der der Zellstoff- 
fabrik Waldhof aus der letzten Kapitalerhöhung vom 
September 1927 zur Verfügung stehenden RM. 2 000 000 
Verratsaktien verwendet werden. Ferner ist für den 
Fall des Abschlusses mit der englischen Gruppe eine 
Kapitalerhöhung der Zellstofffabrik Waldhof in Aus- 
sicht genommen. Es sollen RM. 10 000 000 Stamm- 
aktien und RM. 700 000 Vorzugsaktien Lit. A neu 
geschaffen werden. Von den RM. 10 000 000 neuen 
Stammaktien sollen RM. 3 200 000 den alten Aktio- 
nären in der Weise angeboten werden, daß auf zehn 
alte eine junge Stammaktie mit Dividendenberechti- 
gung ab 1. 1. 1929 zum Kurs von 200 % bezogen 
werden kann. RM. 1080000 junge Stammaktien 
sollen Jer Mannheimer Gesellschaft als Verwertungs- 
aktien namentlich zur etwaigen weiteren Kapitalaus— 
stattung des finnischen Unternehmens verbleiben. Die 
restlichen RM. 5 720 000 neu zu schaffenden Stamm— 
aktien sind für die den englischen Geldgebern zu 
gewährenden Umtauschrechte zu reservieren. Die neu 
zu schaffenden Vorzugsaktien Lit. A werden den bis- 
herigen Inhabern der Vorzugsaktien Lit. A überlassen. 
— Die Einladung zur außerordentlichen Generalver- 
sammlung der Zellstoffiabrik Waldhof, die für den 


10. Dezember d. J. in Aussicht genommen ist, wird 
nach Abschluß der englischen Verhandlungen er- 
folgen. 
Deutsche Verlags-Anstalt. 1. Juli 1927 bis 30. Juni 1928. 
Das abgelaufene Geschäftsjahr hat in seiner er- 
sten Hälfte in allen Abteilungen eine nennenswerte 
Erhöhung der Umsätze gebracht, doch war schon in 
den ersten Monaten des Jahres 1928 ein deutliches, 
wenn auch vorerst noch langsames Abflauen der 
Konjunktur festzustellen. Die im Frühjahr d. J. 
einsetzende Steigerung aller Unkosten konnte weder 
in den Papierfabriken noch im Verlag mit den ihm 
angeschlossenen technischen Betrieben auch nur zum 
Teil wieder durch Erhöhung der Verkaufspreise aus- 
geglichen werden. Wenn trotzdem ein im ganzen 
befriedigendes Ergebnis erzielt wurde, so ist das 
neben dem guten Geschäftsgang der ersten 6 Monate 
den erheblichen Aufwendungen zu danken, die im 
Laufe der letzten Jahre und auch noch in diesem 
Jahr für die Rationalisierung und Verbesserung der 
technischen Betriebe des Unternehmens gemacht wur- 
den. Diese Aufwendungen machen sich allerdings 
nicht durch eine entsprechende Erhöhung der Be- 
triebsrente bezahlt, sondern nur dadurch, daß sie 
einen gewissen Ausgleich für die immer weiter 
steigenden Lasten schaffen und auf diese Weise 
wenigstens das Bestehende erhalten. Mit Rücksicht 
auf diese Tatsache haben wir auch in diesem Jahr 
wieder den größten Teil der Ausgaben für die Instand- 
haltung und Erneuerung unserer Betriebe der Rück- 
lage für Erneuerungen und den Abschreibungen ent- 
nommen oder, soweit es sıch um Reparaturen 
handelt, den Betriebsunkosten belastet. 


Die Beteiligungen erbrachten wieder befriedi- 
gende Erträge. Sie haben sich durch die Erwerbung 


der Anteilsmehrheit der M. Krayn, Technischer Verlag 


G. m. b. H. in Berlin um «# 120 000 erhöht. 


Das Aktienkapital der Gesellschaft steht nach der 
im Vorjahr erfolgten Kapitalerhöhung mit & 3 600 000 
zu Buch; dementsprechend wurde auch die satzungs- 
mäßige Rücklage um & 120 000 auf & 360 000 erhöht. 


Im neuen Geschäftsjahr waren bisher alle Be— 
triebe voll beschäftigt, so daB wohl trotz des im 
allgemeinen schleppender gewordenen Geschäftsgangs 
ein hefriedigendes Ergebnis erwartet werden darf. 


Der verfügbare Reingewinn beträgt RM. 716 658. 
Wir beantragen, die Rücklage für Erneuerungen und 
neue Unternehmungen um RM. 100 000 zu erhöhen, 
eine Dividende von 12% % aus RM. 3 600 000 mit 
RM. 450 000 zu verteilen, der Rücklage für Alters- 
unterstützungen und Ruhegehälter RM. 40 000. der 
Hausunterstützungskasse RM, 20 000 zuzuweisen und 
den verbleibenden Rest, mit RM. 106658 auf neue 
Rechnung vorzutragen. 


| P a p 1 e r h O 1 2 aller nordischen 


und aller anderen Provenienzen 


I. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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A.-G. Papierfabrik Hegge, Kempten. Die Ge- 
sellschaft schließt 1927/28 nach RM. 138 150 (107 300) 
Abschreibungen mit einem Verlust von RM. 236 571 
(i. V. RM. 2354 Gewinn) bei RM. 1,51 Mill. Aktien- 
kapital. Das ungünstige Ergebnis sei vor allem durch 
die gedrückten Preise und infolge der technischen 
Neugestaltung verursacht worden. 


Die Generalversammlung der Patentpapleriabrik 
zu Penig genehmigte 8% (i.V. 7%) Dividende. Der 
Geschäftsgang und auch der Abruf wurden als durch- 
aus normal bezeichnet. 


Papierfabrik Limmritz-Steina A.-G. in Steina-Saal- 
bach. Die Generalversammlung setzte die Dividende 
für 1927/28 auf wieder 10 % für die Stamm- und 6% 
für die Vorzugsaktien fest. Die turnusgemäß aus- 
scheidenden Aufsichtsratsmitglieder, Hofrat Max 
Krause, Konsul Wilhelm J. Weißel und Kauf- 
mann Joh. Richter, sämtlich in Leipzig, wurden 
wiedergewählt. Neu in den Aufsichtsrat berufen 
wurde Fabrikant Eugen D ör ffel (Eibenstock). 


Thode’sche Papierfabrik A.-G., Hainsberg. Die 
Generalversammlung genehmigte 10% (6%) Dividende 
und die Kapitalerhöhung um RM. 625 000 auf 1.75 Mill. 
mit Bezugsrecht 2:1 zu 108%. Dabei sollen die 
Genußscheine zu je RM. 8.50 in Zahlung genommen 
und die übrigen Genußscheine zum gleichen Preise 
per 30. Juni 1926 gekündigt werden. Die volle Be- 
schäftigung sei noch auf längere Zeit gesichert. 


Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G. 
in Cunnersdorf. Dividendenvorschlag wieder 10 % 
auf die Stammaktien und 6 auf die Vorzugsaktien. 
Das relativ befriedigende Ergebnis wird in der Haupt- 
sache mi: den durchgeführten Rationalisierungsmaß- 
nahmen begründet. 


Maschinenbau A.-G. Golzern-Grimma in Grimma. 
Der Aufsichtsrat beschloß, der auf den 5. Dezember 
einzuberufenden Generalversammlung eine Dividende 
von 8% (5%) auf das Stammaktienkapital und einen 
Gewinnanteil von RÆ 80 (R 50) auf jeden Genuß- 
schein in Vorschlag zu bringen. 


EEE ¼K—᷑T———— — 


Holzpreisstatistik des Reichsforstwirtschaftsrates für das Deutsche Reich 1928. 
Berichtsmonat: Oktober 1928. (Siehe Bemerkurgen unten!) 


— 2 Nadelholz- 
2254 2 X £ 2 125% Grubenhoiz | 
29 Ei 225 75 5] Fi S2E mit Rınde 
€ : 5 : * * ' Ca E 
Z| Land und Wuchsgebiet E 38 2 8 220 <a 88 282 oS | 28 [522 | Bemerkungen 
— < — — < < 82.2 E 2 2 2 . 
18 32382 
38 FN s 
je fm | je fm | je fm je fm je rm |je fm je fm] je rm 
...... — — [LI ULLI 13 
Staatswaldungen: eM| a IrMm| 3 [RM] NM, 3 EN AEN AEN 3 NEN 3 
Preußen, Wuchsgebiet 1 —|— | —|— | —|— | —|— | — -| — 1-1 —|—1 — — Ostpreußen“) 
‚Pommern 
2|Preußen, a U -/-1-/- -es A i082 —|— K Srengeark. Schlesien 
„Schleswig 
3|Preußen, 5 in 2765 | 31152 | —— | —|— 1596 168 7189| —— Holstein, Brov-Sachsen 
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4|PreuBen, 5 IV — 1 ——1——1——1— 4113069 — — —|— in e VINE 
5 Braunschweig —— | —1—1——1—— | — 2 14— 14 — =| — -| 9%) Zui: Es wurden nur 
6|Freistaat Sachsen. — _1-—|—- | —|— | —|— | 1768| — — |—| _|_|geringe nengen verkauft 
71Freistaat Thüringen . 32151 | 37,37 | —— | —i— I 15103) ——[— 1 6137 
8lFreistaat Hessen —|— I —|— I -|— | —i— | —i-1—-|—-]— —| -| Fehlanzeige 
9|Bay”rn, Nordbayern. 41131 1 43160. | —— | —|— | 1626 — |= —|—1— |— 
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13| Bayern, Bay r. Wa d —|— | -|— | —i— | —|— | 1406 — —1——1— — 
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Bemerkungen: 1. Spalten 3 bis 9 Angabe der Preise ohne Rinde, nur 10 bis 12 mit Rinde. 2. Spalten 


5 bis 6 und 7 biv 8 sind umgesetzt worden. 3. In Spalte 9 wird von jetzt an nur Papierholz für Fichte, Tanne 
gemeldet (n'cht Kiefer). 


Willschthal, den 26. 11. 27. 
Firma Ernst Hofimann, Maschinenfabrik. 


Niederschlema i. Sa. 

Wir bestätigen Ihnen hiermit gerne, daß wir mit dem am 28 6. u 
lieferten Hoffınann-Koltergang D. R P. von ca. 300 kg Eintrag in jeder pa 
zutrieden snd. Der Koller ist solid und kräftig gebaut und giot in kur 
Arbeitsperioden einen gut aufgeschlossenen Stoff. avf- 

Wir haben die Absicht, in nächster Zeit noch zwei gleichgroße Oäng® tist 
zustellen, sodaB dann unsere Kollerabteilung nur mıt Ihren Apparaten ausgerüstet“. 


Hochachtungsvoll 
gez: F. W. Strobel A.-G. 
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Patent-Berichte. 


Wolltrockenfilz für Pappen- und Papier- 
maschinen. 
Weckmüller & Beinhauer 
dorf b. Düren. 
Kl. 55d. D. R. P. 465 604 (vom 18. 4. 25 ab). 

Patent-Anspruc h. Wolltrockenfilz für Pap- 
pen- und Papiermaschinen, dadurch gekennzeichnet. 
daß außer den in jedem Gewebe mehr oder weniger 
vorhandenen Poren oder Kanälen besondere, unter 
der glatten Oberfläche des Filzes beginnende und auf 
der der Filzoberfläche gegenüberliegenden Seite des 
Filzes ins Freie mündende Kanäle oder Poren vor- 
gesehen sind. 

Der neue Filz wird auf folgende Weise 
hergestellt: Es werden in Gewebe, die aus 
guten, walkfähigen Wollen bestehen, nicht 
walkfähige Fäden hineingewebt. Diese Fäden 
verwalken nicht. Nach dem Walken werden 
die Fäden entfernt, was z. B. auf mechani- 
schem Wege durch Herausziehen oder auf 
chemischem Wege durch Herauskarbonisieren 
geschehen kann. Auf diese Weise entstehen 
die Poren bzw. Abzugskanäle in dem fest- 


gewalkten Tuch. 


in Röls- 


Rollendachpappe mit einer im Endzustand 
steinharten Deckschicht. 

Dipl.-Ing. Eduard Pré e in Dresden. 
Kl. 55f. D. R. P. 464 462 (vom 21. 3. 25 ab). 

Patent- Anspruch. Rollendachpappe mit 
einer im Endzustand steinharten Deckschicht, dadurch 
gekennzeichnet, daß imprägnierte Dachpappe mit einer 
noch nicht abgebundenen Deckschicht aus einem 
hydraulischen, abbindungsfähigen Binder, dessen 
Feuchtigkeitsgehalt zum Abbinden nicht ausreicht, 
innig verbunden ist. 

Die Pappe wird wie gewöhnliche Dach- 
pappe verlegt und erhärtet entweder mit der 
Zeit durch Aufnahme der atmosphärischen 
Feuchtigkeit oder sofort, wenn man sie be- 
feuchtet. Der Binder wird trocken, z. B. 
durch Aufstäuben, aufgebracht und dann erst 
befeuchtet. Dies bewirkt eine innigere Ver- 
bindung mit der Pappe und erlaubt die 
Anwendung viel dünnerer Binderschichten 
und damit eine Entlastung des Daches. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55c, 6. E. 33555. Georg Endler, Groß-Sär- 
chen, Kr. Sorau, N.-L. Verfahren zum stetigen Sich- 
ten des Inhalts eines Paplerstoffholländers. 13. 1. 26, 

Kl. 55d, 11. L. 65660. Marc Landraud, Renage, 
Isere, Fr. Vorrichtung zur selbsttätigen Geradführung 
sich bewegender Bänder, insbesondere der Siebe und 
Filze von Papier- und Pappenmaschinen. 23. 4. 26. 
Frankreich 19, 5. 25. 

Kl. 55e, 2. B. 126 209. F. H. Banning & Seybold. 
Maschinenbau-. m. b. H. & Co., Düren. Rhld. Ver- 
fahren und Einrichtung zur Herstellung einseltigglatter 
Papiere. 1. 7. 26. 

Kl. 55e, 5. St. 43 886. Dipl.-Ing. Gerald Strecker, 
Olbrichweg 6, und Theodor Göckel, Pallaswiesen- 
straße 144, Darmstadt. Förderpresse für Querschnei- 
der. 22. 2. 28. 

KI. 55e, 7. N. 28241. Carl Nebrich, Prag-Smi- 
chow. Aufwickelvorrichtung für Papier-, Zellulose-, 
Holzschliff- oder ähnliche Stoffbahnen. Zus. z. Anm. 
N. 27534. 24. 12. 27. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 


KI. 55d. 23. M. 92425. Rundslebzyllnder für 
Papier-, Karton- und Pappenmaschinen. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 55b, 1. 468 715. Dr. Paul Krais, Dresden- A.. 


Wienerstraße 6. Verfahren zur Herstellung von Zell- 
stoff. 26. 4. 25. K. 93 934. 

Kl. 55b. 2. 468656. Georg Paul Kropp, Dres- 
den-A. 24, Münchenerstraße 5. Kocher, insbesondere 
für Zellstoff. mit kreisförmiger Umlaufbahn der Koch- 


flüssigkeit. 11. 5. 26. K. 98 982. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55f: 415 464. 
Gebrauchsmuster. 


Kl. 55c. 1051 318. D. J. Kuhn, Bad Liebenwerda. 
Sattelkörper für ununterbrochen arbeitende Papler- 
stoff-Auflöseholländer mit an einen drehbaren Arm- 
paar befestigter, kreisförmig gelochter oder geschlitz- 
ter Sattelplatte. 18. 10. 28. K. 120 954. 

Kl. 55d. 1050322. F. H. Banning & Seyboid, 
Maschinenbaugesellschaft m. b. H. & Co., Düren. 
Rhld. Siebzylinder für Papier-, Pappen- und Ent— 
wässerungsmaschinen. 6. 7. 27. B. 123 796. 

Kl. 55d. 1051 297. Dr.-Ing. G. Peiseler, Leipzig- 
Leutzsch. Thorerstraße 3. Antrieb für Arbeltsschrei- 
ber an Pappenmaschinen. 13. 10. 28. P. 49 966. 

Kl. 55e. 1051 376. Alwin Werner, Düsseldorf, 
Erkratherstraße 3. Kühlvorrichtung an Kalander- und 
Wickelwalzen an Papiermaschinen. 24. 9. 28. W. 82 353, 


in endlosen Riemen und am geeignetsten für 


Das Vollkommenste alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 
endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste S e 1 d en- R 1 e men 


Antriebe eignen sich: 
aus reiner Naturseide D. R. P. und D. R. d. M., die auch in Rollenware 
bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. Geringes Gewicht, denkbar 
mindeste Belastung für die Transmission, auß-rordentliche Geschmeidigkeit. 


een Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 g, 


Gummibhrösel. 
Code: Rudolf Mosse. Gegründet 1886. Code: ABC 5th Ed. 
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Briefkasten. 
Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfeblen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 

seinen Sohn“. ferner „Aus der Praxis‘ 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
. Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’'s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3803. Holzschleifen. Welche Flä- 
. cheneinheiten können für die Sortierung und Raffinie- 
rung angenommen werden in modern eingerichtete: 
Schleiferei pro 100 PS für das ganze Werk verfügbare 
Kraft? Wie hoch kann der Unterschied in der Lei- 
stung einer Schleiferei bei Sortierung 0,8 mm, 1 mm 
und 1,2 mm bewertet werden? L: 


Kocherauskleldung für Braunholz. 
Antwort auf Frage Nr. 3788 in Nr. 42, S. 1195. 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1280.) 


IV. Eine bewährte Auskleidung der Holzdämpfer 
geschieht in der Weise, daß zunächst auf Jen Eisen- 
mantel eine Spezialbetonschicht von etwa 40 mm 
Stärke aufgebracht wird, auf diese Schicht wird eine 
Lage säure- und temperaturbeständige Platten ver- 
legt. Die Mörtelfugen werden mit Spezialkitten für 
organische Säuren nachbehandelt. Nach dem ersten 
Betriebsmonat werden die Fugen des Mauerwerks 
gründlich nachgesehen und nachgefüllt und die Dämp- 
fer sind auf Jahre betriebsfähig. Holzdämpferausklei- 
dungen liefern als Spezialitäten die Firmen Berg & 
Co., Köln-Kalk, und das Stella werk. Breslau 18. 
Um Ihnen positive Vorschläge machen zu können, 
müssen Sie noch angeben, wie die Dämpfer beheizt 
werden, und zwar ob Innen- oder Außenheizung er- 
folgt. Ing. Weller, Pirna. 


V. Die Frage, ob Braunholzkocher vortei:hafter 
ausgestampft werden oder mit einer Steinauskle dung 
zu versehen sind. ist unbedingt zugunsten letzterer 
zu entscheiden. Zweifellos ist eine Steinauskleidung 
schon infolge ihrer bedeutend größeren mechanischen 
Festigkeit und der damit verbundenen Betriebssicher- 
heit einem gestampften Futter ganz wesentlich über- 
legen. Dazu kommt, daß sich beim Trocknen des 
gestampften Futters bereits Risse bilden, zumal der 
nur von einer Seite wirkende Trocknungsvorgang bei 
gestampftem Futter niemals den von allen Seiten auf 
den verhältnismäßig kleinen Stein einwirkenden Ofen— 
brand zu ersetzen vermag. Es ist zuzugeben, daß sich 
gestampftes Futter bei der Herstellung beträchtlich 
billiger stellt als eine zweckmäßig gewählte Steinaus- 
kleidung, was jedoch durch die wesentlich geringer: 
Haltbarkeit des gestampften Futters wieder ausge- 
glichen wird. Gegen die Einwirkungen von Säuren, 
insbesondere die bei Braunholzkochern sehr aktiv 
wirkende Ameisensäure, sind erstklassige, säurejeste 


Steine, mit einem geeigneten Mörtel vermauert, unbe- 
dingt widerstandsfähiger. G. 


Abwasser der Saugerpumpe. 
Antwort auf Frage Nr. 3789 in Nr. 42, S. 1195. 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1289.) 

VII. Für keinen Fall ist es anzuraten, das Ab— 
wasser der Saugerpumpe, auch wenn dieselbe noch 
so gleichmäßig arbeitet, direkt wieder in den Sandfang 
zu führen. Jede Pumpe arbeitet bei schon kleineren 
Tourenschwankungen ungleichmäßig, auch brauchen 
nur zeitweise die Stopfbuchsen Luft ziehen, der Rie- 
men etwas rutschen usw. und sofort werden sich 
Gewichtsschwankungen einstellen. Besonders bei 
stark beschwerten Tapeten- und Hülsenpapieren führt 
jede Gewichtsschwankung zu Reklamationen in der 
Papierhülsenfabrik. 

Es ist doch nichts einfacher, als daß man über 
oder neben dem Sandfang ein größeres Holz- oder 
Eisenbassin aufstellt, in welches man die Saugerpumpe 
arbeiten läßt, den Zulauf auf den Sandfang durch eine 
einfache Schwimmervorrichtung einstellt und den 
Ücberlauf für Holländer usw. verwertet. 

Papierwurm. 


Asbestpappen mit genauen Stärkemaßen. 
Antwort auf Frage Nr. 3791 in Nr. 43, S. 1227. 
(Siche auch Nr. 45, S. 12%.) 

Ill. Einem zuverlässigen Mann, welcher es ver- 
steht, den Stoff gleichmäßig zu verdünnen und der die 
Maschine in Ordnung hält, kann es nicht schwerfallen. 
Asbestpappen in einer gleichmäßigen Dicke von 3 mm 
zu erzeugen. Voraussetzung ist natürlich, daß der 
Fabrikant diejenigen Mittel, die ein gleichmäßiges Ar- 
beiten ermöglichen, zur Verfügung stellt. Solche 
bestehen in einem Antriebsmotor, der stets die glei- 
chen Umdrehungen macht, genügendem Fabrikations- 
wasser und allem anderen zu einem modernen Betrieb 
Gehörigen. 

Die Dicke der Pappe auf der Formatwalze wird 
am sichersten durch einen Mikrometer angezeigt. 

H. Post], Mödling b. Wien. 
Friktionleren von Zellulosepapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3792 in Nr. 43. S. 1227. 
(Siche auch Nr. 45, S. 1290.) 

III. Nach meiner Erfahrung beruht das Kleben, 
Rupfen und Einreiben des Papiers auf zu starker 
Friktion und zu starker Heizung der Walzen. Ich 
rate Ihnen, die Friktion durch Auswechseln der Zahn- 


Finnisches Papierholz 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG; Mönckebergstraße 9. 
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räder herabzusetzen, die Heizung der Walzen zu ver- 
mindern und das Papier unter einem Wachsstab her- 
zuziehen. Zur Herstellung des Wachsstabes stehe ich 
mit näheren Angaben zur Verfügung. R. E. 

IV. Papier, das mit Friktionsglätte versehen 
werden soll, muB knotenfrei und sehr zähe sein. Vor 
dem Friktionieren muß es gefeuchtet und geglättet 
werden. 

Die Friktionswalze dari sich nich: mit zu zroß:r 
Voreilung drehen und ist von Zeit zu Zeit leicht ein- 
zufetten. Das Friktionieren darf naturgemäß nur bei 
ganz langsamem Gang des Kalanders erfolgen. 

H. Posti. Mödling b. Wien. 


Filtermasse in Blättern. 
Antwort auf Frage Nr. 3793 in Nr. 44. S. 1254. 

1. Filtermasse in 5 mm starken Blättern wir) 
heute nicht mehr mit Pressen, sondern nach einem 
besonderen Spritzverfahren erzeugt. was we- 
sentlich leistungsfähiger und wirtschaftlicher ist. 

Die Apparate dazu liefert eine deutsche Fabrik. 

Ing. VDI Belani., Villach, Tyrolerstraße 23. 


ll. Filtermasse in etwa 5 mm dünnen Blättern 
läßt sich, besonders, wenn es sich um größere For- 
mate handelt, nicht leicht in der Gußform herstellen. 
Die Blätter werden entweder mit der Hand geschöpft 
oder auf einem Langsieb bzw. der Formatwalze gc- 
arbeitet. H. Post, Mödling b. Wien. 


Wasserfeste Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3794 in Nr. 44. S. 1254. 

l. Eine wasserdichte Leimung erzielen Sie durch 
Zusatz von Chromkali oder Chromalaun in den 
‚Holländer. 

Chromkali muß aufgelöst und im Holländer und 
nachher längere Zeit dem Lichte ausgesetzt werden, 
um eine volle Wirkung bzw. absolute Wasserfestigkeit 
zu erzielen. Chromalaun kann ungelöst evtl. schon 
im Kollergang zugesetzt werden. Die Anwendung is. 
also einfacher, doch ist Chromkali, wenn richtig an— 
gewandt. vorzuziehen. 

Eine ziemlich wasserfeste und allen Anfordsrun- 
gen genügende Pappe läßt sich aber schon bei sach- 
gemäß durchgeführter Harzleimung erzielen. 

Seeber. 

II. Aus Makulatur hergestellte Pappe können Sie 
durch Zuteilung von Montanwachsleim im 
Holländer wasserfest machen. Die Verarbeitung der 
Wachsleime im Betriebe ist mit keinerlei Schwierig- 
keiten irgendwelcher Art verbunden. 

„Braunholz.' 


Verluste bei Verarbeitung von Altpzpier und Holzstofl. 
Antwort auf Frage Nr. 3795 in Nr. 44, S. 1254. 

J. Der Verlust bei der Verarbeitung von Alt- 
Papier kann sehr verschieden sein und ist von man- 
cherlei Umständen abhängig. Er schwankt, wie ich 
auf Grund langjähriger Beobachtungen feststellen 
konnte, zwischen 10 und 30%. Kauft man Altpapier. 
wie es ehen bei den Händlern usw. anfälit. oder aus 
Warenhäusern und sonstigen Betrieben, die ihr Pack- 
material sammeln, das immer mit Stroh, Holzwolle 
und dergleichen verunreinigt ist. so darf man ruhig 
einen Gesamtverlust von 25--30% rechnen. Kaufe 
man dagegen sauber sortierte Altpap:ere. Jie gut in 


— — = 


„ —— — ~ 


So haargenau schneidef der 


Schnellschneider KRAUSE 


selbst Millimeterstreifen. Ein 
oberer, mittlerer und unterer 
Streifen eines Stoßes müssen 
übereinstimmen. 

Die Genauigkeit der Arbeit beim 
Schnellschneider Krause ist das 
Ergebnis der vielen günstig zu- 
sammenwirkenden vorteilhaften 
Einrichtungen z. B 
Vollkommen automatische Pres- 
sung für alle Stoßhöhen ohne jede 
Einstellung von Hand. Stärkster 
Preßdruck. Sichere Messerfüh- 
rung. Schwingschnitt ohne 
zwingende Verstellung. 


ginfachste Sattelfeststellung zum 
.cheren Einschichten und festen 


Anstoßen des Materials an den 
Sattel. 

Sattelbewegung entweder durch: 
Schnellbe wegung mit Criffrad 
und Feineinstellung oder Schnell- 
bewegung mit Griffrad, mecha- 
nischem oder noch automatischen 
nicht schon nach kurzer Zeit 
nachlassenden Zahnklinkenvor- 
schub und Feineinstellung oder: 
Maschinellem vor- und rück- 
wärtssteuerbaren Vorschub, so 
daß jede Betätigung von Hand 
wegfällt, außer bei der Fein- 
einstellung durch Handrad. 

Alle anderen Einrichtungen sind 
ebenfalls für höchste Leistungen 
konstruiert. 


Modell A-H. Lieferbar in Verlangen Sie Modell A-G. Lieferbar in 
den Schnittlängenvon 104. Druckschrift den Schnittlängen von 
115. 130. 150 und 165 cm W. Pf. 134 


76, 92, 104, 115 u. 130 cm 


KARL KRAUSE / LEIPZIG C ı / ZWEINAUNDORFER STRASSE 59 


leistungstähloste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, rob, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 Fauth & Cô., Mannheim 2 Telegramme: Fauthco 


Ballen gepreßt oder auf eine andere Art fest verpackt 
sind. so dab beim Transport keine Verluste entstehen 
können, und die weitere Verarbeitung erfolgt sach- 
gemäß — also Fuserrückgewinnung aus dem Abwasser 
usw. —, so ist der Stoffverlust allgemein nicht höher 
als 10 % anzunehmen. 

Bei stark mit Mineralien beschwerten und ge- 
strichenen Altpapieren, wie z. B. Tapeten, kann der 
Stoffverlust noch höher als 30% sein. Im Durch- 
schnitt darf man mit einem Verlust von 2025 % 
rechnen. 

Bei Verarbeitung von Holzstoff darf der Verlust 
nicht mehr als 10%. allerhöchstens aber 15% be- 
tragen. Seeber. 

II. 1. Für 100 kg lufttrockenes Papier müssen 
etwa 132 134 kg Altpapier aufgewendet werden, das 
bedeutet etwa 25 % Verlust. 2. Bei Verarbeitung von 
zekauftem trockenem Holzstoff ist bei sorgsamer 
Forderung und Sauberhaltung der Förderwege mit 
etwa 1% Verlust vom Waggon bis in den Holländer 
zu rechnen. Es gibt aber Fördereinrichtungen, we!- 
che diesen Verlust auf nahezu Null herabdrücken. 

Ing. VDIBelani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
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Marktberichte. 


Der Papiermarkt in Oesterreich. 
Kommerzialrat Richard Stein, Präsident 
des Vereines der Papierinteressenten in Wien, 
erstattete in einer am 16. Oktober stattgefun- 
denen Generalversammlung dieses Vereines 
einen Bericht über die Lage des Papiermarktes 
in Oesterreich, dem wir nach dem Zentralblatt 
für die Papierindustrie in Wien entnehmen: 

Die österreichische Papierindustrie ist durchweg 
für mehrere Wochen, vielfach für mehrere Monate mit 
Aufträgen verschen. Eine durch erwünschte Aufträge 
gesicherte Beschäftigung während der verflossenen 
Sommermonate hat die österreichische Feinpapier- 
industrie nicht immer aufzuweisen gehabt. Die Nach- 
irage aus dem Auslande bei gebesserten Preisen und 
in konvenablen Ausführungen hält an, dagegen ist die 
Stimmung im Inlande sehr ruhig und der Auftragsein- 
lauf etwas schwächer geworden. Der Inlandkonsum 
scheint sich infolge der angekündigten und haupt- 
sächlich in den besseren Stoffen auch durchgeführten 
Preisaufbesserungen über den Bedarf eingedeckt zu 
haben und zehrt zum Teil von seinen Vorräten, die 
nicht mehr übermäßig groß sind. 

Die Preiserhöhungen werden wegen der wesen!- 
lichen Preissteigerungen der Rohstoffe, wie Holz- 
schliff und Zellulose. hervorgerufen, welche auf dem 
Weltmarkte gesucht und für längere Zeit ausverkauit 
sind, als gerechtiertigt angesehen, Würden die Fa- 
briken den Inlandmarkt weniger forcieren, so wären 


hier zweifellos bessere Preise zu erzielen und ene 
Gesundung der Verhältnisse müßte Platz greifen. 
Die kleineren Fabrikunternehmungen sind be- 
müht, schon weil ihnen naturgemäß die Organisationen 
für regelmäßige Exportverkäufe fehlen, und weil sie 
infolge Kalkulationen der etwas höheren Inland- 
preise bedürfen, ihre Produkte hauptsächlich im In- 
lande zu verkaufen. Die großen Fabrikkonzerne 
streben aber das gleiche Verhältnis zwischen In- und 
Auslandverkäufen an, was die Uebersättigung des 
Inlandmarktes mit Waren und Krediten mit sich 
bringt. Wenn auch gegenwärtig nur zwischen den 
Erzeugern von Pack-, Seiden- und Pellurepapieren 
Vereinbarungen bestehen. die eine Besserung der 
Marktverhältnisse mit sich gebracht haben, läßt sich 


die Hoffnung nicht von der Hand weisen, daß in kür- 


zerer oder längerer Zeit auch auf den anderen 
Gebieten der Papierindustrie Abmachungen zustand: 
kommen werden, welche die Markt- und Verdienst- 
verhältnisse regeln und verbessern werden. 

Daß hierbei die Interessen des legitimen Handels 
volle Berücksichtigung finden, ist Aufgabe unseres 
Vorstandes, der auch wachsamen Auges die Entwick- 
lung auftauchender Pläne und Absichten verfolgt. 


Die hier geschilderten unerfreulichen Erscheinun— 
Len haben es mit sich gebracht. daB unsere Versuche. 
einheitliche Richtpreise zu schaffen, bisher keine allzu 
großen Erfolge aufzuweisen haben. Trotz aller 
Schwierigkeiten möchte ich aber unseren Fachkollegen 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtemberg 


Einfach u. doppelt drililerte Metali- 
tücher für Zellulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstof - Entwässerung. 


Vertreter tür Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Hoſbeinstr. 20 


Rheinland; 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Priedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ant. 9 


Generalvertreter ilir die Tschecho-Slowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerste. 13. 


Nr. 46 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 1321 


Rieſen - Erſparniſſe 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 
Eingang verschafften. 

Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere welchen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 
lieferten. 

Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 

Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 
Bezügen den Vorzug geben. 


Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, Anpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentiabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Fernsprecher 26223 und 26434. degr. 1886. Drahtanschrift: Gummibrösel 
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dringendst empfchlen, die Erreichung der ihnen mit- 
geteilten Richtpreise anzustreben und hierbei zu 
beachten, daß wir nur vom Nutzen und nicht von den 
Umsätzen leben und jeder einzelne von uns die 
moralische Pflicht hat, an der Gesundung des Papier- 
großhandels nach besten Kräften mitzuwirken. 


Der Papiermarkt in Schweden. 


Stockholm, 10. November 1928. 

Die Marktlage ist weiter günstig, der Absatz in 
den letzten Wochen war normal. In Zeitungsdruck- 
papier ist ein leichter Rückgang zu verzeichnen, da- 
gegen ist der Absatz von Fettdicht gestiegen. 

Die Zeitungsdruckpapierfabriken sind 
größtenteils für das erste Halbjahr 1929 ausverkauft. 
einige auch weiter hinaus. Die Preise für nächst- 
jährige Lieferungen sind unverändert mit ungefähr 
£ 11.10.— pro ton fob. In Nordamerika ist die Lage 
noch ungeklärt, sie hat glücklicherweise nicht die 
erwartete Wirkung auf den Weltmarkt gehabt, aber 
sie kann sich noch bemerkbar machen. 

Die Nachfrage nach Kraftpapier ist weiter 
sehr lebhaft und der Umsatz in den letzten Wochen 
übertraf die normale Produktion. Trotzdem sind die 
Preise unverändert, z. B. für reines Kraftpapier im 
Basisgewicht £ 20.5.— bis 22.—.— per ton fob. Die 
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Grund zur Klage vorhanden. Der Umsatz entspricht 
der normalen Produktion und die Preise sind fest auf 
dem früheren Stande von € 19.10.— bis 21.—.—. 

Der Umsatz in Fettdicht war in der letzten 
Zeit lebhafter als in den vorhergehenden Wochen und 
Monaten, und die Fabriken haben nun Aufträge für 
Die im Anfang des Jahres 
vereinbarten Minimalpreise dienen gewöhnlich als 
Basis bei den Verkäufen, für die bekannten und be- 
gehrten Fabrikate werden jedoch höhere Preise ver- 
langt und bezahlt. Fettdicht 42/67 g/qm notiert 
€ 23.10.— bis 24.—.— fob. Imitiertes Fett- 
dicht ist sehr schwer zu erhalten. 

Auf dem Feinpapiermarkte ist von bes- 
seren Preisen auf dem Weltmarkte noch wenig zu 
spüren, obgleich die Notierungen der besseren Sorten 
etwas fester geworden sind. 

Der Pappenmarkt ist unverändert. Es no- 
tieren braune Maschinenpappen, dick von E 13.15.— 
bis 16.—.-- und weiße Maschinenpappen, dick von 
£ 13.—.— bis 15.10.— fob. 

Die Ausfuhr von Papier ist in den ersten neun 
Monaten d. J. kleiner als im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres, wegen des Stillstandes der Fabriken im 
Anfang des Jahres infolge des Arbeitsstreites. Sie 
betrug in tons: 


Januar — September 


Fabriken haben die günstige Gelegenheit zur Herauf- 1928 1927 
setzung der durchaus unbefriedigenden Preise nicht Zeitungsdruckpapier 110 822 127 005 
benutzt. Pack- und Umschlagpapier, Seiden- 
Für Sulfitpackpapiere ist die Lage nicht papier, Tapetenpapier usw. 137 064 146 168 
so glänzend wie für Kraftpapiere, doch ist auch kein F. 
D- . so... t Av’ ro Deb “sj x 


* 
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u Siebleder hervorragende 


Qualitäten 


Schläuche schmidt & Brösel 


Fernsprech- Nummern: 26223 und 26 434. Gegr. 1880. 


Drahtanschrift: Gummibrösel. 


PAPIER 1 


vo......000 
* 


IST KEIN STRICK! | 


Und dennoch ist Festigkeit ein un- 
trügliches Merkmal für Qualitäts- 
papiere, denn sie bürgt für sorg- 


fältige Herstellung des Papiers 
und Verwendung guter Rohstoffe. 


l KEY SCHOPPER FESTIGKEITSPRÜFER Gelochte Bleche 


i E an A 57 = wissen- für Holzstoff-. Zeilstoff- u. Papi riabriken 
E jra schaftliche ntersuchungen wie - 2 
2 i g 7 117 praktische Betrieb prüfungen. ee ge in 
j ‚starkwandig. Hartbronze 
LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 | mit konisch gebohrter 
| Lochung. 


7 
Sulfitlaugen⸗Gereitungsanlagen 
Mechaniſche Röftöfen für pyrit, Sasmaſſe, Zinkblende und für jede Leitung 
Gaswaſchtürme aus fäurebeftändigem Material 
Schwefelöfen 


Exhauſtoren für heiße und kalte SO, Cafe aus Sußeiſen und Hartblei 


Erzröſt Geſellſchaſt m. b. h., Köln. 


EIEIEIEIEIEIEIEIEIEICIENEIEIENEIENEIGTE 
‚ig Schlickdüse Nr. 586 2225 


Ausl.-Pat.) 
mit beweglichem Einsatz (gleichzeit. Rück- 
schlagventil) für autom. Reinigung durch 
Ab- und Anstellen des Druckes 

Spezialmodell zur Sättigung über- 
hitzten Dampfes (Temperaturregler) 
Für die verschiedenen Anwendungs- 
gebiete stehen Spezialmodelle 
zur Verfügung: 
a) nur mittels Flüssigkeitsdruck _, 
arbeitende Düsen, 


Disen 


W GUSTA SCHLICK 


D4 Dresden I N 6 
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Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die bevorstehende Erhöhung der österreichischen 
Eisenbalintarife wird von den weitesten Kreisen der 
Holzwirtschaft sehr ungünstig kommentiert. Das Be- 
triebsergebnis der Bahnen war zwar im Vorjahre 
aktiv, doch erfordert der Zinsendienst der Elektrifi- 
zierungsanleihen derart hohe und alljährlich anstei- 


gende Summen, daß die Rentabilität der Bundesbahnen ` 


wohl auf Jahre hinaus geschwunden ist. Die Gü- 
tertarife sollen durchschnittlich um 
10—12% erhöht werden. Genauere Ziffern 
sind noch .nicht bekannt, doch sind auch schon diese 
Frachtverteuerungen für die geringwertigen Roh- 
hölzer, insbesondere für Brenn-, Schleifhölzer und 
Sägebloche, schwer tragbar und werden einerseits 
eine weitere Verringerung der Ausfuhr zur Folge 
haben, andererseits aber auf die Produzenten abge- 
wälzt werden, wodurch sich die Einträglichkeit der 
Forstwirtschaft verschlechtern wird. Es wird Sorge 
der einschlägigen Fachverbände sein. rechtzeitig alle 
Mabnahmen zu unternehmen, daß die Holztarife für 
Inlandverkehr und Export nicht untragbar verteuert 
werden. 

Die Tendenz des Marktes ist unverändert fest, 
bei saisonmäßig bedingtem geringem Geschäftsumfang. 
Für das auf den Markt kommende Material zeigt die 
inländische Papier- und Sägeindustrie zu vollen Prei- 
sen gute Aufnahmefähigkeit. Das Ausfuhrgeschäft von 
Blochen und Langholz stockt augenblicklich nach 
Deutschland fast vollkommen. Fichtenschleifhölzer 
werden zu Æ 18% 20 je rm ausfuhrfrei Salzburg 
und zu Æ 20%2--21% frei tschechoslowakisch-deut- 
scher Grenzplätze Reitzenhain bis Eger angeboten. 
Die Geschäfte nehmen aber ebenfalls keinen großen 
Umfang an, da die hiesigen Wareneigner 
Schweiz, teilweise auch in der Tschechoslowakei 
bessere Preise und Zahlungsbedingungen erzielen. 
Die böhmischen und mährischen Verbraucher zeigen 
gegenwärtig lange nicht mehr die Aufnahmefähigkeit 
für österreichische kohhölzer wie in den Vormonaten, 
und die Geschäftstätigkeit hat sich nach diesem 
Markte — dem nur Episodencharakter zuzusprechen 
ist — schon stark ermäßigt. Die begünstigten Schleif- 
holzexporttarife für Entfernungen über 100 km, welche 
auf Wunsch der Beteiligten bis Ende des Jahres 
verlängert wurden, konnten dem Markte auch keinen 
günstigen Impuls geben. Die österreichische Papier— 
industrie hat auch in den letzten Wochen ihre Produk- 
tion auf Rekordhöhe zu behaupten vermocht, doch 
konnten trotz des Mehrverbrauches an Schleifhölzern 
infolge der bekannten Einkaufspolitik die Preise auf 
der Basis von S 22— 25 je rm frei Aufladestation 
stabilisiert werden. Mit der Einkaufstelle schweizeri- 
scher Papierfabriken „Hesba“ soll vor kurzem eine 
Vereinbarung erfolgt sein, wodurch eine gemeinsame 
Einkaufspolitik erfolgt, die eine Erhöhung der Schleif- 


holzpreise verhindern soll. W. O. 
Vom Altpapiermarkt. 
Nach wie vor werden die besseren Qualitäten 


lebhaft gefragt, während die niedrigeren Qualitäten 
zu gedrückten Preisen nur in kleineren Mengen zu 
verkaufen sind. Aber auch der Umsatz in den bes- 
seren Sorten läßt viel zu wünschen übrig, da der 
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Anfall z. B. in weißen. holzfreien Spänen außer- 
ordentlich gering ist. Unter diesen Umständen muß 
gesagt werden, dab sich das Gesamtgeschäft in Alt- 
papier in sehr engen Grenzen bewegt. 

Von den einzelnen Sorten ist zu sagen. daB weiße 
holzireie und weiße holzhaltige Späne besonders stark 
begehrt werden. Die Tendenz ist deshalb, besonders 
angesichts des geringen Anfalls, weiterhin fest. Auch 
Akten reinweiß werden lebhaft gesucht und die auf 
den Markt gelangenden Mengen lassen sich zu den 
bisherigen festen Preisen ohne Schwierigkeiten ab- 
setzen. In Lederpappenabfällen hält die Nachfrage 
an, wenn sie auch nicht so lebhaft ist wie in den 
genannten Sorten. Die Tendenz bleibt weiterhin in 
Lederpappenabfällen fest. In Zeitungen besteht wei- 
terhin Nachfrage, doch ist das Angebot sehr groß, 
so daß trotz der freundlicheren Stimmung höhere 
Preise nicht zu erzielen waren. Auch nach Büchern 
und Zeitschriften besteht Nachfrage, doch auch hier 
läßt der Umfang des Geschäfts zu wünschen übrig. 
In gemischten Abfällen liegt das Geschäft, wie schon 
erwähnt, völlig darnieder. Die Preise zeigen schon 
seit einiger Zeit eine rückläufige Tendenz. Hm. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 10. Noveniber 1928. 

Der Markt in Amerika hat wahrscheinlich infolge 
der für Herrn Hoover sehr günstig ausgefallenen 
Wahlen eine festere Tendenz bekommen. Die Schwan- 
kungen wie in den letzten Wochen haben aufgehört, 
und die Preise zogen langsam stetig an. 

Savannah notierte vor 8 Tagen: am 2. November 
für B $ 8. . J $ 8.05. WW S 10.15: am 10. November 
für B $ 8.30. J $ 8.35, WW $ 10.40. 

Trotz dieser steten Befestigungen war das Ge- 
schäft verhältnismäßig ruhig. 

Die Märkte in Frankreich, Spanien usw. schließen 
sich der Marktlage Amerikas eng an. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, November/Dezember-Abladung 
Amerika: F/J $ 4.80. Newport-Wurzelharz $ 4.—, cif 
Hamburg, Cif-Bedingungen, Konnossemente à 50 Fah. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser. Ham- 
burg 36. sind die Preise für die laufende Woche wie 
folgt: Herkules-Harz FF . 33.90, Herkules-Harz 
Nr. 11 Æ 34.90, beides für 100 kg ab Lager Hamburg, 
mit Hamburger Neugewicht. 14% Tara. 
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Handelspolitik. 


Ecuador. 
i Der in Nr. 50/1926 dieses Blattes ver- 
öffentlichte Zolltarif von Ecuador ist durch 
einen neuen ersetzt worden, der am 1. Juli 
1927 in Kraft getreten ist. Soweit das Papier- 
fach hiervon betroffen ist, erfolgt hierunter 
ein Auszug aus dem neuen Tarif. 1 Sucre 
entspricht RM. 0.43. 

Auszug 


aus dem Zolltarli von Ecuador vom 6. Juni 1927. 
In Kraft getreten am 1. Juli 1927. 
| Abschnitt 10. 
Papier, Pappe, Karton und Erzeugnisse aller Art 
daraus. 


Tarif- 
Warengattung 


Nr, 


/ullsatz 
in Sucres 


Gruppe A. Papier, Pappe, Steinp ıpp:. 

Karton, Drucksachen, Bücher und andere 

a Piera Pappe- und Kartonerzeugnisse. 
82.3 Papier. weiß, roh oder in beliebiger 
Farbe, aus Lumpen. Stroh. Holzstoft 
oder Fasern, n. b. K.. zum Einschlaxen. 
Manila- und Seidenpapier auskenom— 
men. für den allgemeinen Gebrauch in 
(eschäftshäusern, in Rollen, Spulen, 
Blättern oder Riesen, aber nicht für 
bestimmte Waren zugeschnitten, kg rh 
An iner kun z VIH. Das in Tarif- 
nummer 823 erwähnte Papier unterliegt, 


0.20 


wenn es auf ein besonderes Maß für 
einen in dieser Tariinummer nicht 
angegebenen Zweck zugeschnitten ist, 
oder in Tüten als Verpackung oder 
Packung gewöhnlicher Art besteht. 

einem Zuschlag von 50 v.H. 
spez. Zuschl. 
und wenn cs bedruckt ist, auch zu 
Tüten oder zur Verpackung gewähn- 
licher Art dient oder in Blättern, 
Rollen, Spulen, Riesen oder nach be- 
sonderem Mah geschnitten ist, einem 
Zuschlag von 100 v.H, spez. Zuschl. 

USW. 
S26 Papier oder Karton, auch Karten, licht- 
empfindlich, für photographische Zwecke 
kg gsl 
USW. 

S29 Zigarettenpapier in Buchform oder zu 
Blättern nach Maß in Größe einer 


Zigarette zugeschnitten (monopoli- 
siert) kg gsi 

S30 Zigarettenpapier in Rollen oder Spulen 
oder in anderen n. b. g. Formen 
(monvpolisiert) kg gsl 

S31 Buchhaltungspapier jeder Größe, liniiert 
kg gsl 

Anmerkung IX. Papier der 


Tarifnummer 831, in beliebigem Aus- 
maß bedruckt, unterliegt einem Zu- 
schlag von 50 ». H. auf die betreffen- 
den Zölle spez. Zuschl. 


50 v. H. 


109 ». HN. 


50 v. H. 
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832 Kopierpapier, n. b.g. und Seidenpapier 

kg gsl 

833 Kopierpapier, n. b. g. sowie Seidenpapier, 

in Büchern oder Rollen kg gsl 

834 Zeitungsdruckpapier aus mechanischem 

Holzstoff. gewöhnliches, nicht sati- 
niert 

835 Papier, gewöhnliches, satiniert, zum Be- 

drucken oder Lithographieren von Zeit- 

schriften und Beilagen 100 kg rh 

836 Tapetenpapier, n. b. g. sowie Papier zum 

Ausschlagen oder Beziehen von Kof- 

fern oder Kofferchen (baules e male- 

tas) kg gsl 

837 Schreibpapier, weder bedruckt, liniiert 

noch bearbeitet, weiß oder farbig, in 

Riesen oder Blättern, auch solches 

zum Bedrucken, Lithographieren oder 

Prägen zu Drucksachen, z. B. für Vor- 

drucke. Kopidrucke, Ueberweisungen, 

Scheckformulare und ähnliche, nicht 

nach Maß zugeschnitten, vorausgesetzt 

daß die gefalteten Doppelbögen oder 

die einfachen Blätter eine Fläche von 

mehr als 850 dem aufweisen, sowie 

Schreibmaschinenpapier der beschrie- 

benen Art, Form und Größe kg gsi 

838 Schreibmaschinenpapier, nicht liniiert, in 

einfachen Blättern, nach Maß zuge- 

schnitten, ohne Aufdruck, Prägung oder 


sonstige Bearbeitung, in beliebiger 
Größe, auch in Blöcken kg gsl 
839 Schreibpapier, liniiert, in einfachen 


Blättern; als Zettelpapier (papel de 
esquela), geknifft, auch liniiert, aber 
ohne sonstigen Aufdruck, Prägung 
oder Bearbeitung kg gsl 

USW. 
842 Brieipapier oder Karten mit dazu ge- 
hörenden Umschlägen, ohne Aufdruck 


oder irgendwelche Bearbeitung, kg gsl 
usw. 


844 Filtrierpapier kg gsl 
845 Belagpapier (papel en forro), für Bau- 


ten und Schiffe kg rh 
846 Sogenanntes hygienisches Papier, für 
Klosetts kg gsl 
847 Manilapapier kg rh 


Anmerkung X. Manilapapier in 
Tüten oder bedruckten Blättern unter- 
liegt einem Zuschlag von 50 v.H. 
spez. Zuschl. 

usw. 
853 Löschpapier auch nach Maß zugeschnit- 
ten, bedruckt oder unbedruckt, auch 


0.75 


1.25 


0.60 


0.30 


0.60 


0.80 


50 v.H. 


in Form von Werbeblättern oder An- 
zeigen kg gsi 
854 Satiniertes Papier aller Art, Zeichen- 
papier, Pauspapier und Pausleinwand, 
Kreppapier und sonstige Papiersorten, 
n. b. g. kg gsi 
Anmerkung XI. Der Zoll darf 
tür Waren der Tarifnummer 854 nicht 
weniger betragen als v. W. 
usw. 
857 Zellstoff (pulpa mecanica) und Holzhrei 
zur Papierbereitung frei 
kg rh = 1 kg Rohgewicht 
kg rn = I kg Reingewicht 
kg gsl = 1 kg gesetzliches Gewicht. 


0.40 


Persien. 

Unter Bezugnahme auf die Veröffentlichun- 
gen in Nr. 20/1927 und Nr. 21/1928 dieses 
Blattes folgt untenstehend ein Auszug aus 
dem neuen Zolltarif vom 3. Mai 1928. 

Man ist = 2,970 kg, 1 Kran — ungefähr 
0.43 RM. 

Auszug aus dem persischen Zolltarif vom 3. Mai 1928. 
Nr. 39 des Tarifs: 
Papier und Waren daraus: 


. l 

u Waren en 

Kran Kran 

354 A. Papiermasse Man 0.10 0.20 
355/358 B. 1. gewöhnliches Papier für 
Druck- oder Verpackungszwecke, 
Pappe, Löschpapier, bedrucktes 
Altpapier als Handelsgegenstand, 
Schreibpapier sowie Schreibkar- 
tons, ferner gewöhnliche Brief- 
umschläge, Fließpapier, Möbel- 
und Tapetenpapiere aller Art, 
Filterpapier und überhaupt alle 
Papiere außer den sogenannten 

Phantasiepapieren v. Werte 8v.H. 15 v.. 


359 2. Luxus-Schreibpapier und -Brief- 


umschläge in Schachteln oder 
anderer Verpackung, mit oder 
ohne Namenszug, Anjangsbuch- 


staben oder Vignetten sowie sog. 
Phantasiepapiere, wie marmorierte, 
indische, gaufrierte, geprebte, be- 
schnittene usw. Papiere, v. Werte 15 v. H. 30 v. H. 


360 3. Waren aus Papier, einschl. 
Rechnungsbücher und einfach 
liniierte Hefte v. Werte 12 v. H. 25 v. H. 


v. W. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 
Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Aufruf! 


Die Notwendigkeit der Schaffung 

einer Sammelstelle der gesam- 
ten Fachliteratur hat den Vorstand 
des Vereins der Zellstoff- und Papier Chemi- 
ker und - Ingenieure zu dem Entschluß veran- 
laßt, das zurzeit unter meiner Obhut stehende 
Vereinsarchiv in großzügiger Weise auszu- 
bauen. 
Um den vorhandenen wertvollen Bestand 
an früheren Jahrgängen von Fachzeitschrif- 
ten, Büchern und Veröffentlichungen aus den 
Gebieten der Zellstoff-, Zellulose- und Papier- 
erzeugung und -Verarbeitung zu vervollstän- 
digen und zu ergänzen, bedarf es der wirk- 
samen Unterstützung aus den Kreisen der 
interessierten Industrien und der Mitglieder 
unseres Vereins durch möglichst freigebige 
Ueberlassung aller entbehrlichen alten und 
neuen in- und ausländischen Fachliteratur an 
das Vereinsarchiv. 


Ich bin sicher, daß sich an zahlreichen 
Stellen mehr oder minder vollständige Jahr- 
gänge, Einzelhefte und Duplikate von Zeit- 
schriften, im Handel vergriffene ältere Litera- 
tur, alte Auflagen von einschlägigen Werken, 
Sonderdrucke und ähnliches befinden, die 
dieser Zweckbestimmung zugeführt werden 
könnten. 

Das Archiv ist auch für die Ueberlassung 
ein und derselben Literatur in mehreren 
Exemplaren, die zum Teil zum Austausch 
Verwendung finden sollen, dankbar. 

Alle für das Archiv bestimmten Zusen- 
dungen bitte ich an die Adresse des Instituts 
für Cellulosechemie der Technischen Hoch- 
schule Darmstadt zu richten. 


Archiv des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure. 


Prof. Dr. K. G. Jonas. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 

Holz, Hans-Jürgen, Dipl.-Ing., i. Fa. Verband Deut- 
scher Druckpapier-Fabriken, Berlin W 10, Viktoria- 
straße 5. 

Pogantsch, Carl, Dr., Gräfl. Henckel von Don- 
nersmarcksche Papierfabrik Frantschach A.-G., 
Frantschach, Post St. Gertraud, Kärnten. 

Chemische Fabriken Dr. Kurt Albert 
G. m. b. H., Amöneburg bei Wiesbaden. 

Goldberger, J., Ing., Papierfabrik Zywiec, Polen. 

Grunwald, Fritz, Container Corp. of America, 
900 North Ogden Ave, Chicago, III. 

Vorbrüggen, Hubert, Betriebsleiter der Robert 
Weber A.-G., Papierfabrik bei Kassel. 

Krüger, D., Dr.-Ing., Berlin-Wilmersdorf, Land- 
hausstraße 2. 

Adressenänderungen: 

Appelt, Gustav, Betriebsleiter, früher Papierfabrik 
Osthofen. jetzt Papierfabrik Wilhelmsthal. Caesar 
& Co., Krebsöge, Rhid. 

Lenz, Herbert, Direktor, früher Ragnit, jetzt Mün- 
chen 23, Karl Theodor-Straße 19. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 39, Hauptversammlung der Brennkrafttechnischen 
Gesellschaft Berlin. 

Die Brennkrafttechnische Gesellschaft E. V., Ber- 

lin, hält am 4. Dezember d. J. im Plenar- 

Sitzungssaal des vorläufigen Reichs- 

wirtschaftsrates, Berlin W 9, Bellevuestr. 15. 

ihre Hauptversammlung ab. 

rn Bei dem 10 Uhr vorm. beginnenden öffent- 

en Teil werden folgende Vorträge gehalten: 

J. Die Entwicklung der internationalen Mineralöl- 
Wirtschaft und ihre Auswirkung für Deutschland. 
Herr Geh. Regierungsrat Dr. Zetsche, Mini— 
Sterialrat a. D., Geschäftsführendes Vorstands- 
mitglied des Erdöl-Reichsverbandes, Berlin. 


Wieger, Bruno, Dr., früher Braunschweig, Kaiser 
Wilhelm-StraßBe, jetzt Schleinitzstraße II. 
Berndt, K. jetzt Dr.-Ing, Eberswalde, 

Kreuzstraße 15. 

Emden, Albert, Dr., früher Eberswalde, jetzt Ber- 
lin-Lankwitz, Corneliusstraße 7. 

Heinemann, Karl, früher Heidenau, jetzt Dres- 
den-A. 16, Fürstenstraße 13/l. 

Feldtmann, G. A., Dr.-Ing., früher Charlotten- 
burg, jetzt Dessau, Kaiserplatz 20, bei Pertz. 

Meltzer, K., Dr.-Ing., früher Darmstadt, 
Papierfabrik Sebnitz A.-G., Sebnitz i. Sa. 

Hofmann. Dr. H. H., jetzt Oberchemierat an der 
Bayer. Landesgewerbeanstalt, Nürnberg, Winkler- 
straße 18. 

Feyerabend, Reinhard, Dipl.-Ing., früher Seb- 
nitz, jetzt Papierfabrik Gebr. Rauch A.-G., Heil- 
bronn. 

Brennecke, Fr. Direktor, früher Kleinschmalkal- 
den, jetzt Suhl, Thür., Mühlplatz 5. 

PreBß, Heinrich, Dipl.-Ing., früher Brooklyn, 
P. O. Box 440, Rumford, Me., U.S. A. 


Neue 


jetzt 


jetzt 


— 


2. Die Ausnutzung der Koksofengase. Herr Inge- 
nieur-Chemiker J. Bronn, Charlottenburg. 

3. Hochdruckdampf und Diesel-Maschine. Herr 
Öberingenieur Quiby (Aktiengesellschaft der 
Maschinenfabriken Escher Wyß & Cie.), Zürich. 

4. Wesen und Formen der Verbrennung. Herr 
Professor Dr. Aufhäuser (Thermochemische 
Versuchsanstalt), Hamburg. 

5. Amerikanische Untersuchungen über Auspuff- 
gase von Kraftwagen. Herr Dr. Liesegang 
(Preuß. Landesanstalt für Wasser-, Boden- und 
Lufthygiene), Berlin-Dahlem. 

6. Aussprache. 

Einlaßscheine können kostenlos bei uns ankefor— 


dert werden. 
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Nr. 40. Merkblätter für den deutschen Handelsverkehr. 
Von der Zentralstelle für den wirtschaftlichen 
Auslandnachrichtendienst sind unlängst einzelne Merk- 
blätter vertraulichen Inhalts für den deutschen Han- 
delsverkehr mit folgenden Ländern herausgekommen: 
Abessinien, Aegypten, Argentinien, Australien, Bel- 
gien, Bolivien, Brasilien, Britisch-Indien, Bulgarien, 
China, Costa Rica, Dänemark, England, Estland, 
Finnland, Griechenland. Guatemala, Honduras, Ja- 
pan, Italien, Kanada, Kolumbien, Lettland, Litauen, 
Luxemburg, Mexiko, Nicaragua. Niederlande, Nie- 
derländisch-Indien, Norwegen, Oesterreich, Palä- 
stina, Panama, Paraguay, Persien, Philippinen, Po- 
len, Portugal, Rumänien, Rußland. Salvador-El, 
Schweden, Schweiz, Siam, Spanien, Südafrika, Süd- 
slavien, Transkaukasien, Tschechoslowakei, Türkei, 
Ukraine, Ungarn, Uruguay. Venezuela, Vereinigte 
Staaten von Amerika. 
Interessenten können die Blätter einzeln durch 
den Deutschen Wirtschaftsdienst. Berlin W 35, Schö— 
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neberger Ufer 21, zum Preise von RM. 0.50 bzw. 0.75 
zuzüglich Porto beziehen. 


Nr. 41. Auslandvertretungen für Papler. 


Nachfolgende Liste von überseeischen Handels- 
agenten, die Vertretungen von Papierfabriken suchen, 
liegt uns vor. Falls Interesse vorhanden, bitten wir, 
sich wegen näherer Bekanntgabe von Einzelheiten an 


den Verein Deutscher Papierfabrikanten zu wenden. 


Cuba: Havana: Papier aller Art, Papier aller Art 
und Pappe. 

Columbien: Barranquilla: Packpapier. 

Argentinien: Buenos Aires: Papier aller Art, Pa- 
pier aller Art für Zeitungen, Krepp-Papier und Pappe 
(Holz-, Leder-), Pappe für Schuhfabrikation. 

Cararische Inseln: Las Palmas: Papier aller Art. 
Zellulosepapier und weißes und braunes Seidenpapier 
zum Einwickeln von Tomaten. 

Peru: Lima: Billiges Packpapier (Sulfit- und 
Kraftpapier). Toilettepanier, Papier-Zementsäcke. 


— — ... NE Sn 


Rechnungswesen in der Papierindustrie. 


Jeder Kaufmann und Verwaltungsfach- 
mann wird nicht nur mit großem Interesse, 
sondern auch mit höchster Freude die Aus- 
führungen über diese Frage gelesen haben. 
Auf die Bedeutung der zur Erörterung 
stehenden Dinge kann gar nicht eindringlich 
genug hingewiesen werden. 


Ganz besonders wertvoll sind die Aus- 
führungen eines „Papierfabrikanten“ in Nr. 36 
des „Wochenblattes“. Sie erinnern mich leb— 
haft an meine Uebernahme der Leitung eines 
Konzerns mit mehreren Filialen vor fast 20 
Jahren. Ich bekam damals von meinem Auf— 
sichtsrat, der sich aus führenden Männern 
der Industrie und des Großbankgewerbes zu- 
sammensetzte, die Weisung auf den „Weg“, 
die Betriebe auf kaufmännische Kalkulation 
durchzuorganisieren. Die Aufgabe wurde in- 
nerhalb kurzer Zeit restlos gelöst. Heute 
ist es mit Hilfe eines geordneten Rechnungs- 
wesens noch eher möglich, bis zum 10. eines 
Monats die Gesamtbilanz eines Großunter- 
nehmens mit Filialen für den vorausgehenden 
Monats- oder Jahresabschnitt vorzulegen. Ich 
kann nur bestätigen, daß es nicht zu ver- 
antworten ist, wenn die monatliche Erfolgs- 
rechnung über jedes Werk nicht regelmäßig 
innerhalb weniger Tage aufgestellt wird. 


Natürlich darf man nicht erwarten, daß 
die von den Betriebsverhältnissen oder un- 
günstigen, natürlichen Bedingungen einer 
Anlage verschuldete Unrentabilität durch das 
Rechnungswesen beseitigt wird. Mehr, als 
die Lage zu durchleuchten und Fehler aufzu- 


decken, vermag das beste Rechnungswesen 
nicht. Auch kann der einzelne mit der besten 
Gesinnung trotz richtiger Kalkulation in die 
Zwangslage kommen, zu Preisen zu verkau- 
fen, die mit der Kalkulation nicht übereinstim- 
men, wenn unvernünftige Preisschleuderei 
den Markt zerrüttet oder hinter dem verant- 
wortlichen Verkäufer die Peitsche der Ueber- 
produktion droht und die technische Leitung 
den Standpunkt vertritt, daß hundertprozen- 
tige Beschäftigung durch Preisherabsetzung 
zu erzwingen sei, ohne daß dadurch ein 
Wettrennen um Aufträge auf Kosten des 
letzten Restes der Rentabilität entfesselt 
werde. 

Erst wenn hier der Hebel zur Belebung 
der „Allgemeingesinnung“ angesetzt wird, 
also dem vielfach grassierenden Mengen- 
rausch Zügel angelegt werden, können die 
volkswirtschaftlichen Gesetze und das auch 
in der Wirtschaft ewig wahre Wort „Stirb 
und Werde“ in ihrem gesunden und leben- 
spendenden Sinn zur Geltung kommen. 


Verharrt die Industrie aber in ihrer Un- 
einigkeit im Gegensatz zur Geschlossenheit 
und Entschlossenheit ihrer Umgebung (Syn- 
dikate!), dann drohen ihr schwere Zeiten 
und ruhmloser Untergang! 


Möchten die gutgemeinten Warnungen 
der Männer, die sich um die Verbreitung der 
Erkenntnis des Wertes eines geordneten 
Rechnungswesens und um Hebung von Ein- 
sicht und Gesinnung bemühen, nicht unge 
hört verhallen. W., Fabrikdirektor a. D. 


ee — 
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Das Reparationsproblem.* 


„Reparationen“ oder 


Fremdwörter soll man zwar meiden, wenn 


ein gutes deutsches Wort die Sache besser 
ausdrückt. Wo es aber um das gute deutsche 
Wort zu schade ist, dort bleibe ruhig das 
Fremdwort. So ist es mit den „Reparationen“. 
Soll man „Wiedergutmachung“ dafür sagen? 
Nun, die „Feststellung“ von der alleinigen 
Kriegsschuld Deutschlands, wie sie zur 
Grundlage des Versailler Diktates gemacht 
wurde, ist von der Wissenschaft schon längst 
als dreiste Fälschung der geschichtlichen Tat- 
sachen erwiesen. Daher kann, wenn wirklich 
die Folgen des Krieges durch wirtschaftliche 
Leistungen in der ganzen Welt wieder aus- 
geglichen werden sollen, dies keineswegs 
alleinige Aufgabe Deutschlands sein. Es ist 
vielmehr eine Gesamtverpflichtung der gan- 
zen Kulturmenschheit. Es wäre ein leichtes 
gewesen, im Einverständnis aller Nationen 


ein großes Hilfswerk für die Opfer des Welt- 


krieges durchzuführen. Das aber haben die 
Siegermächte niemals gewollt. Ihnen war es 
bei den „Reparationen“ keineswegs um eine 
wirkliche „Wiedergutmachung“ zu tun, son- 
dern ganz einfach um einen echten Kriegs- 
tribut zu Lasten Deutschlands. Daran ändern 
alle Redensarten nichts. 

Ist es etwa „Wiedergutmachung“, wenn 
sceben im vierten Dawesjahr an Italien 117 
Millionen Goldmark gezahlt wurden? An 
das Italien, das kürzlich durch Mussolinis 
Mund verkündet hat, es sei ohne allen äußeren 
Zwang aus völlig eigenem Entschluß in den 
Weltkrieg eingetreten und würde das auch 
sofort ein zweites Mal tun! Durch dieses 
zynische Geständnis ist in Rom auch der 
letzte Rest eines moralischen Anspruchs auf 
‚ Wiedergutmachung“ verwirkt worden. Was 
hat es ferner mit „Wiedergutmachung“ zu 
tun, wenn Frankreich mit deutschen Repara- 
tionsgeldern seine Südbahn elektrifizieren, 
eine Bahnlinie durch die Wüste Sahara bauen 
und allerhand sonstige Arbeiten in seinen 
Kolonien ausführen will? Widerwärtigste 
Heuchelei vollends wird es, wenn man die 
„Wiedergutmachung“ von uns verlangt, um 


=- — nl = 
— — 


N Es ist schwer, sich aus dem Wust der Tages- 
Zeitungen ein Bild von dem ganzen Fragenkomplex 
Zu machen. Wir bringen deshalb in dieser und den 
folgenden Nummern eine Reihe aufklärender Artikel. 


„Wiedergutmachung“ ? 


mit dem Gelde Kriegsrüstungen unmittelbar 
und mittelbar zu finanzieren, die sich in erster 
Linie gegen Deutschland richten. Deshalb 
nicht „Wiedergutmachung“, sondern Repara- 
tionen, Kriegstribut! 

Uebrigens, selbst wenn die reinste Ab- 
sicht bestanden hätte, mit den deutschen Zah- 
lungen die Kriegsschäden wieder auszuglei- 
chen und die Lage der Weltwirtschaft zu 
verbessern, müßte heute festgestellt werden, 
daß diese Pläne gründlich fehlgeschlagen 
sind. Man hat die deutsche Handelsflotte 
weggenommen, fast das gesamte Kriegsmate- 
rial Deutschlands sich ausliefern lassen, den 
größten Teil des deutschen Auslandvermö- 
gens konfisziert, das gesamte deutsche Staats- 
eigentum in den abgetretenen Gebieten 
enteignet, eine Reihe von Jahren hindurch 
Sachlieferungen und Barzahlungen riesigen 
Umfangs von Deutschland bezogen. Dennoch 
ist die Wirtschaftslage der Welt noch durch- 
aus unbefriedigend. Und welche Unsicherheit 
offenbart sich in der Beurteilung der Folgen 
langjähriger deutscher Tributzahlung! Ge— 
wiß, auf die Millionen und Milliarden ist 
man stark erpicht. Aber, wie schwer drücken 
doch den Tieferblickenden bereits heute die 
Sorgen, daß die deutschen Barzahlungen den 
Geldmarkt der Gläubigerländer aufs schlimm- 
ste verwirren und die deutschen Sachlieferun- 
gen ihre eigenen Industrien ums Brot 
bringen könnten. Der mutige amerikanische 
Vorkämpfer für den wahren Völkerfrieden, 
Senator Borah, hat darum die vollkommene 
Streichung der Kriegsschulden und Reparatio- 
nen verlangt. Der berühmteste Wirtschafts- 
forscher Amerikas, Professor Irving Fisher, 
hat diese Forderung glatt übernommen, „um 
die Welt von einem Alpdruck zu befreien“. 

Freilich, wenn es schon auf den Höhen 
tagt, dann deckt die Täler oft noch tiefe 
Nacht. Zwar dämmert es ein wenig. Man 
will den Dawes-Plan reformieren und da und 
dort herumbasteln. Aber noch fehlt der Mut 
zur entscheidenden Tat, zur radikalen Tat, 
zum Verzicht auf den Milliardenrausch, der 
immer noch die Köpfe der Beutepolitiker um- 
nebelt. Deshalb wird wohl auch die kom- 
mende Konferenz noch nicht die letzte sein. 

L. N. N. 


(Fortsetzung folgt.) 


— — — 
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Die Herstellung von Löschpapieren. 


Es ist merkwürdig, daß über die Herstel- 
lung von Löschpapier in den Fachblättern 
kaum einige Angaben zu finden sind. Auch 
in den verschiedenen Lehrbüchern ist die 
Ausbeute recht spärlich. Dagegen hat über 
die zweckmäßige Prüfung der Löschpapiere 
in den letzten Jahren und schon vor dem 
Kriege ein lebhafter Meinungsaustausch in 


den Fachblättern stattgefunden, und das Er- 


gebnis dürfte sein, daß man heute ein Lösch- 
papier nicht mehr allein nach der Saug- 
höhe beurteilt, sondern auch auf die Benetz- 
barkeit seiner Oberfläche prüft. Dafür hat 
Professor Dalén einen Apparat konstruiert, 
der die praktische Anwendung des Lösch- 
papieres zur Grundlage hat! und von Prof. 
Herzberg in seiner 6. Auflage der „Papier- 
prüfung“ als der zurzeit vollkommenste Ap- 
parat zur Bestimmung der Brauchbarkeit von 
Löschpapier bezeichnet wird. 

Wie die Dinge also heute liegen, wird man 
bei der Herstellung von Löschpapier nicht 
mehr allein auf eine hohe Saughöhe 
hinarbeiten müssen, sondern auch auf eine 
leichte Benetzbarkeit der Ober- 
fläche, ja wenn man sich die Sache recht über- 
legt, wird man zu dem Schluß kommen, daß 
die Benetzbarkeit der Oberfläche das erste 
Erfordernis ist, weil die größte Saughöhe 
eines Papiers wertlos ist, wenn die Tinten- 
striche durch das Auflegen des Löschpapiers 
auf das Schreibpapier breit gequetscht wer- 
den, wie das Beispiel im W. f. P. Jg. 1924, 
Nr. 23, S. 1418, im Bilde zeigt. Das dort 
erwähnte Löschpapier hatte eine Saughöhe 
von 88 mm in 10 Minuten, was als sehr gut 
zu bezeichnen ist, versagte aber trotzdem 
im praktischen Gebrauch. Die Prüfung mit 
dem Dalenschen Löschpapierprüfer zeigte 
dagegen übereinstimmend schlechte Resultate 
mit dem praktischen Gebrauch. Andererseits 
ist natürlich eine gewisse Schnelligkeit der 
Fortbewegung der Tinte im Innern des 
Löschblattes, die durch das Messen der Saug- 
höhe in 10 Minuten zahlenmäßig bestimmt 
wird, auch eine notwendige Eigenschaft eines 
guten Löschpapiers, denn sonst werden dicke 
Tintenstriche und Tintenkleckse gleichfalls 
ausgequetscht. 

Bei der Herstellung von Löschpapier sind 
also zwei Anforderungen zu berücksichtigen, 
die leichte Benetzbarkeit der Oberflächen und 


1 Siehe Prof. G. Dalen, Prüfung des Lösch- 
papiers von der Oberfläche aus (W. f. P. Jg. 1923, 
Nr. 19, S. 1304), und Prof. W. Herzberg, Lösch- 
papierprüfung (W. f. P. Jg. 1924, Nr. 23, S. 1418). 


die rasche Fortbewegung der Flüssigkeit im 
Papierkörper die Saugfähigkeit, ausgedrückt 
durch die Saughöhe in 10 Minuten. Aus 
diesen Anforderungen ergeben sich die 
Grundsätze für die Fabrikation. 

Beschäftigen wir uns zunächst einmal in 
althergebrachter Weise mit der Saug- 
fähigkeit. Wir haben dabei zwischen 
einem Aufsaugen der Fasern selbst infolge 
innerer Durchtränkung und der Fortbewe- 
gung der Flüssigkeit in den Räumen zwischen 
den Fasern zu unterscheiden (Kapillar- 
anziehung). Hieraus erklärt sich die Eig- 
nung der Baumwolle für Löschpapiere (wegen 
ihres guten Aufsaugevermögens), aber auch, 
daß man aus Holzschliff oder mit beträcht- 
lichem Holzschliffzusatz trotz geringen eige- 
nen Aufsaugevermögens ein brauchbares 
Löschpapier machen kann. Dagegen sind alle 
Faserstoffe, die bei der Behandlung im 
Holländer schmierig werden, wie Leinenstoff 
und harte Sulfitzellstoffe, auch Strohzellstoff, 
für Löschpapiere ungeeignet, weil sie beim 
Trocknen einschrumpfen und sich dicht zu- 
sammenschließen, wodurch die Haarröhren 
zu sehr verengt werden oder ganz wegfallen. 

Der beste Rohstoff für Löschpapiere ist 
noch immer die Baumwolle. Ihre elasti- 
schen Fasern geben dem Papiere ein lockeres 
Gefüge und begünstigen die Bildung von 
zahlreichen Haarröhrchen, die für die schnelle 
Ausbreitung und Aufnahme größerer Flüssig- 
keitsmengen (Tintenkleckse) notwendig sind, 
weil das Aufsaugevermögen der Faser allein 
nicht genügt. Ihr folgen weichgekochte und 
gebleichte, also ziemlich inkrustenfreie Zell- 
stoffe, vor allem Sulfatzellstoffe und auch 
Sulfitzellstoffe, dann röscher Holzstoff, vor 
allem Aspen- und Pappelholzschliff, die harz- 
frei sind und schwammigen Charakter haben. 
Auch die Wollfaser eignet sich gut für Lösch- 
papiere. Füllstoffe sind zu vermeiden, da sie 
die Haarröhrchen-Zwischenräume der Fasern 
versetzen. Will man jedoch etwas minera- 
lische Stoffe verwenden, so nehme man Asbe- 
stine oder Mikroasbest, die faserartige Struk- 
tur besitzen. 

Die baumwollenen Lumpen sind gut zu 
kochen, am besten mit Soda, nicht mit Kalk, 
dann in üblicher Weise erst heiß im Kocher 
und dann kalt zu waschen. In manchen Fa- 
briken wäscht man die Baumwoll-Lumpen 
auch ungekocht, insbesondere die zu Lösch- 
papieren viel verwendeten roten Baumwoll- 
Lumpen. Das mag für den schönen Farbton 
des Löschpapiers ganz zweckmäßig sein, aber 
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für die Saugfähigkeit des Papiers ist es sicher 
vorteilhafter, die Lumpen zu kochen, um die 
Appretur daraus zu entfernen, ganz abge- 
sehen von Schmutz, der sich beim Waschen 
mit kaltem Wasser nicht löst. Ich habe auch 
gefunden, daß die Löschpapiere aus unge- 
kochten Baumwoll-Lumpen im Gebrauch nicht 
genügten, weil sie Tintenkleckse leicht ver- 
quetschten infolge ungenügender Oberflächen- 
aufnahme (Benetzbarkeit). Die früher fast 
ausschließlich vorkommende rote Farbe der 
Löschpapiere hängt damit zusammen, daß 
man, als die Lumpenverarbeitung noch im 
Schwung war in den Papierfabriken, die roten 
Baumwoll-Lumpen ausschließlich zu Lösch- 
papieren verarbeitete: weil sie sich nicht 
bleichen lassen. Heute im Zeitalter des Holz- 
zellstoffs und der Anilinfarbstoffe werden 
Löschpapiere in allen Farben hergestellt. 


Von den Zellstoffen eignen sich be- 
sonders gebleichter Sulfatzellstoff und Na- 
tronzellstoff und dann auch Pappel- und 
Aspenzellstoff wegen ihres schwammigen 
Charakters. 

Holzstoff soll nicht schmierig und 
fein, sondern rösch sein. 

Für das Mahlen im Holländer ist der 
oberste Grundsatz: Rösch mahlen. Zellstoffe 
mahlt man am besten gar nicht, sondern 
schlägt sie nur kurze Zeit auf, bis der Stoff 
klar ist. Der Baumwollhalbstoff aus dem 
Halbzeugholländer muß wohl im Ganzzeug- 
holländer gemahlen werden, denn er ist zu 
lang und nicht knotenfrei. Scharfes 
Mahlgeschirr und sehr dünner 
Eintrag der Holländer und möglichst 
kurze Mahldauer sind die Mittel, um 
den Stoff rösch zu halten. Schwierig ist es 
manchmal, den Stoff in kurzer Zeit knotenirei 
zu bekommen. Je länger man den Faserstoff 
hält, desto größer wird die Saughöhe; das 
ist wohl dadurch begründet, daß bei lang- 
faserigem Stoff die Haarröhrchenkanäle we- 
niger unterbrochen sind. Man sollte daher 
bei Löschpapieren Ungleichmäßigkeiten in 
der Dicke, bzw. eine wolkige Durchsicht zu- 
gunsten einer höheren Saughöhe in Kauf 
nehmen. Unmöglich erscheint es auch man- 
chen Papiermachern, die Ganzzeugholländer 
nur mit dem vierten Teil des sonst üblichen 
Eintrages zu beschicken und dafür die Hol- 
länder öfter zu leeren und zu füllen. 

Leim darf selbstverständlich dem Stoff 
nicht zugesetzt werden, aber auch keine 
schwefelsaure Tonerde, auch bei 
gefärbten Papieren. Der kleinste Zusatz von 
schwefelsaurer Tonerde setzt die Saughöhe 
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beträchtlich herab. Man verwendet deshalb 
zum Färben die direkten oder substantiven 
Farbstoffe, die ohne schwefelsaure Tonerde 
auf der Baumwoll- und Zellstoffaser fixieren. 
Billige Löschpapiere mit Holzstoff kann man 
auch mit basischen Farbstoffen färben, die 
Holzstoff gut anfärben, auch ohne schwefel- 
saure Tonerde, aber meistens wenig lichtecht 
sind. Als die direkten Farbstoffe noch nicht 
zur Verfügung standen oder zu teuer waren, 
färbte man wohl auch mit Säurefarbstoffen 
unter Zusatz von etwas Schwefelsäure zum 
Stoff. Ich erinnere mich eines Falles, daß man 
ein blaues Löschpapier aus Baumwoll-Lumpen 
wie üblich färbte, aber die Säure wegließ. Die 
Folge war, daß der Farbton des Papiers viel 
zu hell war, weil der Farbstoff vollständig 
mit dem Wasser durch das Sieb ging. Säure- 
zusatz zum Stoff, wie er früher in manchen 
Fabriken üblich war, erhöht übrigens nicht 
die Saughöhe, sondern setzt sie herab, wenn 
auch nicht in dem Maße wie ein Zusatz von 
schwefelsaurer Tonerde. 

Das Färben mit den direkten Farbstoffen 
geschieht am besten unter Erwärmung des 
Stoffbreis auf 40°. Dadurch wird der Farb- 
stoff besser ausgenutzt. Noch besser wird 
der Farbstoff fixiert, wenn man Kochsalz 
zusetzt, aber das ist nur bei tiefen Farbtönen 
notwendig, sonst vermeidet man diesen Zu- 
satz besser. Durch Erwärmen des Faser- 
stoffes im Holländer wird nebenbei die Saug- 
höhe des Papiers erhöht. 

Prof. Dr. Possanner? hat dagegen 
gefunden, daß durch jeden Zusatz von Farb- 
stoffen, sowohl der substantiven als auch der 
sauren und basischen und von letzteren beiden 
zusammen die Saughöhe eines Papiers herab- 
gesetzt wird, und zwar in beträchtlichem 


Maße. 

Für de Arbeit der Papier- 
maschine gilt der Grundsatz: Es ist alles 
zu vermeiden, was das Papierblatt verdichtet. 
Demgemäß darf nicht stark gepreßt werden, 
sondern muß das Wasser auf den Trocken- 
zylindern ausgetrieben werden. Am besten 
ist es, nur mit einer Naßpresse zu arbeiten 
und das Papier auf einem Transporttuch 
unter Umgehung der zweiten Naßpresse von 
der ersten Naßpresse auf den ersten Trocken- 
zylinder zu führen. Die Sauger kann man 
stark ziehen lassen. Je weniger man preßt, 
desto besser wird die Saughöhe. 


2 Einwirkung der gebräuchlichsten 5 
auf die Saugfähigkeit der Löschpapiefe. Woche 
für Papier fabrikation Nr. 4, Jg. 1913. 
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Starkes Heizen der Trockenzylin- 
der, um das Wasser aus dem Papier zu 
treiben, ist vorteilhaft. Das nasse Papier 
klebt aber gern an dem ersten Trockenzylin- 
der, wenn er zu heiß ist. Um das Papier 
möglichst voluminös zu machen, schaltet man 
auch alle Anpreßwalzen an Trockenzylindern 
und Glättwerken aus und arbeitet das Papier 
rauh oder nur leicht maschinenglatt. 

Die im Handel vorkommenden Lösch- 
papiere haben recht verschiedene Saughöhen. 
Nach der Einteiiung von Prof. Dr. Klemm 
ist eine Saughöhe bis 20 mm ungenügend. 
Mittlere Löschpapiere haben 40—60 mm 
Saughöhe. Von 61—90 mm wird die Saug- 
höhe als groß, von 91—120 mm als sehr groß 
und über 120 mm als außerordentlich groß 
bezeichnet. Es ist einigen Firmen gelungen, 
diese Grenze weit zu überschreiten. Das 
Materialprüfungsamt hat von Löschpapieren 
berichtet, die rund 200 mm Saughöhe erreicht 
haben; aber es wird auch berichtet, daß die 
praktische Verwendbarkeit dieser Papiere 
für gewöhnliche Löschzwecke sehr begrenzt 
war wegen ihrer geringen Festigkeit und des 
losen Zusammenhanges des Fasernmaterials. 
Soviel ich weiß, sind die Baumwoll-Lumpen, 
um diese Resultate zu erzielen, besonderen 
Gärungsverfahren unterworfen worden, und 
es sind auch Patente darauf erteilt worden. 
Uebrigens hat man auch früher schon die 
gekochten Lumpen, um sie mürber zu machen, 
in Haufen aufgeschichtet und faulen lassen. 

Soweit die Saughöhe durch ein besonders 
lockeres Fasergewirr erzielt wird, hat sie ihre 
Grenzen in der praktischen Brauchbarkeit des 
Papiers. Ein zu locker gearbeitetes Papier 
reißt leicht ein und gibt Fasern ab, die beim 
Weiterschreiben stören. Eine Saughöhe von 
100 mm dürfte allen praktischen Ansprüchen 
in bezug auf Tintenaufnahmefähigkeit vollauf 
genügen, und es dürfte zweckmäßiger sein, 
auf eine Erhöhung der Saughöhe zu verzich- 
ten, wenn diese nur durch ein lockeres Faser- 
gefüge erreicht werden kann. Daß eine hohe 
Saughöhe nicht notwendigerweise eine gute 
Papierqualität ausschließt, sondern wohl da- 
mit vereinbar ist, beweist ein im Material- 
prüfungsamt untersuchtes Löschpapier, das 
bei 89 mm Saughöhe 2250 m Reißlänge hatte 
und den Eindruck eines kernigen, griffigen 
Packpapiers machte.“ Ueber die Stoffzusam- 
mensetzung dieses idealen Löschpapiers ist 
leider nichts gesagt. Ich glaube, daß die hohe 
Saughöhe dieses Papiers auf eine besondere 
Behandlung des Faserstoffes, sei es ein Gä- 


Herzberg, Papierprüfung 6. Auflage, S. 207. 


Wochenblatt für Papierfabrikatıon 


Nr. 47 1928 


rungsprozeß oder ein Kochprozeß, erreicht 
worden ist. 

Man hat auch hygroskopische Stoffe in die 
Löschpapiere gearbeitet, doch sind mir Er- 
folge davon nicht bekannt. Richtig ist, daß 
etwas feuchte Fasern Wasser schneller an- 
nehmen und wohl auch fortleiten als ganz 
trockene. 


Was nun die zweite Anforderung an ein 
gutes Löschpapier anbelangt, die Benetz- 
barkeit der Oberflächen, so wird 
sie am besten durch die Tatsache illustriert, 
daß man einen Tintenklecks nie durch flaches 
Auflegen eines Löschpapiers aufsaugt, Son- 
dern am besten, indem man eine angerissene 
Ecke in den Tintenklecks taucht. Die Fasern 
tauchen dann wie Röhrchen mit ihren offenen 
Enden in die Tinte und saugen sie im Augen- 
blick auf, während die ebene Oberfläche des 
Papiers immer ein gewisses Hindernis für 
den Uebergang der Tinte in die Fasern und 
Faserzwischenräume bildet. Dieser Wider- 
stand der Löschpapieroberflächen gegen Tinte 
oder andere Flüssigkeiten ist sehr verschieden. 
Es gibt ungeleimte Papiere, auf die man 
schreiben kann, ohne daß die Tintenstriche 
an der Oberfläche auslaufen, wohl aber im 
Innern des Papierkörpers, sobald die schwa- 
che Oberflächenschicht durchdrungen ist. Ein 
solches Papier ist natürlich als Löschpapier 
ungeeignet; eher könnte man es als eine Art 
Sicherheitspapier verwenden, weil die Tinten- 
schrift sich durch Radieren nicht entfernen 
läßt. 

Ein gutes Löschpapier soll dagegen Ober- 
flächenschichten haben, die genau so gut 
Flüssigkeiten ansaugen und weiterleiten wie 
das Innere. 


In gewissem Grade ist die Benetzbarkeit 
von den physikalischen Eigenschaften der 
Oberfläche des Papiers abhängig, von der 
Dichte und Glätte. Je dichter und glätter die 
Oberfläche eines Papiers ist, desto schlechter 
wird sie die Tinte annehmen. Die Lösch- 
papiere haben deshalb meistens eine rauhe 
Oberfläche. 


Eine andere Ursache mangelnder Benetz- 
barkeit ist die Verkleisterung oder Ver- 
klebung der Fasern an der Oberfläche eines 
Papiers durch irgendwelche Substanzen, also 
eine teilweise Leimung. Professor Dalen hat 
festgestellt, daß die ungenügende Benetzbar- 
keit von Löschpapieren meistens atf einen 
Fett- und Harzgehalt der Oberflächen zurück- 
zuführen ist. Daß die Fette oder Harze in 
den Oberflächenschichten lagern, hat wohl 
seinen Grund darin, daß sie im Papierstoff 
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in Lösung oder als Emulsion vorhanden sind 
und beim Trocknen des Papiers mit der 
Flüssigkeit nach den Oberflächen wandern, 
wo die Flüssigkeit verdunstet. Dadurch wer- 
den die Oberflächenschichten reicher an Fet- 
ten und Harzen als die inneren Schichten. 
Nach Extrahieren des Fettes oder Harzes mit 
Aether konnte Professor Dalen eine bedeu- 
tende Verbesserung der Benetzbarkeit von 
Löschpapieren feststellen, während die Saug- 
höhe nur unwesentlich zugenommen hatte. 


Aus dieser Erkenntnis ergibt sich, daß 
man zu Löschpapieren möglichst harz- und 
fettfreies Fasermaterial verwenden soll. Die 
Baumwoll-Lumpen sollen deshalb mit Soda 
oder Aetznatron gekocht werden. Sulfitzell- 
stoffe enthalten meistens Harzrückstände und 
sind deshalb weniger gut für Löschpapiere 
geeignet als Natron- oder Sulfatzellstoffe, man 
kann sie aber durch eine weitere Kochung mit 
schwachen alkalischen Laugen verbessern. 
Auch der Holzstoff aus Nadelhölzern ist harz- 
haltig. Dagegen zeigen die Laubholzzellstoffe 
eine sehr gute Benetzbarkeit und eignen sich 
deshalb hervorragend für Löschpapiere, ob- 
wohl ihre Fasern nicht sehr lang sind. 

Bei der Papierherstellung im engeren 
Sinne ist darauf zu achten, daß die Ober- 
flächen des Papiers nicht irgendwie mit Fett 
oder Harzen in Berührung kommen, sei es 
durch verschmierte Trockenfilze oder Fett auf 
den Trockenzylinderschabern oder derglei- 
chen Umstände. 
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Ein schwer benetzbares Löschpapier kann 
man durch Anfeuchten des Papiers mit Was- 
ser oder Salzlösungen und nochmaliges 
Trocknen verbessern. Das ist aber umständ- 
lich und kostspielig. Zweckmäßiger ist es, 
die Halbstoffe durch eine besondere Behand- 
lung von Fett- und Harzstoffen zu befreien. 

Zum Schluß möchte ich nochmals darauf 
hinweisen, daß man von einem Löschpapier 
aufer guter Benetzbarkeit und Saugfähigkeit 
auch eine gewisse Festigkeit des Papierblattes 
verlangen kann und sollte, weil ein sehr 
locker gearbeiteter Faserfilz (zur Erreichung 
hoher Saughöhe) beim Gebrauch Fasern ab- 
gibt und bald zerfällt, also eine sehr kurze 
Lebensdauer hat. Es ist daher eine ganz un- 
berechtigte Forderung, wenn von Papier- 
händlern mit Hinweis auf die Wünsche des 
Publikums verlangt wird, daß ein Lösch- 
papier weich sei. Das Publikum sollte im 
Gegenteil von den Papierhändlern darüber 
aufgeklärt werden, daß auch ein härteres 
Löschpapier sehr gut löschen kann und im 
Gebrauch viel zweckmäßiger ist als ein wei- 
ches, lappiges Papier. 

Das „Musterbuch der Deutschen Papier- 
erzeugung“* bringt Muster von Löschpapie- 
ren, die Tintenschrift gut und hervorragend 
ablöschen und dabei nicht ausgesprochen 
weich und lappig sind. Togo. 


Verlag des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
Güntter-Staib, Biberach-Riß. Preis: Inland RM. 18.50, 
Ausland $ 5.— portofrei. 


Kraft- und Wärmewirtschaff. 


Verfeuerung billiger Brennstoffe auf Muldenrosten. 
Von Dipl.-Ing. K. Jaroschek, Abt. für Wärme- und Kraftwirtschaft des Dampf- 


kessel-Ueberwachungsvereins Aachen. 


In der Papierindustrie beträgt das Kohlen- 
konto je nachdem, ob es sich beispielsweise 
um eine Feinpapier-, Packpapier- oder Zell- 
stoffabrik handelt, etwa 3,5 — 10 % des Um- 
satzes. Daraus geht hervor, daß selbst 
Ersparnisse von 10—25% im Dampfkraft- 
betriebe nur höchstens 0, 35—2,5 % betragen 
können, am Umsatz gemessen also sehr ge- 
ring erscheinen. Diese Betrachtungsweise 
ergibt aber ein falsches Bild, weil es in der 
Endbeurteilung der Wirtschaftlichkeit eines 
Unternehmens nicht auf den Umsatz an- 
kommt, sondern auf den Gewinn. Gemessen 
am Gewinn können die oben genannten Be- 
träge für die Bilanz von größter Wichtigkeit 
sem. G ogi „ TER Dy 


Die Papierindustrie ist für wärmewirt- 
schaftliche Bestrebungen ein besonders gün- 
stiges Feld, weil sie dreischichtig arbeitet. 
Deshalb sind hier häufig selbst solche Um- 
bauten und Neubauten durchaus wirtschaft- 
lich, die bei einschichtig arbeitenden Betrie- 
ben wegen des zu hohen Kapitaldienstes 
nicht mehr durchführbar sind. 

Die Wärmewirtschaft beginnt mit dem 
Einkauf der gebundenen Wärme in Form von 
Brennstoffen. Hier muß daher die Wärme- 
wirtschaft zunächst einsetzen, durch 1 
des richtigen Brennstoffes. Im folgenden 0 
daher untersucht werden, wieweit 795 Ber 
sogenannten minderwertigen Brennsto i i 
Vorteil verbrennen lassen. Von vornhe 
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sei bemerkt, daß wegen des dreischichtigen 
Betriebes in der Papierindustrie ganz beson- 
ders günstige Bedingungen vorliegen, da die 
Unkosten für Beschaffung einer Spezialfeue- 
rungsanlage selbst bei einschichtig arbeiten- 
den Betrieben in kurzer Zeit aus den Erspar- 
nissen gedeckt worden sind. 


Der Absatz der sogenannten minderwer- 
tigen und daher schwer verkäuflichen Brenn- 
stoffe war von jeher eine große Sorge der 
Gruben. Man hatte gehofft, daß die univer- 
selle Kohlenstaubfeuerung diese Schwierig- 
keiten endgültig beseitigen würde, da man 
in ihr sogar Kohle mit bis zu 50—60 % Asche 
verbrennen kann. Doch zeigt die Entwick- 
lung leider, daß hier die technische Möglich- 
keit noch nicht wirtschaftliche Anwendbarkeit 
bedeutet. Die Kosten der Aufbereitung und 
der Brennkammer setzen der Staubfeuerung 


Grenzen, die in vielen Fällen die erstrebens- 


werte Verbrennung minderwertiger Brenn- 
stoffe in Staubform nicht zulassen. Nach wie 
vor besteht das Problem der Verbrennung 
minderwertiger Brennstoffe auf Rostfeue- 
rungen. 


Als minderwertig bezeichnet man Brenn- 
stoffe, zu deren Verbrennung wegen ihrer 
Eigenschaften besondere Einrichtungen erfor- 
derlich sind, die sich ferner nur mit geringem 
Wirkungsgrade der Feuerung verbrennen 
lassen, oder deren Verwendung dem Heizer 
und dem Betriebe besondere Schwierigkeiten 
macht. Solche Eigenschaften sind: 


1. Feinkörnigkeit. 

Die ungewollte Zerkleinerung der Kohle 
beim Abbau wird neuerdings noch verstärkt 
durch immer weitergehende Anwendung der 
Schrämm-Maschinen. Feinkörnige Sorten sind 
die Staubkohlen, die Schlammkohlen und 
Feinkohlen, ferner die Sorten bis etwa 8 mm 
Korngröße. Feinkörnigkeit ist in doppelter 
Hinsicht im Feuerungsbetriebe unerwünscht. 
Vor allem reicht bei den üblichen Rost- 
belastungen die verfügbare Zugstärke nicht 
aus. Großer Prozentsatz an freier Rostfläche 
hilft hierbei wohl, ist aber bei hoher Kessel- 
belastung und vor allem bei den ganz feinen 
Sorten nicht wirksam genug. Man ist also 
gezwungen, künstlichen Zug anzuwenden. 
Infolge der hohen Zugstärke treten aber Flug- 
koksverluste auf, die den Wirkungsgrad 
herabsetzen. 


2. Hoher Aschengehalt. 

Der Aschengehalt der feinen Sorten ist 
höher als der der grobkörnigen Sorten, weil 
die Kohle beim Abbau gerade an den Stellen 
auseinanderspringt, die infolge von Fremd- 
körpereinschlüssen geringere Festigkeit be- 
sitzen, und weil es sich nicht lohnt, sie sehr 
eingehend zu waschen. So ist z. B. Wasch- 
schlamm häufig außerordentlich aschenhaltig. 
Zu den besonders aschenhaltigen Sorten 
gehören ferner die Abfallprodukte, die als 
sogenannte Mittelprodukte und Nachwasch- 
kohle in der Wäsche ausgeschieden wurden, 
weil die Kohle von Bergen durchsetzt ist. 


Tabellel. 


Grube B C 
Entnahmestelle 5 eich no Lager Lager 
usfluß 
Unterer Heizwert: kcal. 5442 4852 5286 4930 3498 4703 
Zusammensetzung des ursprünglichen 
Brennstoffes: 
Wasser: % 17,47 28,23 26,21 20,81 19,63 18,26 
Asche: % 14,90 11,01 7,57 16,37 33,95 21,36 
Brennbare Substanz % 67,63 60,76 66,22 62,82 46.42 60,38 
% 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 
Zusammensetzung des lufttrockenen 
Brennstoffes: 
Wasser: % 0.75 0,80 0,94 0,81 1,08 1,28 
Asche: % 17,92 15,22 10,16 20,50 40,43 25,80 
Flüchtige Bestandteile: % 11,48 11,82 16,83 15.05 13.32 16,92 
Pixer Kohlenstoff: % 69,85 72,16 72,07 63,64 44,77 56,00 
% 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 
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Das typische Merkmal der aus der Kohlen- 
wäsche stammenden Mittelprodukte und des 
Waschschlammes ist, daß ihr Aschengehalt 
sehr ungleichmäßig ist. Sehr deutlich 
zeigte dies eine Untersuchung verschiedener 
Schlammsorten von drei Gruben, die zum Teil 
aus demselben Vorkommen stammen. In 
Tabelle 1 sind die wichtigsten Werte zusam- 
mengestellt. So ist z. B. bereits von großem 
Einfluß, ob der Schlamm in der Nähe der 
Einlauf - oder Auslaufstelle des Schlamm- 
teiches entnommen wurde. Aus diesem Bei- 
spiel ist zu sehen, daß man bei Bezug vieler 
minderwertiger Brennstoffe nicht mit gleich- 
mäßiger Beschaffenheit rechnen kann. Da der 
Aschengehalt eine besonders nachteilige und 
unangenehme Eigenschaft der Kohle ist, so 
gilt hoher und ungleichmäßiger Aschengehalt 
eines Brennstoffes als ein besonderes Krite- 
rium seiner Minderwertigkeit. 


3. Hohe Feuchtigkeit. 

Der Feuchtigkeitsgehalt minderwertiger 
Brennstoffe ist wegen ihrer Feinkörnigkeit 
normalerweise höher als der guter Kohle, 
weil die Feuchtigkeit in der Hauptsache an 
der Oberfläche haftet und bei Kohlenteilchen 
mit geringer Kantenlänge das Verhältnis 
Oberfläche zu Gewicht wesentlich größer ist 
als bei solchen mit großer Kantenlänge. Die- 
ser Einfluß zeigt sich besonders bei ge- 
waschener Kohle. Waschschlamm besitzt den 
höchsten Feuchtigkeitsgehalt mit 14—32 %. 
Der normale Feuchtigkeitsgehalt beträgt etwa 
20%. Aus Tabelle 1 sind auch die großen 
Unterschiede in dem Feuchtigkeitsgehalt eines 
Schlammvorkommens zu entnehmen. Dieser 
ist aber in der Hauptsache deshalb von 
Bedeutung, weil durch ihn der Heizwert 
beeinflußt und bei hohem Wassergehalt der 
Wärmepreis bzw. Dampfpreis entsprechend 
höher wird. Abgesehen davon ist ziemlich 
hoher Feuchtigkeitsgehalt kein Hindernis für 
eine günstige Verbrennung in der Feuerung. 
Beim Heizen mit sehr feinkörniger nasser 
Kohle ist sogar der Flugkoksanfall geringer, 
weil die feinen Teilchen durch die Feuchtig- 
keit solange aneinanderhaften, bis sie durch 
Zusammenbacken vor dem Mitgerissenwer- 
den durch die Verbrennungsgase geschützt 
werden. 

4. Geringer Gas gehalt. 

Kohlen mit geringem Gehalt an flüchtigen 
Bestandteilen zünden schlecht und verbren- 
nen fast ohne Flamme. Da die rückstrahlende 
Wirkung einer hellen Flamme fehlt, geht die 
Verbrennung des Kokses auf dem Rost unter 
normalen Verhältnissen ziemlich langsam 
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vonstatten. Das Fehlen der Gasverbrennung 
setzt ebenfalls die Rostleistung bei mageren 
im Vergleich zu fetten Sorten herab. Da 
ferner die Kohle nicht zusammenbackt, in- 
folgedessen sehr dicht auf dem Rost liegt, ist 
zur Verbrennung starker Zug oder Unterwind 
erforderlich, dessen Höhe aber wegen der 
Gefahr zu starker Flugkoksbildung Grenzen 
gesetzt sind. 

Aus dieser Betrachtung ist zu ersehen, 
daß die minderwertigen Brennstoffe mit 
gutem Grunde im Preise erheblich niedriger 
liegen als normale Brennstoffe. Infolgedessen 
hat sich nun nach dem Grade der Minder- 


wertigkeit eine natürliche Preisabstufung ge- 


bildet, die den Absatzradius dieser Brenn- 
stoffe so vergrößert, daß diese noch verkauft 
werden können. In Abbildung 1 sind für ver- 
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Abb. 1. 


schiedene Brennstoffe die Dampfpreise in 
Abhängigkeit von der Entfernung von der 
Grube aufgetragen. Dabei sind außer der 
Fracht die Kosten für Anfuhr und Abladen 
mit A 1.50 je Tonne Kohle eingesetzt. Ferner 
ist die Verschiedenheit der Wirkungsgrade 
beim Verheizen hochwertiger und minder- 
wertiger Brennstoffe berücksichtigt. Es zeigt 
sich, daß der Radius der minderwertigsten 
fetten und halbfetten Kohle nicht allzu groß 
ist, daß aber bei deren Verwendung inner- 
halb einer gewissen Entfernung von den Gru- 
ben sehr erhebliche Ersparnisse gemacht 
werden können. Darum sollten sich gerade 
die grubennahen Betriebe diesen Vorteil 
zunutze machen und minderwertige Brenn- 
stoffe, wie Feinkohlen, Waschschlamm, Perl- 
anthrazit, Mittelprodukte, verheizen. Perl- 
anthrazit wird wegen seines verhältnismäßig 
hohen Heizwertes auch in verhältnismäßig 
größerer Entfernung vorteilhaft verwendet. 

Nun wird aber häufig die Befürchtung ge- 
äußert, daß die minderwertigen Brennstoffe 
bei erhöhter Nachfrage im Preise herauf- 
gesetzt werden könnten. Das ist sicher nicht 
unrichtig. Doch wird ebenso sicher immer 
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eine natürliche Preisspanne bestehen bleiben 
müssen, da sonst ja kein Anreiz mehr be- 
steht, die stets anfallenden minderwertigen 
Brennstoffe zu verheizen. Wer also bei den 
jetzt bestehenden Preisverhältnissen seine 
Feuerung entsprechend umbaut und den 
Umbau in verhältnismäßig sehr kurzer Zeit 
durch die Ersparnisse amortisieren konnte, 
wird auch bei einer Verringerung der Preis- 
spanne zwischen hochwertigen und minder- 
wertigen Brennstoffen immerhin noch Vor- 
teile haben. 

Als besonders geeignet für das 
Verheizen minderwertiger Brenn- 
stoffe hat sich der Muldenrost er- 
wiesen. Derartige Roste werden von 
mehreren Firmen gebaut. Im folgen- 
den soll über eine größere Reihe 
von Versuchen berichtet werden, 
die mit dem Köhler-Muldenrost des 
Kölner Eisenwerkes vorge- 
nommen wurden. Abb. 2 zeigt den 
Rost im Schnitt, Abb. 3 in Vorder- 
ansicht. Durch die sehr kräftigen 
Roststäbe werden schmale Luftspalte 
gebildet. Ein Unterwindventilator drückt die 
Verbrennungsluft mit großer Geschwindigkeit 
durclı diese Spalten seitlich in die Brennstoff- 
schicht. 

Die Güte einer Feuerung für geringwer- 
tige Brennstoffe ist in der Hauptsache nach 
folgenden drei Gesichtspunkten zu beurteilen‘ 

1. Verhalten bei Belastungsschwankungen, 
2. maximale Leistungsfähigkeit, 
3. Wirkungsgrad. 

Nach diesen drei Gesichtspunkten wurden 

die Versuche durchgeführt. 


Abb. 3. Vorderansicht des Köhler-Wenderostes. 


l. Verhalten bei Belastungs- 
schwankungen. 

Da die Feuerung grundsätzlich mit Unter- 
wind arbeitet, ist jederzeit die genügende 
Brennluft vorhanden, um vorübergehend eine 
große Verbrennungsleistung zu erzielen. 
Diese Möglichkeit einer raschen Leistungs- 
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steigerung wurde sehr deutlich durch die 
Ergebnisse eines Anheizversuches charakte- 
risiert. Der Versuch wurde an einem Was- 
serrohrkessel von 200 qm Heizfläche durch- 
geführt. Vor Versuchsbeginn wurde durch 
eine längere Betriebsunterbrechung das 
Mauerwerk des Kessels stark abgekühlt. Der 
Kesseldruck betrug bei Beginn des Anheizens 
2,1 Atm. Es wurde nur mit einer Mischung 
von Perlanthrazit und Fettkohlenschlamm im 
Verhältnis 1:1 ohne Zuhilfenahme eines 


hochwertigen Brennstoffes angeheizt. Abb. 4 


Abb. 2. Köhler-Wenderost im Schnitt. 


zeigt den zeitlichen Verlauf des Druckanstie- 
ges. Nach nur 47 Minuten Anheizzeit konnte 
der Kessel, ohne daß der Druck sank, dauernd 
voll belastet werden. 


OAD 0 0 300 20 
D itin Minuten 
Abb. 4. 


Daraus geht hervor, daß die Feuerung 
auch vorübergehenden starken Leistungs- 
erhöhungen schnell folgen kann. Dies zeigte 
sich auch bei Versuchen in einer Färberei, 
wo bekanntlich infolge des plötzlichen An- 
und Absetzens von Farbbottichen die Lei- 
stungsschwankungen besonders groß sind. 


(Schluß folgt.) 
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50 jähriges Geschäftsjubiläum. 


Am 8. November 1928 konnte die Firma 
C. Stolt ze, Papierfabrik in Herren- 
mühle bei Ziesar, Prov. Sachsen, ihr 50- 
jähriges Geschäftsjubiläum begehen. Der 
Gründer derselben, Herr Carl Stoltz e, 
demnächst 91 Jahre alt, durfte diesen Tag 
in guter körperlicher und geistiger Gesund- 
heit erleben. Er ist der älteste deutsche Pa- 
piermacher und hat noch an der Bütte von 
frühmorgens 2½ Uhr täglich 16 Stunden 
gearbeitet. Nachdem er sich schon geraume 
Zeit vorher zum leitenden Direktor empor- 
gearbeitet hatte und als solcher im Jahre 
1872 Mitbegründer des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten war, übernahm er am 
8. November 1878 die Papierfabrik Herren- 
mühle zuerst pachtweise, 6 Jahre später ging 
sie käuflich in seinen Besitz über. Der 
jetzige Besitzer, sein Sohn Gustav Stoltze, 
wollte diesen wichtigen Gedenktag nicht vor- 
übergehen lassen, ohne denselben durch eine 
Feier im Kreise von Mitarbeitern, Freunden 
und Behörden am 10. November würdig zu 
begehen. 

Der Festakt begann mit einem Rundgang 
der Gäste durch die Fabrikräume. Dann 
versammelten sich die etwa 170 Teilnehmer, 
darunter sämtliche Angestellte und Arbeiter 
mit ihren Frauen, in dem festlich hergerich- 
teten Papiersaal. Herr G. Stoltze entbot dort 
herzlichen Willkommensgruß, voran zwei 
alten getreuen Freunden der Firma, dem 
Verleger des „Wochenblattes für Papier- 
fabrikation“, Herrn Kommerzienrat Güntter, 
der vor 49 jahren in Herrenmühle ge- 
wirkt hat, sowie Herrn Fabrikdirektor. a. D. 
Schiffner aus Herzberg i. Harz, der in den 
Jahren 1883—1884 als Werkführer auf der 
Herrenmühle tätig war; ferner Vertretern 
der Firma aus Berlin und Leipzig, von Be- 
hörden, den Handwerksmeistern, die laufend 
mithelfen, den Betrieb in Gang zu erhalten, 
und allen Mitarbeitern der Firma mit ihren 
Frauen. 

Alsdann trug Herr Stoltze bemerkens- 
werte Einzelheiten aus der Geschichte der 
Herrenmühle vor. In der Zeit von 1780—1878 
hatte die Fabrik nicht weniger als 15 Besitzer, 
von welchen sich keiner halten konnte. Die 
Anfangsjahre waren schwere, aber tüchtiges 
Können, unermüdlicher eiserner Fleiß, Pflicht- 
treue und Beharrlichkeit — sie schufen aus 
einem heruntergewirtschafteten Betrieb eine 
Stätte der Arbeit, deren Erzeugnisse flotten 
Absatz fanden. 

Aus dem von G. Stoltze vorgetragenen 


Werdegang geht hervor, daß fast in jedem 
Jahr gebaut und verbessert wurde. 1911 er- 
hielt die Fabrik normalspurigen Gleis- 
anschluß. Dann machte der Krieg und später 
die Inflation einen dicken Strich durch alle 
Zukunftspläne, seit 1026 konnten indessen wie- 
der Erweiterungen und Verbesserungen vor- 
genommen werden. Zum Jubiläumstage sollte 
eine moderne Kartonklebemaschine, welche 
die Leistungsfähigkeit der Fabrik wesentlich 
erhöhen wird, vorgeführt werden; die Ma- 
schinenfabrik hat jedoch, wie Herr Stoltze 
bedauernd feststellte, die Firma im Stich ge- 
lassen. Die Aufstellung kann erst im näch- 
sten Monat erfolgen. 

Herr Stoltze gedachte alsdann der zahl- 
reichen treuen Mitarbeiter, für welche das 
Fest in erster Linie bestimmt sei. Die fol- 
genden 12 Jubilare wurden durch ein 
Geschenk der Firma und ein Diplom des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten ausge- 
zeichnet: Kutscher Albert Schröter (36 
Jahre Tätigkeit), Maschinenführer August 
Mehlhase (33 J.), Werkstattarbeiter Fr. 
Merten (30 J.), Maschinengehilfe Fr. Bal - 
lerstein (30 J.), Maschinenführer Aug. 
Niendorf (25 J.), Maschinist Albert 
Knoppe (21 J.), Maschinist Carl Möh- 
ring (18 J.), Maschinist Friedr. Sie de 
(15 J.), Packer Ferd. Sumpf (14 J.), Heizer 
Albert Krone (11 J.), Papiersortiererin 
Anna Schröter (32 J.), Papiersortiererin 
Anna Kno ppe (20 J.). Ferner erhielten die 
ersten fünf sowie die Papiersortiererin Anna 
Schröter das tragbare Ehrenzeichen in Bronze 
der Industrie- und Handelskammer Halber- 
stadt. Herr Stoltze schloß seine Rede mit dem 
Wunsche, daß die Ausgezeichneten weiter 
zum friedlichen Fortschritt der Fabrik und 
der Firma helfen möchten, den jüngeren Mit- 
arbeitern auch ferner zum Vorbild. Die Fest- 
ansprache klang harmonisch aus mit einem 
Hoch auf das beste Vorbild für treue Pflicht- 
erfüllung, unseren Reichspräsidenten von 
Hindenburg und unser Vaterland, und freudig 
bewegt erklang das Deutschlandlied. 

Die Angestellten und Arbeiter hatten der 
Firma zur bleibenden Erinnerung an den be- 
deutsamen Tag einen silbernen Pokal mit 
Widmung und eingraviertem Papiermacher— 
Wappen gespendet, die Handwerksmeister von 
Ziesar eine Kristallkaraffe mit silbernem 
Schild. 

Von den zahlreichen Festreden können 
wir raumeshalber nur die Ansprache des 
Herrn Bürgermeister Beer von Ziesar, der 
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in großen Zügen die Entwicklung des Be- 
triebes in den 50 Jahren und das Lebenswerk 
der Familie Stoltze in seiner Bedeutung für 
das heimische Wirtschaftsleben pries, sowie 
diejenige von Herrn Kommerzienrat Günt- 
ter erwähnen, welcher 1874/75 bei Carl 
Stoltze, damals Direktor der Rastorfer Mühle 
bei Kiel, die Papiermacherei gelernt hat und 
ihm auf sein Ersuchen in der ersten schweren 
Zeit 1879/80 als Mitarbeiter und Freund in 
der Herrenmühle zur Seite stand, ferner von 
Herrn Amtsvorsteher Schwarzkopf, 
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welcher das Jubiläum als eine Feier der Ehr- 
furcht und Bewunderung pries und der vier 
Söhne des gegenwärtigen Inhabers gedachte, 
welche das Werk ihrer Väter in treuer Pflicht- 
erfüllung dereinst fortführen möchten. Das 
Festmahl vereinte die stattliche Schar in 
froher Harmonie, den Abschluß bildete ein 
fröhlicher Ball. Der 9Yljährige Senior nahm 
mit bewundernswerter Frische bis zum 
Schluß an der Jubelfeier teil; dieselbe wird 
allen Teilnehmern unvergessen bleiben. 


50 Jahre Richard Raupach, Maschinenfabrik Görlitz, G. m. b. H. 


Am 3. November konnte die in den Krei- 
sen unserer Industrie durch ihre vorzüglichen 
Dampfmaschinen bestens eingeführte Firma 
Richard Raupach, Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei G. m. b. H. in Görlitz, auf ihr 50 
jähriges Bestehen zurückblicken. Der aus 
diesem Anlaß herausgegebenen, reich illu- 
strierten Festschrift entnehmen wir den 
nachstehenden Abriß der Geschichte des Un- 
ternehmens. 

Vor 50 Jahren mietete Ingenieur Ri- 
ehard Raupach, der Gründer der Firma, 
eine kleine Werkstatt in der Leipziger Straße 
in Görlitz. Mit 3—4 Schlossern und einigen 


Werkstatt 1878. 


Werkzeugmaschinen begann er ältere, un- 
rationell arbeitende Dampfmaschinen und 
Kesselanlagen umzubauen und durch An- 
bringung von Expansionsapparaten zu ver- 
bessern. Praktiker und Theoretiker zugleich 
stellte er durch persönliche Untersuchung 
und Beobachtung die Ursache fehlerhaften 
Arbeitens fest. Seine Maßnahmen hatten 
durchgängig den erwarteten Erfolg, und die 
Erfolge verschafften ihm bald einen guten 
Namen. Nach kurzer Zeit baute Richard 


Raupach selbst in seiner Werkstatt Dampf- 
maschinen mit Flachschiebersteuerung. 1880 
verließ die erste Maschine den kleinen Fabrik- 
raum. Im selben Jahre nahm Richard Rau- 
pach auch den Bau von Ziegeleimaschinen 
auf, und diese beiden Erzeugnisse: Dampi- 
maschinen und Ziegeleimaschinen, waren es, 
die dem Werk in Zukunft Ruf und Bedeutung 
verschaffen sollten. 

Die gemietete Werkstatt wurde bald zu 
klein. Richard Raupach kaufte deshalb 1883 
an der Zittauer- und Fischerstraße ein großes 


Grundstück und errichtete hier eine eigene 


kleine Fabrik. Mit dieser schuf er den Grund- 
stein zum heutigen Werke, das 
in seinem jetzigen Umfange 
das zweitgrößte in Görlitz ist. 
Energie, Wagemut und sau- 
bere Arbeit führten auch in 
der eigenen Fabrik rasch wei- 
ter. In den nächsten Jahren 
wurde die mechanische Abtei- 
lung vergrößert, eine neue 
Schmiede- und eine Montage- 
werkstatt errichtet und der 
Grundbesitz durch Zukauf ei- 
nes Grundstückes von be- 
trächtlichem Ausmaße m.t 
Wohnhaus und Wirtschafts- 
gebäude und großem Park 
vergrößert. Auch wurden ne- 
ben der Fabrik gelegene Mietshäuser ange- 
kauft und in diesen nach und nach 42 Werks- 
wohnungen eingerichtet. Da es Richard 
Raupach nicht mehr möglich war, kaufmän- 
nischer Leiter, Techniker und Verkäufer in 
einer Person zu sein, sammelte er als weit- 
blickender Geschäftsmann einen Stab tüch- 
tiger Mitarbeiter um sich. Mit ihnen Zu. 
sammen verschaffte er dem Namen und Ruf 
seiner Firma immer mehr Geltung im Inland 
und im Auslande. ö 
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Im Jahre 1895 brachte Richard Raupach 
als einer der ersten eine Dampfmaschine auf 
den Markt, die mit zwangsläufiger Präzisions- 
Ventilsteuerung (Patent Elsner) versehen 
war. Mit dieser Ventilmaschine trat das 
Raupachsche Dampfmaschinenfabrikat einen 
wahren Siegeszug an. 1897 hatte man schon 
90 Dampfmaschinen mit dieser Ventilsteue- 
rung mit zusammen etwa 14 000 PS Leistung 
geliefert. Jedes weitere Jahre brachte neue 
zahlreiche Bestellungen aus dem Inland und 
aus dem Auslande, besonders 
Rußland und Oesterreich-Un- 
garn waren ein Hauptabsatz- 
gebiet. Auch in Papierfabriken 
waren die Raupachschen Ma- 
schinen mit Elsner-Steuerung 
stark vertreten. 

Mit dem Wachsen des Auf- 
tragseinganges mußten natur- 
gemäß auch die Werkstätten 
bedeutend vergrößert werden. 
In die Jahre 1898—1902 fällt 
die Errichtung einer großen 
Montagehalle, einer vergrößer- 
ten Kraftzentrale, einer Versuchsstation zur 
Probeverarbeitung von keramischen Mate- 
rialien und der Bau eines großen Verwal- 
tungsgebäudes. 

1902 starb die Gattin des Gründers, Frau 
Anna Raupach, die ihrem Gemahl stets eine 
treue Lebensgefährtin und eine gute Berate- 
rin in vielen geschäftlichen Fragen war. 


Das Jahr 1904 brachte die Aufnahme des 
Gasmotorenbaues, der aber nach Beendigung 
des Krieges wieder aufgegeben wurde und 
die Umwandlung des Unternehmens in eine 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung, unter 
der jetzigen Firma, eine reine Familiengrün- 
dung mit voll eingezahltem Kapital von 
1,23 Millionen Mark. 

Durch die Konkurrenz des Dieselmotors 
und der Dampfturbine angeregt, wurde auch 
die Dampfmaschine weiter verbessert. Ri- 
chard Raupach kam mit einer Neukonstruktion 
System Lenke heraus, die auch heute noch 
mit bestem Erfolg gebaut wird. Später wurde 
sie durch eine dampfgeheizte Zylinderkon- 
struktion D.R.P. verbessert. Dieses Modell 
übertraf alle Erwartungen hinsichtlich niedri- 
gen Dampfverbrauches und genauer Regulie- 
Tung, mit ihm war ein wesentlicher und 
entscheidender Schritt zur Vervollkommnung 
der Dampfmaschine überhaupt erreicht. Von 
der Einzylindermaschine mit Ventilsteuerung 
System Lenke hat die Firma bis jetzt über 
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1000 Stück an die verschiedensten Betriebe 
zur Kraft- und Stromerzeugung geliefert. 
Ein Markstein in der Geschichte der 
Firma ist die Errichtung einer eigenen Zweig- 
fabrik in Warnsdorf (Tschechoslowakei). Der 
Zollvertrag, den Oesterreich-Ungarn mit 
Deutschland geschlossen hatte, war der 
Grund dafür. Heute beschäftigt die Warns- 
dorfer Fabrik 9 Beamte und etwa 95 Arbeiter 
und genießt in ihrem Lande denselben Ruf 


wie das Stammwerk. 
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Gesamtansicht des Görlitzer Werkes 1928. 


Im Jahre 1905 erhielt Richard Raupach 
in Würdigung seiner Verdienste um die He- 
bung der deutschen Industrie den Titel eines 
Kgl. Kommerzienrats. 

Im Frühjahr 1909 trat der älteste Sohn 
des Gründers, Walter Raupach, in die 
Firma ein, nachdem er seine Ingenieurstudien 
auf den Hochschulen in Dresden, Stuttgart 
und Berlin abgeschlossen hatte. Im Sommer 
1912 wurde mit dem Bau einer eigenen 
Gießerei begonnen, die heute mit 3 Kupol- 
und Schmelzöfen arbeitet und mit allen 
modernen Hilfsmaschinen ausgerüstet ist. Als 
Folge der günstigen Entwicklung der Gieße- 
rei kann auch die Erweiterung des Fabrika- 
tionsprogrammes durch Aufnahme des Baues 
einer hochwertigen und rasch laufenden 
Schleudermühle angesehen werden. 

Im Weltkriege lieferte die Firma Kriegs- 
material und auch Dampfmaschinen, Schleu- 
dermühlen usw., für mittelbaren Kriegsbedarf. 
Nach seiner Beendigung bedurfte es einer 
völligen Umstellung des ganzen Betriebes 
wieder auf reine Friedensarbeit, diese schwie- 
rige Aufgabe wurde jedoch nach verhältnis- 
mäßig kurzer Zeit durch harmonische Zu- 
sammenarbeit von Leitung, Angestellten und 
Arbeitern gelöst. 

Bald nach Kriegsende war auch der 
zweite Sohn von Kommerzienrat Raupach, 
Dipl.-Ing. Gerhard Raupach, in die 
Firma eingetreten. 
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Am 4. Dezember 1921 starb Kommerzien- 
rat Raupach infolge eines Autounfalles, tief- 
betrauert von seinen Hinterbliebenen und den 
Arbeitern und Angestellten seiner Werke. 
Das Unternehmen wurde von seinen Söhnen 
ganz in Seinem Sinne und nach denselben 
soliden und fortschrittlichen Grundsätzen 
weitergeführt. 

Der drohende Verlust guter Absatzgebiete 
durch die politische Neuordnung und die 
Aufrichtung hoher Zollmauern führte 1922/23 
zur Gründung einer Tochtergesellschaft in 
Katowice (Polen) unter dem Namen 
Ryszard Raupach, Spolkazogra- 
niczona odpowiedzialnoscia w 
Katowicach. Ein ähnliches Abkommen 
wurde mit einer ungarischen Fabrik, der 
Magyar Vegyiipari Gepgyar RI, 
Budapest, getroffen. Diese Maßnahmen 
sind für die Ausdehnung der Firma von 
großer Bedeutung geworden. 

Die Dampfmaschine wurde weiter vervoll- 
kommnet und den erhöhten Dampfdrücken 
und Ueberhitzungstemperaturen angepaßt. 
Auch hinsichtlich Zwischendampfentnahme 
und Abdampfverwertung erstrebte man eine 
mit höchster Wirtschaftlichkeit arbeitende 
Konstruktion. Das Ergebnis war eine neue 
Zylinderkonstruktion mit Kolbenventilsteue- 
rung für höchste Drücke. Diese neue 
Kolbenventil-Dampfmaschine arbeitet voll- 
ständig geräuschlos, mit welcher Tourenzahl 
sie auch getrieben werden mag. 

Die Firma beschäftigt heute rund 400 
Angestellte und Arbeiter. Der Grundbesitz 
ist 76 Morgen groß und bietet für künftige 


Erweiterungspläne genügend Ausbaumöglich- 
keiten. Von Anfang an war es eine stete 
Sorge der Firma, die Lebensbedingungen der 
Werksangehörigen zu verbessern. Die Be- 


schaffung von Werkswohnungen wurde schon 


erwähnt. Weiter werden an Pensionäre der 
Firma und Hinterbliebene von Werksange- 
hörigen laufend Renten bezahlt und besonders 
bedürftigen befähigten jungen Mitarbeitern 
Beihilfen zum Besuch von Fachschulen ge- 
währt. Gegen geringe Pacht stehen in zwei 
großen Schrebergärten-Kolonien Arbeitern 
und Angestellten 335 Schrebergärten zur 
Verfügung. 

Die Festschrift enthält die Bilder des 
Gründers und der jetzigen Mitinhaber und 
Geschäftsführer, ferner eine große Anzahl 
Bilder der von der Firma gebauten Maschi- 
nen. Die Fabrikansichten aus verschiedener 
Zeit, Bilder von Beamten- und Arbeiterwohn- 
häusern und Innenansichten der Fabrik geben 
ein anschauliches Bild von der Entwicklung 
des Unternehmens. Das gegenwärtige Ar- 
beitsgebiet der Firma umfaßt folgende Ab- 
teilungen: vollständige moderne Ziegelei- 
anlagen, vollständige moderne Einrichtungen 
für die Schamotte-Silika- und Dinas-Industrie, 
vollständige Kraftanlagen, Zerkleinerungs- 
maschinen, Hebe- und Transportvorrichtun- 
gen. Die Firma genießt heute Weltruf und 
hat dazu beigetragen, deutschem Fleiß, deut- 
scher Energie und deutschem Können in der 
Kulturwelt zu Anerkennung zu verhelfen. 
Wir wünschen ihr eine gleich glänzende Ent- 
wicklung für die Zukunft. 
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Lade zu Hause! 


Die vorstehende Ueberschrift, die sprachlich an 
einen durch große Reklame sehr populär gewordenen 
kategorischen Imperativ erinnert, kann im Moment 
etwas sonderbar oder scherzhaft anmuten. Es kann 
aber auch passieren, daß der etwas erstaunte Leser 
zur Annahme neigt, hier läge ein Druckfehler vor, 
statt dem B ist ein L gesetzt. Dem ist aber Keines- 
wegs so. Es gibt tatsächlich im Wirtschaftsleben 
Möglichkeiten, wo sich Inhaber eines Betriebes -- 
wo Waggonverladungen an der Tagesordnung sind — 
selbst zuruſen: „Lade zu Hause!“ Zz. B. im Osten 
Berlins, unweit der Warschauer Brücke — auf Eisen- 
bahngelände, da wo früher fehlerhafte Waggons und 
Lokomotiven repariert wurden --, sind jetzt die riesi- 
zen Hallen für Handel und Industrie erschlossen. 

Eine sehr bekannte Firma der Altpapierbranche 
hat dort seit Beginn vorigen Jahres ihre Lager- und 
I:xpeditionsräume, welche geradezu staunenswert 
großzügig, sowohl bezüglich des Flächeninhalts als 
auch der Gesamtaufmachung wirken. Von drei Seiten 
ziehen sich um das Gebäude herum Gleisstränge in 
einer Gesamtlänge von mehreren hundert Metern. 
Aber auch innerhalb der großen Lagerhalle selbst sind 
nicht weniger als 16 verschiedene Gleisstränge, so daB 


jeder zu beladende Waggon innerhalb des Lagers an 
den jeweiligen Stapel rangiert werden kann. Eine 
äußere elektrische Schiebebühne vermittelt die Ran- 
gierung der Waggons in die Lagerhalle und nachher 
wieder zur Gleiswage, die sich direkt an der Ost- 
seite vor der Halle befindet. Durch die Mitte der 
riesengroßen Lagerhalle zicht sich eine Gleisstrabe, 
auf der die Waggons durch die zweite innere große 
Schiebehühne befördert und verteilt werden. 

Ein großer, an der Westseite gelegener fahrbarer 
Kran mit 1000 kg Hebekraft ermöglicht es. selbst 
20-t-Wagen in verblüffend kurzer Zeit zu laden. Gleich 
vom modern ausgebauten Bürohaus gelangt man i 
eine ebenfalls imposante, große Vorhalle, in welcher 
sich der erstklassig organisierte Sortierbetrieb der 
Firma befindet. Die Sortierung erfolgt sowohl von 
Tischen als auch vom laufenden Band, die Pressung in 
verschiedenen elektrischen Pressen, worunter: sich 
auch zwei große Furkert-Pressen neuesten Systems 
1927 befinden. 

Man kann es begreifen, daß Papierfabrikanten. 
die bisher ein Altpapierhandelsunternehmen nur vom 
Hörensagen kannten, bei Besichtigung dieses Betrit- 
bes es verstehen, daß hier mit allen Mitteln angestrebt 
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wird, den Gipfel der Leistungs- und Lieferfähigkeit zu 
erreichen. In einem solchen Betriebe ist es so gut 
wie ausgeschlossen, daB wie z. B. auf cinem Bahnhof, 
wo von verschiedenen Händlern die Fuhren ange- 
jahren werden, oft auch manches Unmögliche mit 
eingeladen wird; denn die Verladung erfolgt ja sozu- 
sagen unter den Augen der Geschäftsleitung, die jeder- 
zeit die beste und bequemste Kontrollmöglichkeit hat. 

Leser, die den vorstehend kurz geschilderten 
Betrieb kennen, werden es schon erraten haben, daß 
es sich um die seit Anfang 1927 von der bekannten 
Altpapierzroßhandlung S. Bareinscheck & Co. 
nnehuhenden neuen Räume, Berlin, Hohenlohebrücke, 
Ecke Rudolfstraße, handelt, welche von der Hoch- und 
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Stadtbahn Warschauer Brücke in wenigen Minuten 
zu erreichen sind. 

Wir können nur jedem Interessenten gelegentlich 
des Berliner Aufenthalts empfehlen, ein Stündchen 
für die Besichtigung dieses Musterbetriebes zu opiern. 
Wie wir hören, stellt die Firma auch gern nach vor- 
heriger schriftlicher oder telephonischer Anmeldung 
ein Auto zwecks Hin- und Rückfahrt zur Verfügung. 
Alles übrige ersehen ja unsere Leser aus den in 
diesem Blatte wiederholt veröffentlichten Ankündi- 
gungen im Anzeigenteil. 

Man kann also der Firma wohl gratulieren, daß 
sie sich mit Recht jederzeit sagen darf: „Ent- und 
belade zu Hause!“ 


Auslands-Rundschau. 


Schweden. 

Das Tarifabkommenin der Pa- 
pierindustrie läuft, da es von keiner 
der Parteien bis 31. Oktober gekündigt wor- 
den ist, bis 31. Januar 1930 weiter. 

Wifstavarfs Aktiebolag ver- 
größert nicht ihre Sulfitzellstoffabrik in Fa- 
gervik, wie in Nr. 46, S. 1309, berichtet 
wurde, sondern ihre Sulfatzellstoff- 
fabrik in Wifstavarf zu doppelter Lei- 
Stungsfähigkeit. Diese wird dann 50000 
tons im Jahre betragen. Die Fabrik wird 
dadurch eine der größten Sulfatzellstoffabri- 
ken Europas werden. 

In der neuen Sulfatzellstoff- 
fabrik in Karlsborg werden jetzt die 
Maschinen aufgestellt, die Gebäude sind 
fertig. Die Fabrikation soll Mitte nächsten 
Jahres aufgenommen werden. D. 


Norwegen. 
NorskAvispapirKompaniA.-S. 
Die norwegischen Druckpapierfabriken An- 
kers Träsliperi og Papirfabrik, 
BöhnsdalenMills,Follisen Träs- 
liperi, Hofsfos Träsliperi og 
Papirfabrik, Holmen-Hellefos, 
Hunsfos Fabrikker og Saug- 
brugsforeningen haben ein gemein- 
sames Verkaufsbüro, die „Norsk Avispapir 
Kompani“ für den Verkauf und Export ihrer 
Produktion an Druckpapier gezründet. Vor- 
sitzender des Aufsichtsrats ist Direktor Vig, 
Oslo, geschäftsführender Direktor Hr. Hrvar 
Olsen. Es handelt sich um eine Jahres- 
Produktion von etwa 125000 tons mit einem 
esamtausfuhrwert von rund 30 000 000 K. 
Ag. 

A.-B.KatfosCellulosefabrikin 
Drammen, die seit Mai d. J. wegen finan- 
zieller Schwierigkeiten stilliegt, wird dem- 


nächst den Betrieb wieder aufnehmen, nach- 
dem es einem norwegischen Konsortium ge- 
lungen ist, das nötige Kapital zusammenzu- 
bekommen. 

Der Union Co., die der in Liquidation 
getretenen Centralbank 32 Millionen K schul- 
det, hat nun ein Abkommen mit der 
Hambros Bank in London getroffen, 
wonach diese Bank der Gesellschaft eine 
Anleihe von 1½ Millionen £, das sind etwa 
27 Millionen K, gewährt, um die Schulden 
an die Centralbank zurückzuzahlen. Außer- 
dem wird die Bank der Gesellschaft den 
nötigen Kredit geben, um die Anlagen zu 
modernisieren. Dieser Kredit wird auf etwa 
10 Millionen K geschätzt; zunächst soll die 
Fabrik in Skotfos vergrößert werden, es 
werden zwei neue Papiermaschinen aufge- 
stellt. 

Die Sulfitzellstoffabrik von der Aktie- 
selskabet Toten Cellulosefabrik 
bei Nygard ist kürzlich wieder in Betrieb 
gekommen, nachdem sie 5 Monate lang we- 
gen der Zerstörung der Holzvorbereitungs- 
räume durch ein Schadenfeuer gestanden 
hatte. Ag. 

Finnland. 

Die neue Holzschleiferei der Nokia 
Aktiebolag arbeitet nun mit voller Lei- 
stungsfähigkeit und stellt etwa 6000 tons 
Heißschliff im Jahre her. Die Fabrik hat zwei 
Holzschleifer Patent Nenzel. C 


Vereinigte Staaten. 

Die North-Western Pulp and 
Paper Co. in Astoria, Oregon, erbaut 
eine neue Zellstoffabrik für eine täg- 
liche Produktion von 150 tons gebleichten 
Sulfitzellstoff. Die Fabrik erhält 5 Kocher, 
jeder von 16 engl. Fuß im Durchmesser und 
50 Fuß hoch, und alle notwendigen Hilfs- 
maschinen. Der Stoff wird nicht in Bahnen-, 
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sondern in Stückeform getrocknet. Diese Fa- 
brik soll besonders nach dem Grundsatz, daß 
jeder Verlust vermieden werden muß, geleitet 
werden. Alle Holzabfälle sollen zu Zellstoff 
verarbeitet werden und die dafür nicht ver- 
wendbaren Abfälle im Kesselhaus verbrannt 
werden. Die Gesellschaft will aus dem 
Papierholz die größtmögliche Menge Zellstoff 
erzeugen, und zwar einen reinen und hoch- 
wertigen Stoff. D. 


Die Vereinigten Staaten haben im Juli 
d. J. 147 935 lbs fett- und wasserdichte Ein- 
schlagpapiere im Werte von $ 18299 einge- 
führt, wovon der größte Teil aus Deutsch- 
land bezogen wurde. Die Lieferanten waren 
im einzelnen: Deutschland mit 84 768 lbs im 
Werte von $ 11 569 — 63 %, Norwegen mit 
30000 lbs im Werte von $ 195 = 10,7%, 
Schweden mit 16208 lbs im Werte von 
$ 1039 — 5,4% der Totaleinfuhr. Ipu. 


Belgien. 

Ein- und Ausfuhr von Papier 
und Pappe. Belgien verzeichnete im Jahre 
1927 eine Einfuhr von 46 064 dz — 8 980 000 
Fr. Pappen, wovon 36793 dz — 6966 000 
Fr. auf gewöhnliche Pappen entfielen. Von 
letzteren konnte Holland 13043 dz 
1 712000 Fr. und Deutschland 11 942 dz 
2 347 000 Fr. einführen. Die Ausfuhr von 
Pappe betrug 2515 dz =: 950 000 Fr. Auch 
hier traf der größte Teil auf gewöhnliche 
Pappen, und zwar 2127 dz — 767 000 Fr., 
wovon China als Hauptabnehmer 266 dz =- 
203 000 Fr. abnahm. 


An Zeitungsdruckpapier importierte Bel- 
gien 91360 dz = 20150000 Fr., u. a. 
66 385 dz _ 14 916 000 Fr. aus Holland und 
16122 dz = 3334 000 Fr. aus Norwegen. 
Die Ausfuhr bezifferte sich auf 62 117 dz — 
18 824 000 Fr., wobei 23 817 dz — 5 447 000 
Fr. nach Frankreich, 10912 dz — 4 432 000 
Fr. nach Argentinien und 11747 dz 
2897000 Fr. nach Japan gingen. 

Sehr groß war auch die Ausfuhr von 
lichtempfindlichem Papier; bei einer Einfuhr 
von nur 511 dz S 200000 Fr. kamen 1927 
14 382 dz im Werte von 58 266 000 Fr. zur 
Ausfuhr. An der Spitze der Abnehmer stand 
Italien mit 1841 dz _ 8 036 000 Fr. 


Auch in Glanzpapier war die Abgabe Bel- 
giens ziemlich erheblich. Hier stand der Ein- 
fuhr von 6956 dz = 4533000 Fr. eine 
Ausfuhr von 22804 dz — 19573000 Fr. 
gegenüber. Die wichtigsten Abnehmer für 
belgisches Glanzpapier waren Deutschland 
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mit 6624 dz — 6 101 000 Fr. und Großbritan- 
nien mit 6602 dz 6042 000 Fr. 


Eine der allerersten Ein- und Ausfuhr— 
waren waren die Packpapiere; hier setzte sich 
die Ein- und Ausfuhr zusammen aus: 


Einfuhr Ausfuhr 

Menge Wert Menge Wert 

in dz in Fr. in dz in Fr. 
Gewöhnl. Papier 13552 3 553 000 87716 25 197 000 
Wellpapier 1 684 393 000 28 026 8 827 000 
Pergamentpapier 488 496 000 56 286 42 784 000 
Pergamentersatz 3134 1 532 000 100 133 000 


58 216 22 642 000 125 926 39 865 000 


Die Einfuhr von gewöhnlichem Pack- 
papier fand mit 8469 dz — 2 166 000 Fr. aus 
Deutschland statt, das Wellpapier kam mit 
977 dz 200 000 Fr. aus Holland, vom Per- 
gamentersatzpapier stammten 1090 dz = 
447000 Fr. aus Schweden, das auch das 
meiste andere Packpapier einführen konnte 
(30 052 dz — 11 066 000 Fr.). Als Bezieher 
für Packpapier traten u. a. auf: für gewöhn- 
liches Großbritannien mit 10271 dz = 
3515000 Fr., für Wellpapier usw. Holland 
mit 27625 — 8715000 Fr., für Pergament- 
papier Großbritannien mit 23433 dz = 
17067000 Fr., für Ersatzpergamentpapier 
Frankreich mit 167 dz — 115 000 Fr., und für 
andere Packpapiere ebenfalls Großbritannien 
mit 37 716 dz = 12849000 Fr. 


Anderes Papier . 


Ein- und Ausfuhr von Papier- 
masse. Belgien führte 1927 1414576 dz 
Papiermasse im Werte von 198 356000 Fr. 
aus dem Ausland ein und gab im gleichen 
Zeitraum 60025 dz im Werte von 5 253 000 
Fr. an das Ausland ab. Im Jahre 1926 wur- 
den dagegen 1 278 401 dz — 192 470 000 Fr. 
eingeführt und 94 517 dz — 6697000 Fr. 
ausgeführt. Sowohl bei der Einfuhr als auch 
bei der Ausfuhr handelte es sich zumeist um 
papiermasse aus Holz. Die Einfuhr fand 
u. a. statt aus Schweden mit 511 533 dz = 
61 345 000 Fr. gegen 300 823 dz = 43 527 000 
Fr. im Vorjahre, aus Norwegen mit 450513 d 
— 48543000 Fr. gegen 454 455 dz = 
48 623 000 Fr. im Vorjahre, aus Finnland mit 
212814 dz — 35 752 000 Fr. gegen 227 399 dz 
— 43490000 Fr. im Vorjahre und aus 
Deutschland mit 144.057 dz — 31 212 000 Fr. 
gegen 180 201 dz = 34 441 000 Fr. im Vor- 
jahre. In der Einfuhr fand demnach eine 
gröfere Verschiebung statt. Die Gesamtein. 
fuhr an Papiermasse aus Holz usw. beli: 
sich auf 1414 150 dz — 198 117 000 Fr. Aus- 
geführt wurde von Papiermasse aus Holz im 
ganzen 58 604 dz _- 5094000 Fr. gegen 
94 253 dz = 6 670 000 Fr. im Vorjahre; de: 
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größte Teil, nämlich 58 594 dz gegen 


93 083 dz im Vorjahre ging nach Frankreich. 


Alt pa pi e r usw. wurden 1927 215 275 dz 
— 14172000 Fr. nach Belgien eingeführt 
und 22 566 dz — 1 316 000 Fr. von Belgien 
ausgeführt. Die Einfuhr hat sich gegenüber 
dem Vorjahre um mehr als 60 % gehoben, 
die Ausfuhr ist dagegen um rund 30 % Zu- 
rückgegangen. Die Einfuhr von Altpapier 
fand mit 178 553 dz — 11614000 Fr. aus 
Großbritannien (i. V. 114 210 dz =: 9 008 000 
Fr.) und mit 18 678 dz = 1493000 Fr. 
(i. V. 4027 dz — 314000 Fr.) aus Frankreich 
statt. Abgegeben wurden vom Altpapier 
16 772 dz — 991 000 Fr. (i. V. 27 464 dz = 
1297 000 Fr.) an Frankreich und 5276 dz -- 
251 000 Fr. (i. V. 4526 dz — 397 000 Fr.) an 
Deutschland. B. 


Schweiz. 


Ein- und Ausfuhr von Papier. 
Sowohl die Einfuhr als die Ausfuhr von un- 


Pappen, graue, Holzpappen 

Packpapier, beiderseits rauh 

Packpapier, anderes 

Wellpapier 

Patentpackungen 

Teerpapier ; 

Lösch- und Filtrierpapier 

Seidenpapier 

Zeitungspapier ; : ; N 8 A . 
Anderes einfarbiges Schreib- und Druckpapier 
desgl. mehrfarbiges 

Karton i ; l 

Papier, Karton, Pappe liniiert 

Pappen, gestrichen ; 

Pappen, farbig gemustert 
Papier und Karton, gestrichen, gemustert 
Oel-, Paraffin-, Paus- und Wachspapier . 
Pergament- und -Ersatzpapier 

Chem. präp. Papiere, lichtempfindlich 
Papierkarton, geschnitten . 
Sonstige 
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bedrucktem Papier, Karton und Pappe ist im 
ersten Halbjahr 1928 größer gewesen als im 
gleichen Zeitraum des Vorjahres. Nach den 
amtlichen Aufzeichnungen wurden im ersten 
Halbjahr 1928 51 493 dz Papier, Pappe und 
Karton im Werte von 6 441 053 Fr. eingeführt 
gegen 42 687 dz — 5 578 575 Fr. im gleichen 
Zeitraum des Vorjahres. Zum Versand kamen 
68 245 dz = 5578575 Fr. gegen 67782 dz 
= 3450846 Fr. im ersten Halbjahr 1927. 
Haupteinfuhrartikel war das einfarbige Druck-, 
Schreib- und Zeichenpapier, das nahezu die 
Hälfte der gesamten Einfuhr umfaßte. Als 
Lieferanten für dieses Papier traten besonders 
Deutschland, Oesterreich und Schweden auf. 
Hauptausfuhrartikel war das Zeitungspapier, 
das etwa vier Fünftel der Gesamtausfuhr aus- 
machte. Die ausgeführte Menge ging zum 
größten Teil nach Frankreich. 

Ueber die Verteilung der Ein- und Ausfuhr 
auf die verschiedenen Warengruppen gibt am 
besten folgende Zusammenstellung Auskunft: 


Einfuhr 


Ausfuhr 
Menge in dz | Wert in Fr. 


2822 235049 
121 3843 
2549 137705 
58 3702 
73 10944 
212 19119 
667 104 834 
3855 380980 
2 145 
24263 | 2095606 
331 41409 
1172 116932 
570 93844 
54 5775 
50 4925 
829 330957 
353 67 706 
1975 228978 
2373 1484 706 
1452 351443 
330 124591 


Postbestellung für Dezember 1928. 


Das „Wochenblatt für Papierfabrikation* kann auch für den Monat Dezember 


bestellt werden. Die Bezugsgebühr 


beträgt 


R.-M. 1.50. Die Bestellung bei 


der Post muß sofort erfolgen. Die Bezieher erhalten die monatliche Beilage „Techno- 


logie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“ 


kostenlos mitgeliefert. 


ire 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


60 jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
Maschinenpappenfabrik Moriz Götzl, Lauterwasser. 
C. S. R. (Inhaber Hans und Dr. Karl! Fritz Götz). 
kann mit Ende 1928 auf das 60. Bestandjahr ihres 
Unternehmens zurückblicken. Im Jahre 1869 kaufte 
der Großvater der jetzigen Inhaber, Herr Moriz 
Götzl, die schon der Papierfabrikation seit dem 17. 
Jahrhundert dienenden Gebäude, an deren Stelle sich 
noch heute das Unternehmen befindet. Mit Ende des 
vorigen Jahrhunderts übernahm Herr Richard Götzl 
die Fabrik. unter dessen Leitung sie ihre heutige 
Gestalt erhielt. Auf vier doppeltbreiten Ein- und 
Mehrzylinder-Pappenmaschinen werden heute bei 
einer Taxesproduktion von 7000 --8000 kg alle Arten 
von Hand-Spezialpappen erzeugt. 


— 


Handelsregister-Eintragungen. 

Eichberger Papierfabrik R. v. Decker K.-G., Elch- 
berg (Kreis Schönau). Der persönlich haftende Ge— 
sellschafter Hans Rudolf von Decker ist 
aus der Gesellschaft ausgeschieden. 

Osnabrücker Papierfabrik Wilh. Früh Söhne, 
Osnabrück. Das Geschäft ist übertragen auf den 
Kauimann Wilh. Früh jr. in Osnabrück. 

Sulfit-Cellulosefabrik Tillgner & Co., Berlin-Wil- 
mersdorf, Zweigniecderlassung in Ziegenhals (Schles.). 
Die Vorstandsmitglieder Bruno Kroetsch und Dr. 
Erwin Cassirer sind aus dem Vorstand ausge- 
schieden. 


Aus Finnland. 


Herr Holger Sumelius, Leiter des Zweigbüros 
der Suomen Valtamerentakainen Kauppa O.-Y. (Fin- 
nische überseeische Handelsgesellschaft) in Rio de 
Janeiro, ist zum stellvertretenden Verkaufsleiter der 
Zeitungspapier-Abteilung der Finnischen Paplierfabri- 
ken-Vereinlgung ernannt worden. Die genannte Aus- 
fuhrfirma stellt ihre Tätigkeit ein. 

Herr Rafael Jaatinen, Disponent von Mänttä 
Bruk, scheidet Anfang nächsten Jahres aus dieser 
Stellung und übernimmt den Vorsitz der Direktoren 
von Wilh. Schaumans Faneriabrik A.-B. Direktor von 
Mänttä Bruk wird Herr Dipl.-Ing. R. Erik Ser- 
la chius, bisher in Kangas. In Kangas Pappers- 
bruks A.-B. wird Herr A. Osk. Burgman techni- 
scher Direktor und Herr Graf Vitzthum kaufmän— 
nischer Direktor. Letzterer bleibt Verkaufsleiter des 
Serlachius-Konzerns, zu dem beide Fabriken gehören. 


F. 


Papierfabriken in der Türkei. 

Unter Bezugnahme auf die Notiz in Nr, 45, S. 1283, 
schreibt uns eine große Papierfabriks-Aktienzesell- 
schaft der Tschechoslowakei: Laut Mitteilung un- 
seres gut informierten Konstantinopler Vertreters 
wird allerdings seit langer Zeit über verschiedene 
Projekte gesprochen, es ist aber nichts davon wirk- 
lich ernst zu nehmen. Die Hauptschwierigkeit ist. 
dab die türkische Regierung eine Beteiligung von 40 
bis 50 % verlangt und daß nach den Erfahrungen, die 
andere europäische Industrien in der Türkei gemacht 
haben, dringend davon abzuraten ist, sich auf etwas 
Derartiges einzulassen. Auch ist der Bedarf der Tür- 
kei in den einzelnen Papierarten nicht bedeutend 
genug. um die Aufstellung von Spezialmaschinen in 
Betracht zu ziehen, und irgendein Export ist aus- 
geschlossen. Auch die türkische Gesetzgebung ist 
noch weit entiernt, der Industrie Rechnung zu tragen. 


Herrn Kommerzialrat Ingenieur Max Diamant, 
Direktor in Frantschach (Kärnten), ist die Würde 
eines akademischen Ehrenbürgers der 
Technischen Hochschule in Wien ver- 
liehen worden. 


Unfall in der Kösliner Papierfabrik. Am 2. No- 
vember, um 7.15 Uhr, sollte in der Kösliner Papier- 
fabrik ein Kocher der Strohzellstoff-Versuchsanlage 
abgelassen werden. Der Kocher war vollkommen 
entspannt, so daß der Dampfdruck-Anzeiger (Mano— 
meter) auf 0 stand. Beim Oeffnen des Deckels 
bildeten sich aber infolge der Hitze des Kochgutes 
(etwa 180 Grad) noch starke Dampfschwaden, deren 
gleichmäßiges Entweichen durch das Abzugsloch in 
Jer Decke anscheinend dadurch behindert wurde, dab 


die Schrauben des Kochdeckels von dem bedienenden 


Arbeiter ungleichmäßig gelockert waren. Da mithin 
der Deckel auf einer Seite stärker gelöst war als aui 
den anderen, wurde durch die entweichenden Schwa— 
den Kochergut aus dem Kessel herausgeschleudert. 
Ein Luftdruck ist hierdurch naturgemäß nicht ent- 
standen, jedoch sind der Fabrikdirektor Frey und 
der Chemiker Feldner, die sich gerade in dem 
Kocherraum befanden, durch die Dampischwaden und 
das herausgeschleuderte Kochergut im Gesicht und 
an den Händen verbrüht worden. Wie eine durch den 
Gewerberat und den Sachbearbeiter der Staatsanwalt- 
schaft vorgenommene Besichtigung der Anlage er- 
geben hat, ist für den Unfall niemand verantwortlich 
zu machen. Die Fabrikleitung hat aber, um die 
vorhandene Gefahrenquelle auszuschalten, eine Appa- 
ratur in Auftrag gegeben, deren Einbau in die Kocher 
schnellstens erfolgen soll. Während der Chemiker mit 
schweren Brandwunden ins Krankenhaus gebracht 
werden mußte, kam der Direktor etwas glimpflicher 
davon dadurch, daB er seine Hände schützend vors 
Gesicht balten Konnte. (Papier-Ztg.) 


Bei dem Untergang des amerikan 
Dampfers „Vestris“ ist u. a. Herr Hermann 
Rückert, Vertreter der Firma Karl Krause in 
Leipzig, gerettet worden. 


Nach Textschluß der heutigen Nummer geht die 

Trauernachricht ein, daß Herr Kommerzienrät 
Ferdinand Eppen in Winsen (Luhe), Ehrenvorsitzender 
der Sektion VII der Papiermacher-Berufsgenossen- 
schaft, in der Nacht vom 19./20. November von seinem 
schweren Altersleiden im 82. Lebensjahr erlöst wurde. 
(Nachruf wird in der nächsten Nummer folgen.) 


7 ** e- A -e -e -e eo zee ze -e -e e- ver, 
o Walter Rother è 
0 p Direktor X 
" er Petersdorfer Papierfabrik A.-G. n 
m Jsabella Rother geb. Szigeli è 
7 beehren sich, ihre heute vollzogene Ver- 0 
s mählung ergebenst anzuzeigen $ 
Petersdorf Mühlhah_ 2 
0 Petresti Sebes Alba n 
s am 10. November 1928 
© 
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Zusammenschlußbestrebungen im deutschen 
Lumpenhandel. 

Man schreibt der Fitr. Ztg.: Die gegenwärtige 
Konjunktur hat den Lumpengroßhandel in eine derart 
schwierige Lage versetzt — die Zahlungsschwierig- 
keiten der Firma H. Löser & Co. in Trier sind eine 
Bestätigung dafür —, daß er sich gezwungen sieht, 
zur Wahrung seiner Existenz bestimmte Maßnahmen 
zu ergreifen. Es handelt sich um das Z u sammen- 
gehen beim Einkauf. In Süddeutschland, im 
Rheinland und in der hannoverschen Gegend haben 
sich schon Anfang 1928 bedeutende Firmen zum ge- 
meinsamen Einkauf zusammengeschlossen. Auch in 
Mittel- und Ostdeutschland war man bestrebt, solche 
Einkaufszentralen zu schaffen, aber diesbezügliche 
Verhandlungen führten zu keinem Ergebnis. Nunmehr 
versucht der Großhandel, den Einkauf in seinem 
Interesse durch lokale Zusammenschlüsse zu regeln. 
Diese Bewegung geht von Dresden aus, wo die Groß- 
händler die gegenseitigen Ueberbietungen durch be- 
stimmte Vereinbarungen beseitigt haben. Das Dres- 
dner Beispiel hat in den Kreisen des Rohprodukten- 
handels, besonders in Sachsen, aber auch anderwärts 
Beachtung gefunden. 


Karl Beck, Selbstkostenrechnung in Papier- 


fabriken 
ist wieder zum Preis von RM. 2.50 portofrei durch uns 
zu beziehen. 
Güntter-Staib Verlag 
Wochenblatt für Papierfabrikation, Biberach-Riß. 


Gegen die Ausschaltung des Handelsvertreters. 

Die diesjährige Berufstagung der deutschen Han- 
delsvertreter, der Neunte Allgemeine Han- 
delsvertreter-Tag, wandte sich in seinen in 
Düsseldorf abgchaltenen Beratungen mit Ent- 
schiedenheit gegen die bei der Bildung von Kartellen 
und Syndikaten zutage tretenden Versuche, die Berufs- 
tätigkeit der Handelsvertreter lahmzulegen. Eine wei— 
tere Gefahr wurde darin erblickt. daß durch die Bil- 
dung von Einkaufszentralen, gemeinsamen Einkaufs- 
stellen der Warenhäuser. Konsumvereine und der- 
gleichen die Berufstätigkeit des Handelsvertreters 
beeinträchtigt wird. Endlich nahmen die Handels- 
vertreter Stellung dagegen, daß die öffentliche Hand 
in immer größeren Ausmaßen in das Wirtschaftsleben 
eindringt. 

— en er er 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Gustav F. Gerdts, Bremen, über „Gestra“ Ab- 
schlamm-Ventil bei, den wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Das neu erschienene „Aerztliche V olks- 
buch“, das populär für den Nichtfachmann geschrie- 
ben ist, liefert die Buchhandlung Karl Block in Berlin 
SW 68, Kochstraße 9 gegen sehr bequeme Monats— 
zahlungen. Näheres ist aus der heutigen Prospekt- 
beilage ersichtlich, auf die wir unsere Leser besonders 
aufmerksam machen. 


Geschäftsberichte. 


F. E. Weidenmüller Aktiengeselischaft, Dreiwerden 
(Zschopautal). 1927/28. 

Verliefen auch die ersten Monate des Geschäfts- 
jahres noch günstig, so trat doch recht bald eine 
Beeinträchtigung des Ergebnisses in den folgenden 
Monaten ein, und zwar einerseits durch die ausge- 
Sprochen ungünstigen Wasserverhältnisse, durch Er- 
höhung von Löhnen und Gehältern und durch stetiges 
Anwachsen der Rohstoff- und Maätcrialpreise, anderer- 
seits durch die infolge des allgemeinen Wettbewerbs 
Im In- und Ausland wenig günstigen Verkaufspreise. 
So blieb nur ührig, unter Aufwendung bedeutender 
Mittel durch weitere technische Vervollkommnung der 
Betriebsanlagen einen Ausgleich für die Ermäßigung 
der Verdienstspanne zu suchen. Infolge dadurch er- 
höhter Produktion ist es uns auch gelungen, noch ein 
zufriedenstellendes Gesamtergebnis zu erzielen. Zu 
bedauern bleibt, daB wir durch die auf der deutschen 
Wirtschaft ruhenden Lasten mit der Hauptmasse un- 
serer Erzeugnisse im Wettbewerb auf dem Weltmarkt 
lahmgelegt worden sind. 

Die tatsächliche Belastung durch Steuern und 
soziale Abgaben ist weiterhin wesentlich gestiegen, 
Statt daB der seit Jahren als dringend notwendig 
erkannte Abbau erfolgt ist. Die Steuern allein stellen 
eine mehr als neunprozentige Verzinsung des Aktien- 
Kapitals und damit eine 50prozentige Beteiligung des 
Staates am Ertrag des Unternehmens dar. 

Bei der Aussicht auf weiteres Steigen aller Un- 
kosten und Abgaben, bei dem fortgesetzten wirtschaft- 
lichen Wettrüsten und den preislichen Auswirkungen 
einer hemmungslosen Konkurrenz blicken wir der Zu— 
kunft mit Ernst und Sorge entgegen. 

Als Reingewinn verbleibt einschließlich des vor— 
jährigen Gewinnvortrages nach Abzug der Abschrei- 


bungen sowie der vertragsmäßigen Gewinnanteile für 
Aufsichtsrat und Vorstand ein Betrag von RM. 363 065, 
den wir vorschlagen wie folgt zu verwenden: 8 % 
Dividende auf die Vorzugsaktien = RM. 12 000, 9% 
Dividende auf die Stammaktien = RM. 337 500, Vor- 
trag auf neue Rechnung = RM. 13 565. 

Mahla & Graeser Aktiengesellschaft, Remse (Mulde). 

1927. 28. 

Die im Vorjahre vorgenommenen Verbesserungen 
in unserem Betriebe haben sich im ahgelaufenen Ge— 
schäftsjahr in der gewünschten Weise ausgewirkt und 
wir arbeiten weiter an dem Ausbau unserer Werke, 
wie die Zugänge zu den Anlaxekouten erkennen 
lassen. 

Die allgemeine Geschäftslage ist im verflossenen 
Geschäftsjahre keinen wesentlichen Störungen unter- 
worien gewesen. Die Durchführung der obenerwähn- 
ten Verbesserungen hat nur zu vorübergehenden 
Stillständen geführt. 

Nach Vornahme sämtlicher Abschreibungen und 
Rückstellungen sowie der vertraglichen und satzungs- 
gemäßen Vergütungen ergibt sich ein Reingewinn von 
RM. 52 059. Dieser Betrag errechnet sich unter Ein- 
schluß des Vortrages aus dem Vorjahre in Höhe von 
RM. 85 399.09, von dem wir einen Betrag von 
RM. 69 000 für strittige Steuern, die frühere Jahre 
betreffen. vorsichtshalber abgesetzt haben. Unter 
Hinweis auf die schwebenden und beabsichtigten wel- 
teren Verbesserungen schlagen wir vor, den Rein- 
gewinn wie folgt zu verwenden: 10% Vorzugsdivi- 
dende auf RM. 5400 Vorzugsaktien :- RM. 540, Vortrag 
auf neue Rechnung RM, 51519. ; : 

Für das neue Geschäftsjahr lassen sich die Aus- 
sichten nicht beurteilen. Fracht- und Kohlenpreis- 
erhöhung und die Tendenz der Steuer-, Lohn- und 
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Sozialpolitik lassen in Verbindung mit den steten 
energischen Preisdrückungen für das fertige Erzeugnis 
wenig erfreuliche Ausblicke entstehen. 


Papierfabrik Scheuerfeld Akt.-Ges., Scheuerield- 
Sieg. Die diesjährige ordentliche Generalversammlung 
fand am 12. November in Bonn a. Rh. statt. Dem 
Bericht des Vorstandes entnehmen wir, daß das Werk 
zu Anfang des abgelaufenen Geschäftsjahres infolge 
Brandes längere Zeit stillgelegen hat. Für die näch- 
sten Monate liegen Aufträge genügend vor, allerdings 
sind die Verkaufspreise sehr gedrückt. Der Rein- 
gewinn im abgelaufenen Geschäftsjahr 1927/28 beträgt 
52 371.82, wovon 4% Dividende verteilt werden. 


Zellstofffabrik Waldhof. Die außerordentliche Ver- 
sammlung, welche über die bekannten Anträge auf 
Kupitalserhöhung um RM. 10,70 Mill. (RM. 700 090 
7proz. kumulative. zu 115 % rückzahlbare, mit sechs- 
fachem Stimmrecht pro RM. 70 — Nominalwert 
KRM. 700 — ausgestattete Vorzugsaktien Lit. A und 
RM. 10 Mill. neue Stammaktien) beschließen soll, wird 
nunmehr auf den 10. Dezember einberufen. 


Bei der Rheinischen Pappeniabrik Aktiengeseli- 
schaft, Monheim (Aktienkapital 1,5 Mill.) soll auf einer 
zum 8. Dezember einberuienen Generalversammlung 
der bisher nur aus drei Mitgliedern bestehende Auf- 
sichtsrat erweitert werden. Die Gesellschaft hat den 
aus dem Vorjahre verbliebenen Verlust von RM. 60 000 
in den ersten Monaten des laufenden Geschäftsjahres 
tilgen können. Das Unternehmen baut zurzeit seine 


Betriebe aus. Die Produktion soll um 40% ge- 
steigert werden. 
Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf. 1927/28. 


Im abgelaufenen Geschäftsjahr haben wir unseren 
Werken volle Beschäftigung geben können. 

Aus dem Inland war der Auftragseingang als gut 
zu bezeichnen, wenngleich auch die erzielten Preise 
urd Gewährung zu langer Zahlungsfristen nur einen 
bescheidenen Nutzen ließen; im Ausland Legt das 
Geschäft weiterhin selır schwierig. 

Unser Hauptaugenmerk war und wird sein, dem 
Fortschritt der Zeit und der Befriedigung des gc- 
steigerten Bedarfs an einzelnen Artikeln durch gut 
durchdachte. zweckdienliche Arbeitsmaschinen zur 
Verbesserung und Verbilligung der Fabrikation zu 
dienen. Gleichwohl hatten wir alle Veranlassung, den 
großen Anstrengungen unserer in- und ausländischen 
Konkurrenz unsere volle Aufmerksamkeit zu wilmen. 

Durch den inzwischen bezogenen Fabrikneubau — 
3000 am nutzbare Fläche — und die erfolgte Um- 
stellung innerhalb unserer Werke sind wir heute. 
der modernen Technik folgend. zweckentsprechend 
und vorteilhaft eingerichtet. 

Wir weisen einen Ueberschuß von RM. 348 176 
aus, den wir wie folgt zu verteilen vorschlagen: yM 
Dividende = RM. 270 000, Vortrag auf neue Rechnung 
— RM. 78 176. 

Der vorliegende Auftragsbestand gibt eine Be- 
schäftigung für mehrere Monate; der Auftragseingang 
ist in letzter Zeit etwas ruhiger, trotzdem hoffen wir, 
unserer Belegschaft volle Beschäftigung für das lau- 
fende Geschäftsjahr geben zu Können. 

Jagenberg Aktiengesellschaft, Slegmar i. Sa. 1927.28. 

Im abgelaufenen Geschäftsjahre war der Eingang 
an Aufträgen befriedigend. 

Von einem Lohnstreit, welcher eine Stillegung der 
Anlagen für mehrere Wochen mit sich brachte, ab- 
geschen, war uns die Möglichkeit gegeben, unsere 
Belegschaft voll zu beschäftigen. 

Lagervorräte, fertige Maschinen und gute Arbeits- 


— — 


verteilung ermöglichten uns einen schnellen Versand 


der uns zugewiesenen Aufträge und somit eine Stei- 


gerung des Umsatzes. 
Wir weisen einen Ueberschub von RM. 45 527 aus, 


den wir wie folgt zu verteilen vorschlagen: 9% Divi- 


dende = RM. 27000, Vortrag auf neue Rechnung = 
RM. 18 527. 

Der Auftragsrückstand gibt Arbeit für kurze Zeit; 
der Eingang an Aufträgen ist bei Abschluß dieses 
Berichtes ruhig, jedoch hoffen wir, das Werk weiter— 
hin voll beschäftigen zu können. 


Die am 16. November stattgefundene General- 
versammlung der Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düssel- 
dorf, und der Jagenberg-Aktiengeseilschaft, Siegmar 
i. Sa., erledigte die Tagesordnung und setzte die Di- 
vidende auf 9% fest. Herr Dr. EmilJagenberg 
legte aus Gesundheitsrücksichten sein Amt als Vor- 
stand nieder und wurde dem Aufsichtsrat zugewählt. 


dessen Vorsitz er übernimmt. Zum Vorstand wurden 
die Herren Direktor Paul Koch und Direktor Bruno 


Ludwig bestellt. Aufträge liegen für mehrere 


Monate vor; für die Zukunft lassen sich Voraussagen 
nicht machen. 


Wall Paper Manufacturers Ltd., London. Das 
mit dem 31. August endende Geschäftsjahr 1927.28 
erbrachte einen Reingewinn von £ 752 990, was gegen- 
über dem Vorjahre eine Steigerung des Gewinns um 
18 % oder um & 113 207 bedeutet. Nach Abzug der 
Steuerlasten, der Zinsen für Obligationen und der 
Vorzugsdividende von 6% auf das Vorzugskapital 
schlägt die Geschäftsleitung eine Schlußdividende in 
Höhe von 6% für die Stammaktien vor, wodurch 
diese auf das ganze Jahr auf 10% kommt. Nach 
Ueberweisung von £ 50 000 zum Pensionsfonds der 
Angestellten und Arbeiterschaft, £ 125 000 zur Re- 
serve. bleiben nach Zahlung obiger Dividenden 
£ 302 176 für Vortrag auf neue Rechnung. pu. 


Société des Celluloses et Papeteries de Madagas- 
car. Die kürzlich abgehaltene außerordentliche Ge- 
neralversammlung hat dem Antrag auf Kapital- 
erhöhung zugestimmt. Hiernach wird das Kapital von 
1 500 000 Fr. auf Fr. 3 000 000 gebracht. 


Generalver sammlungen. 


A.-G. Papierfabrik Hegge in Hegge b. Kempten. 
am Montag, den 26. November, vormittags 11 Uhr, ım 
Fabrikkontor der Gesellschaft in Hegge. 

Vereinigte Paplerwerke A.-G., Nürnberg, a 
Mittwoch, den 28. November, vormittags 11% Uhr. 
in dem Geschäftslokal der Gesellschaft, Creussener 
Straße 11. 

Neußer Papier- und Pergamentpapiertabrik A.-G. 
Neuß a. Rh., am Donnerstag, den 29. November. nach- 
mittags 3 Uhr, im Geschäftslokale zu Neuß. l 

Gebrüder Adt A.-G., Wächtersbach (Hessen-Nas- 
sau), am Freitag, den 30. November, mittags 12 Uhr. 
im Hotel Adler zu Hanau a. M. 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G. 
Cunnersdorf. am Mittwoch, den 5. Dezember, vor- 
mittags 11 Uhr. in Hirschberg (Schlesien) im Sitzungs- 
Saal der Niederschlesischen Industrie-Zentrale (Preu=! 
scher Hoi), Promenade 12a. 8 

Papierfabrik Großenhain A.-G.. Großenhain '- ar 
am 5. Dezember. vormittags 11.30 Uhr, im Gesell 
schaftsgebäude in Großenhain. In dei 

Mahla & Graeser A.-G., Remse (Mulde) i. 15 
am Mittwoch, den 5. Dezember, nachmittags 4.15 
im Sitzunxssaale der Allgemeinen Deutschen Cres! 
Anstalt, Chemnitz, Poststraße 15. 


m 
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Das Standardwerk der Papiermacherei. 


„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ 


von Dipl.-Ing. Friedrich Müller, Geh. Baurat, ordentl. Professor für 
Papier-Ingenieurwesen an der Techn. Hochschule in Darmstadt. 


I. Band: 
Die Roh- und Halbstoffe sowie das Ganzzeug, 


440 Seiten stark, mit 286 Abbildungen, im Format DIN A 4, vornehm in 
Ganzleinen gebunden, Preis RM. 30.—, Ausland mit RM. 1.— Portozuschlag. 


II. Band: 
Die Paplermaschinen nebst Karton- und Pappenmaschinen 
sowie dle Fertigstellung des Papleres, 
466 Seiten stark, mit 305 Abbildungen und 3 Plänen, im Format DIN A 4, 
vornehm in Ganzleinen gebunden, Preis RM. 35.—, Ausland mit RM. 1.— 


Portozuschlag. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Dr.-Ing. E. h. Dr. rer. nat. Oberlenningen-Teck, 13. Nov. 1928. 
Adolf Scheufelen 
in Firma Papierfabrik Scheufelen 


Herrn 
Geh. Baurat Professor Friedrich Müller, 
Darmstadt, 
Hoffmannstr. 47. 


Sehr geehrter Herr Geheimrat! 


Ich habe die beiden Bände Ihres Buches „Die Papierfabrikation 
und deren Maschinen“ in den letzten Monaten mit großem Interesse 
durchgesehen und fühle mich veranlaßt, Ihnen zu sagen, daß Sie 
sich mit Ihren wertvollen Veröffentlichungen sehr große Verdienste 
um die Zellulose- und Papierindustrie erworben haben. 

Sowohl die Herstellung der Halbstoffe wie die Herstellung des 
Papieres sind unter Verwendung guter Abbildungen von Maschinen 
und Einrichtungen sehr eingehend und nach dem neuesten Stand 
der Technik dargestellt. Soweit eine technisch - wissenschaftliche 
Behandlung der Fabrikationsvorgänge heute möglich ist, ist die- 
selbe durchgeführt wie z. B. die Berechnungen über Wärmeverbrauch 
für die Koch-, Eindampf- und Trocknungsvorgänge usw. Den berech- 
neten Wärmemengen sind vielfach Messungen aus dem Betriebe 
gegenübergestellt. 

Besondere Anerkennung verdienen die wertvollen aus der Praxis 
entnommenen Angaben über Stoffausbeute bei der Herstellung der 
Faserstoffe, über die Leistungen der Siebe, Filze usw., sowie die 
am Schluß des zweiten Bandes zusammengestellten Tabellen, Kurven 
und Pläne, aus welchen alle für unser Fach notwendigen technisch- 
wissenschaftlichen Daten entnommen werden können. 

Schließlich gewährt mir Ihr Werk auch insofern besondere 
Befriedigung, als aus den veröffentlichten Versuchen zu entnehmen 
ist, daß an der Abteilung für Papierfabrikation der Hochschule 
Darmstadt an dem Fortschritt unseres Faches sehr erfolgreich 
gearbeitet{wird. 


Mit vorzüglicher Hochachtung 
Ihr ergebenster 
gez. Dr. A. Scheufelen. 
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Patent-Berichte. 


Rundsieb-Karton- und Pappenmaschine. 
Alois Purkert in Weißkirchlitz 
bei Teplitz, CS.R. 
Kl. 55d. D. R. P. 464 278 (vom 12. 3. 26 ab). 

Patent-Anspruch. Rundsieb-Karton- und 
Pappenmaschine, bei der ein endloses Band die Pa- 
pierbahnen der einzelnen Siebzylinder aufnimmt und 
zu einer Papierbahn vereinigt, dadurch gekennzeich— 
net, daB ein wasserundurchlässiges Stofiband oder 
Metallband an sich bekannter Art als Aufnahmeband 
vorgesehen ist, welchem durch wasserdurchlässige 
Filzbänder die Papierbahnen der einzelnen Siebzylin- 
der zugeführt werden. 

Jede Rundsiebpapiermaschine erhält für 
sich ein endloses Filzband, das nur zur Ab— 
nahme der Papierbahn durch die Gautsch- 
walze von dem zugehörigen Siebzylinder 
dient, während zur Aufnahme sämtlicher 
Papierbahnen nacheinander und übereinander 
ein gemeinsam über alle Siebzylinder geführ- 
tes endloses und wasserundurchlässiges Lauf- 
band dient. Die von den Siebzylindern kom- 
menden Papierbahnen werden zwischen dem 
Filzband und dem wasserundurchlässiven 
Laufband durch je ein metallisches Walzen- 
paar, das sie gemeinsam passieren, entfeuchtet 
und zusammen an das Laufband angegautscht, 
worauf sich das Filzband vom Laufband 
trennt, während die Kartonbahn zum näch— 
sten Siebzylinder weitergeführt wird und 
hierauf unmittelbar ohne Vorpressung zu 
den Naßpressen und der Trockenpartie ge- 
langt. 


Verfahren zur Wiedergewinnung von reiner 
Chlorzinklauge aus Ablaugen von der Zell- 
stoffbehandlung. 

I. G. Farbenindustrie A.-G. in Frank- 
furt a. Main. 

Kl. 55b. D. R. P. 466 550 (vom 16. 9. 26 ab). 

Patent- Anspruch. Verfahren zur Wieder- 
gewinnung von reiner Chlorzinklauge aus Ablaugen 
von der Zellstoffhehuandlung, dadurch gekennzeichnet, 
daß zur Reinigung und Anreicherung der Laugen 
lediglich Zinkhydroxyd und Chlor verwendet werden, 
und zwar in der Weise, dab man zunächst in die 
durch Zinkhydroxydzusutz alkalisch gemachte Lauge 
Chlor bis zur völligen Oxydation des Eisens einleitet. 
daB man weiter nach Abtrennen des Eisenoxyds 
durch erneute Zusätze von Zinkhydroxyd und Ein- 
führung von Chlor Zinkhypochlorit erzeugt, daß man 
ferner durch Chlorzufuhr im Ueberschuß die Lauge 
ansäuert und die Umwandlung des Zinkhypochlhrits 
in Zinkchlorat hervorruft, und daß man endlich wäh- 
rend des Eindampfens der chlorathaltigen Lauge bis 
zum gewünschten Höchstgehalt an Chlorzink die 
Oxydation der letzten Reste organischer Verbindun- 
gen bewirkt. 

Bei der Pergamentierung von Papieren 
oder bei der Behandlung von Zellstoff mit 


Chlorzinklaugen fällt eine dunkle Ablauge an, 
welche, abgesehen von aufgeschwemmten 
festen Stoffen erhebliche Mengen organischer 
Stoffe aus dem Abbau der Cellulose in Lösung 
enthält und außerdem stark durch Eisen ver- 
unreinigt ist. Aufgabe der Wiedergewinnung 
von Chlorzinklauge in einer reinen und ge- 
brauchsfähigen Form ist daher, auf eine 
einfache und wirtschaftliche Weise diese 


Verunreinigungen zu beseitigen und die 
ursprüngliche Hochgradigkeit der Lauge 
wiederherzustellen. 


Nach der Erfindung gelingt die Lösung 
der Aufgabe am einfachsten dann, wenn im 
Verlauf des Wiedergewinnungsverfahrens 
keine Stoffe anderer Art eingeführt werden, 
als bereits in der Lauge vorhanden sind. Ver- 
fährt man nach den Angaben des Patent- 
anspruches, so erhält man als Erzeugnis die 
gereinigte, wieder gebrauchsfähige Chlorzink- 
lauge von jedem gewünschten Gehalt, bei- 
spielsweise von 70° Bé, deren gegebenenfalls 
noch vorhandener Chloratgehalt im weiteren 


Verlauf der Verwendung der Lauge von keiner 
Bedeutung ist. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 554. 10. F. 63099. Karl Finchen, Reutlingen 
(Württ.). Nahtverbindung für Metalttücher, insbe- 
sondere für die Papierherstellung. 23. 2. 27. 

Kl. 55e, 5. S. 84 372. Sapal, Société Anonyme des 
Pl’euses Automatiques, Lausanne (Schweiz). Vor- 
richtung zum Zerschneiden einer fortlaufend mit Aui- 
drucken versehenen Papierbahn in bestimmtem AE- 
stand vom Aufdruck. 1. 3. 28. Schweiz 28. 2. 28. 

Patent-Erteilungen. 

Kl. 55e. 5. 469 102. Adam Koch und Stephen 
Bongartz. Hersfeld. Selbsttätiger Pappenableger für 
Satinier- und Glättwalzwerke. 0. 11. 26. K. 101437. 


Patent- Löschungen. 
Kl. 55b: 388 215 405 612 407 326. Kl. 55d: 453 3%. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55d. 1 052 474. Georg Stock, Rechentshoien. 
Post Mittelhaslach (Württ.). Draht mit einem äußeren 
Lotmantel von vollkommen Zleichmäbiger Dicke und 
Zusammensetzung. 28. 8. 28. St. 30 378. 

Kl. 551. 1052 401. Kayser & Trenner. G. m. b. H. 
Berlin SW 48, Besselstraße 14. Kohlepapier. 23. 10. a 
K. 121 001. 


Oesterreichische Patente. 


Regelvorrichtung für Holzschleifer mit mecha- 
nisch belasteten Pressen. 

Firma J. M. Voith in St. Pölten. P 

KI. 55a. Oest. Pat. 110 426 (vom 15. 3. 27 ad). 

Patent-Ansprüche. I. Rexelvorriehtunf 

für Holzschleifer mit mechanisch belasteten 1 

dadurch gekennzeichnet, daß zwischen einem a 
mit im wesentlichen konstanter Drehzahl und dem 
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schubgetriebe des Schleifers eine umlaufende Pumpen- 
anordnung eingeschaltet ist, deren Flüssigkeitsver- 
brauch durch einen vom Antriebsmotor des Schleifer— 
steines beeinflußten elektrischen oder Fliehkraftregler 
geregelt wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß auf der ableitenden Welle der umlaufen— 
Jen Pumpenanordnung das Zahnrad einer fest- 
stehenden Kapselpumpe befestigt ist. deren Flüssig- 
keitsverbrauch durch einen vom Antriebsmotor des 
Schleifersteines beeinflußten elektrischen oder Flich- 
kraftregler im entgegengesetzten Sinne zum Flüssig- 
keitsverbrauch der umlaufenden Pumpenanordnung 
geregelt wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dab zwischen Regler und Steuerkolben in 
bekannter Weise ein Servomotor eingeschaltet ist. 


Der Antrieb des Holzvorschubes mittels 
Elektromotors mit veränderlicher Drehzahl 
macht bezüglich der Regelung dieses Motors 
große Schwierigkeiten und erfordert eine 
ziemlich verwickelte und empfindliche elektri- 
sche Anlage, da die Druckverhältnisse im 
Innern des Hlolzstapels es mit sich bringen, 
daß der Motor bald mit maximaler Drehzahl 
laufen, bald fast oder ganz stillstehen müßte. 
Diese Nachteile werden durch eine Einrich- 
tung nach der Erfindung vermieden. 


Verbesserung an Papiermaschinen. 
Cellulose-Fabrik Okriftela.M. 
Ph. Offenheimer in Okriftel a. M. 
KI. 55b. Oest. Pat. 110 436 (vom 14. 10. 20 ab). 


Pit ent- Ansprüche. 1. Verbesserung an 
Pupiermaschinen zur Regelung und Kantenbildung der 
Stoffschicht auf dem Sieb, Jadurch gekennzeichnet. 
dab zwischen den Wangen des in bekannter Weise 
beweglich oder fest angeordneten Formatwagens hin- 
ter Jen Schaumlatten eine weitere Latte drehbar und 
in ihrer Höhe einstellbar angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die hinter den Schaumlatten liegende 
Latte in in den Formatwangen drehbar angeordneten 
Scheiben gelagert ist. 

3. Vorrichtung nuch Anspruch 1 und 2. dadurch 
vekenszeichnet, daß die Latte und der Lattenträger 
ungeteilt ausgebildet ist und durch eine in den For- 
matwangen oder in der drehbaren Scheibe angebrachte 
Aussparung hindurchtritt, was eine Verstellung des 
Formats ohne Unterbrechung des Betriebes ermöglicht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1—3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die feine Einstellung der Führungs- 
latte durch über die Breite derselben am Lattenträger 
angeordnete, an sich bekannte Einstellungsorgant, Wie 
Schrauben, erfolgt. 

5. Vorrichtung zur Regulierung der Formatbreiten, 
insbesondere in Verbindung mit der Vorrichtung nach 
den Ansprüchen 1--4 dadurch gekennzeichnet, daß 
die Begrenzung des Formats durch die Formatwangen 
selbst oder durch besondere Begrenzungsstreifen er 
folgt, die oberhalb der Siebbahn außer Berührung mit 
dieser und vorzugsweise in geringem Abstand von ihr 
angebracht sind, und auf den zwischen den Format- 
wangen oder Begrenzungsstreifen und der Siebbahn 
verbleibenden Spalt Strahlen von Flüssigkeiten, Dämp- 
fen oder Gasen gerichtet sind. um den Durchtritt des 
Papierbreies durch diesen Spalt zu verhindern. 
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Trommelfilter zum Entwässern, Entlaugen 
und Waschen von Zellstoff. 

R. Wolf A.-G. in Magdeburg-Buckau. 

Kl. 55b. Oest. Pat. 110525 (vom 6. 12. 25 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Trommelfilter zum 
Entwässern, Entlaugen und Waschen von Zellstoff. 
du durch gekennzeichnet, dab der die Filtertrommel 
umgebende Stofftrog innen eine vom Stoffeinlauf zum 
Trogoberteil sich spiralig erweiternde Gestalt besitzt 
und an dem Troganfang ein vom Zulaufrohr ah 
allmählich zu voller Troghreite sich erweiternder 
Trichterkasten angeschlossen ist, so daß die Stoffbahn 
in größtmöglicher Dicke und gleichmäßig auf die 
Trommel auflaufen kann. 

2. Trommelfilter nach Anspruch 1. dadurch ge— 
kennzeichnet, daß der aus zwei Teilen bestehende 
Stefftrog mit seinen Stirnwänden an den Rändern 
der Filtertrommel anliegt, mit Randdichtungen und 
(Juerdichtungen verschen ist und mittels Schrauben, 
die an den Gestellen sowie an den Trogteilen sitzen, 
an die Trommel gedrückt wird. 

3. Trommelfilter nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dab der Stofftrog im senkrechten Mittel 
geteilt ist, und die beiden Troghälften mittels Rollen 
auf an den Gestellen befestigten Schienen nach Lösen 
der die beiden Trogteile verbindenden Schrauben aus- 
einandergefahren werden können. 

Mit den bekannten Vakuum-Filtertrommel- 
apparaten kann man keine dicke Bahnen her- 
stellen, da diese während ihrer Entstehung 
nicht genügend getragen werden und daher 
von der Trommel abfallen. Auch die Gleich- 
mäßigkeit der Bahn läßt zu wünschen übrig, 
weil der Stoff nicht an der richtigen Stelle in 
den Stoffkasten eingeführt wird. Die Folge 
dieser Mängel ist eine verhältnismäßig ge- 
ringe Leistung. Diesen Mängeln soll durch 


die Erfindung abgeholfen werden. 


Aufgebote. 
Kl. 55a. Naamlooze Vennootschap Handelsmaat- 
schappij „Fibra“, Bloemendaal. Niederl. Verfahren 


zur Erzeugung von mechanischem Holzstoff. 21. 1. 27. 
A. 399, 27. 

Kl. 55b. Richard Kasten, Ing., Steyrermühl, und 
Herbert Sehmolka, Ing., Wien. Verfahren zum Ent- 
wässern von Pappe u. dgl. 28. 6. 27. A. 3416, 27. 

KI. 55b. Ogden Minton. Greenwich (Connecticut. 
V. St. A.). Verfahren und Einrichtung zum luftdichten 
Abschließen der dem Ein- und Ausführen eines 
Trockengutes Jienenden Oeffnungen von Vakuum- 
kammern. 27. 2. 25. A. 1244. 25. 

Kl. 55b. Richard Aigner, Wien. Verfahren zum 
Lagern von Halbstoff u. dgl. für die Papierfabrikation. 
3. 1. 28. A. 40. 28. 

Kl. 55b. „Dabeg““ Maschinenfabrik A.-G., Wien. 
Packungslose Abdichtung einer Lagerung für geheizte 
Trockenzylinder von Papier- und ähnlichen Maschinen. 
28. 9. 26. A. 5023. 26. 

Kl. 55b. Richard Prückner, Ing., Wien. Verfahren 
zum Entwässern von platteniörmigen Gegenständen. 
5. 3. 28. A. 1649, 28. 

Erteilungen. | 

Kl. 55a. 111 107. Einrichtung zum Verbinden eines 
Schleifersteines zum Erzeugen von Holzschlifi mit der 
Antriebswelle. Firma J. M. Voith, St. Pölten. 15. 0. 28. 
A. 4047, 27. 


—— — . . —— 
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Brie 


fkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einrfichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, 


ferner „Aus der Praxis" 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Ountter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3804. Relbungsverluste In Rohr- 
leitungen. Mit welchen Reibungsverlusten (Gefäll- 
verlusten) ist bei Förderung von Papierstoff und 
Zellstoff usw. in Rohrleitungen zu rechnen? Gibt es 
darüber Literatur? S. W. 


Frage Nr. 3805. Bestimmung des Verbrauchs 
breiförmigen Zellstofts. Gibt es eine Vorrichtung, 
welche den Verbrauch des in Breiform an die Papier- 
abteilung gelieferten Zellstoffs genau in Kilogramm 
angibt, eventuell selbsttätig registriert, so daß am 


Monatsschluß der gelieferte Zellstoff genau festgestellt 
werden kann. P. R. 


Frage Nr. 3806. Dampfipreis. Welcher Preis 
wird heute für 100 kg Dampf verlangt? Wir sind ein 
Kleinbetrieb und kaufen bei nebenan liegendem 
größeren Werk täglich etwa 1000 kg Dampf. H. 


Frage Nr. 3807. Schrenzpapler. Wir erzeu- 
gen Schrenzpapier und haben bisher einen Zusatz 
von Kaolin nicht verwendet. 

1. Kann man durch einen gewissen Zusatz von Kaolin 
einen helleren und in der Färbung einheitlicheren 
Schrenz herstellen? 

2. Wieviel Prozent Kaolin auf 100 kg trockenen Pa- 
pierstoff sind empfehlenswert? 

3. Wieviel Prozent Kaolin gehen erfahrungsgemäß 
durch Abwasser verloren, wenn Zusatz von Alaun 
erfolgt, oder wenn kein Zusatz von Alaun erfolgt? 

Es soll ein geschlämmter weißer Kaolin verwendet 

werden mit etwa 15% Feuchtigkeitsgehalt. Wir 

arbeiten mit einer Rundsiebmaschine. Von einer Seite 
des Rundsiebes geht das Abwasser verloren. 
Schrenzpapieriabrik. 
Fußbodenbelag für Blelcherel und Paplersaal, 
Antwort auf Frage Nr. 3783 in Nr. 41. S. 1166. 
(Siehe auch Nr. 43, S. 1228, und Nr. 44. S. 1255.) 

VII. Für den Fußboden in dem Bleicherei- und 
Laugenbereitungsraum nehmen Sie am besten säure- 
feste Platten, welche in säurefestem Zement verlegt 
werden. Wenn die vorhandene Eisenbetondecke ganz 
herausgerissen werden muß, so wird der säurefeste 
Plattenbelag erst aufgebracht, wenn die neue Eisen- 
betondecke mit einem Glattstrich versehen worden 
ist. Den Glattstrich schützen Sie vor Aufbringung 
der Plattenlage noch durch einen säureabweisenden 
Anstrich. Das Material beziehen Sie von einer 
Spezialfirma, wie Stellawerk A.-G., Breslau. 

Für mechanisch stark beanspruchte Fußböden im 
Papiersaal ist am besten ein Stahlbetonestrich nach 
Professor Kleinlogel. Hierüber wurde schon einmal 
im Briefkasten geschrieben. Hier in Schlesien hat 
er sich bei den groBen Papierfabriken überall sehr gut 
bewährt. —er. 

Abwasser der Saugerpumpe. 
Antwort auf Frage Nr. 3789 in Nr. 42, S. 1195, 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1289, und Nr. 46, S. 1318.) 

VIII. Mir ist in meiner Praxis meist die An— 
ordnung begegnet. daB das Saugerwasser mit dem 
Siebwasser vereinigt zur Stoffverdünnung am Sand- 
iang gelangt. Der unregelmäßige Saugerwasserzulaui 
zur Siebwasserpunmye isb, ia dem Falle von keiner 
Bedewenng. während cine direkte Zuteilung im Stoff- 


verteilkasten nachteilig wäre. Den Ueberfall von 
Sieb- und Saugerwasser führen Sie zum Stofftrichter 
und verwenden den abgesetzten dünnen Stoffbrei zum 
Eintragen der Holländer. Manche Papierfabriken, die 
auf peinliche Sauberkeit Wert legen, machen begreif- 
licherweise zwischen Siebwasser und Abwasser kei- 
nen Unterschied. Eine dieser Fabriken besitzt, da sie 
nur eine Papiersorte erzeugt, bei den Holländern 
einen Stoffwasserbehälter eigener Bauart, verwendet 
die Maschinenabwässer für Stoffverdünnung und Hol- 
länder, während sie aus dem Abwasserüberfall sämt- 
liche unlöslichen Bestandteile, Fasern und Erde restlos 
mit einer injektorartigen Vorrichtung ausfängt und 
so praktisch ohne Faserverlust arbeitet. 
Ing. K, Müller, Berlin' SW. 
Friktionleren von Zellulosepapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3792 in Nr. 43, S. 1227. 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1290, und Nr. 46, S. 1318.) 
V. Die Ursache liegt mutinaßlich darin, daß die 
Friktionierung zu früh erfolgt ist. Die Papiere sollen 
erst einige Tage gelagert haben. Erleichternd auf 
die Friktionierung wirkt erwiesenermaßen eine Er- 
setzung der Harzleimung ganz oder teilweise durch 
Wachsleimung. Das Papier erhält dadurch eine bes- 
sere Oberflächenausbildung und der Wachsgehalt 
bewirkt ein leichteres Gleiten der Friktionswalzen. 
Wachsgeleimte Papiere zeigen überhaupt bessere 
Satinage. Bei mehrfacher Friktionierung erzielt man 
eine fettglänzende Oberfläche. Bewährte Wachsleime 
bringt die Firma F. Schacht in Braunschweig als 
Prestokoll in den Handel. Wieger. 


Flltermasse In Blättern. 

Antwort auf Frage Nr. 3793 in Nr. 44, 

(Siehe auch Nr. 46, S. 1310.) 
III. Filtermasse in 5 mm dicken Blättern läßt sich 
wohl in den allgemein gebräuchlichen Pressen her- 
stellen. Doch ist diese Arbeitsweise sehr zeitraubend 
und dürfte nicht bezahlt werden. Besser ist es, wenn 
man so dünne Blätter nach dem Schöpf- und Gautsch- 
verfahren arbeitet. also man fährt mit dem Sieb- und 
Schöpfrahmen in die Stoffbütte, entnimmt den Stoff, 
schüttelt gut, läßt abtropfen und gautscht so Blatt auf 
Blatt ab, legt Tücher dazwischen und preßt den 
ganzen Stapel vorsichtig ab. Besondere Maschinen 
sind nicht nötig. Sieb und Schöpfrahmen kann man 
selbst herstellen, es ist nur eine geeignete Schöpf- 

hütte nötig. Seeber. 


S. 1254. 


Wasserfeste Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3794 in Nr. 44, S. 1254. 
(Siehe auch Nr. 46, S. 1319.) 

III. Voraussetzung für die Herstellung von Was- 
seriester Pappe ist gutes und möglichst holzfreies 
Altpapier, am besten mit Zellstoff gemischt; ferner 
ein völlig schmierig gemahlener Stoff und mindestens 
5—6prozentige Harzleimung. Zur Verbesserung der 
Leimung kann man noch Tierleim, Stärke oder Kasein 
im Holländer zusetzen, und namentlich die beiden 
ersten tragen zur Hebung der Wasserfestigkeit bei. 
Aber auch Lösungen von Kunstharzen (Bakelit, Resi 
nit), Paraffin, auumi und speziell „von Wachsen 
machen die Pappe wasserdicht. Für ordinäre Pappen. 
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bei denen die Farbe keine Rolle spielt, können Teere 
und Firnisse verwendet werden. Sollte aber die 
Wasserfestigkeit nach obigen Vorschriften Ihren An- 
forderungen noch nicht genügen, so kommt nur eine 
nachträgliche Behandlung des Fertigfabrikates in 
Frage, indem man die Pappen in eine Tierleimlösung 
taucht und hierauf trocknet. Oder man verwendet 
eine Lösung von 1 Teil Chlorzink und 6 Teilen Was- 
ser. Die aus diesem Bad herausgenommene Pappe 
läßt man gut abtropfen und behandelt die nassen 
Bogen noch in einer Kernseifenlösung. Erst dann 


dürfen sie langsam getrocknet werden. 
Ing. B. Pfaff. Pirna a. Elbe. 


Verluste bel Verarbeitung von Altpapier und Holzstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3795 in Nr. 44, S. 1254. 
(Siehe auch Nr. 46, S. 1319.) 

III. 1. Je nachdem, ob das Altpapier direkt von 
der Stelle gekauft wird, wo es anfällt, oder von einer 
Sortieranstalt, wird der Verlust recht verschieden 
sein. Auch müßte gesagt werden, um was für Abfälle 
es sich handelt. 

Erfahrungsgemäß rechnet man als Verlust beim 
bahnamtlichen Gewicht 3—4 %. Wird das Altpapier 
in Säcken geliefert, dann müssen Sie weitere 6—7 % 
berücksichtigen. 

Wenn nun die Weiterverarbeitung sachgemäß er- 
folgt und die Stoffwiederge winnung in Ordnung ist. 
so dürfen Sie insgesamt mit 10—12% Stoff- und 
Gewichtsverlust rechnen. Dieser Verlust ist immer 
noch annehmbar. 

2. Der Verlust bei gekauftem Holzstoff durch 
Trockengehaltsdifferenzen. Verluste beim Auf- und 
Abladen. Abbröckeln usw. soll und darf im Durch- 
schnitt 2% % nicht übersteigen. Jedes Mehr beruht 
auf Unachtsamkeit oder falschem Gewicht. 

Papierwurm. 

IV. Verluste bei der Verarbeitung der betreffen- 
den Stoffe entstehen hauptsächlich dann, wenn 1. der 
Feuchtigkeitsgehalt des gelieferten Altpapiers und 
Holzstoffes höher ist, als bei der Kalkulation in Rech- 
nung gezogen wurde, 2. das Altpapier zu sehr mit 
Fremdkörpern. die ausgeschieden werden, verunreinigt 
ist, 3. die Stoffanganlage nicht in Ordnung oder eine 
solche überhaupt nicht vorhanden ist und daher ein 
größerer Prozentsatz des Stoffes mit den Abwässern 
fortgeschwemmt, 4. das Personal nicht immer wieder 
angewiesen wird, mit dem ankommenden und zur 
Verarbeitung gelangenden Rohmaterial sowie dem 
Stoff schonend und sparsam umzugehen und das 


Fertigfabrikat mit großer Vorsicht zu behandeln. 
H. Post!, Mödling b. Wien. 


SOꝛz-Gehalt der Röstgase. 
Antwort auf Frage Nr. 3796 in Nr. 44, S. 1254. 
l. Schon Aug. Harpf sagt in seinen von 
Direktor Walter Sembritzki gesammelten 
Schriften, daß der Feuchtigkeitsgehalt ein und des- 
selben Kieses verschieden hoch sein kann. Wenn nun 
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auch der im Kiesofen sich bildende Wasserdampf nicht 
an der SOs-Bikdung mitbeteiligt sein sollte, so ver- 
dünnt er doch ganz erheblich die Gaskonzentration. 
Dies erfolgt auch durch den höheren Feuchtigkeits- 
gehalt der Luft sowie durch eine nicht ganz gleich- 
mäßige Kiesauigabe. Da Fragesteller für die Gleich- 
artigkeit seines Kieses eintritt, fallen andere Möglich- 
keiten weg. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

II. Die Röstgase sollen nach Verlassen des Ofens 
möglichst tief abgekühlt werden, da die SOs-Bildung 
mit der Länge des Weges der heißen Gase fort- 
schreitet. Kommt die lange Rohrleitung aber nur mit 
Außenluft in Berührung, so wird im Sommer eine 
geringe, im Winter eine vollkommene Abkühlung be- 
wirkt. Ein Gaswäscher hinter dem Ofen beseitigt 
diese Uebelstände. 
H.Hormann, Hamburg-Horn, Hornerlandstr. 50/52. 

III. Bei gleichmäßiger Beschickung und Luft- 
zufuhr liefert ein mit Kassandra-Kies geschürter Rund- 
ofen zu jeder Jahreszeit Röstgase von ziemlich kon- 
stantem SOꝛz-Gehalt. Wenn Ihre Gaskonzentration 
trotzdem von der Außentemperatur abhängig ist, so 
ist anzunehmen — Sie machen leider über die Be- 
triebsverhältnisse sehr wenig Angaben —, daß die 
Röstgase entweder durch Eigenzug unter Ausnützung 
des Wärmegefälles oder mittels Schornsteinzuges 
in den Turm geleitet werden. Der Eigenzug der Röst- 
gase ist abhängig von dem Barometerstand und von 
der Lufttemperatur. Bei kalter Witterung ist das 
Wärmegefälle größer als in der warmen Jahreszeit, 
was auf den Ofenzug rückwirkend ist. Auch der 
Schornsteinzug ist von der Außenlufttemperatur ab- 
hängig und ist also im Sommer schlechter als im 
Winter, was sich besonders bemerkbar macht, wenn 
die Sonne direkt auf den Schornstein scheint. Sinkt 
der Zug bzw. die Luftzufuhr am Ofen, so wird der 
Reaktionsraum nicht über 1000° C heiß und Tempe- 
raturen von 400—800° C geben sehr starke SOs-Bil- 
dung. Je nach den Betriebsverhältnissen benötigen 
die Oefen 3—6 mm Wassersäule-Zug. Zu großer Luft- 
überschuß (falsche Luft) begünstigt andererseits, 
ebenso wie feuchter Kies, hoher Gehalt an Arsen und 
Selen, die SOs-Bildung. Die Verbrennungsluft für 
den Rundofen führt man am besten als Uhnterluft 
mittels eines saugend arbeitenden Ventilators zu, 


dessen Geschwindigkeit regulierbar ist. 
Ing. Weller, Pirna. 


—— m er Essen 2 Sn zen Zur Se Ben u Te 
Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius jr. 


Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Wittbg. 


Papierholz oss 


und aller anderen Provenienzen 


I. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Gesamte mechanische Technologie. Chemische Tech- 
nologie der Zellulose und die Zellulosine. 
Herausgegeben von Professor Victor Gra fe, 
Wien. Lex. 8°. XXIV, 770 Seiten auf Kunst- 
druckpapier mit 597 Abbildungen. Stuttgart 
1928. C. E. Poeschel Verlag. Subskriptionspreis 
broschiert RM. 47.50, in Ganzleinen RM. 51.—. 


Der soeben erschienene zweite Halbband des 
zweiten Bandes von Grafes Handbuch der organi- 
schen Warenkunde und technischen Warenprüfung 
umfaßt die mechanische und chemische Verarbeitung 
der Zelluloseabkömmlinge, ein Gebiet, auf welchem 
die letzten Jahre grundlegend Neues geschaffen haben: 
Neue sinnreiche Maschinen der Spinnerei und Webe- 
rei, neue Explosivstoffe usw. Mitarbeiter an diesem 
Bande sind namhafte Gelehrte und Experimentatoren 
auf den betreffenden Gebieten. 


Prof. Dr. O. Richter behandelt ausführlich an 
Hand einer Reihe wertvoller Originalbilder die „Ana. 
tomie und Mikrochemie der Textil- und Papierfasern 
aus dem Pflanzenreiche“ als Vorbereitung zum Ver- 


ständnis der mechanischen und chemischen Verarbei- 
tung derselben. 


Im nächsten Abschnitte sind „Die pflanzlichen und 
tierischen Textilien“ in Form einer Materialienlehre 
der Textilindustrie von Reg.-Rat Dr.-Ing. G. Lin- 
nert, Wien, Direktor der Textilfachschule behan- 
delt. Hier ist neben der Methodik der Aufbereitung 
der Rohstoffe die Spinnerei und Weberei, die Her- 
stellung von Garnen und Zwirnen geschildert. 


„Papier“ seine Herstellung und Prüfung, die 
Besprechung der Normalien, Handelsgebräuche usw. 
stammt aus der Feder des Vorstandes der Papier- 
abteilung des Köthener Polytechnikums. Prof. Dr. B. 
Possanner von Ehrenthal. 


Mit einer groben Zahl von Originalmikrophoto— 
grammen ausgestattet erscheint der nächste, von 
Priv.-Dozent Dr. A. Fietz, Brünn, bearbeitete 
Abschnitt über die „Hölzer und ihre Verwendung‘, 
der die Anatomie des Holzes. die Holzschädlinge, die 
Konservierung und die Schilderung der technischen 
Eigenschaften der einzelnen Hölzer behandelt. 

Die von Prof. Dr. J. Nußbaum geschilderte 
„Chemische Verarbeitung der Zellulose“ gehört zu 
den modernsten Kapiteln; hier ist vieles gcheim und 
in Patenten niedergelegt, soweit es die Herstellung 
von Sprensstoffen einerseits, von Kunstfasern, wie 


Firma 


r 2 
* 


An 


Kunstscide, andererseits betrifft. Aber auch die mo- 
derne Lackindustrie, die Industric plastischer Massen, 
die Filmfabrikation usw. haben vitales Interesse ge- 
rade an diesem Abschnitte, der von modernstem 
Geiste getragen ist. 

Zum Schlusse behandelt der Herausgeber „Pflan- 
zengummi, Pflanzenschleime, Hemizellulosen“, die 
Flechtenkohlehydrate. wie sie sowohl als Nahrungs- 
mittel wie in der Industrie der Klebestoffe eine grobe 
Rolle spielen. 

Ein ausgiebiges Inhaltsverzeichnis beschließt das 
Werk, das nicht nur ein Leitfaden für Studierende und 
Wissenschaftler sein will, sondern auch dein Prak- 
tiker, dem gebildeten Kaufmann. Gewerbetreibenden 
und Industriellen die nötigen Aufklärungen in Fragen 
seines eigenen und der Nebengebiete seines Arbeits- 
gebietes gibt. 


Tage der Technik 1929. 8. Jahrgang. Illustrierter 
technisch-historischer Tages-Abreißkalender von 
Dr.-Ing. e. h. F. M. Feld haus und Gilbert 
Feldhaus. Preis RM. 5.—. 365 Blätter mit 
365 Abbildungen. 


Jedes Blatt bringt eine Menge auf den betreffen- 
den Tag entfallende Gedenkdaten aus dem Reich der 
Technik (ganz weit xefaßt). Zwischen den einzelnen 
Tagen und den abgebildeten Maschinen, den geschil- 
derten Ereignissen, den historischen Erinnerungen und 
Bildnissen bestehen wohldurchdachte Zusammenhänge 
in sachlichem und zeitlichem Zusammenklang. Das 
Titelblatt des Kalenders „Porträtmalerei eines Nürn- 
berger Bohrerschmiedes aus dem Jahre 1529“ ist in 
siebenfarhigem Buchdruck wiedergegeben. Dieser 
Kalender ist eine wertvolle Kulturgeschichte und ein 
vornehmer Wandschmuck für das Arbeitszimmer eines 
jeden. der unmittelbar zur Technik gehört oder sich 
für ihre Erscheinungen interessiert. Er wirkt in 
Büros, Empfangszimmern usw. äußerst dekorativ und 
eignet sich deshalb ganz vorzüglich zu Geschenk- 
zwecken und als Prämie. 


Le Traducteur, französisch-deutsches Sprachlehr- 
und Unterhaltungsblatt, hilft erworbene französische 
Kenntnisse zu befestigen und zu erweitern. Eine 
fremde Sprache zu beherrschen, hat noch niemals 
geschadet, wohl aber oft zu einer gut bezahlten Stel- 
lung verholfen. Probeheft kostenlos durch den Verlag 
des „Traducteur“ in La Chaux-de-Fonds, 
Schweiz. 


—_——_ 
Bremer Papier- und 


Wellpapnenfabrik A -G. 
Lübbecke i. Westi. 


Lübbecke i. Westf., den 26. 2. 27. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, , 
Betr Ihr. Schreihen vom 18 cr. Niederschlema i. Sa. 
— — nem 15 cr. 


Wir bestätigen Ihnen gern, daß wir mit den beiden Kollergängen für le 
250 kg Eintrag. welche Sie uns ım Dezember 1920 und im März 1926 liete 
in B zug auf Ausführuug und Leistung voll und ganz zufrieden sind. ir lire 
Die Kollergänge arbeiten ohne jegliche Reparatur und können WI 
Maschinen bestens empfehlen. Hochachtungsvoll 16 
gez. Bremer Papier- u. Welipappenfabrik N 
(Obige Firma erhielt inzwischen einen weiteren Hoffmann-Kollergang). 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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Marktberichte. 


Vom englischen Papiermarkt. 

Der englische Papiermarkt verkehrt zurzeit in 
ciner ausgesprochen regen Haltung. Dies gilt in erster 
Linie für Zeitungsdruckpapier. Die Lon- 
doner Fabrikvertretungen wissen allgemein über ein 
ständiges Anwachsen der bereits umfangreichen Nach- 
frage zu berichten. In England, wie übrigens auch in 
den skandinavischen Fabrikationsländern, sind sie 
Vorräte an verfügbarer Ware nur gering. Die leb— 
haften Umsätze sind zum Teil der gesteigerten Nach- 
frage seitens der Ueberseekundschaft, aber auch der 
zunehmenden Verbreitung und verstärkten Ausgaben 
der großen englischen Blätter zu verdanken. Im 
Themse-Distrikt sollen mehrere Fabriken für das 
laufende Jahr ausverkauft sein. Wie verlautet, 
herrscht in Finnland ein Hochbetrieb, daß die großen 
Fabriken für das ganze kommende Jahr keine Auf- 
träge nennenswerten Umfanges mehr annehmen. Auch 
die englischen Fabrikanten sehen dem neuen Jahre 
mit großem Optimismus entgegen. Die meisten Groß- 
abnehmer haben ihre Aufträge gegeben und Jicjeni- 
gen, welche damit bis jetzt gewartet haben, werden 
sicherlich einen höheren Preis zahlen müssen. 

Aehnlich liegen die Dinge zurzeit auf dem Markt 
für Kraftpapier. Das Einsetzen einer starken 
Nachfrage nach Zementsäcken aus diesem Material 
hat in erster Linie dazu beigetragen. Auch in Kanada 
und Skandinavien sollen die Fabriken überreichlich 
mit Aufträgen versehen sein. Die Aufträge in England 
umfassen in der Regel gute Qualitäten in Rollen, 
wofür gegenwärtig gute Preise erzielt werden. Nach 
Ansicht englischer Fachkreise wird die Nachfrage 
nach Kraftpapier zur Herstellung von Zementsäcken 
in England im kommenden Jahre eine ganz gewaltige 
Steigerung erfahren; man ergeht sich in Schätzungen, 
welche diese Steigerung auf etwa 10000 Tonnen 
beziffern. Auch für andere Zwecke wird der Kraft- 
papierbeutel reichlichere Verwendung finden als bisher. 

Auch der Markt der fettdichten Papiere 
kann sich neuerdings einer schr gesunden Haltung 
erireuen, Viele Fabriken sind bis Jahresende voll 
beschäftigt, während die Aufträge einer ganzen Reihe 
von anderen bis weit in das nächste Jahr hinein- 
reichen. Der Strom der Aufträge fließt auch zurzeit 
recht stark, was zur Folge hat, daß die Preise sich 
ein wenig gefestigt haben. Tatsächlich fordern einige 
Fabrikanten heute schon bis zehn Shilling über die 
Konventionspreise. 

Die Espartopapier herstellenden Werke 
sind mit dem augenblicklichen Geschäftsgange, wenig- 
stens im allgemeinen, zufrieden. P. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Mitte November 1928. 

Zellstoff. In den letzten zwei Wochen wur- 
den im ganzen etwa 100 000-—-110 000 tons Zellstoff 
verkauft, davon etwa 10 000 - 15 000 tons zur Liefe- 
rung in diesem Jahr. der Rest für nächstes Jahr. Bis 
heute sind damit von der berechneten nächst’ährigen 
Erzeugung 60 % von gebleichtem Sulfitzellstoff, 50 % 
von ungebleichtem Suliitzeilstoff und 45 % von Sulfat- 
zellstoff verkauft, was eine sehr günstige statistische 
Lage für die Verkäufer ergibt. Die Preise sind im 
ganzen unverändert, doch ist eine leichte Erhöhung 
des Durchschnittspreises für starken Sulfitzellstoff zu 
verzeichnen. 

Die Verkäufe für Lieferung noch in der dics- 
jährigen Schiffahrtssaison betrafen meistens kleinere 


Mengen, in Ausnahmefällen 100—300 tons. Es soll 
daher nur über die Verkäufe für nächstjährige Liefe- 
rung berichtet werden. 

Starker Sulfitzellstoff. Die Verkäufe 
nach England, die gegen Ende Oktober sehr zahlreich 
waren, haben mehr und mehr nachgelassen, auf den 
anderen Märkten war das Geschäft lebhafter. Im 
ganzen sind etwa 50 000-60 000 tons von starkem 
Sulfitzellstoff' verkauft worden. Die Preise waren 
nach England £ 11.—.— bis 11.5.— cif per 3 Monate, 
nach Frankreich K 19—19.50 für 100 kg und nach 
Amerika $ 2.50--2.575 für gewöhnliche Marken und 
$ 2.65 für besonders gefragte Marken. 

In bleichbarem Sulfitzellstoff sind 
noch verhältnismäßig große Käufe gemacht worden, 
nämlich zusammen nahezu 15 000 tons in den letzten 
Wochen. Der Preis war & 11.15.— bis 12.—.— cif 
England und $ 2.75—2.80 ex Dock New York. 

Gebleichter Sulfitzellstoff konnte 
seinen Preis etwas verbessern, wenigstens die be- 
kannten Marken. So wurden 4000—-5000 tons für 
Amerika zu $ 3.90, teilweise zu $ 3.95 verkauft. Ein 
großer Teil davon ist jedoch in den Wintermonaten 
zu liefern. 

Der Sulfatzellstoffmarkt war ziemlich 
still. In den letzten Tagen sollen jedoch einige 
größere Abschlüsse gemacht worden sein, darunter 
einer von etwa 10 000 tons zu $ 2.50. 

Holzstoff. Der Umsatz in nassem Stoff 
war unbedeutend. Für einige Tausend tons zur Lie- 
ferung in diesem Jahr wurden £ 3.—.— gezahlt und 
für nächstjährige Lieferung £ 3.2.6. 

In trockenem Stoff scheinen die Fabriken 
ausverkauft zu sein für dieses Jahr. Der Preis war 
fest mit K 110—115 netto fob Göteborg. F. 


Norwegischer Marktbericht. 


Papier. Es ist keine Aenderung zu berichten, 
die Fabriken sind gut mit Aufträgen versehen, doch 
zu sehr gedrückten Preisen. 

Zellstoff. Die Marktlage ist so gut wie un— 
verändert. Für starkfascrigen Sulfitstoff liegt der 
Cif-Preis ostenglischer Hafen zwischen £ 10.17.6 und 
£ 11.—.—, der Fob-Preis zwischen K 190 und 200. 
Die meisten Fabriken sind für dieses Jahr ausver- 
kauft. Der Markt von gebleichtem Sulfitzellstoff legt 
sehr fest. Der Preis ist K 300 und höher fob. 

Holzschliff. Für Lieferung im nächsten Jahr 
werden meistens sh 65 cif engl. Osthafen gefordert, 
doch selten bewilligt. Die meisten Kontrakte sind zu 
sh 62/6 abgeschlossen worden und der Umsatz ist 


nicht groß. Ag. 


Amerikanischer Marktbericht. 

New York, 31. Oktober 1928. 
Die allgemeine Lage auf dem Papiermarkt 
ist befriedigend, Die Nachfrage in den meisten Sorten 
ist ziemlich lebhaft, auch die Preise können im allge- 
meinen gehalten werden. Die Produktion von Zei- 
tungsdruckpapier ist im Zunchmen begriffen, 
doch ist die Marktlage sehr unsicher. Von den meisten 
Fabriken werden für Lieferungen im nächsten Jahr 
niedrigere Angebote gemacht und ein befriedigendes 
Uebereinkommen zwischen den führenden Organisa- 

tionen ist anscheinend noch in weiter Ferne. l 
Holzschliff. Auf dem Holzschlifinarkt sind 
in der vergangenen Woche keine bemerkenswerte 
Aenderungen eingetreten. Das Angebot in ausländi- 
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schem und einheimischem Holzschliff genügt zur 
Deckung des laufenden Bedarfs. Es notieren einge- 
führter Holzschliff naß 8 28 bis 31.25, trocken 8 32 
bis 34 pro ton ex Dock, einheimischer Holzschliff $ 26 
bis 29 ab Fabrik. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist in gesunder 
Verfassung. Die Nachfrage nach den verschiedenen 
Sorten ist ziemlich lebhaft, und die meisten Fabriken 
- haben ihre Produktion auf längere Zeit verkauft. So- 
wohl ausländischer als einheimischer gebleichter 
Julfitzellstoff liegen besonders fest, das Angebot 
hierin ist ausgesprochen knapp. Die Preise halten 
sich im ganzen auf dem bisherigen Stand. Es notieren 
einheimischer gebleichter Sulfitzellstoff 8 3.40---4.75, 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff $ 2.60—2.75, Kraftzell- 
stoff $ 2.50 — 3.30 pro 100 lbs ab Fabrik. H. S. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 17. November 1928. 

Bei weiterhin im großen und ganzen recht be- 
scheidenen ersthändigen Andienungen bzw. Umsätzen 
zeigten sich in den Preisen, wie sie für Inlandware 
bei Forstverkäufen bezahlt wurden, keine Verschie- 
denheiten, die auf eine Abbiegung der Tendenz von 
der bisherigen, im wesentlichen als stabil anzuspre- 
chenden Linie schließen lieben. Als mengenmäßig 
bedeutendster der zuletzt stattgefundenen Verkäufe ist 
eine seitens der Regierung Königsberg vorgenommene 
Submission zu nennen, der ein Mengenangebot von 
schätzungsweise 21 850 rm (Vorverkauf) aus 17 ver- 
schiedenen staatlichen Oberiörstereien des betreffen- 
den Regierungsbezirks zugrunde lag. Aushaltung des 
Holzes in 1 m Länge und 10 em und mehr Zopistärke. 
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Das Höchstgebot war 11 je rm ab Wald und er- 
hielt den Zuschlag. Bei den übrigen im Lande 
Preußen im Monat Oktober stattgefundenen Ver- 
käufen handelte es sich durchweg um kleine Mengen, 
Provinz Schlesien 
(2852 rm) 13--14.18 . im Durchschnitt 13.87 &; 
Prov. Sachsen (1376 rm) 12—20.50 & (20.50 4 für 


1. Kl. wohl zu anderem Verwendungszweck), im 
Durchschnitt 14.58 A (für alle Klassen je rm ab 
Wald). 


Aus den Staatsforsten Bayerns sind im Be- 
richtszeitraum die nachfolgenden Verkäufe bekannt 
geworden: Oberbayerisches Forstamt Siegsdori: 
1359 rm aus Fällung 1927 zu 95 % der Landesgrund- 
preise; oberbayerisches Forstamt Bergen: 372 rm 
2./3. Kl. entrindet zu 87%; niederbayerisches Forst- 
amt Neureichenau: 1296 rm zu 92% (Anfuhr- und 
Zicherlöhne 3.80 ); oberfränkisches Forstamt Stein- 
wiesen: 148 rm ohne Rinde zu 117 %; oberfränkisches 
Forstamt Weißenstadt: 70 rm ohne Rinde zu 115%; 
oberfränkisches Forstamt Wunsiedel: 199 rm aus 
zufälligen Ergebnissen und aus schwachen Schnee- 
bruchbeständen zu 113,5 70; aus den unterfränkischen 
Forstämtern Altenbuch, Gemünden, Rohrbrunn, Bisch- 
brunn durch die Regierungsforstkammer Würzburg 
freihändig: 1300 rm zu 125 % der Landesgrundpreise 
(Landesgrundpreise: 17. 14 und 11 „ für entrindetes 
Holz bzw. 15, 12 und 9 / für Holz mit Rinde 1. bis 
3. Kl. je rm ab Wald). 

In Württemberg erlöste das Forstamt Alt- 
heim für 50 rm 1./2. Kl. 103 %, für 342 rm 100 % der 
Landesgrundpreise: aus einem anderen Forstbezirk 
wurden 144 rm zu 100% abgegeben (Landesgrund- 
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Die Werke der 


Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


E sind die besten 
D 


6 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


121143 Patent -· Manchon „AD OF“ Kombination von Filz und Gewebe, 
Sp ezialitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite / Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche / Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrzylinder- 
maschinen ~ Markierobertücher und Markiersteigfilze - Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier - Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. ` 


REKORDLAUFZEITEN! 
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preise wie in Bayern). Aus den badischen 
Staatsforsten kam ebenfalls nur wenig zum Verkauf, 
Hier erzielten das Forstamt Schönau für 316 rm 
98.5 %, das Forstamt Staufen J für 224 rm 102 % der 
Landesgrundpreise. wie sie bei Bayern genannt sind. 
In der von der württembergischen Forstdirektion, 
Geschäftsstelle für Holzverkauf, soeben herausgege- 
benen Uebersicht über die im Betriebsjahr 1928.29 
(1. Oktober 1028 bis 30. September 1929) aus den 
Staatsforsten zum Verkauf gelangenden Hölzer wird 
der geschätzte voraussichtliche Anfall an Papierholz 
aus den sämtlichen Forstbezirken mit 38 270 rm an- 
gegeben. Der Voranschlag für das zurückliegende 
Betriebsjahr 1927 28 betrug 39045 rm. so daß also 
hier eine Einschränkung der Papierholzausarbeitung 
vorerst nicht beabsichtigt zu sein scheint. Allerdings 
sind diese Zahlenangaben unverbindlich; sie schließen 
daher etwaige Aenderungen während der Hicbszeit 
nicht aus. Demgegenüber sei darauf hingewiesen, daß 
für den waldreichen Regierungsbezirk Kassel, der von 
den preußischen Regierungsbezirken alljährlich die 
bedeutendsten Mengen fertig aufgearbeiteter Papier- 
hölzer an den Markt bringt. im Forstwirtschaftsjahr 
1928/29 nur 30 170 fm (= 43 100 rm) zum Verkauf vor- 
gesehen sind gegenüber 45 100 fm (= 64285 rm) im 
voraufgegangenen Wirtschaitsjahre. Auch in ver- 
schiedenen anderen preußischen Regierungsbezirken 
hat die voraussichtliche Verkaufsmenge in Papierholz 
gegenüber dem Vorjahre eine Einschränkung erfahren. 
Die Haltung an den Auslandmärkten ist im we- 
sentlichen unverändert geblieben. In Finnland 
lagen die letzten Notierungen bei lebhafter Nachfrage 
durchweg etwas höher. Im übrigen sind die Notierun- 
gen für Importware im Berichtsabschnitt keinen 
nennenswerten Aenderungen unterworfen gewesen, 
K. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 


In eliter Stunde ist es den Vertretern der deut- 
schen und polnischen Holzwirtschait nach langwieri- 
gen Unterhandlungen in Berlin und Warschau ge- 
lungen, eine Einigung über die Verlängerung 
des „Holzabkommens“ zu erzielen. Es han- 
delt sich im Prinzip um die einjährige Erstreckung 
(bis 30. November 1929) des alten Vertrages. doch 
soll neben der bisherigen Bindung der Zolisätze die 
vollkommene Freigabe der polnischen Schnittholz- 
ausfuhr nach Deutschland (Aufhebung der Kontin- 
gente) und gleichzeitig die Bescitigung der polnischen 
Ausfuhrerschwernisse für Rund- und Schleifhölzer 
(Bewillizungsverfahren) eriolgen. Die beiderseitigen 
Regierungen werden voraussichtlich diesem Abkom- 
men in Bälde offiziellen Charakter erteilen, so daß 
die Gefahr eines neuen Wirtschaftskrieges als be- 
seitigt angesehen werden kann. Es ist erfreulich, daß 
die scharfmacherischen Elemente in der polnischen 
Holzwirtschaft nicht die Oberhand gewonnen haben. 

Die ungeklärte Ausfuhrsituation nach Deutsch- 
land hat die Tendenz der polnischen Holzmärkte im 
Berichtsmonat stark verschlechtert; denn die deut— 
schen Interessenten haben sich naturgemäß nur auf 
den Einkauf prompt lieferbarer kleiner Ho'!zrengen 
beschränkt und haben von größeren. langfristigen 
Transaktionen abgesehen. Die Preise in den west- 
lichen Teilen des Landes sind Jaher schwächer als in 
Jen Sommermonaten: doch wird Jas Abkommen als 
Hausseimpuls wirken, und man muh mit einer starken 
Vergrößerung der Geschäftstätigkeit rechnen. Die 
Rundho!zversteigerungen haben schon in den letzten 
Wochen begonnen und dürften in den ersten De- 
zemberwochen ihren Höhepunkt erreichen. da die 
37 staatlichen Oberiörstereien der Forstdirektion in 


Warschau rund 140 000 cbm Rund- und Schleifhölzer 
zum Verkaufe bringen und auch die übrigen Pirektio- 
nen ansehnliche Rohholzmengen ausgeschrieben haben, 
Entgegen aller Proteste der Holzwirtschaft haben die 
staatlichen Forstdirektionen die Stockpreise noch 
weiter erhöht. Der inländische Markt leidet an einer 
katastrophalen Geldknappheit. 

Ab kleinpolnischen Stationen notiert Fichten- 
schleifholz Normalware 25 Zloty je chm. Klotzhoiz 
über 26 cm um 32 Zloty und Langholz bis 36 Zloty 
je cbm. Am Wilnoer Markte erzielte Langholz sh 22 
bis 28 je cbm. Schleif- und Grubenhölzer $ 2.90- 3.30 
je cbm. Im Warschauer Bereiche bezahlte man für 
Papierhölzer $ 3.25 je chm. Frei deutschen und 
tschechoslowakischen Grenzplätzen wurden Papier- 
hölzer zu $ 3.45 — 3.95 bzw. / 14—16 je rm ange- 
boten. W. 0. 


Tschechoslowakischer Altpapiermarkt. 

Die Marktlage hat sich insofern verändert, als 
auch nach den bis jetzt vernachlässigten Sorten Nach- 
irage besteht. Ueberdies herrscht infolge des be- 
stehenden Wassermangels besonders rege Nachfrage 
nach weißen Spänen und weißen Deckelabfällen; 
infolgedessen haben die Preise für letztere Sorten in 
der abgelaufenen Woche eine mäßige Erhöhung cr- 
fahren. (Czech. Papier-Ztg.) 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im September 1928. 

Die Einfuhr von Papierholz war im Monat 
September etwas zurückgegangen und betrug 313 785 t 
-= 533 434 im gegenüber 336 320 t = 571 744 im im 
Monat August und 288 910 t = 491 147 fm im Monat 
Juli. — 

Die größten Mengen lieferte Polen mit 222 717 fm 
und Finnland mit 217 896 fm, dann folgen in großem 
Abstand die Tschechoslowakei (28 213 im), Litauen 
(23 305 im), Rußland (16 296 fm) und Oesterreich 
(10 409 fm). Mit Ausnahme von Lettland (7 177 fm 
gegen 2953 im) und Litauen (23 305 fm gegen 17 797 im) 
ist die Einfuhr aus allen übrigen Ländern etwas zu- 
rückgegangen. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist gestiegen und 
betrug 3201 t = 5442 fm gegenüber 2112 t = 3590 im 
im vorigen Monat. Von den ausgeführten Holz- 
mengen gingen 3142 t = 5311 fm nach der Schweiz. 


Für einein Clashütter Werk suche ich per 1. Jau. 1929 
einen tüchtigen 


Betriebsleiter 


mit reichen Fahrikarionserfahrungen in grauen und 
weißen Pappen-, Rund- und Langsıeb- sowie mit um- 
fassenden maschinellen Kenntnissen. 

Nur erste Kräfte wollen sich mit Zeugnisabschr., 
Empfehlungen und Gehaltsansprüchen melden. 


L. Osthushenrich, 
Pappen- und Papier verarbeitungswerk 
Heidenau. Bez. Dresden. {1214 


Wır suchen einige tüchtige 


I. U. Il Papiermaschinengehilien, 


die bereits längere Zeit an schnell laufenden Druck- 
papiermaschinen gearbeitet haben, zum bald zen An- 
tritt. Pür verheiratete Bewerber gute Wohnung 
vorhanden. [1220 
Ammendorier Papierfabrik, 
Ammendorf bei Halle (Saale). 
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bGummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Geyr. 1888. Fernsprecher 26223 und 26434. 


Halbstofl| unse. 


Tageslichtbrille 
wird nach dem Gewicht gehandelt, und darum 


braucht jede Papierfabrik. 


ist vom kaufmännischen Standpunkte aus die ae 
Trockengehaltsbestimmung außerord. wichtig. Kissen 
Schopper Trockengehaltsprüfer ermitteln den Grandigi 


genauen Feuchtigkeitsgehalt und schützen 
Sie vor Verlusten beim An- oder Verkauf 
== von Zellstoff, Halbstoff usw. 


LOUIS SCHOPPER 
LEIPZIG S 3 


D. R. P. 452849 und Auslandspatente. 
Garant. gonaneste Farbenunterscheiduug. 


We immer mit einer beliebigen Glühlampe 
von 200 Watt als Lichtquelle verwend- 
bar; keine Lichtkammer, keine Montage. 


L j Gesellschaft f. 
UMINRA,Liettechnik, 
Wien Vi, Schmatzhofgasse 8. 


HANS HESSE 


Dresden-A 24 + Sedanstr. 25 
Postsdhiließfah Nr. 11 


Cellulose - Holzstofi 


und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation 
Fernsprecher Nr. 40570 Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


HARZLEIME 


Chemische Werke Großschönau i. Sa. 


ANDER & DORNIG 


Kommanditgesellscaft 


Telegramm-Adresse: Chemische Werke Großschônausachsen 
Telephon: Großschönau i. Sa. 260 
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Vom Lumpenmarkt. 


Das Bild auf dem Lumpenmarkt hat sich in den 
letzten Wochen kaum geändert. Das Exportgeschäft 
nach den Vereinigten Staaten bewegt sich 
weiter in sehr ruhiger Form. Die hohen Export- 
ziffern vom August d. J. werden die nächsten Monate 
nicht mehr erreichen. Für Dunkelkattun mit Schrenz 
hörte man Preise von $ 1.50 und etwas höher, für 
dunkel Halbtuch von $ 1.70 und darüber, alles pro 
100 Ibs cif New York oder Philadelphia. Papier- 
macherlumpen werden nur zu niedrigen Preisen ge- 
legentlich gesucht, in Jutelumpen ist fast gar kein 
Umsatz. 

Der englische Markt hat sich ein wenig 
erholt, indessen bezieht sich diese leichte Besserung 
nur auf einige Leinensorten, wie Weißleinen I und H. 
Kragen und Manschetten und einige neue Leinen- 
sorten, während Baumwoll-Lumpen nur selten unter- 
zubringen sind. 

Im Inland ist das Geschäft ganz still, besonders 
im Verkehr mit den Dachpappeniabriken. Dunkel- 
kattun mit Schrenz sowie Jutelumpen werden fast 
gar nicht verlangt, auch ungetrennte Tuchhalbwolle 
findet weniger Interessenten wie noch vor kurzem. 
Von Papiermacherlumpen werden kleinere Partien 
Hosenzeug, Mittelhell- und Blaukattun aus dem Markt 
genommen, daneben interessieren sich einige Fein- 
papieriabriken für weiße Leinenlumpen, während 
weiß Kattun, Blauleinen und Grauleinen nicht verlangt 
werden. Unsortierte Lumpen sind ziemlich aus— 
reichend zu haben, die Preise liegen teilweise über 
dem wirklichen Wert. Da der Absatz in Pappen- und 
Papierlumpen so sehr schlecht ist, sind die Anforde- 
rungen der Sortieranstalten, die sich mehr der Ver- 
arbeitung von Wollsorten und vorsortierten Lumpen 
zuwenden, nicht erheblich. 

Auf dem Alttauwerkmarkt läßt das rege ameri- 
kanische Interesse für ungeteert Manilatau la etwas 
nach, der Preis dürite heute für prima Partien zwi- 
schen $ 3.20 und $ 3.25 per 100 Ibs cif liegen: immer- 
hin werden gute Qualitäten noch prompt gekauft. 
Das Inland war für Manilasorten kaum im Markt. 
Ungeteertes Hanimaterial ging zur Hauptsache in die 
bekannten Exportländer zu knapp letzten Preisen. 


während geteert Hanftau, Sisal- und Jutetauwerk 
keine Abnehmer fand. H. 
Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg. den 17. November 1928. 
Der Markt in Amerika lag in der abgelaufenen 
Woche fest bei ständig steigenden Preisen, und zwar 
wurden infolge lebhaften Geschäfts in Amerika die 
Zufuhren bei erhöhten Preisen täglich aus dem Markt 


genommen, während bei uns das Geschäft sehr ruhig 
war, weil allgemein mit einer nochmaligen Ab- 
schwächung der Preise gerechnet wurde. Nach den 
regelmäßigen täglichen Befestigungen trat zum ersten 
Male gestern eine geringe Abschwächung des Marktes 
cin, doch fürchten wir, daß eine Abschwächung nur 
vorübergehend und auch nur gering sein wird, da 
nach telegraphischen Berichten das Einsammeln des 
Rohharzes infolge der Stürme und heftigen Regen- 
fälle behindert ist und mit einer um etwa 17% ge- 
ringeren Totalernte gegen 1927 gerechnet wird. 

Die Zufuhren in dieser Saison ab 1. April waren 
bedeutend geringer als im letzten Jahre und betru- 
gen bis Ende Oktober in den drei Stapelplätzen (Sa- 
vannalı, Jacksonville und Pensacola) in diesem Jahre 
859 100 Faß gegenüber 1927 == 1043500 Faß. Da- 
gegen sind auch die Verschiffungen in dieser - Saison 
kleiner gewesen, so daß die Vorräte am 31. Oktober 
betrugen: 1928 =- 216 900 Faß gegenüber 222 200 Faß 
am 31. Oktober 1927. 

Savannah notierte am 9. November für B $ 8.30, 
J $ 8.35. WW $ 10.40, am 15. November für B $ 8.40, 
J $ 8.45. WW $ 10.55. am 16. November für B $ 8.30, 
JS 8.37, WW & 10.55. 

Der Markt in Frankreich und Spanien liegt sehr 
jest. speziell für die hellen Qualitäten. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, per November Dezember-Abla- 
dung. F’G'H’J $ 4.80, Newport-Wurzelharz $ 4.10 cif 
Hamburg. Cif-Konditionen, Konnossemente à 50 Faß. 

Alles bei Posten von mindestens 10 000 kg netto. 
per 100 kg netto, Taravergütung bei amerikanischem 
Harz 14%. bei französischem und spanischem Harz 
b %. Neugewicht, waggon- bzw. kahnfrei Groß-Ham- 
burg. sofortige netto Kasse. 


Herkules-Harz. 


Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg 36, sind die Preise für die laufende Woche wie 
iolgt: Herkules-Harz FF 1 34.45, Herkules-Harz 
Nr. 11 .# 35.45, beides für 100 kg ab Lager Hamburg, 
mit Hamburger Neugewicht, 14 % Tara. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 17. November 1928. 
Argentinien meldet geringe Kasein-Erzeu- 
gung. Die Preise sind fest mit £ 59 für Säurckasein. 
Frankreich. Die Notierungen sind unver- 
ändert, für Säurekasein prompt € 59. spätere Liefe- 
rung £ 60- 61. Labkasein je nach Qualität E 66—72. 
Allgemeines. Im September sind in Ham- 


burg insgesamt 665 tons eingetroffen. 243 tons wurden 
umgeschlagen. 


Leistungstähigste Bezugsqnelle für Glyzerin destilliert, een 


Telephon Nr. 1872 :: 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenbeitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz. Biberach. 

Papier: Fein holzirei Illustrationsdruck 80 g/qm von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Riß (Württ.). 
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Handelspolitik . 

Mitteilungen des V. D. P.. ; 

V. D. P.: Die Steuerstelle . 

Verein der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. Ingenieure 

Aufruf ; : . 

Das Reparationsproblem ; 

Alte Papiermühlen der Provinz Westfalen. Von F Aade. 
v. Hößle 

Ein Beitrag zum Problem der Holzversorgung. Von 
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Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 
kostet —.20 RM, für Stellengesuche —.10 RM. 
Chiffregebühren je nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 

1/1 Seite 150x240 mm RM 140.— 


½ Seite 120x150 mm oder 75 240 mm RM 70.— 
, Seite 80x150 mm oder 75 K 160 mm RM 47.— 
½ Seite 60x150 mm oder 75 120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 
6 Anzeigen 5°/,, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20% 
52 Anzeigen pro Jahr 30°/,. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 


Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streifbandzusendung RM 5.—. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 
Du” Bitte Rückseite beachten! zu 


Briefe eines Papiermacherg an Seinen Soli 


„Baubriefe“ von Generaldirektor C. Strobach. 


Inhalt: Lage des Bauplatzes und Stellungdes Wohnhauses. 
Anzahl, Größe und Einteilung der Räume. Die Baugrube. 
Die Grundmauern. Die Treppen. Die Türen und Fenster. 
Terrassen und Erker. Die Küche. Das Schlafzimmer. Das 
Badezimmer. Die Klosetträume. Das Speisezimmer. 
Kinderzimmer. Die Heizung. Der Gartenzaun. 


Format 18½ KK 27 cm, ca. 48 Seiten, broschiert, 
Preis RM 2.50. 


— - 


Briefe eines Papiermacherg an Seinen Soi 


von Generaldir. C. Strobach. 


Inhalt: Bau, Einrichtung und Betrieb einer Feinpapier- 
fabrik mit Lumpenhalbstoffwerk in Briefen dargestellt 
nach den Grundsätzen langjähriger, erfolgreicher Praxis. 


Format 18½ N27 cm, 116 Seiten, Ganzleinenband, 
Preis RM 5.— 


— A 


lum frwrtw in der Zelst- um 
Papierherstelug Amerikas 


von Dr.-Ing. W. Brecht. 


Inhalt: Allgemeines. Rohstoffe. Fällen und Transport des 
Rohholzes. Verarbeitung des Rohholzes. Schälen des 
Holzes. Technik der Holzschlifferzeugung. Schleifsteine. 
Sortierung. Prüfung der Stoffeigenschaften. Technik der 
Zellstoffherstellung. Sulfitzellstoffprozeß. Natronzellstoff- 
rozeß. Sulfatzellstoffprozeß. Die Bleiche der Zellstoffe. 
Pie Vorbereitung der Papierstoffe. Das Mahlen. Die 
Ueberwachung des Stoffvorbereitungsprozesses. Die PH- 
Wertermittlung. Stoffkonsistenzregler. Stoffvolumenreg- 
ler. Die Papiermaschine. Entwicklung der Arbeits- 
gesehwindigkeiten und der Maschinenbreiten. Der mo- 
derne Ausbau der Papiermaschinen. Die Siebpartie. Die 
Naßpressenpartie. Automatische Filzregulierung. Feuchtig- 
keitsmessung an den Naßpressen. Trockenpartie. Auto- 
matische Heizdampfregulierung. Systeme von Crane, Farn- 
worth, Pickles, Stickles, Witham. Typische amerika- 
nische Zeitungsdruckpapiermaschine. 


Format 18 K 27 cm, 38 Seiten, broschiert, Preis 
RM 2.70. 
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59. Jahrgang. 1. Dezember 1928. Nummer 48. 
EEE 


Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papier- und 
Zellstofj-Fabrikation“ Nr. 11. 


In der Nacht vom 19. zum 20. November verstarb in Winsen (Luhe) 
im 82. Lebensjahr unser Ehrenmitglied 


Herr Fabrikbesitzer Kommerzienrat 


Ferdinand Eppen. 


Mit ihm ist ein verdienstvoller Veteran der deutschen Papierindustrie 
und jahrzehntelanges, eifriges Vorstandsmitglied aus unseren Reihen 
geschieden. Wir werden unserem hochverehrten Ehrenmitglied ein dank- 
bares Andenken über das Grab hinaus bewahren. 


Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Schmeil, Vorsitzender. v. Wussow, Geschäftsführer. 


ey | — 
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Nachruf! 


In der Nacht vom 19. zum 20. November wurde von seinem 
schmerzhaften Altersleiden im 82. Lebensjahre erlöst der Ehrenvorsitzende 
unserer Sektion VII 


Herr Kommerzienrat 


Ferdinand Eppen 
in Winsen (Luhe). 


Seine Wahl zum Ehrenvorsitzenden, über die er sich sehr gefreut 
hatte, sollte ihm Dankbarkeit, Liebe und Verehrung bekunden für sein 
strengsachliches Wirken und sein schlichtes und freundschaftliches Auf- 
treten in den berufsgenossenschaftlichen Ehrenämtern. Schon am 1. Okt. 
1885 trat Herr Kommerzienrat Eppen als Mitglied in den Sektionsvor- 
stand ein und war daneben als Vertrauensmann tätig; er bekleidete in 
den Jahren 1885/98, also 13 Jahre, das Amt des zweiten stellvertretenden 
Vorsitzenden, in den Jahren 1898/1901, also 3 Jahre, das Amt des ersten 
stellvertretenden Vorsitzenden, seit April 1901 das Amt des Vorsitzenden, 
das er fast 27 Jahre lang in vorbildlicher Weise verwaltete. Er war 
uns ein guter Berater und wahrer Freund in all den langen Jahren. 


Die allgemeine Hochschätzung und Verehrung, die der Dahinge- 
schiedene bei seinen Lebzeiten genoß, wird über das Grab hinaus an- 
dauern. 


Berlin-Charlottenburg, den 20. November 1928. 


Sektion VII der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Vorstand und Geschäftsführung. 


Handelspolitik. 

Chile. In Chile eingeführtes Papier, das nicht zum Druck 
und Zeitungen bestimmt ist, darf laut neuerlicher Ver 
ministers kein Wasserzeichen tragen und wird nach T 
Einfuhrzolltarifes (s. Nr. 19,1928 dieses Blattes) 


. von Zeitschriften 
fügung des chilenischen Finanz- 


arifnummer 716 des chilenischen 
verzollt. v. W. 


— — — 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 42. Wohlfahrtsbrieimarken. 


Wie in früheren Jahren gibt auch dieses Jahr die 
Reichspost ab 15. November 1928 wieder Wohlfahrts- 
brieimarken für die Deutsche Nothilfe heraus, deren 


trolle ist Unregelmäßigkeiten bei der Verwendung der 
eingegangenen Gelder genügend vorgebeugt. Es gibt 
Marken zu 5, 8. 15, 25 und 50 Pf., die zum doppelten 
Preis verkauft werden, sowie eine Bildpostkarte mit 


eingedruckter 8-Pf.-Marke zum Verkaufspreis von 


15 Pf. Der Verkauf erfol i 25 
prec - g Et bis zum 31. Januar 1929. 
Durch entsprechende Kon- die Marken gelten bis zum 30. April 97 


Erlös als ergänzende Fürsorge der notleidenden Be- 
völkerung gedacht ist. 


Machen Sle jede Nummer des 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich 


„Wochenblatt für Paplerfabrikation“ 


denn Sie brauchen 
mit den fachlichen Fortschritten der Zelt vertraute en regsame, 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Die Steuerstelle. 


Charlottenburg 2, den 23. November 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 


Betr.: Einkommensteuer. (Kosten der Geld- 
beschaffung sind dem maßgebenden Anschaf- 
fungspreis nicht hinzuzurechnen.) 

Der Beschwerdeführer kaufte 1925 ein 
Grundstück für seinen Betrieb. In der 
Endbilanz bewertete er das Grundstück 
nach dem Anschaffungspreis. Um die 
Anzahlung von 150 000 RM. bewirken zu 
können, nahm er zunächst ein Darlehen bei 
einem Bankgeschäft auf. Vereinbarungsgemäß 
ließ er nach dem Erwerbe des Eigentums an 
dem Grundstück eine Pfandbriefhypothek ein- 
tragen und überließ die Pfandbriefe dem 
Bankhaus unter Berechnung eines Disagios 
von 38 900 RM. und einer Sonderprovision 
von 10 000 RM. Das Finanzamt war der Auf- 
fassung, daß diese Beträge dem Anschaffungs- 
preis zuzurechnen sind. Das Finanzgericht 
entschied anders. Der Reichsfinanzhof ist im 
Urteil vom 26. September 1928 VI A 1031/28 
dem Finanzgericht beigetreten. Der Reichs- 
finanzhof führt aus: 

„Die Zulässigkeit der Bewertung eines 
Gegenstandes nach dem Anschaffungspreis 
beruht auf dem Gedanken, daß es dem Kauf- 
mann grundsätzlich gestattet sein soll, von 
der Berücksichtigung unrealisierter Gewinne 
und, soweit nicht besondere Bedenken be— 
stehen, auch unrealisierter Verluste bei Be- 
rechnung des Betriebsgewinns abzusehen. 
Nun würde ein realisierter Gewinn insoweit 
vorliegen, als der Erlös für einen Gegenstand 
den bei der Anschaffung bezahlten Preis zu- 
züglich aller sonstigen vom Käufer zum 
Erwerbe des Gegenstandes aufgewendeten 
Beträge, wie Vermittlungsprovisionen, Trans- 
portkosten, Verkehrsteuern, übersteigen 
würde, ein Verlust, soweit der Erlös hinter 
den genannten Beträgen zurückbleiben würde. 
Entsprechend muß man als unrealisierten 
Gewinn den etwaigen Mehrwert, als unreali- 
sierten Verlust den etwaigen Minderwert des 
Gegenstandes gegenüber der Summe der 
genannten Beträge ansehen. Daraus folgt, 
ohne daß es einer Klarstellung, was als Wert 
eines Gegenstandes zu erachten ist, bedarf, 
daß zum Anschaffungspreis alle vom Käufer 
zum Erwerbe des Gegenstandes gemachten 
Aufwendungen gehören. Es mag sein, daß 
der Kaufmann unter Umständen bei der 
Frage, ob er einen zu einem bestimmten 
Preise angebotenen Gegenstand erwerben 
soll, auch die Kosten der Beschaffung des 


zum Erwerb erforderlichen Geldes berück- 
sichtigen muß. Wenn er die zum Erwerb 
erforderlichen 100 000 RM. nur dadurch be- 
schaffen kann, daß er einen Gegenstand, der 
für ihn einen Wert von 120 000 RM. hat, für 
100 000 RM. verkauft, so wird der Erwerb 
nur vorteilhaft sein, wenn der zu erwerbende 
Gegenstand für ihn einen höheren Wert als 
120000 RM. hat. Und er wird auch dann 
vielleicht vom Erwerb eines billig zu er- 
langenden Gegenstandes absehen müssen, 
wenn er zum Erwerb ein sehr hoch verzins- 
liches Darlehen aufnehmen müßte; er muß 
dann berechnen, ob der Vorteil beim Kauf den 
Nachteil bei den Darlehnszinsen aufwiegt. 
Allein es ist nicht angängig, bei Berechnung 
des Anschaffungspreises eines Gegenstandes 
die mit der Anschaffung im wirtschaftlichen 
Zusammenhange stehenden Geschäfte mitzu- 
berücksichtigen. Im Grunde stehen alle 
Geschäfte eines Kaufmanns in wirtschaft- 
lichem Zusammenhang, und es ist Zufall, ob 
gerade ein näherer Zusammenhang zwischen 
zwei Geschäften erkennbar ist. Z. B. ist es 
ganz gleich, ob ein Kaufmann erst zur 
Beschaffung von Waren seine Barmittel ver- 
wendet hat und infolgedessen zum vorteil- 
haften Erwerb eines Grundstücks ein Dar- 
lehen unter ungünstigen Bedingungen auf- 
nehmen muß oder erst seine baren Mittel 
zum Erwerbe des Grundstücks benutzen 
kann und bald darauf zur Beschaffung von 
Waren teuren Bankkredit in Anspruch neh- 
men muß. Es würde wirtschaftlich unge- 
rechtfertigt sein, die beiden Fälle versch eden 
zu behandeln, und auch wenn man im erste— 
ren Falle eine Zurechnung zum Anschaffungs- 
preis des Grundstücks, im zweiten eine 
gleiche Zurechnung zum Anschaffungspreis 
der Waren vornehmen würde, würde dies für 
die Einkommensteuer von verschiedener Wir- 
kung sein. Eine angemessene Berücksichti- 
gung mittelbarer Erwerbskosten aber wäre 
nicht möglich ohne ein näheres Eindringen 
in die Verhältnisse des Unternehmens, wie 
sie nicht im Sinne eines Steuergesetzes liegen 
kann. In Frage käme lediglich, grundsätzlich 
bei Barzahlungen zum Erwerb eines Gegen- 
standes oder gewisser Gegenstände einen 
Zuschlag zu machen, wobei man sich auf die 
Rechtsprechung des Zweiten Senats des 
Reichsfinanzhofs berufen könnte, wonach bei 
Ableitung des gemeinen Werts aus einem 
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bargezahlten Kaufpreis unter Umständen ein 
Zuschlag zu letzterem zu machen ist. Es 
kann jedoch dahingestellt bleiben, ob es ge- 
rechtfertigt ist, aus der vollständigen Bar- 
zahlung des Kaufpreises für ein Grundstück 
den Schluß zu ziehen, daß der geme.ne Wert 
vermutlich höher sei. Jedenfalis ist es aus- 
geschlossen, den Anschaffungspreis grund- 
sätzlich in Abweichung von dem tatsäch.ich 
gezahlten Kaufpreis zu bestimmen. Dagegen 
hat der Reichsfinanzhof aus anderen Gründen 
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Bedenken gegen die angefochtene Entschei- 
dung. Es ist nämlich fraglich, ob es zuläss.g 
war, die Pfandbriefschulden mit dem Nean- 
betrag in die Bilanz einzusetzen. Die Hypo- 
theken sind für fünf Jahre unkündbar. Es ist 
auffällig, daß dem Grundstückskonto von 
rund 280000 RM. ein Hypothekenkonto vun 
325000 RM. gegenübersteht. Unter diesen 
Umständen war zu ermitteln, ob nicht Anlaß 
bestand, die Pfandbriefschulden geringer als 
mit dem Nennwert zu bewerten.“ 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Einladung zu der am Freitag, den 14. und Sonnabend, den 15. Dezember 1928 im Hause 
des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Friedrich-Ebert-Straße 27, stattfindenden 

Hauptversammlung 1928. 


Programm (Aenderungen vorbehalten). 


Freitag, den 14. Dezember 1928, 
nachmittags 3 Uhr: 


I. Bericht des Vorstandes über das Ge- 
schäftsjahr 1928. Berichterstatter: die 
Herren Prof. Dr. C. G. Schwalbe 
und Dr. E. Opfer mann. 


II. Bericht über die Wirtschaftslage des 
Vereins und Genehmigung des Voran— 
schlages für das Jahr 1920. Bericht- 
erstatter: die Herren Direktor R. 
Schark und A. Wendler. 


III. Bericht des Vorsitzenden, Herrn Prof. 
Dr. C. G. Schwalbe, über die Tätig- 
keit der Berliner Bezirksgruppe des 

Vereins im Jahre 1928. 

IV. Kassenprüfung und Entlastung des 
Säckel warts. 

V. Neuwahlen beim Vorstand und beim 
Fachausschuß. 

VI. Anträge. (Diese müssen satzungsgemäß 
mindestens 2 Wochen vor der Haupt- 
versammlung, also bis zum 30. Novem- 
ber d. J., beim Vorsitzenden eingereicht 
sein.) 

VII. Verschiedenes. 

VIII. Vorträge: 

1. Professor Dr. J. R. Katz, Amster- 
dam: Die Quellung der Cellulose und 
ihrer Derivate. 

2. Dipl.-Ing. Dr.-Ing. Hans Wrede, 
Berlin-Dahlem: Ueber die Verflüssi- 
gung von Stärke mittels Biolase und 
ihre Verwendung in der Papier- 
industrie. 

3. Prof. Dr. C. G. Schwalbe, Ebers- 
walde: Die Naßverkohlung von Holz 
und Sulfitzellstoffablauge. 


4. Direktor Gustav Becker, Heiden- 
heim: Die Gummiwalze, ihre Her- 
stellung und Verwendung sowie Be- 
handlung in der Papierindustrie. 

5. Direktor Ing. Fritz Wallenber- 
ger, Gmeingrube, Steiermark: Ueber 
ein neues Regenerationsverfahren der 
bei der Sulfatzellstoffabrikation an- 
fallenden Braunlaugen. 


Sonnabend, den 15. Dezember 1928, 
vormittags 9 Uhr: 
I. Vorträge: 

1. Prof. Dr. Erik Hägglund, Abo: 
Untersuchungen über die Chemie des 
Sulfitzellstoff-Kochprozesses. 

II. Faserstoff-Analysen- Kommission: 

1. Prof. Dr. C. G. Schwalbe, Ebers- 
walde: Fortschrittsbericht: Strömun- 
gen und Ziele der Faserstoff-Analyse. 

III. Fachausschuß für Kraft- und Wärme- 
wirtschaft: 

1. Dr.-Ing. v. Laßberg, München: 
Neuerungen auf dem Gebiete der 
Kraft- und Wärmewirtschaft. 

2. Vorführung eines Filmes über Rege- 
lung von Kraftwerken und Kessel- 
häusern. 

IV. Fachausschuß für Sulfitzellstoff-Fabri- 
kation: 

1. Direktor Dipl.-Ing. Hugo Laub er, 
Königsberg: Ueber Sulfitlaugenberel- 
tung. 

Im Rahmen der Hauptversammlung finden 
außerdem folgende Sitzungen statt: 


Donnerstag, den 13. Dezember 1928, 
nachmittags 3 Uhr, 


im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, 
Taakszimmer (Eingang Dorotheenstraße 40), 
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gemeinsame Sitzung des Fachaus- 
schussesundderAnalysen-Kom- 
mission (des Vereins Deutscher Chemiker 
und des Vereins der Zellstoff- und Pap.er- 
Chemiker und -Ingenieure): 

1. Referat von Herrn Prof. Dr. B. Pos- 
sanner von Ehrenthal, Köthen: 
Ueber Festigkeitsbestimmungen. 

2. Referat von Herrn Prof. Dr. C. G. 
Schwalbe, Eberswalde: Neue Modi- 
fikation der Schwalbeschen Ku;ferzahl- 
bestimmung. 

3. Vorbericht des Herrn Direktor Ing. Fritz 
Wallenberger, Gmeingrube: Ueber 
neue Regenerationsverfahren der Braun- 
lauge bei der Sulfatzellstoff-Fabrikation. 

4. Konstituierung des neuen Fachausschus- 
ses: Zellulose für künstliche Fasern und 
dergleichen. 

5. Anträge. 

Obmann: 
Der Geschäftsführer Dr. E. Opfermanın. 
(Mitglieder sind willkommen.) 


Freitag, den 14. Dezember 1928, 
vormittags 9 Uhr, 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, 
Grasshof-Zimmer: Vorstandssitzung. 


Gesellige Veranstaltungen: 

Am Freitag, den 14. Dezember, abends 
8 Uhr, findet eine gesellige Zusammenkunft 
aller Mitglieder mit ihren Damen im „Grünen 
Saal“ der Kroll-Oper statt. Eingang vom 
Platz der Republik aus. 

Am Sonnabend, den 15. Dezember, 
abends 8 Uhr, findet im Muschelsaal des 
Hotels Esplanade, Bellevue-Straße, Eingang 
Portal IV, ein gemeinschaftliches Abendessen 
(Gesellschaftsanzug) mit nachfolgendem Tanz 
statt. Wir erlauben uns, hierzu auch die 
Damen unserer Mitglieder nochmals herz- 
lichst einzuladen. 

Teilnehmerkarten für den Ball und das 
Festessen sind am Eingang der Sitzungssäle 
zum Preise von RM. 15 erhältlich. Es wird 
gebeten, die Karten bereits am Freitag, den 
14. Dezember, zu besorgen, damit ein 
Ueberblick über die Zahl der Teilnehmer 
vorliegt. 

Gleichzeitig wird frühzeitige Hotelbestel- 
lung empfohlen. 

Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: 
Schwalbe. Opfermann. 
Der Schriftführer: 

Schark. 


Aufruf 


zur Gründung einer Westdeutschen Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Die Frage der Notwendigkeit der Gründung einer Westdeutschen Bezirksgruppe 


unseres Vereins aufwerfen, heißt sie bejahen. 
Ein regerer persönlicher Gedankenaustausch wird die Bestrebungen und Ziele 


unseres Vereins zweifellos fördern. 


Zustimmungserklärungen zur Gründung dieser Bezirksgruppe, deren Sitzungen 
mit wechselndem Tagungsort abgehalten werden sollen, bitten wir an unser Vor- 


Standsmitglied, Herrn Professor 


Dr. K. G. Jonas, 


Vorstand des Institutes für 


Cellulose-Chemie der Technischen Hochschule Darmstadt, zu richten. 
Verein der Zellstoff- und Papler-Chemiker und -Ingenieure. 


Prof. Dr. C. G. Schwalbe. 


Dr. E. Opfermann. 


Das Reparations problem. 
(Fortsetzung zu Nr. 47, S. 1329.) 


Was sind 2,5 Milliarden Goldmark? 

Seit dem 1. September 1928 befinden wir 
uns im „Normalzustand“ des Dawes-Planes. 
Alljährlich sind 2½ Milliarden Goldmark in 
bar an die Kasse des Reparationsagenten ab- 
zuführen, und zwar 1540 Millionen Mark 
unmittelbar aus dem Reichshaushalt (einschl. 
Beförderungssteuer), 660 Millionen durch die 
Reichsbahn und 300 Millionen durch die 
Zahlungen der mit Reparationsschuldver- 


schreibungen belasteten Industrie- und Han- 
delsunternehmungen. Die Zahlung erfolgt 
also aus drei verschiedenen Quellen. Der 
wirkliche Träger dieser Last ist aber das 
ganze deutsche Volk. Erstens, woher nimmt 
der Reichshaushalt das Geld für die 
Reparationszahlung? Einfach aus den Steuern 
und Zöllen. Bei jedem Glas Bier und bei 
jeder Zigarre zahlen wir Reparationen, aber 
auch bei jedem Pfund Brot und bei jedem 
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Brikett, denn auf jeglichen Verbrauch er- 
streckt sich bekanntlich die Umsatzsteuer, die 
zu den wichtigsten Einnahmequellen des Rei- 
ches und folglich auch der Reparationskasse 
zählt. Zweitens, die Reparationslast der 
Reichsbahn wird durch entsprechenden 
Ausbau ihrer Tarife gedeckt, trifit also wie- 
derum das ganze Volk, worüber uns die 
neueste Tariferhöhung drastisch belehrt hat. 
Drittens, die „Industrie belastung“ 
drückt sich unvermeidlich in der Pre:sgestal- 
tung aller Bedarfsartikel aus. Deshalb sind 
die 214 Milliarden Mark als Bürde der Ge- 
samtheit eine untrennbare Einheit. 


Von dieser Riesensumme macht man sich 
kaum ein anschauliches Bild. Rechnen wir 
sie vom Jahr aus auf die Minute um, so sind 
es in jeder Minute 4800 Mark, die wir an 
Reparationen zahlen, in einer Stunde 288 000 
Mark, an einem Tage annähernd seben Mil- 
lionen Mark. Verteilen wir die Jahreslast auf 
die 63 Millionen Einwohner Deutschlands, so 
ergibt sich pro Kopf eine Repara- 
tionslast von 3875 4 jährlich, 
aber nicht nur für die eigentlichen Steuer- 
zahler, sondern auch für Frauen, Kinder und 
Invaliden. Alle haften, Kopf für Kopf, den 
Reparationsgläubigern, mit ihrer Arbeitskrait, 
mit ihrem letzten Stück Brot, m.t dem ärm- 
lichsten Fetzen am Leibe. Die Not der 
900 000 Familien, die heute in Deutschland 
noch wohnungslos sind, wäre beseitigt, wenn 
die Reparationskasse nur für ein Jahr auf 
den Tribut verzichten und die 2½ Milliar- 
den Mark für den Wohnungsbau zur Ver- 
fügung stellen würde. So aber werden mt 
unserem Geld Unterseeboote in Frankreich, 
Eisenbahnen auf Madagaskar und Gouverne- 
mentspaläste am Senegal gebaut, während bei 
uns das Wohnungselend Hunderttausende 
gesundheitlich und sittlich bedroht. 


2% Milliarden Mark im Jahr, das sind in 
zwanzig Jahren fünfzig Milliarden. Vor dem 
Kriege kam das ganze deutsche Volksvermö- 
gen auf 300 Milliarden Mark, während der 
jährliche Arbeitsertrag des deutschen Volkes, 
das „Volkseinkommen“, etwa 50 Milliarden 
betrug. Heute ist das Volksvermögen nur 
noch ein Bruchteil der damaligen Summe. 
Um so schwerer die Belastung! Schon zehn 
oder zwanzig Jahreszahlungen genügen voll- 
auf, um unsere Wirtschaft so weit zurückzu- 
werfen, daß sie die Konkurrenzfähigkeit mit 
dem Auslande niemals wieder erreicht. 
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Wie haben wir bisher gezahlt? 


„Wenn es mit den Reparationen wirklich 
so schlimm ist, wie ist es dann bisher ge- 
gangen?“ Die Frage wird ja manchmal 
geäußert und soll auch beantwortet werden. 
Wir stehen heute im fünften Dawes-Jahr. 
Aber schon vor Beginn des Dawes-Plans 
haben wir Reparationen gezahlt, mit Ausland- 
guthaben, mit Heeresbedari, mit Eisenbahn- 
material, mit Kohlen, mit Handelsschiffen, mit 
Besatzungslasten. Die Quittung dafür war 
der Niedergang der Papiermark, der Zu- 
sammenbruch der Volkswirtschaft im Kata- 
strophenjahr 1923, der durch die Aufwer- 
tungsgesetzgebung besiegelte fast restlose 
verlust des gesamten deutschen Spar- und 
Renten vermögens. Diese Art der Reparations- 
zahlung ist nun mit dem Dawes-Plan durch 
ein verfeinertes Verfahren abgelöst worden. 
Die ersten vier Dawes-Jahre brachten eine 
abgestufte Belastung, insgesamt 5470 Millio- 
nen Mark. Wie haben wir diese gezahlt? 
Erstens dadurch, daß wir im Herbst 1924 
vom Auslande die Dawes-Anleihe von 800 
Millionen Mark erhielten, zweitens dadurch, 
daß uns seit 1924 Jahr für Jahr Ausland- 
anleihen lang- und kurzfristig zuflossen, mit 
denen wir, geldwirtschaftlich betrachtet, So- 
wohl unseren Einfuhrüberschuß als auch die 
Dawes-Raten bezahlten. Wir haben also, um 
die drängenden Schulden des Tages zu be- 
zahlen, neue Schulden für die Zukunft 
gemacht. Das ist kein Kunststück, solange 
man Kredit hat. Durch dieses Kreditmanöver 
ist aber die Auswirkung der Reparationen 
vollkommen verschleiert worden. Dennoch, 
ein Wechsel, ob prolongiert oder protestiert, 
bleibt Wechsel; jede Prolongation bringt 
neue Zinsenlast, und der Verfallstag kommt 
doch einmal. Wird uns das Ausland immer 
bereitwillig Kredit geben? Wir befinden uns 
da in einer schrecklichen Abhängigkeit. Die 
Konjunkturschwankungen, die Lohnkämpfe, 
die Preisbewegungen der Gegenwart weisen 
bereits heute auf schwere Krisen hin, die 
unvermeidlich sind, wenn Milliarden gezahlt 
werden sollen, für die es keine Deckung gibt. 
Selbst aber, wenn wir Auslandkredit zur Ge- 
nüge erhalten, ist unsere Lage nicht ge 
bessert. Die Kreditgeber werden natürlich 
das Recht beanspruchen, unsere Wirtschaft 
entsprechend zu kontrollieren. Wir würden 
im eigenen Hause kaum noch viel zu sagen 
haben. L. N. N. 


(Schluß folgt.) 
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Alte Papiermühlen der Provinz Weſtfalen. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 44, S. 1234.) 


Die Papiermühle bei Niedermarsberg, 
Kreis Brilon. 

Etwa drei Kilometer außerhalb Nieder— 
marsbergs ſtand am Waſſer Dienel ein 
Eiſenwerk im Betrieb, deſſen Beſitzer 
Böhmer und Ebbinghaus im Jahre 
1817 eine Büttenpapiermühle gründeten, 
mit derſelben aber nicht vorwärts kamen. 
Später ſchied Böhmer aus und mit dem 
Eintritt der Geldgeber Alrich, von der Becke, 
Terheyden war eine Geſellſchaft gebildet, 
welche unter der Firma Alrich & Co. 
ſchon vor 1840 Maſchinenbetrieb 
einrichtete. 

Im Jahre 1841 trat Friedrich 
Quinke aus Iſerlohn als Teilhaber ein, 
welcher als ſehr tüchtiger Papierfachmann 
das Anternehmen in die Höhe brachte. 

Als gegen 1860 mit 14 Holländern und 
2 Papiermaſchinen eine Papierproduktion 
im Wert von beinahe 100 000 Talern er⸗ 
reicht war und 170 Arbeiter Beſchäftigung 
fanden, ſtand dieſe Papierfabrik denjenigen 
im Hemer: und Hagengebiet ebenbürtig da; 
das war Quinkes Verdienſt, welcher nach 
dem Austritt obengenannter Teilhaber die 
Fabrik viele Jahrzehnte bis zu ſeinem 1892 
erfolgten Tode allein betrieb. Quinkes Fa⸗ 
milie hielt den Betrieb noch zehn Jahre 
lang aufrecht, ſtellte aber 1902 die Papier- 
fabrikation ein. 

Die vorhandenen Baulichkeiten und 
Grundſtücke dienen ſeitdem landwirtſchaft— 
lichem Betrieb, während die Waſſerkraft 
. Elektrizitätswerk Marsberg verpachtet 
if. — 


In den Regierungsbezirken Münſter 
und Minden haben ſich, wie ſchon in der 
Einleitung erwähnt, wenig Papiermacher 
angeſiedelt; es arbeiteten da Papiermühlen 
in Ottbergen, Stukenbrock, Hillegoſſen und 
Vlotho. 

Die Papiermühle Ottbergen, 
Kreis Höxter. 

Dieſes Werk, in welchem über hundert 
Jahre Büttenpapier gemacht wurde, ſtand 
außerhalb des Orts und hatte zu ſeinem 

etrieb eigene Quellen mit Sammelteich. 

Die Papiermühle wurde im Jahre 1760 
von Jo h. Th. Schumacher neu erbaut 
und wenn auch aus ihrem Betrieb nichts 
weiter zu berichten iſt, ſo verdanken wir 
doch dem heutigen Inhaber der ſpäteren 
Fabrik folgende geſchloſſene Beſitzerreihe: 


1760—1785 Joh. Th. Schumacher, 
1785—1789 H. C. Schumacher, 
1789—1795 Heinrich Schumacher, 
1795—1796 G. Fr. Lindner, 
1796—1803 Wilhelm Scheuermann, 
1803—1804 J. S. Lindner, 
1804—1820 L. Grothe, 

1820—1837 A. Schmidt, 
1837—1853 F. Biedermann, 
1853—1875 Joh. Schmidt. 

In dieſer Reihe ſällt der raſche Wechſel 
unter den Papiermüllern der erſten Zeit: 
ſpanne auf; von ihren Namen begegnen uns 
einige auch auf auswärtigen Papiermühlen. 

Der 1875 neu aufziehende Beſitzer 
Otto Meier richtete in dieſem Jahre 
Maſchinenbetrieb ein mit Beibehaltung der 


letzten 
Firma Johann Schmidt. 

Die erſte Papiermaſchine lieferte H. 
Beyer in Hehlen a. d. Wefer mit einer 
Breite von 100 cm, doch erfuhr die Cin- 
richtung ſtets bedeutende Vergrößerung. 
Seit 1912 iſt Karl Meier Beſitzer, ſo 
daß Firma und Inhaber längſt ein fünfzig- 
jähriges Jubiläum hinter ſich haben. 

Die einſt kleine Waſſerkraft wurde durch 
Dampf⸗Oel⸗ und Elektromotoren mit über 
300 PS verſtärkt, und es dienen drei ver- 
ſchiedene Papiermaſchinen der Erzeugung 
von Kartonpapieren und Pappen. 

Das durch ſeine Leineninduſtrie be— 
rühmte Bielefelder Gebiet hat 
natürlich auch Papiermacher angezogen; 
ſüdöſtlich davon entſtand die Papiermühle 
Stukenbrock, nördlich die Papiermühle 
Hillegoſſen. 

Die Papiermühle Stukenbrock 
hat in den Jahren 1718 — 1720 ein 
Nikolaus Kayfer am Oelbach ge— 
gründet, doch überſiedelte derſelbe aus un— 
bekannten Gründen gleich darnach auf die 
alte lippiſche Papiermühle Bentrup. 

Die neue Papiermühle Stukenbrock 
kaufte ein Chriſtoph Kanebley — 
als angeblicher Engländer Canablie ge— 
ſchrieben —, welcher auch nur von 1720 bis 
1724 Beſitzer war. 

1755 von einem Johann Jakob 
Stenneberg übernommen, verblieb das 
Werk fortan im Beſitz von feinen Nachkom— 
men, und bei hauptſächlicher Verwendung 
guter Leinenhadern wurde der Bütten— 
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betrieb bis in die neueſte Zeit aufrechterhal⸗ 
ten zur Herſtellung von Tabakpapier und 
Dichtungskarton, während mit einer Pa⸗ 
piermaſchine zähe Pad- und Tütenpapiere 
mit hoher einſeitiger Glätte erzeugt werden. 

Eine merkwürdige Anziehungskraft auf 
die dortigen Papiermacher hatten die Pa- 
piermühlen des Fürſtentums Lippe. Schon 
von dem erſten Stenneberg zog ein Sohn 
nach Pivitsheide und ein ſpäterer Beſitzer 
Wilhelm Stenneberg zog nach 1870 nach 


Berlebeck.“ 
Hillegoſſen. 

Die Geſchichte dieſer Papiermühle 
brachte uns im Jahre 1924 die illuſtrierte 
Jubiläumsſchrift der Papierfabrik Halbrock 
(der Koholyt Aktiengeſellſchaft gehörend). 


Abb. 17. Friedrich Georg Halbrock. 


Der Papiermacher Friedrich Ge: 
org Halbrock, aus Braunſchweig ſtam⸗ 
mend, äußerte dem König Friedrich Wil- 
helm II. den Wunſch, auf dem Grundſtück 
„Coloni Ramſel zu Hillegoſſen“ unter Be- 
nutzung der dortigen Waſſerkraft eine Pa- 

piermühle errichten zu dürfen. 
' Mit dem königlichen Beſcheid wurden 
„dem Ausländer“ erſchwerende Bedingun⸗ 
gen geſtellt, hauptſächlich aber ſein Geſuch 
um finanzielle Anterſtützung von der Her- 
ſtellung guten Papiers abhängig gemacht. 

Halbrock ließ ſich dadurch nicht ab⸗ 
ſchrecken, ſchloß am 11. Juli 1799 den 


»Die Papiermühlen beider Orte kommen dem- 
nächſt mit den übrigen lippiſchen zur Beſprechung. 
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Pachtvertrag für Gelände und Waſſerkraſt, 
begann energiſch den Bau und am 25. März 
180 1 wurde gelegentlich einer Beſichtigung 
der vollendeten Papiermühle durch einen 
Mühlenbaumeiſter und den Baukommiſſar 
bereits Papier gemacht, zu deſſen Reinheit 
das klare Waſſer des Torellenbaches viel 
beitrug. 

Halbrock machte zunächſt gute Schreib⸗ 
papiere, welche die Bielefelder Raufmann- 
ſchaft günſtig beurteilte, worauf ihm im 
Jahre 1802 nach wiederholten Vittgeſuchen 
ein erſtes Darlehen von 500 Talern be⸗ 
willigt wurde; ein zweites in gleicher Höhe 
erhielt er erſt im Auguſt 1804, nachdem er 
mit beſonderer Einrichtung ausgerüſtet auch 
die Herſtellung des großen grauen, 
blauen und weißen Packpapiers füt 
die Bielefelder Leineninduſtrie ins Werk 
geſetzt hatte. Die nahegelegene Papier: 
mühle zu Vlotho a. d. Weſer war darin 
nicht leiſtungsfähig genug, und weil für ge⸗ 
nannte Sorten jährlich 6000 Taler nach 
Holland gingen, erkannte man an höch⸗ 
ſter Stelle die Bedeutung der leiſtungsfähi⸗ 
gen neuen Papiermühle wie auch die 
Tüchtigkeit ihres Gründers, welchem wir 
mit Abb. 17 auch den verdienten Ehrenplatz 
in der Reihe unſerer Fachgenoſſen ein⸗ 
räumen. 

Es iſt der Jubiläumsſchrift der im Jahre 
1801 von dem Mühlenbauer Joh. Wilh. 
Engel angefertigte Plan der Papiermühle 
(leider ſtark verkleinert) beigegeben, nach 
welchem ein febr breites Waſſerrad das Ge: , 
ſchirr mit vier Stampfloch und einen Hol- 
länder zu treiben hatte. Halbrock arbeitete 
„perſönlich“ mit zwei Geſellen und vier 
Lehrburſchen und war ſo ſtark beſchäftigt, 
daß er einen zweiten Holländer und eine 
zweite Bütte anſchaffte. Er vermehrte im 
Lauf der Zeit ebenſo den Grundbeſitz. 
Bemerkenswert iſt die Nota, laut welcher 
eine Bielefelder Firma bei Hal 
brock im Jahre 18 18 zehn Ballen Papier 
beſtellte, welche heute noch zu den Kun 
den der Papierfabrik Hillegoſſen zählt. 

Halbrocks Sohn und Nachfolger Frie! 
dridh Halbrock erhielt das bisher nut 
erbpachtweiſe benutzte Gelände am 14. Juni 
1837 als freies Eigentum. 

Lange hielt man hier am alten Bütten 
betrieb feſt und erſt nach 1870 erfolgten 
bauliche Aenderungen zur Aufnahme von 
Dampfbetrieb und Aufſtellung der a 
Papiermaſchine, welche die Maſchinenfabri 
Golzern lieferte. 
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Der in dortiger Induſtrie zu hohem 
Anſehen gelangte Name Halbrock pflanzte 
ſich mit Nachkommen des Gründers fort, 
indem obigem Friedrich die Söhne Theo- 
dor Halbrock und Auguſt Halbrock 
und von dieſen eines jeden Sohn Georg 
Halbrock und Ernſt Halbrock nad- 
folgten. Sie alle ſorgten mit der vom Ar⸗ 
großvater ererbten Schaffensfreudigkeit da- 
für, daß ſeine geſtreute Saat goldene 
Früchte trage. Durch fortwährende Ein- 
führung neuer Papierſorten, ausgedehnte 
Neubauten, Verbeſſerung und Vermehrung 
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a. d. Weſer. Wieder erfolgte die Grün- 
dung in ſtillem Wald an klarem Waſſer; 
der Mühlen⸗ oder Forellenbah ſollte ihr 
Rad in Bewegung ſetzen — 

„eine Mühle ſeh ich blinken aus den 

Erlen heraus, 

„ei willkommen ſüßer Mühlengeſang! 

Auf Amwegen wurde der Geſchichte 
lippiſcher Papiermühlen entnommen, daß 
ſich bald nach 1602 ein Papiermacher 
Stein böhmer hier angeſiedelt hat. 

Weil aus der Zeit des Dreißigjährigen 
Krieges Kirchenbucheinträge fehlen, ſind 
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Abb. 18. Papiermühle Vlotho. 


aller Maſchinen ift an der Stelle der einfti- 
gen kleinen Papiermühle die große Fabrik⸗ 
anlage entſtanden, welche mit vier Papier— 
maſchinen arbeitet und über 500 Perſonen 
beſchäftigt; dieſelbe umgeben 350 Morgen 
Grundbeſitz, auf welchem ein halbes Hun- 
dert Wohnhäuſer für Beamte und Arbeiter 
ſtehen. 
Vlotho. 

Wieder eine Papiermühle mit drei ver⸗ 
ſchiedenen Bezeichnungen! 

In früheſter Zeit hieß fie die „Ravens⸗ 
berger Papiermühle“, dann die „Yonneber- 
ger Papiermühle“ und die „Papiermühle 
bei Vlotho“. 

Dieſes Werk ſtand außerhalb der 
Bauerſchaft Bonneberg (Gemeinde Val: 
dorf), doch ſehr nahe der Stadt Vlotho 


erſt aus der Folgezeit drei Glieder einer 

Papiererfamilie Schmidt auf 

der Bonneberger Papiermühle feſtgeſtellt: 
bis etwa 1680 Hermann Schmidt, 

1680—1690 Paul Schmidt, welcher nach 

Berlebeck in Lippe überſiedelte, 
ſein Sohn Jobſt Henrich Schmidt, 
von welchem wieder ein Sohn nach der 
Papiermühle Calldorf in Lippe zog. 

Mit der Papiermühle wurde nebenbei 
eine Mahlmühle betrieben, in deren Ge— 
bäude ſich ein Wappen ſowie Jahreszahl 
1765 befindet. Von der Papiermühle ſelbſt 
ſteht jetzt nur noch der auf Abb. 18 ſichtbare 
Fachwerkbau mitten im Walde, den noch 
ein Höhenzug mit der Hünenburg überragt. 

Erſt in ſpäterer Zeit werden Papier⸗ 
macher Han weg zu Vonneberg bis 1840 
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genannt und 1841 heiratete eine Witwe 
Hanweg den Papiermacher Friedrich 
Wilhelm Heinrich Weitenauer. 
Dieſer war ein Bruder des Heinr. Wilh. 
Weitenauer zu Calldorf. Da finden wir 
wieder Nachkommen einer alten Allgäuer 
Papiererfamilie; der Name wiederholt ſich 
bei den nächſtens zu beſchreibenden Papier⸗ 
mühlen der Grafſchaft Lippe, und wir er- 
halten eine Vergrößerung der aus der 
Kemptener Papiergeſchichte bekannten Wei⸗ 
tenauer-Stammtafel. 

Die Weitenauer behaupteten ſich bier 
bis über 1900 hinaus und ſie haben in der 
neueren Zeit auch mit einer Maſchine Pad: 
papiere hergeſtellt. 

Seit 1906 iſt die nunmehrige Papier- 
fabrik Vlotho im Beſitz der Brüder M o- 
ſes und Levi Mosheim, welche mit 
verbeſſerter Einrichtung die Herſtellung 
zäher Pad- und Tütenpapiere fortſetzen. 
Sitz der Firma mit einer zweiten Papier— 
fabrik iſt Wrexen in Waldeck. 

1876 erfolgte in Vlotho die Gründung 
einer zweiten Papierfabrik, deren Inhaber 
Hartwig und Süllwald hauptſächlich Tabak⸗ 
papier und Aktendeckel herſtellten. Als deren 
Nachfolger finden wir die heute noch be- 
ſtehende Firma Fritz Meier verzeichnet. 


Schon bei den Papiermühlen der 
Rheinprovinz hat der Verfaſſer empfohlen, 
daß in heutigen hiſtoriſchen und ſtatiſtiſchen 
Arbeiten die Bezeichnung „Papiermühle“ 
nur den Büttenpapiermühlen zukommen 
ſolle. Für weitere in Weſtfalen „vermutete 
Papiermühlen“ ergab eine Amfrage, daß 
folgende Fabriken nicht auf dem 
Arealalter Papiermühlenent⸗ 
ſt anden, ſondern gleich mit Aufſtellung 
von Papiermaſchinen gegründet worden 
ſind: 

1845 — 50 Papierfabrik Stemel, 

1854 Papierfabrik Fröndenberg (Ruhr), 

1872 Pappenfabrik Lübbecke, 

1880 Pappenfabrik Beckacker, 

1895 — 96 Zelluloſe- und Papierfabrik 
Kirchhundem, 

1897 Papierfabrik Kabel. 


* 

Stammbaum der Familie Engels, 
deren Namen in einigen rheiniſch-weſtfäli— 
ſchen Papiermühlen vertreten iſt. 

Der im Jahre 1824 von Karl Johann 
Engels in Köln begonnene Stammbaum 
wurde 1913 von Otto Arnold Engels in 
Köln mit Wilhelm Auguſt Wildner in 
Hochdahl fortgeſetzt. Die von L. Schwann 
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in Düſſeldorf typographiſch prächtig ausge⸗ 
führte, 118 cm breite, 87 em hohe Tafel trägt 
auf einem Eichenbaum die weitverzweigten 
Nachfahren des Stammvaters, welche mit 
Einheiratungen mehr als neunhundert Per⸗ 
ſonen betragen, heute alſo auf tauſend zu 
ſchätzen ſind. 

Der Stammvater d' Ange flüchtete mit 
anderen Hugenotten zwiſchen 1558—60 aus 
Nimes in Frankreich, wo er anſehnliche 
Güter beſaß, nach Deutſchland und ließ 
ſich in Kettwig nieder. Er ſetzte dort ſein 
Gewerbe „Tuchmacherei“ fort und ver- 
deutſchte feinen Namen in Engels (fein 
Taufname iſt unbekannt). Einen Engel mit 
leuchtender Kerze, welcher ihn dieſen Weg 
zu neuem Glück führte, ſetzte er in ſein 
Wappen. 

Am Stamm der Eiche ſtehen neun direkte 
Stammhalter, von welchen wir nur zwei 
hervorheben: 

1. Ein Sohn des Arahnen, geboren 
zwiſchen 1560—80 (fein Taufname fehlt 
auch), welcher ebenfalls Tuchmacherei be- 
trieb, hatte vier Söhne: Petrus, Kon⸗ 
rad, Daniel und Heinrich Engels, welche 
alle zwiſchen 1615—66 lebten. 

2. Petrus Engels war 1636 einer der 
erſten reformierten Prediger in Kettwig. 

Beider Nachfahren bildeten ſchon eine 
gewaltige Ausbreitung ihres Geſchlechts; 
doch bewahrte ihre Mehrzahl dem neuge— 
wählten Heimatland Treue und Anhänglich— 
keit. Kettwig und viele rheinländiſche 
Orte ſind mit ihrem Namen verknüpft, 
einige kamen nach Wetter, einem be 
kannten Papiermühlenort in Kurheſſen, und 
die Gruppe, welche Glück im fernen Ausland 
— Holland, Spanien, Rußland, Afrika, 
Amerika — ſuchte, iſt recht klein. Einige 
der Auswanderer ſind verſchollen; unter be⸗ 
ſonders tragiſchen Amſtänden fand ein 
Prediger der Familie bei einer großen 
Feuersbrunſt den Flammentod, ein Sproß 
wurde ermordet und einen Paſtor traf nach 
beendigter Predigt an einem Pfingſtſonntag 
ein tödlicher Schlaganfall. 

Intereſſant iſt das Studium der erwähl⸗ 
ten Berufe. An ihrer Spitze ſtehen 105 
Kaufleute, dann 68 Paſtoren, 34 Beamte, 
25 Doktoren der Medizin oder Juſtiz, in 
kleinerer Anzahl find dann vertreten: Pä- 
dagogen, Offiziere, Fabrikanten und Direk— 
toren, Handwerker, Künſtler, Architekten 
und Ingenieure, Weinhändler und Apothe— 
ker, weibliche Sanitätsperſonen, Forit-, 
Berg- und Seemänner. 
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Durch Einheirat kamen viele Namen 
altangeſehener rheinländiſcher Patrizier— 
und Kaufmannsfamilien, auch vom nieder— 
ländiſchen Adel, in den Stammbaum, und 
von den H. H. Geiſtlichen, Offizieren und 
Beamten kamen einige zu hohem Rang und 
Orden. 

Dem Papierfach haben ſich nicht viele 
Engels zugewandt, was um ſo bedauerlicher 
iſt, als gerade unſer Betrieb eine „Engels— 
geduld“ erheiſcht. 

In Lamersdorf an der Nordweſt⸗ 
grenze des Kreiſes Düren wirkte ein Karl 
Engels (Zeitangabe fehlt), jedenfalls nach 
1800; vielleicht überſiedelte er nach dem 
nördlich gegenüberliegenden Inden im 
Kreis Jülich, woſelbſt ein Karl Heinrich 
Engels, geboren 1789, geſtorben 1847, lebte. 
Dieſer war verheiratet mit J. C. Bauſch 
(wir kennen auch letzteren Namen in unſerer 
Induftrie). Zu Solingen -⸗Schaberg an 
der Wupper lebte ein Johann David 
Engels, welcher 1763 eine verwandte He— 
lene Sibilla Engels heiratete und 1797 
ſtarb in der alten Solinger Papiermühle 
ein Johann Peter Engels, welcher ſeinen 
Kindern ein Gütchen hinterließ. 

Hagen i. W. Nach 1690 wird Anna 
Catharina Engels die zweite Frau von 
Mathias Vorſter, dem Erbauer der erſten 
dortigen Papiermühle zu Delſtern an der 
Volme. 

Etwa 1750 wird eine zweite Engels die 
zweite Frau von Johannes Vorſter auf der 
Nachbarpapiermühle Stennert. 

Ein Friedrich Engels muß zeitweiſe eine 
der Papiermühlen für die Vorſter verwaltet 
haben, denn von 1765 find defen Wafer- 
zeichen Reichsadler und Krone mit Namen 
Engels und Ortsnamen Hagen gemeldet. 

Werden a. d. Nuhr (fiche Wochen— 
blatt 1927 Nr. 42 u. ff. bis 52). Ein Jo- 
hann Theodor Engels (1695—1756) in 
Kettwig, wahrſcheinlich Kaufmann dort- 
ſelbſt, hatte folgende Kinder: 

1. Adolf Peter Engels, geboren 1719, 
geſtorben 1775, verheiratet mit Katharina 
9 Nierſtraß, Bürgermeiſter von Wer— 
en. 


2. Anna Maria Barbara Engels, ver— 
heiratet mit Johann Adam von Auw (ge- 
boren 1720, geſtorben 1811), Papier: 
fabrikant in Düren. 

3. Katharina Margaretha Engels, ge— 
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boren 1731, verheiratet mit Kaufmann 
Schuchard in Barmen. 

4. Wilhelm Hermann Engels, 
geboren 1734, geſtorben 1776, verheiratet 
mit Cäcilia Margareth Speck, Rauf- 
mann; derſelbe begann 1770 die Werde— 
ner Kohlen zu Schiff nach Kettwig zu 
fahren und eröffnete damit die 
Ruhrſchiffahrt, womit er fih um die 
ganze Nuhrlandſchaft febr verdient gemacht 
hat. Derſelbe Engels iſt auch der Vater 
des Papierfabrikanten Jo- 
hann Adolf Engels, geboren 1767 
und zweimal verheiratet, in erſter Ehe mit 
Katharina Margareth Böing von Lim— 
burg, in zweiter Ehe mit L. Schmitz von 
Solingen. Als tüchtiger Papierfachmann 
wurde derſelbe Beſitzer (oder Pächter) der 
Papiermühle Holſterhauſen-Werden, und er 
war in der Gegend beliebt, ſo daß man ihn 
zum Gemeinderat von Holſterhauſen wählte. 

Dieſer Engels ſchrieb im Jahre 1803 
eine Abhandlung „Der Ruhrſtrom in 
Weſtfalen“, die 1925 in „Kettwig in 
Geſchichte und Sage“ abgedruckt wurde. Im 
Jahre 1808 gab er die Schrift heraus 
„Aeber Papier und einige an- 
dere Gegenſtände der Technolo- 
gie und Induſtrie“. Dieſe felten ge- 
wordene Broſchüre lag in der papiergeſchicht— 
lichen Abteilung der Weltausſtellung Paris 
1900 auf. 1812 macht Joh. Adolf Engels 
bekannt, daß er ſchon ſeit ſechs Jahren, alſo 
1806, das „engliſche Teerpapier“ 
an Daniel Peres in Solingen geliefert 
habe, als das beſte aus Schiffstauen ge— 
machte Papier zum Einpacken von Stahl— 
waren. 

Von Engels zwei Söhnen Karl Ludwig 
und Adolf war des erſteren Ehe kinderlos. 
Adolf hatte zwei Söhne Johann Adolf und 
Wilhelm, mit welchen zwar die Werdener 
Linie im Stammbaum abſchließt; doch ſind 
wieder andere Vettern zugewandert, denn 
es ſind auf der Papiermühle ſpäter noch 
die Kompagnons Engels & Schmitt, dar— 
nach Barnſcheidt & Adolf Engels ver- 
zeichnet. 

Außer den Genannten lebten noch in 
Werden ein Kaufhändler Adrian Peter 
Engels, welcher 1771 nach Kleve überſie— 
delte; 1779 fungierte ein . . . . Engels als 
Stadtſchöffe und etwa 1820 errichtete ein 
Friedr. Wilh. Franz Alex Engels in 
Engelsberg ein „Körnerdenkmal“. 


(Fortſetzung folgt.) 
— — ———ͥ 
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Ein Beitrag zum Problem der Holzversorgung. 
(Fortsetzung zu Nr. 36, S. 1005.) 


Wir wissen, daß die ersten Versuche, 
Sulfitzellstoff herzustellen, mit Laubholz vor- 
genommen wurden; wir wissen aber auch, 
daß man sehr viel früher schöne Zellstoffe 
aus der Aspe, Buche, Pappel usw. herstellte, 
und zwar nach dem alkalischen Verfahren. 
Die Feinpapiermacher haben diese Stoffe sehr 
geschätzt und gebleicht zu den feinsten Pa- 
pieren mitverarbeitet. Gemische mit ge- 
bleichten Lumpenstoffen usw. ergaben schöne, 
gern genommene Fabrikate: leichte Werk- 
druckpapiere, Bücherpapiere, sehr saugfähige 
Löschpapiere. 

Aber die kleinen Zellulosefabriken, die sich 
mit der Herstellung dieser Zellstofie befaßten, 
sind großenteils eingegangen, und erst die 
beginnende Fichtenholznot erinnert uns an 
vergangene Zeiten. Danzig, Kleinrückerswalde 
(System Dresel, eröffnet 1874), Dalbke, Kö- 
nigstein usw., sie sind mit ihren veralteten 
Einrichtungen der Zeit zum Opfer gefallen. 
Daß aber die Laubholzzellstoffe sehr im An- 
sehen standen, geht aus einer Mitteilung des 
Herrn Dr. Max Faudel hervor: 


„Insbesondere wurde der Verarbeitung 
von Laubhölzern größtes Interesse entgegen- 
gebracht und Aspe, Birke, Linde und Pappel 
usw. auf chemischem Wege zersetzt. Der 
daraus erzeugte ungebleichte Stoff kam an 
Weiße fast gebleichtem gleich, während die 
kurze Faser desselben sehr an Strohstoff 
erinnerte. Bei der Verarbeitung zu Papier 
ersetzte (wie Faudel also vor 50 Jahren an- 
führte) der Zellstoff aus Nadelholz in der 
Stuppacher Papierfabrik auf das vorteilhaf- 
teste und vollständigste die Leinenfaser, 
während der Laubholzzellstoff dort die Stelle 
von Baumwolle vollkommen ausfüllte, so daß 
man also mit diesen beiden Lumpensurro- 
gaten alle Hadern ersetzen und alle Papiere, 
auch die feinsten, fabrizieren kann.“ 


Länder, die an einem natürlichen Fichten- 
holzmangel leiden, haben die Mitverwertung 
von Laubhölzern stets im Auge behalten. Die 
Kultivierung der Pappel und die bevorzugte 
Benützung derselben zur Erzeugung von 
Holzschliff helfen z. B. in Piemont mit, den 
Papierholzmangel zu beseitigen. Die „Car- 
tiere Burgo“ stellt 50000 Tonnen Zeitungs- 
papier und 35000 Tonnen Holzschliff aus- 
schließlich aus Pappelholz her, weil für die 
Kultivierung der Pappel der Umstand günstig 


ist, daß dieselbe auf Böden wächst, welche 
für andere Zwecke unverwendbar sind. 

Sehr schöne Muster von hochgebleichtem 
Aspenzellstoff liegen vor mir, wie sie sich ein 
Feinpapiermacher nicht reiner und anspre- 
chender vorstellen könnte. 

Aber bevor wir durch die Verhältnisse 
gedrängt werden, sollte man diese Frage er- 
neut besprechen, da ja die Herstellung von 
Laubholzzellstoffen heute auf eine andere 
wirtschaftliche Basis gestellt werden kann als 
vor Jahren. Ihre Lösung dürfte auch bei den 
Feinpapierfabrikanten, deren Lage heute kei- 
neswegs rosig ist, auf erhöhtes Interesse 
stoßen, da zu. dem alkalischen auch der Auf- 
schluß mittels Kalziumbisulfit gekommen ist. 
Laubhölzer und ausgesprochene Harthölzer 
können also nach beiden Verfahren verkocht 
und durch Gegenüberstellung hinsichtlich 
Gestehungskosten, Ausbeute, Reinheit des 
gebleichten Fabrikates und Verhalten bei der 
Fabrikation allein, prozentual und in Ge- 
mischen mit gebleichten Lumpenstoffen ver- 
glichen werden. 

Bevor man zur größeren Anlage eines 
Werkes schreitet, müßte man also erst ein- 
mal Vorversuche machen, natürlich nicht im 
Laboratorium, sondern in Zellstoflabriken. In 
einer Natron- und in einer Sulfitzellstoffabrik 
werden 2. B. je 500 rm Rotbuche (Fagus 
silvatica) verkocht Die von beiden Fabriken 
hergestellten Zellstoffe überweist man einer 
Feinpapierfabrik. Diese ist dann in der Lage, 
beide Stoffe getrennt zu verarbeiten und 
nach eingehenden Versuchen zu bewerten, 
welchem Verfahren der Vorzug zu geben ist. 
Ist das festgestellt, dann läge es im Interesse 
der Feinpapierfabrikanten, eine Zellstoffabrik 
für die Herstellung von Laubholzzellstoffen 
zu interessieren oder eine stillgelegte für 
diese Erzeugung selbst einzurichten und Zu 
betreiben. Zur Verwirklichung des Gedan- 
kens müßten sich die Feinpapiermacher 
finanziell zusammenschließen, um sich den 
Bezug dieser Spezialzellstoffe dauernd ZU 
sichern. 

Wenn man bedenkt, daß 25% der deut- 
schen Wälder aus Buche bestehen, dann wird 
man bei diesem Holzreichtum der Gründung 
einer Laubholzzellstoffabrik nur zustimmen 
können. Die geographische Lage des Ortes 
für Errichtung einer Fabrik bestimmt in 
erster Linie die Holzgegend. 
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Die Erzeugung wird wirtschaftlicher, 
billiger, als es in früheren Zeiten auf alkali- 
schem Wege nur in kleinen Kochern möglich 
war. Somit ist bei wesentlich günstigeren 
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Holzpreisen zu erwarten, daß der Gedanke, 
eine neue Industrie zu schaffen, ehebald.gst 
Gestalt und Form erhält. 

Walter Sembritzki. 


Die relative Dickenbestimmung des Papiers, 
(Zu dem Aufsatz in Nr. 46, S. 1303.) 


Herr Stotz schlägt die 100-Gramm-Dicke 
als Vergleichswert für die relative Dicke des 
Papiers (Dicke des Papiers bei einem be- 
stimmten Quadratmetergewicht) vor. Das 
heißt also: Die Dicke eines beliebigen Papiers 
wird auf das Quadratmetergewicht von 100 g 
umgerechnet, und dieser Wert gibt unmittel- 
bar einen anschaulichen Begriff von der 
Eigenschaft des Papiers, die man als Volumi- 
nosität bezeichnet. Diese 100-Gramm-Dicke- 
Werte steigen und fallen mit der Voluminosi- 
tät des Papiers im Gegensatz zu dem 
spezifischen Gewicht und haben außerdem 
den großen Vorzug, daß sie wirkliche Maße 
sind, nicht nur Verhältniszahlen. Man kann 
sich z. B. aus der Tatsache, daß 10 Blätter 
von 0,10 mm Dicke eines Papiers von 
100 g/qm aufeinandergelegt 1 mm dick sind, 
und daß ein Papier von 0,20 mm 100-Gramm- 
Dicke doppelt so stark aufträgt, unmittelbar 
eine Vorstellung machen. Herr Stotz hat das 
ja eingehend dargelegt. Ich schließe mich 
daher seinem Vorschlage an und möchte dem 
neugegründeten Fachnormenausschuß Papier 
und dem Materialprüfungsamt empfehlen, den 
neuen Begriff mit in ihr Programm aufzu- 
nehmen. Die relative Dicke wird wahrschein- 
lich auch noch für andere Papiere als nur 
Werkdruckpapiere Bedeutung erlangen. — 

Es dürfte die beteiligten Kreise interessie- 
ren, daß man auch in den Vereinigten Staa- 
ten dabei ist, eine einheitliche Methode zur 
Bestimmung der relativen Dicke eines Papiers 
und einheitliche Bezeichnungen für diesen 
Wert festzulegen. Darüber wird im „Paper 
Trade Journal“ vom 23. August d. J. be- 
richtet. Das Bureau of Standards 
hatte gemeinsam mit der Technical As- 
sociation of the Pulp and Paper 
Industry (Tappi) einen vorläufigen 
Bericht mit einigen Resultaten und einem 
Entwurf für eine Standardmethode des Mes- 
sens der Dicke von Papieren an Papierfabri- 
kanten, Verleger und andere Interessenten 
gesandt mit der Bitte um Mitteilungen zur 
Sache und Vorschläge für die weitere Arbeit. 
Aus den Antworten ging hervor, daß sowohl 
in den Methoden zur Messung der Dicke als 


auch in den Angaben der Ergebnisse sehr 
wenig Einheitlichkeit bestand. Die Messun- 
gen wurden mit den verschiedensten Appa- 
raten vorgenommen bei verschiedener Pres- 
sung des Papiers, von Hand oder mittels 
eines Gewichtes, der Druck wechselte dabei 
von 1—50 engl. Pfund auf den Quadratzoll. 
Die Messungen wurden an einem Bogen, an 
wenigen Bogen oder an vielen Bogen vorge- 
nommen, die Resultate wurden ausgedrückt 
als Dicke von einem Bogen, der Dicke einer 
Anzahl Bogen, der Zahl der Bogen auf einen 
Zoll, durch das Verhältnis der Dicke zum 
Gewicht, als spezifisches Volumen, als Ver- 
hältnis des scheinbaren Volumens zum 
Faser-Volumen. Um Ordnung in dieses 
Durcheinander zu bringen, wurden die ver- 
schiedenen Instrumente und Meßmethoden 
unter Berücksichtigung der verschiedensten 
Umstände geprüft und die Ergebnisse in 
einem endgültigen Bericht und der Empfeh- 
lung einer Standardmethode zusammengefaßt, 
der jetzt vorliegt. 

Bei den Versuchen mit einem gewöhn- 
lichen Dickenmesser mit Mikro- 
meterschraube (Standard-Iyp) wurde 
festgestellt, daß die Resultate beträchtlich von 
der Oberfläche des Papiers abhängen, weiter, 
daß die Ergebnisse der Messung eines ein- 
zelnen Bogens augenscheinlich größer sind 
und zufälligen Fehlern mehr ausgesetzt sind, 
als wenn ein Pack von Papier gemessen wird. 

Der Perkins Pressure Bulker 
(wohl ein Apparat mit Feder- oder Gewicht- 
pressung ähnlich dem Schopperschen großen 
Dickenmesser) wurde einer eingehenden Prü- 
fung unterzogen und der Einfluß der Größe 
der Preßflächen, von verschiedenen Preß- 
drucken, der Dauer der Pressung und wieder- 
holter Pressungen untersucht. Zwischen 
einem Druck von 5 und 50 engl. Pfund auf 
den engl. Quadratzoll wurden Abweichungen 
von 3—14 % festgestellt, je nach der Art des 
Papiers. Die Veränderung des Papiers durch 
die Pressung ist fast vollständig elastisch. 

Bei vergleichenden Versuchen 
mit verschiedenen Papiersorten bei verschie- 
denen Preßdrucken wurde festgestellt, daß 
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die Ergebnisse mit einem Pressure Bulker bei 
einem Druck von 5 engl. Pfund auf den 
Quadratzoll sehr gut übereinstimmen mit 
denjenigen, welche mit einem gewöhnlichen 
Dickenmesser erreicht werden. Die Dicke von 
100 Bogen wechselte von 33—69 Hundertstel 
Zoll, je nach der Art des verwendeten Papiers 
und dem angewendeten Druck. 

Als Ergebnis der Untersuchungen wird 
folgende Standard-Methode zur Prü- 
fung der Papiere und Angabe der Resultate 
empfohlen: 

Die Dickenmessungen sollen bei einem 
relativen Luftfeuchtigkeitsgehalt von 65% 
und bei 70° Fahrenheit, wie üblich bei den 
Papierprüfungen vorgenommen werden, und 
das zu prüfende Papier soll längere Zeit 
diesen atmosphärischen Verhältnissen ausge- 
setzt gewesen sein. 

Zum Messen soll ein Dickenmesser mit 
Zifferblatt von einem Typ entsprechend den 
Anforderungen der Technical Association be- 
nutzt werden. Ein Pack von Papier, nicht 
dünner als 0,1 engl. Zoll, soll an den vier 
Ecken mit diesem Instrument gemessen 
werden, wobei ein Spielraum von wenigstens 
einem halben Zoll zwischen dem Fuß des 
Instrumentes und den Kanten des Papierpacks 
vorhanden sein soll. Aus den vier Messungen 
ist das Mittel zu ziehen. 

Ein Pressure Bulker soll einen Preßiuß 
von nicht weniger als ein Quadratzoll Fläche 
haben und die Messungen sollen bei einem 
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Druck von 5 engl. Pfund auf den Quadratzoll 
geschehen. Gemessen soll ein Papierpack von 
ungefähr ein Zoll Dicke an allen vier Ecken 
werden, wobei wieder ein Spielraum von 
wenigstens einem halben Zoll zwischen dem 
Preßiuß und den Kanten des Papiers vor- 
handen sein soll. Als Resultat wird wieder 
das Mittel der vier Messungen genommen. 

Der Druck soll allmählich auf 5 Pfund ge- 

steigert werden. 
Die Resultate sollen in jedem Falle wie 
folgt ausgedrückt werden: 

a) Bulking thickness = Thickness 
in hundredths of an inch ot a 100-sheet 
pack, 

b) Specificbulk = 

Bulking thickness 


Weight of standard ream (25 K 40500) 
in pounds 
Zu deutsch etwa: 
a) Auftragende Dicke — Dicke eines 
100-Bogen-Packs in Hundertstel Zoll, 
b) Spezifisches Volumen = 
Auftragende Dicke 
Gewicht eines Standardries (25 & 40 engl. 
Zoll — 500 Bg.) in engl. Pfund. 
„Specific bulk“ als Vergleichswert 
der relativen Dicke ist also ähnlich dem 


icke . 100 
100 Gramm- Gewicht Bogendicke at 
Quadratmetergewicht 
Goy. 


Kraft- und Wärmewirfschaff. 


Verfeuerung billiger Brennstoffe auf Muldenrosten. 


Von Dipl.-Ing. K. Jaroschek, Abt. für Wärme- und Kraftwirtschaft des Dampf- 
kessel-Ueberwachungsvereins Aachen. 
(Schluß zu Nr. 47, S. 1333.) 


2. Maximale Leistungs fähigkeit. 

Da die minderwertigen Brennstoffe oft 
nur geringen Heizwert haben, infolge der 
Flugkoksbildung der Unterwindluftmenge 
Grenzen gesetzt sind und vor allem auch 
durch die starke Schlackenbildung die Lei— 
stung herabgesetzt wird, bestehen häufig 
Unklarheiten über die wirkliche maximale 
Dauerleistung von Unterwindrosten. Viele 
Fehlschläge wurden verursacht durch zu 
knappe Dimensionierung oder Einbau an 
Stellen, an denen sie überhaupt nicht am 
Platze waren. Es wurden deshalb beim 
Verheizen von Perlanthrazit und Schlamm 
besondere Versuche über die erzielbare maxi- 


male Verbrennungsleistung von Muldenrosten 
durchgeführt. 

Abb. 5 zeigt in Wärmeeinheiten je qm 
Rostfläche die maximal dauernd bei 58—62% 
Wirkungsgrad erreichbare Rostleistung ein- 
schließlich der Flugkoksverluste. Als Abs- 
zisse wurde der Prozentsatz der Schlamm- 
beimengung zu Perlanthrazit gewählt. Bei 
100 % Perlanthrazit liegt die Rostleistung bei 
525 000—650 000 WE/qm und Stunde, je 
nach dem Aschengehalt und der Körnung. 
Der Aschengehalt des Perlanthrazits schwankt 
zwischen 6 und 12%. Ist die Kohle stark 
aschenhaltig, so muß sehr häufig abgeschlackt 
werden, was die Maximalleistung erheblich 
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vermindert. Besonders wichtig ist für den 
Betrieb, daß man die Kohle ruhig ohne 
Schürarbeit auf dem Roste verbrennen läßt. 
Es empfiehlt sich, der Verbrennungsluft etwas 
Dampf beizugeben, um eine Granulierung der 
Asche herbeizuführen. Wie die Forschungs- 
arbeiten von Oberhoffer und Piwowarski! 
zeigen, wird durch Zusatz von %—1% 
Dampf (bezogen auf die erzeugte Dampf- 
menge) auch die Koksverbrennung günstig 
beeinflußt. 

Setzt man nun dem gasarmen Anthrazit 
etwas fette Schlammkohle bei, so zeigt sich, 
daß bereits bei kleinen Mengen dieses Zu- 
satzes das Aussehen des Feuers wesentlich 
verändert wird. Die Kohle verbrennt infolge 
des Gasgehaltes der Schlammkohle mit leuch- 
tender Flamme, wodurch die Verbrennung 


O 20 3O 40 HOMO Q e 
„ Shammbeimengu cum Perlanitrazit in % 


Abb. 5. ° 


des darunter liegenden Kokses erheblich ge- 
fördert wird. Es ergab sich, daß im allge- 
meinen zur Erzielung einer hohen Verbren- 
nungsleistung die Beimengung von etwa 35% 
Schlamm am vorteilhaftesten ist. Die maximale 
Leistung steigt hierbei auf 700000 bis 
800 000 WE. Bei besonders aschearmem und 
fettem Schlamm verschiebt sich das günstigste 
Mischungsverhältnis etwa bis 1:1. Mengt 
man noch mehr Schlamm bei, so sinkt die 
Maximalleistung wieder, weil der Schlamm 
im allgemeinen einen höheren Aschengehalt 
hat als der Perlanthrazit. Bei 100 % Schlamm 
liegt die Höchstleistung je nach dem Aschen- 
gehalt bei 550 000—650 000 WE. Der Aschen- 
gehalt des handelsüblichen Waschschlammes 
schwankt zwischen 12 und 20%. Es besteht 
zwar bei den Gruben auch das Bedürfnis, 
Waschschlamm mit etwa 30 % Aschengehalt 
zu verkaufen, doch kommen hierfür nur 
mechanische Roste in Frage. 


1 Stahl und Eisen 1926, S. 1311. 
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Es zeigt sich also, daß es besonders vor- 
teilhaft ist, minderwertige Brennstoffe so zu 
kombinieren, daß sich die minderwertigen 
Eigenschaften nicht addieren, sondern bei 
entsprechender Mischung ausgeglichen wer- 
den. Der Mangel an Gasen beim Perlanthrazit 
wird aufgewogen durch den Gasgehalt des 
Fettschlamms, der hohe Aschengehalt des 
Waschschlammes durch den geringen des 
Anthrazits, das Nichtzusammenbacken der 
Magerkohle durch die Backfähigkeit des Fett- 
schlammes, der hohe Wassergehalt des 
Schlammes durch den geringen Wassergehalt 
des Perlanthrazits. 

Diese Ergebnisse gelten nur für die 
Muldenrostfeuerungen, die in Flammrohr- 
kessel eingebaut sind. Bei Schrägrohrkesseln, 
bei denen die Feuerung als Unterfeuerung 
ausgeführt werden muß, liegen die Verhält- 
nisse wesentlich anders. Hier wurde durch 
Versuche festgestellt, daß sich beim Verheizen 
von Perlanthrazit ohne Beimengungen von 
Fettkohle eine hohe Leistung nicht erzielen 
läßt, weil infolge der Rückstrahlung des 
feuerfesten Mauerwerks die Kohle an den 
Seiten rasch wegbrennt. Bereits nach sehr 
kurzer Zeit wird hier die Schicht so dünn, 
daß der Perlanthrazit hochgeblasen wird. Er 
fliegt nach der Mitte und nach hinten, wo- 


durch sich dort saviel Anthrazit ansammelt, 


daß bereits nach einstündiger Betriebszeit die 
Brennstofidecke keine Luft mehr durchläßt. 
Da an den Seiten nun um so mehr Luft durch- 
strömt, steigert sich das Uebel so, daß die 
Leistung ganz außerordentlich zurückgeht 
und der Betrieb außerdem unwirtschaftlich 
wird. 

Umgekehrt läßt sich dagegen unter 
Schrägrohrkesseln eine höhere Leistung der 
Muldenroste erzielen als bei Flammrohr- 
kesseln, wenn mit einer Mischung von Mager- 
und Fettkohle gearbeitet wird. Aus Versuch 
Nr. 4b in Tabelle 2 ist zu sehen, daß sich 
bei einer Mischung von 50 % Perlanthrazit 
und 50 % Fettschlamm eine Rostleistung von 
940000 WE erzielen ließ. Allerdings ist bei 
diesem Versuch zu berücksichtigen, daß zu- 
fällig Perlanthrazit und Schlamm gerade einen 
verhältnismäßig geringen Aschengehalt hat- 
ten, der Perlanthrazit 6%, der Schlamm 
12,2 %. 

Die Versuche zeigen, daß man im allge- 
meinen bei richtiger Kombination der minder- 
wertigen Brennstoffe die gleiche, unter ge- 
wissen Verhältnissen sogar noch eine höhere 
Leistung als mit normalen Brennstoffen 


erzielen kann. 
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Tabelle 2. 
Nr. des Versuches: | l 2a 2b 
Tag des Versuches: 6. 9 27 23. 1. 28 23. 1. 28 
Bauart des Kessels: Plammrohikessel Flammrohrkessel 
Heizfläche des Versuchskessels: qm 2 x 123,3 109,3 109,3 
a a Ueberhitzeis: s 1 x 40 — — 
š „ Ekunomisers: : — = Be 
Rostfläche: 5 2 * 3,6 3,6 | 3.6 
Rostbauaft: Muldenrost Muldenrost 
Verhältnis der Rostfläche zur Kesselhriz- 
fläche: 34,2 30,3 30,3 
Dauer des Versuches: Std. 9,83 7.6 7.6 
Brennston: Sorte und He zwert: Petischlamm Pettschlamm Perlanthrazit 
(5158 WEI 
Perlanthrazit 
(750 W) 
Mittlerer unterer Heizwert: WEIkg er — 80 — 
Verheizt im ganzen: kg 7512 en 4700 1809 
„ in der Stunde auf 1 qm Rost- 109 66 
fläche: kg 106 87 
WE in der Stunde auf 1 qm Rost- | 575 000 483 000 
fläche: WEIm’Std. 004 000 era 
Spels: wasser: 
verdampft im ganzen: kg 46 700 29 300 
2 in der Stunde: kx 4740 3 860 
* ». „ „ auf 1 am Kessel- 
heizfläche: Kg 19.2 17.7 
desgleichen bezogen auf Normaldainpf 
(640 WE): kg 18,0 15,8 
Temperatur vor Eintritt in den Ekono- 
miser: 0 5 — 
Temperatur vor Eintritt in den Kessel: °C 76,5 92 
Dampf: Ueberdruck: atü 9.3 7,0 
Temperatur: °C 180 (308) . 169,5 
Erzeugungswärme: WEIkg 601,5 571,5 


3. Wirkungsgrad. 

Gegen die Verwendung der minderwerti- 
gen Brennstoffe wird häufig geltend gemacht, 
daß sie nur mit außerordentlich schlechtem 
Wirkungsgrad verbrannt werden können, der 
den Nutzen, den sie durch billigen Einkauf 
bringen sollen, wieder verloren gehen läßt. 
Eine Reihe von Versuchen zeigt, daß die Wir- 
kungsgrade zwar niedriger sind als beim 
Verheizen normaler Brennstoffe auf normalen 
Rosten, jedoch bei weitem nicht so niedrig, 
daß die durch den günstigen Wärmepreis er- 
zielbare Ersparnis wesentlich geschmälert 
würde. In Tabelle 2 sind die Ergebnisse 
mehrerer Verdampfungsversuche mitgeteilt, 
aus denen zu ersehen ist, daß der Wirkungs- 
grad 57,7—62,7% betrug. Man kann beim 
Verheizen von Schlamm und Perlanthrazit auf 
Muldenrosten im allgemeinen mit einem Wir- 
kungsgrad von rund 60 % rechnen. 

Die Verschlechterung gegenüber der Ver- 
brennung hochwertiger Brennstoffe auf nor- 
malen Rosten beruht auf folgendem: 


a) Der CO:-Gehalt ist gewöhnlich nur 
etwa 8%, weil der Brennstoff ungleichmäßig 
verbrennt und bei dem starken Unterwind- 
druck leicht sehr viel falsche Luft durch 
Löcher in der Brennstoffdecke eindringt. Fer- 
ner verschlechtert der hohe Aschengehalt 
naturgemäß den COꝛ:-Gehalt. 

b) Die Abgastemperatur liegt wegen der 
stärkeren Flugaschenablagerung im Durch- 
schnitt höher als im Normalbetriebe. 

c) Die Flugkoksverluste sind bei hohen 
Leistungen nicht unerheblich. Um sie in er- 
träglichen Grenzen zu halten, ist es erforder- 
lich, die Maximalbelastung entsprechend fest- 
zulegen und minderwertige Brennstoffe Zu 
verwenden, die entweder naß sind und 
zusammenbacken, wie Fettschlamm, oder 
nicht gar zu feinkörnig sind, wie Perl- 
anthrazit. Aus diesem Grunde ist auch 
Magerschlamm nicht auf Rosten verwendbar 
und muß in Staubfeuerungen verbrannt 
werden. 


Da bei niedriger Belastung die Flugkoks- 
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Tabelle 2 (Fortsetzung). 
3a | 3b 4a | 4b 


24. 1. 28 | 24. 1. 28 
Flammrobrkessel 
109,3 | 109,3 
— | = 
3,6 | 3,6 
Muldenrost 
30,3 30,3 
16 | 7.6 
% Perlanthrazit / Perlanthrazit 
(7500 WE) | (7500 WE) 
/ Schlamm | ½ Schlamm 
(5480 WE) i (5480 WE) 
6170 6840 
6470 
2360 2030 
4390 
86 — 4 
80 
517 000 
31150 
4100 
18.8 
16.9 
92 
7.1 
169,6 
571.6 


verluste niedriger werden, verläuft die Wir- 
kungsgradkurve flacher als bei hochwertigen 
Brennstoffen, wodurch der Unterschied in den 
Wirkungsgraden bei Teillast geringer wird. 

Daß trotz des schlechteren Wirkungs- 
grades der Nutzen durch Verbrennen minder— 
wertiger Brennstoffe groß sein kann, zeigen 
Versuche Nr. 4a und 4b der Tabelle 2. Früher 
wurden in dem betreffenden Betriebe Stein— 
kohlenbriketts zu M 21 verbrannt. Bei einem 
Wirkungsgrad von 72,8 % kostete die Tonne 
Normaldampf A 3.12. Nach der Umstellung 
auf Fettschlamm und Perlanthrazit, die im 
Verhältnis 1:1 gemischt werden, kostete die 
Tonne Kohle im Mittel M 12.82. Obwohl 
durch höhere Schornstein- und Flugkoksver- 
luste der Wirkungsgrad auf 60,7% zurück- 
sing, wurde ein Dampfpreis von nur A 1.96 
je Tonne erzielt. Die Ersparnis betrug 4 1.16 
je Tonne, das sind 37 7%. Davon geht noch 
ein Betrag für den Antrieb des Unterwind- 
ventilators ab, der im allgemeinen nicht mehr 
als etwa 0,6—2 % ausmacht, ferner die Ko- 


| 28. 3. 27 : 20. 12. 27 
Schrägrohikessel 
200,8 | 200,8 
55,0 | 55,0 
192 192 
5 | 4,95 
| normaler Muldenrost 
| Planrost 
Ä 40,2 40,5 
8,08 8,24 
Fette Stein- Fettschlamm 
kohlenbriketts (6308 WE) 
Perlanthrazit 
(7560 WE) 
1:1 
i 7600 | 6934 
| 
! 2500 | 5440 
| 60,6 | 136 
460 000 | 943 000 
| 
21 130 | 33 900 
| 2 560 4190 
| 
12,7 20,8 
13,0 22,0 
| 
| 9,8 | 8 
| 60,6 47 
| 5,4 8,6 
Ä 170,0 217,0 
654,2 677.0 


sten für die häufigere Reinigung der Züge. 
Bei kleinen Kesseln kann, wenn sie schwach 
belastet sind und der Strom für den Venti- 
latorantrieb sehr teuer, etwa zu 20 Pig. je 
KWh gekauft werden muß, der Gewinn durch 
die Stromkosten erheblich geschmälert wer- 
den, worauf bei der Projektierung zu 
achten ist. 

Das oben angeführte Beispiel lag insofern 
günstig, als der Preis für Steinkohlenbriketts 
ein ziemlich hoher war. In Fällen, in denen 
vorher eine billigere Normalkohle verheizt 
wurde, etwa Nuß IV, verringert sich natür- 
lich die Ersparnis entsprechend. Auf Grund 
einer großen Anzahl von Versuchen kann aber 
gesagt werden, daß auch in solchen Fällen 
der Gewinn meistens noch mehr als 20% 
beträgt. 25—30 % wurden bei den Versuchen 
ziemlich häufig erreicht, so daß je nach 
Größe, Belastung und täglicher Betriebsdauer 
die Kcsten für die Neubeschaffung der Anlage 
in - Jahr aus Ersparnissen gedeckt wer- 
den konnten. 
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Nr. des Versuches: | l 

Heizgase: 

Kohlensäuregehalt am Kesselende: % 8.2 

Temperatur am Kesselende: oC 325 
„ hinter Ekonomiser: °C a 

Zugstärke am Kesselende: mim WS — 
„im Feuerraum 8 = 0 


Windpressung unter Rost: 
Verdampfung: 


a) 1 kg Brennstoff verdampfte Wasser kg 6,22 

h) desgl. bezogen auf Normaldampf kg 5,85 

Brennstoffpreis: 

für 1to im Kesselhaus 4 11.50 

Wärmepreis: 

für 1 Millioa WE MA 1,82 

Dampfpreis: 

für 1 to Dampf nach a) A 1,84 
nach b) A 1,96 
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Tabelle 2 (Fortsetzung). 


Wärmebilanz: 


Nutzbar gemacht: | 


a) im Kessel: „, = 
b) im Ueberhitzer: A | == 
c) im Vorwärmer: % == 
d) insgesamt: l % 59,3 
Verloren: 
a) im Schornstein Jie freie Wärme der 

Rauchgase: % 


b) in den Herdrückständen, durch 
Strahlung, Leitung, Ruß, unver- 
brannte Oase usw. 2 


% | 100,0 


2a 2b | 3a | 3b 
| 
8.4 8.5 0.8 11,7 
8.45 10.75 
294 | 293 
7.2 | 7.3 
0 | 0 
15,5 | 15,5 
6.12 7.10 6.20 
5.48 6,33 6.53 
11,26 11,94 
| 
| 1.86 | 1.84 3.55 134 
1,84 | 1.68 | 3,18 2,07 
2,05 | 1,88 312 | 19 
| } 
57,7 | 67 66,6 54,9 
5 | — 0.6 2,1 
— — 5,6 3,5 
57.7 62.7 72.8 60,5 


100,0 | 


100,0 100,0 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Neue Wege zur wirksamen Stoffabscheidung aus 


Industrie-Abwässern. 
Antwort auf den Schriftsatz in Nr. 45, S. 1276/77. 


Nachdem Herr Popp in seinen Ausfüh— 
rungen in Nr. 45, S. 1276/77, eine Bewertung 
des Patentes 191 325 vornimmt, sehe ich 
mich als Sohn des Erfinders, des verstorbenen 
Direktors Otto Schmidt, verpflichtet zu nach- 
stehender Richtigstellung. 

Patent 101 325 ist kein altes Patent, son— 
dern besteht noch heute, trotz der verschie— 
densten Einsprüche, in vollem Umfange zu 
Recht. Laut Reichsgerichts-Entscheidung vom 
17. 5. 1913 ist durch Patent 101 325 an 
trichterförmigen Klärbehältern für Abwasser 
der Papier-, Holzstoff- und Zellulosefabrika- 
tion die Anordnung patentamtlich geschützt, 
die unreinen Abwasser, zwecks Reinigung, in 
zwei einander entgegengesetzte Richtungen 
strömen zu lassen und die geklärten Wasser 


an der Oberfläche abzuführen, im Gegensatz 
zu anderen Anordnungen von Stoffängern, in 
welchen die seitlich eingeführten Abwasser 
nur in einer Richtung fließen. Patentrechtlich 
ist es belanglos, ob in einem Behälterraum 
nur ein durch D. R. P. 191 325 geschütztes 
System, entsprechend Abb. 1, S. 1277, einge- 
baut ist, oder mehrere, wie beispielsweise in 
Fig. 2, S. 1277, oder auf den Abbildungen 
der Anzeigen des Herrn Popp auf S. 2136 1n 
Nr. 39 und S. 3202 in Nr. 42 des W. f. P. 
Wer die nach System Schmidt D.R.P. aus 
geführten Anlagen kennt, wird wissen, dab 
bei allen größeren Anlagen die gesamte Ab- 
waseermenge einer Papiermaschine bzw. 
einer Papier-, Pappen- oder Zellulosefabr'k 
ebenfalls in 4—6 Teile zerlegt ist. Dieses 
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beweist, daß Herr Popp von neuen Wegen 
in der Reinigung von Abwässern nicht 
sprechen kann. 

Man könnte glauben, die Bemerkung in 
den Anzeigen des Herrn Popp „patentges. 
gesch.“ beziehe sich auf das Patent 191 325, 
da Herr Popp auf seine Stoffänger-Ausfüh- 
rung keine Patentrechte besitzt. 

Wenn Herr Popp in Abb. 1, auf S. 1277, 
den unteren Teil des Stoffängers mit „toter 
Raum“ bezeichnet, muß angenommen wer- 
den, daß er entweder diesen Raum nur 
falsch bezeichnet oder aber die Klärung der 
feinsten und edelsten Stoffasern im Stoff- 
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fänger unberücksichtigt lassen will. Wäh- 
rend sich bekanntlich 88—90 % der im 
Abwasser enthaltenen brauchbaren Stoffe im 
allgemeinen schnell abscheiden und sinken, 
verlangen die restlichen etwa 10 % eine 
erheblich längere Zeit. Dieses Abscheiden 
und langsame Sinken der letzten 10% erfolgt 
vorzugsweise in dem von Herrn Popp als 
„toter Raum“ bezeichneten Raum; es ist ein 
solcher „toter Raum“ für die gründliche Rei- 
nigung unentbehrlich. 


Bremen, den 23. November 1928. 
Dr.-Ing. Rudolf Schmidt. 


Auslands- Rundschau. 


Bulgarien. 
Aufschwung der bulgarischen Papier- und 
Kartonindustrie. 


Von Dr. Hans-Eberhard Meissel, Sofia. 


Einer der vielen bulgarischen Industrie- 
zweige, die noch bedeutende Arbeit zu leisten 
haben, um die Bedürfnisse des Landes voll 
zu befriedigen, ist die bulgarische Papier- und 
Kartonnagenindustrie. Denn heute ist Bulga- 
rien noch genötigt, bedeutende Mengen Pa- 
pier für die im Lande erscheinenden Zeitungen 
und entsprechende Menge Pappe einzuführen. 
Dabei besitzt Bulgarien die allerbesten Vor- 
bedingungen und Grundlagen zur Entwick- 
lung dieses Industriezweiges, wie die bereits 
im Lande bestehenden Papier- und Kartonna- 
genfabriken, beispielsweise die große Fabrik 
von Kniajevo, durch ihre Entwicklung aus- 
weisen. Eine neuerliche Aufstellung der 
Generaldirektion für bulgarische Statistik in 
Sofia gibt über die Einfuhr von Papier und 
Karton folgendes Bild: 


Jahr Einfuhrmenge in Tonnen Wert in Lewa 
192.1 9414 118 900 000 
N 11 649 173 800 090 
1926 10 528 162 900 000 
N 11 294 166 900 000 


In dieser Einfuhrmenge nehmen Pack- und 
Einschlagpapier sowie Zeitungsdruckpapiere 
die erste Stelle ein, was aus folgender Auf- 
stellung hervorgeht: | 

Packpapier 


Jahr Menge in Tonnen Wert in Lewa 
Vase i e e a i 1407 10 600 000 
9 00 —— 1544 21 800 000 
1027 1 803 25 000 0000 
ZLeitungs druckpapier 
Jahr Menge in Tonnen Wert in Lewa 
1978. 5 515 80 900 000 
19200 4505 66 500 000 
1 24 A i 4 973 71 600 000 


Die Einfuhr von Packpapieren erreichte 
in den letzten Jahren ungefähr die gleiche 
Höhe wie in den letzten Vorkriegsjahren, ob- 
gleich der Verbrauch dieser Papiere sich um 
ein Vielfaches vergrößert hat; diese Tatsache 
ergibt sich daraus, daß die bulgarischen Pa- 
pierfabriken ihre Produktion davon immer 
mehr steigern konnten und in den letzten 
Jahren bedeutende Mengen Packpapier lie- 
ferten. 

Im Gegensatz hierzu importiert Bulgarien 
heute fast zweimal soviel Zeitungsdruckpapier 
wie vor dem Kriege, wo beispielsweise in der 
Periode von 1906—1910 jährlich rund 3000 
Tonnen zur Einfuhr gelangten. 

An bulgarischen Papier- und Kartonnagen- 
fabriken, die weitgehendsten Schutz und 
Förderung durch die bulgarische Regierung 
auf Grund des bulgarischen Industrieförde- 
rungsgesetzes genießen, bestehen zurzeit 
(Stichtag 31. Oktober 1928) folgende Unter- 
nehmungen im Lande: 


Jahr 

1909 1921 1028 

Papier- und Kartonfabriken . . . 2 3 3 

Kartonnageniabriken . e lc 1 5 25 
Fabriken für die Herstellung von 
Papiersäcken, Papierbindfaden und 

Aktendeckel 000 zs 5 

zusammen Unternehmungen: 3 8 f 33 

Diese Ziffern zeigen, wie sich die 


bulgarische Papier- und Kartonnagenindustrie 
in den letzten Jahren entwickelt hat. 

Ein Beispiel für diese Tatsache ist die 
Entwicklung der ältesten bulgarischen Pa- 
pierfabrikin Kniajevo, von der be- 
reits kurz die Rede war. Dieses Unternehmen 
begann in sehr bescheidenen Verhältnissen im 
Jahre 1906 mit der Papierfabrikation. Die 
zur Verfügung stehenden Betriebskapitalien 
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waren gleichfalls klein und die Gründer 
mußten harte Kämpfe führen, um die ersten 
Schwierigkeiten zu überwinden. Heute ist 
die Papierfabrik in Kniajevo ein bedeutendes 
und umfangreiches Unternehmen, das über 
modernste Maschinen verfügt und dessen 
Betriebskapital mehrere Goldmillionen be- 
trägt, die seitens rein bulgarischer Finanz- 
kreise aufgebracht wurden. Die Fabrik stellt 
Packpapier, Zeitungsdruckpapier und Karton 
her. Dennoch kann sie lediglich ein Fünftel 
des gesamten bulgarischen Papier- und Kar- 
tonbedarfes decken. Die Kniajevoer Fabrik 
beschäftigt mehr als hundert Arbeiter, die mit 
ihren Familien in hygienischen Fabrikwoh- 
nungen auf eigenem Grund und Boden in 
unmittelbarer Nähe der Fabrik untergebracht 
sind. Die Papierfabrik hat einen elektrischen 
Motor von 250 PS, der zurzeit die größte 
Maschine dieser Art in ganz Bulgarien ist, 
der elektrische Motor wird von der Gesell- 
schaft „Orion“ in Kniajevo geliefert. Zurzeit 
ist das Unternehmen damit beschäftigt, wei- 
tere moderne Maschinen aufzustellen, dar- 
unter einen großen Holzschleifer. Dadurch 
wird die Kniajevoer Fabrik nicht nur ihre 
Produktion ganz bedeutend steigern, sondern 
auch immer mehr vom Auslande unab- 
hängig, von wo die bulgarischen Papier- 
fabriken ihre Rohstoffe bisher ausnahmslos 
beziehen mußten. 


Finnland. 


Die Osakeyhtiö Nurmi Aktie- 
belag wird den Betrieb ihrer Sulfitzellstoff— 
fabrik in Nurmi bei Wiborg demnächst ein- 
stellen. Diese Zellstoffabrik ist eine der älte- 
sten in Finnland, sie wurde im Jahre 1890 
erbaut. Die Produktion, hauptsächlich von 
leichtbleichbarem Sulfitzellstoff beträgt etwa 
4500 tons jährlich. Generaldirektor der Ge- 
sellschaft ist Herr Ernst Hildér 

Das Finnische Papierkontor 
soll kürzlich wieder einen Kontrakt über die 
Lieferung von 9000 tons Zeitungsdruckpapier 
nach Rußland abgeschlossen haben. Die 
Lieferung soll im April, Mai und Juni näch- 
sten Jahres erfolgen. F. 


Vereinigte Staaten. 

Große Kraftpapierfabrik. Die 
erste Einheit der neuen Kraftzellstoff- und 
Kraftpapierfabrik der National Paper 
Product Co. in Port Townsend, 
Wash., ist kürzlich in Betrieb gekommen 
Diese Fabrik ist der neueste Zuwachs der 
Crown-Zellerbach-Gruppe. Die Fabrik be- 
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steht aus zwei vollständigen Einheiten, jede 
von einer täglichen Leistungsfähigkeit von 
100 tons. Die erste Einheit umfaßt außer 
einer Zellstoffabrik eine große Karton- 
maschine mit 7 Rundsieben von 130 engl. Zoll 
(3,30 m) Breite. Sie hat 4 Pressen und 98 
Trockenzylinder von 42 Zoll (1,06 m) Durch- 
messer. Es wird Karton für Versandschach- 
teln hergestellt. Die zweite Einheit, die jetzt 
gebaut wird und der ersten im wesentlichen 
gleich sein wird, erhält eine Langsiebmaschine 
von 253 engl. Zoll (6,42 m) Breite, die bei 
einer Arbeitsgeschwindigkeit von 1000 engl. 
Fuß in der Minute (304 m) täglich 100 tons 
Kraftpapier herstellen soll. Es soll die größte 
Kraftpapiermaschine der Welt werden. D. 


Neubauten in der nordamerikanischen 
Papierindustrie. 

Die amerikanische Fachzeitschrift „Pa- 
per Trade Journal“ hat Ende Oktober 
eine Sondernummer, betitelt „Mill and 
Mill Equipment Number“, heraus- 
gegeben, in welcher durch Wort und Bild 
die bedeutende Ausdehnung der nordameri- 
kanischen Papierindustrie im letzten Jahre 
dargestellt wird. Ganz besondere Beachtung 
ſindet hiebei die Gründungstätigkeit in den 
nordwestlichen Staaten. Ein Inge- 
nieur des News Print Service Bureau hat im 
verflossenen Sommer den nördlichen Teil von 
Oregon, ferner den Staat Washington und 
den südlichen Teil von Britisch Kolumbien 
bereist und über seine Eindrücke berichtet. 
In diesem Gebiet betrug im Jahre 1921 die 
mögliche Tagesproduktion von Papier und 
Pappe 1460 tons, heute ist sie auf 2560 tons 
gestiegen. Es wurden in diesem Zeitraum 
19 neue Papiermaschinen aufgestellt. Die 
Fabrikation von Zeitungsdruckpapier allein 
ist um 600 tons gestiegen. Vielfach werden 
die Holzabfälle der Sägereien verwendet, und 
es besteht unzweifelhaft die Tendenz, Säge- 
reien und Holzmassefabriken zusammen zu 
betreiben. Zur Herstellung von Sulfatzellstoff 
kommen die modernsten Verfahren und Ein- 
richtungen zur Anwendung. Wohl am inter- 
essantesten ist die Beobachtung, daß führende 
Firmen der Papierindustrie im Osten auch 
Fabriken an der pazifischen Küste errichten. 
So baut die bekannte HammermillPa- 
per Company zurzeit in Hoquiam, 
Grays Harbor, im Staate Washington, in Ver- 
bindung mit einer bereits bestehenden Sulfit- 
zellstoffabrik eine Fabrik zur Herstellung 
feinerer Papiere mit einer anfänglichen Lei- 
stung von 50 tons pro Tag. Die neue 
Fabrik wird unter der Firma „Gray5 
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Harbor Pulp and Paper Compa- 
ny“ betrieben werden. Die Einrichtung be- 
steht aus einer Papiermaschine von 202 Zoll 
(513 cm), 8 Holländern, einer Anzahl Kegel- 
mühlen und den modernsten ÄAusrüstungs- 
maschinen. Die Sulfitzellstoffabrik liefert 175 
tons im Tag. Die hervorragenden Neubauten 
mit ihren modernen Einrichtungen legen ein 
beredtes Zeugnis ab, daß die Papierindustrie 
in diesen westlichen Gebieten bereits festen 
Fuß gefaßt hat. 

Zu den größeren Fabriken des Sü- 
dens gehört das Werk der Interna- 
tionalPaperCompanyinCamden, 
Ark., wo in 24 Stunden etwa 136 t Kraft- 
papier, Packpapier und Säcke sowie 158 t 
Sulfatzellstoff hergestellt werden, ferner die 
Gulf States Paper Corporation 
in Tuscaloosa, Ala., mit dem gleichen 
Erzeugnisse wie die Fabrik in Camden, und 
de Southern Advance Bag and 
Paper Company in Hodge, La,, 
welche eine 242 Zoll (615 cm) breite Ma- 
schine zur Herstellung von Kraftpapier hat. 
Unter den Fabriken des Südens ist auch die 
Sylva Paper Board Company in 
Sylva, N.C., zu erwähnen, nicht wegen 
ihrer Größe, sondern wegen der Eigenart 
ihrer Fabrikation. Diese Fabrik verwendet 
namlich Kastanienholzabfälle, denen das 
Tannin entzogen ist. Die Abfälle werden 
nach dem halbchemischen Verfahren zu Stoff 
verarbeitet, dieser wird dann in vier Stab- 
mühlen aufbereitet. 

Diekanadische Papierindustrie ist im 
verflossenen Jahr rasch vorwärts geschritten. 
Die größte und wohl die interessanteste 
Neuanlage ist die Fabrik der Spruce 
Falls Power and Paper Com- 
PanyLtd.inKapuskasing, Ont., eine 
/weigfirma der Kimberly Clark Cor- 
Poration. Das Werk, welches in Verbin— 
dung mit den „New Vork Times“ gebaut 
worden ist, wurde vor kurzem in Betrieb 
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genommen, es hat vier Papiermaschinen von 
234 Zoll (504 em), die Produktion beträgt 
täglich 450 t Zeitungsdruckpapier. Auch sind 
in Toronto zwei neue große Kartonfabri- 
ken in Betrieb gesetzt worden, nämlich „Do- 
minion Boxboards Ltd.“ und „The Canadian 
Paperboard Company“. 

Außer den zahlreichen Neuanlagen hat 
das Jahr eine lebhafte Tätigkeit in Erweite- 
rungen und Verbesserungen zu verzeichnen. 
Dies trifit besonders für das nördliche New 
York zu. So wurde z. B. die Fabrik der 
International Paper Company in 
FortEdward, wo bisher Zeitungsdruck- 
papier hergestellt worden war, umgebaut und 
für die Erzeugung von besseren Papiersorten 
eingerichtet. Die Neueinrichtung besteht aus 
6 Papiermaschinen mit einer Leistungsfähig- 
keit von 130 tons im Tag. In der Inter- 
lake Sulfitzellstoffabrik wurde in 
Appleton, Wis, ein schönes neues 
Kochergebäude errichtet. Es ist 20 m hoch 
und 55 m lang und fällt durch seine archi— 
tektonische Schönheit besonders auf. 

Die National Paper Products 
Co. in Port Townsend, Wash., hat den 
ersten Teil ihres neuen Werks in Betrieb 
genommen, es ist dadurch bemerkenswert, 
daß das kontinuierliche Fließen durch die 
verschiedenen Arbeitsvorgänge vollständig 
durchgeführt ist. 

Nach der neuesten Ausgabe von Lock- 
wood's Directory bestehen in den Vereinigten 
Staaten 846 Papierfabriken und 300 Holz- 
massefabriken (letztere zum Teil in Verbin— 
dung mit Papierfabriken), in Kanada sind es 
90 Papierfabriken und 126 Holzmassefabriken, 
in Neufundland 2 bzw. 5. 

Die Sondernummer bringt die Beschrei- 
bung von vielen Neuanlagen und Umbauten, 
und die vielen Fabrikansichten, Innenansich- 
ten und Maschinendarstellungen geben einen 
Begriff von den Fortschritten der amerika- 
nischen Papierindustrie. H. 8. 


Die Verminderung der Selbstkosten in der deutschen 
Papierindustrie insbesondere durch rationelle 
Energie wirtschaft 


von Oberingenieur Schiebuhr Dr.-Ing. 


Ganzleinenband von 112 Seiten, 
Darstellungen. Preis A 5.50 


Wochenblattformat, mit 126 graphischen 
portofrei. 


Bestellung durch Einzahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


erbeten. 
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7 Ferdinand Eppen. 


Am 20. November ist Herr Kommerzien- 
rat Ferdinand Eppen in Winsen a. d. Luhe, 
Ehrenmitglied des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten, nach schwerem Leiden im 
82. Lebensjahr gestor- 
ben. Mit ihm ist wieder 
ein verdienstvoller Vete- 
ran der deutschen Pa- 
pierindustrie abgerufen 
worden; er war ein 
jahrzehntelanges eifriges 
Vorstandsmitglied des 
Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten und Eh- 
renvorsitzender der Sek- 
tion VII der Papier- 
macher - Berufsgenossen- 
schaft. 

Der Verstorbene wurde 
geboren im Jahr 1847 in 
Winsen a. d. Luhe, er- 
lernte nach Absolvie- 
rung des Lüneburger 
Realgymnasiums in der 
Fabrik von Gustav Rö- 
der & Co. in Marschen- 
dorf in Böhmen die Papierfabrikation und 
diente dann in Berlin als Einjährig-Frei- 
williger. Nachdem er in den Jahren 1868 
und 1869 auf der Technischen Hochschule in 
Karlsruhe studiert hatte und einige Monate 


in der Thode’schen Papierfabrik in Hains- 
berg als Volontär tätig gewesen war, über- 
nahm er im August 1871, nach Beendigung 
des Krieges aus Frankreich zurückgekehrt, 
die Leitung der väter- 
lichen Fabrik in Winsen, 
die nach dem Tode sei- 
nes Vaters einem jünge- 
ren Bruder und ihm zu- 
fiel. Wie hochgeschätzt 
Herr Kommerzienrat Ep- 
pen war, geht aus den 
Nachrufen des Vereins 
Deutscher Papierfabri- 
kanten und der Papier- 
macher - Berufsgenossen- 
schaft Sektion VII an 
der Spitze der heutigen 
Nummer hervor. Er war 
einer der ersten, welche 
die Wichtigkeit des Sul- 
fitzellstoffes erkannt ha- 
ben und gliederte seiner 
Fabrik eine Sulfitzellstof- 
fabrik an. Jahrzehnte- 
lang war Eppen ein 
regelmäßiger Besucher der Papiermacher- 
tagungen und bei seinen Kollegen allgemein 
beliebt und verehrt, er war der letzte noch 
am Leben befindliche Papierfabrikant auf dem 
bekannten Aschaffenburger Bild vom Jahre 1877. 


— — 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Internationale Verhandlungen in der Pappenindustrie. 

In Kopenhagen haben am 20. November Bespre- 
chungen zwischen der internationalen Pappenindustrie 
stattgefunden, die eine Verständigung (Länderschutz, 
Lieferungsbedingungen) vorbereiten sollen. 

(Fitr. Ztg.) 

Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge in Hegge. 
Herr Wilhelm O. Conrad ist zum Vorstands- 
mitglied und Direktor der Gesellschaft bestellt wor- 
den mit dem Rechte, dieselbe mit einem ordentlichen 
oder außerordentlichen Vorstandsmitglied oder einem 
Prokuristen zu vertreten. Auch das bisherige außer- 
ordentliche Vorstandsmitglied. Herr Wilhelm 
Kurz. ist zum ordentlichen Vorstandsmitglied und 
Direktor der Gesellschaft bestellt worden mit den 
gleichen Befugnissen wie oben angeführt. 


Die ehemalige Papler-, Pappeniabrik und Holz- 
schleiferei A. Stern Nachi. in Okertai, zuletzt der 
Firma H. Kiel, Oker, gchörend, ist an die Licht- und 
Kraftwerke in Osterode verkauft worden. Die Fabrik 
soll in ein großes elektrisches Kraftwerk umgebaut 
werden. 

Die der Firma A. Pott, Braunschweig, gehörende 
Holzschleiferei in Innerstetal bei Langelsheim ist an 
Herrn Engelke in Neuhaldensieben verkauft worden. 


Neue Strohzellstoffabrik. Dem Ver- 
nehmen nach beabsichtigt die Feldmühle, Papier- und 
Zellstoflwerke A.-G., in ihrem Werk in Hohenkrug 
eine Strohstoffabrik zu errichten für ihren eigenen 
Bedarf. -- Die Verwaltung der Vereinigten 
Strohstoif-Fabriken in Dresden erklärt 
dazu, daß durch die Errichtung einer neuen Stroh- 
stoffabrik seitens der Feldmühle A.-G. für die Ver- 
einigten Strohstoff-Fabriken ein Ausfall nicht zu be- 
fürchten sei, da Feldmühle bisher nur ganz geringe 
Mengen Strohstoff im Verhältnis zu der Erzeugung 
der Strohstoff-Fabriken von ihr bezogen habe. 

(L. N. N. 

Westdeutsche Pappentabrik Kari Verheyen, Porz 
b. Köln. Diese kürzlich im Handelsregister eingetra- 
gene, aus der Köln-Porzer Pappenfabrik hervor- 
gegangene Firma stellt mit drei Pappenmaschinen 
täglich 5000 kg Kisten-, Spelt- und Hartpappen her. 

Oldenburgische Zelliberwerke A.-G., Ahlhorn i. O. 
Die Firma wurde am 31. Januar 1928 gegründet und 
stellt täglich 7000 kg Hartpappen, Vulkanfiberplatten. 
Preßspan. Zeichenkartons und Matrizen her. Haupt- 
aktionäre sind die Herren Dr. Albert Munsche 
und Heinrich Braun in Altona, Direktoren dit 
Herren Car! Knopf und Dr. Alfred Munsche. 
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Die in der Zellstoff- und Papierindustrie bestens 
bekannte Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., 
Köthen, hat zur Erweiterung ihres Fabrikations- 
programmes infolge freundschaftlichen Uebereinkum- 
mens mit den Metallwerken vorm. J. Aders A.-G., 
Magdeburg, ihre Spezial-Abteilung: „Bau von Va- 
kuum-Verdampf- und Ofenanlagen sowie Laugenaufbe- 
reitungen“ übernommen. Zur Auswertung der von 
der Firma Aders gesammelten langjährigen Erfahrun- 
gen hat sich die Firma Wagner die Mithilfe des 
technischen Personals der vorgenannten Gesellschaft 
gesichert. Gleichzeitig ist ihr das gesamte einschlä- 
gige Zeichnungsarchiv, die Modelle, Patente usw. zur 
Verfügung gestellt worden. Wir verweisen an dieser 
Stelle auch auf die diesbezügliche Ankündigung im 
heutigen Inseratenteil, & 2610. 

Die Firma Rudolf Daßler, Werdau l. Sa., hat ihre 
Geschäftsräume in Werdau von Parkstraße 7 nach 
ihrem Grundstück Liebknechtstraße5 verlegt. 


Rosenberger Zellulose- und Paplerfabrik A.-G., 
Ruzomberok (Tschechoslowakei). Nach einer Mittei— 
lung der Tschechoslowakischen Papierzeitung tritt der 
bisherige langjährige Leiter dieser Fabrik, Herr Di- 
rektor Anton Houdek, mit dem 1. Januar 1929 
in den Ruhestand. Als sein Nachfolger sei der bis- 
herige Leiter der Papierfabrik W. Hamburger in 
Poprad, Herr Direktor Ing, Adolf Nick, aus- 
ersehen. 

Neue Papiermaschinen in der Tschechoslowakel. 

Die Arnauer Maschinenpapierfabrik Eichmann & 
Co, in Arnau a. E. hat mit der Aufstellung einer neuen 
Papiermaschine von 2,4 m Arbeitsbreite begonnen. 
Dieselbe ist von der Firma Maschinenfabrik 
vorm. Wagner & Co. in Köthen (Anhalt) 
geliefert worden. 

Auch die Zigaretten- und Seidenpapieriabrik 
P. Plette in Frelhelt stellt eine moderne Papier- 
maschine für Zigaretten- und Seidenpapiere mit einer 
Arbeitsbreite von 157 cm auf, welche von der Firma 
J. M. Voith in St. Pölten geliefert worden ist 


Erweiterung und Modernisierung. 
In der Helnrichsthaler Papierfabrik Aktiengesellschaft 
vorm. Martin Kink & Co. in Heinrichsthal (Mähren) 
werden zurzeit ein Zellulosekocher und Kiesröstoien 
aufgestellt, ferner ein neuer Dampfkessel für 38 at 
Druck und ein Ruths-Speicher. Diese Neuanlagen 
sollen im Frühjahr in Betrieb kommen. Dagegen ist 
es nicht zutreffend, daß, wie in einer anderen Fach- 
zeitung mitgeteilt wurde, die Firma auch eine neue 
Papiermaschine aufstellt. Beabsichtigt ist allerdings. 
die älteste Maschine im Laufe des nächsten bzw. 
übernächsten Jahres durch eine neue Maschine von 
voraussichtlich 2.60 m Arbeitsbreite zu ersetzen. 

Neue Zellstofiwattefabrik. Die Ober- 
schlesische Zellulosefabrik A.-G., Czulöw, Polnisch- 
Oberschlesien, wird bereits in nächster Zeit eine Zell— 
Stoffwattefabrik errichten, welche den inländischen 
Bedarf vollständig decken wird. Wie berichtet. sind 
die Maschinen neuester Konstruktion und den aus- 
ländischen Zellstoffwattefabriken sowohl technisch als 
auch in bezug auf das Fabrikat zumindest gleich- 
wertig. Da die Oberschlesische Zellulosefabrik A.-G. 
außer ihrer Papierfabrik noch eine bedeutende Zellu- 
losefabrik besitzt. so wird die Zellstoifwattefabrik in 
jeder Hinsicht eine bedeutende Leistungsfähigkeit 
besitzen. 

Handelsregister-Eintragaung. 

E. Sprick Papier- und Wellpappenwerke A.-G., 
Bielefeld. Der Kaufmann Heinz Schröder in 
Bielefeld ist zum Vorstandsmitglied bestellt. Seine 
Prokura ist erloschen. 
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Im Konkurs. Firma Andreas Kaut, München, 
Konkursverwalter: Geh. Rat Dr. Bernhard Mayer Il. 
München. Anmeldeirist: 13. Dezember 1928. Prü- 
fungstermin: 14. Januar 1929. 

Vergleichsveriahren. 

Ueber das Vermögen der Firma H. Loeser & Co., 

Trier (Lumpengroßhandlung und Sortieranstalt), ist 


das gerichtliche Vergleichsveriahren zur Abwendurx 


des Konkurses eröffnet worden. 


Arbeiter jubiläum. Am Sonntag, den 
IS. November, wurden 17 langjähr: ze Arbeiter der. 
Papierfabrik „Steyrermühl“ in Steyrermühl, Ober- 
Oesterreich, durch den Direktor Herrn Dr.-Ing. Dan- 
ninger in jeierlicher Weise geehrt und ihnen neben 
Geschenken der Fabrik die von der oberösterreichi- 
schen Landesregierung gestiftete Mitarbeitermedaille 
samt Diplom überreicht. Die Namen der Jubilare sind: 

40 Dienstjahre: Alois Höller. Hollände;- 
müller: Johann Hadraba. Kollergangführer; Georg 
KroißB, Zelluloseoberkuchermeister; Georg Pir- 
ringer, Papierschneider. 

25 Dienstjahre: Marie Bauer, Papier- 
Schneiderin: Johann Eiber, Papierverlader; Emilie 
Holzarbeite:;; 


Ebner, Falzerin: Josef Ebner, 

Leopold Felleitner, Holzputzer; Johann 
Gaigg. Hilfsarbeiter: Karl Gattinger, Ver- 
lader: Josci Gais bauer. Kiesheizer; Johann 


Knoll, Rollenpacker; Mathias Maly, Biffarmüller: 
Adalbert Peceny, Papierführer; Raimund Putz, 
Papierführer: Alois Viertbauer, Kalanderführer. 


Frau Ida Meishner geb. Prosinger, Inhaberin der 
Firma Alfred Meishner, Papierfabrik. Jülich. Rhld., 
beim 


verunglückte am Freitag, den 23. November, 
Ueberholen eines anderen Fuhrwerkes mit ihrem 
selbstgesteuerten Automobil auf der Staatsstraße 


Erfuri---Weimar tödlich. Ihr mitfahrender Neffe Ulrich 
Meishner mußte lebensgefährlich verletzt ins Kran- 
kenhaus Weimar eingeliefert werden. (L. N. N.) 
Herr Julius Boedeker, Generaldirektor von A.-B. 
Hovinmaa Pappersbruk in Hovinmaa. Finnland, 
starb am 8. November im Alter von 68 Jahren. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegen Prospekte der 
Firma Maschinenfabrik EBiingen, EBlingen a. N., über 
Dampikessel aller Art, Feuerungen usw. und der 
Firma Autok-Aktlengesellschait, Berlin-Adlershof, über 
„Autok-Ketten“ bei, die wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 


Dürfen wir Ihnen behilflich sein, ein hochwillkommenes 
Weihnachtsgeschenk auszusuchen? 
Für den Herrn ist es immer wieder die gute 


Bremer Zigarre. die als Festgabe? große Freude 
erweckt. In schönen Weihnachtspackungen aller 
Preislagen, bietet die den meisten unserer Lese: 


längst bekannte Bremer Zigarrenfabrik Heinr. Schmidt 
8 Co., Bremen, eine reiche Auswahl zu günstigen 
Preisen. Der unserer heutigen Ausgabe beigefügte 
Prospekt stellt einen kleinen, aber wirkungsvo’en 
Ausschnitt aus dem (Gesamtangebot dar. 

Ein literarisches Ereignis für alle Freunde Peter 
Roseggers, des deutschen Volksdichters, Jessen 
lebendigem Zauber sich niemand entziehen kann! 
Eine Auswahl seiner besten Werke in sechs ge- 
schmackvollen Bänden gegen bequeme Monatszahlun- 
Len bietet Jie Buchhandlung Karl Block. Berlin SW 68, 
Kochstrabe 9. Näheres in der Prospektheilage unserer 
heutigen Nummer. 
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Normung der Plakatformate. 


Im Deutschen Normensammelwerk ist das vom 
Reichsverband der Plakatanschlag-Unternehmen E. V. 
aufgestellte Normblatt DIN 683 Plakatformate erschie— 
nen. Dieses Blatt sieht als Grundlage für Plakate den 
1, Plakatbogen (594X841 mm) sowohl in Querlage als 
auch in Hochlage vor. Das Ideal wäre gewesen, nur 
eine Lage des Plakatbogens, entweder nur hoch oder 
nur quer, den Plakatformaten zugrunde zu legen. Es 
hat sich aber gezeigt, daß dieses Ideal zurzeit noch 
nicht restlos erreicht werden kann. Um aber eine 
gewisse Richtlinie für die Zukunft zu geben, empfiehlt 
der Reichsverband der Plakatanschlag-Unternehnen 
den Auftraggebern, den Künstlern und den Drucke— 
reien. Formate aus der Querlagereihe des Plakat— 
bogens zu bevorzugen. Auf dieser Grundlage ergeben 


sich die Formate: 59X84 (quer), 42X59 (hoch), 30X42 
(quer), 21X30 (hoch) und durch Vervielfachen 84X119 
(hoch), 84X178 (hoch), 119X168 (quer). Das Plakat 
vof der Größe ½ Plakatbogen (21X30 cm) stimmt 
mit dem Din-Format A 4 überein. Da dieses Format 
häufig für Werbeblätter verwendet wird, die den 
Zeitschriften beigelegt werden, ist es möglich, für 
bestimmte Werbungen das Werbeblatt gleichzeitig als 
Plakat zu verwenden. 


In dem Konkursverfahren über das Vermögen des 
Papierfabrikanten Ludwig Wemmel in Hehlen 
a. d. Weser wird der Termin zur Prüfung der ange- 
meldeten Forderungen auf den 11. Dezember an- 
beraumt. 


Winsen (Luhe), den 20. November 1928. 


In der letzten Nacht verschied nach langem Leiden im 82. Lebens- 


jahre der 


Fabrikbesitzer, Herr Kommerzienrat 


Ferdinand Eppen. 


Der Verstorbene hat in 60 jähriger unermüdlicher Tätigkeit für unser 
Unternehmen gewirkt. Unsere Dankbarkeit können wir ihm nicht besser 
beweisen als dadurch, daß wir in seinem Geiste weiterarbeiten. 


11685 


Papierfabrik J. H. Eppen Akt.-Ges. 


Plötzlich und unerwartet starb heute früh durch einen Unfall die 


Inhaberin der Firma 


Frau Ida Meishner 


geb. Prosinger. 


Dies zeigt tieferschüttert an 


Alfred Meishner, Papierfabrik, Jülich. 


Jüllch, den 23. November 1928. 
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50jähriges Geschäftsjubiläum. 


Zur Feier des 50jährigen Bestehens hatte die 
Firma Vogel & Bernheimer in Ettlingen (Baden) ihre 
gesamte Belegschaft für Sonnabend, den 24. Novem- 
ber, abends, in die Stadthalle geladen. Der Saal war 
für diesen Zweck mit Pflanzen, Guirlanden, Stadt- 
fahnen und -Wimpeln herrlich geziert. In der Mitte 
des Saales prangte die bedeutungsvolle „50° in grüner 
Umrahmung. Auf dem Podium waren die Bildnisse 
der beiden Gründer, der Herren Samuel Vogel und 
Simon Bernheimer, in reichem Blumen- und Pilanzen- 
schmuck inmitten der zahlreichen herrlichen Ge— 
schenke, welche der Firma zu ihrem Jubeltage über- 
reicht worden waren. aufgestellt. 

Nach einem einleitenden Musikstück ergriff Herr 
Dr. Vogel. Mitinhaber und Leiter des Ettlinger 
Werkes, das Wort und hieß die geladenen Gäste und 
Werkangehörigen herzlich willkommen. Anschließend 
daran gedachte er der Beamten- und der Arbeiter- 
schaft, insbesondere der anwesenden beiden Vete- 
ranen Maisch und Mohr, die bei Gründung der 
Firma eingetreten und von der alten Firma Gram- 
berger & Speck mit übernommen worden sind; des 
weiteren gedachte er der schon jahrzehntelang und 
heute noch im Betrieb tätigen Werkmeister Münz, 
Schweigert und Gladitsch. Von den Be- 
amten ist neben den Herren Prokuristen Leo Beer 
und Ed. Ulm Herr Prokurist Lowak mit einer der 
dienstältesten. Schon gestern sei die Firma durch 
eine schöne Feier seitens der Beamten- und Arbeiter- 
schaft im Betriebe in wohltuender Weise überrascht 
worden. Auch seien ihr eine ganze Anzahl wert— 
voller Geschenke zugegangen, wofür er seinen herz- 
lichen Dank sage. (Die Stadtgemeinde Ettlingen ließ 
der Firma zu ihrem Jubeltage eine in Majolika aus- 
geführte Nachbildung des Ettlinger Wahrzeichens, den 
Näarrenbrunnen, überreichen.) 


Herr Dr. Vogel gedachte sodann in chrenden 
Worten der beiden Gründer der Firma, denen es 
unter schwierigen Verhältnissen und mancherlei Ge- 
fahren dank ihrer zielbewußten, zähen Arbeitskraft 
und unermüdlichen Ausdauer gelungen sei, die am 
23. November 1878 erworbene und in kümmerlichen 
Verhältnissen befindliche Gramberger & Specksche 
Papiermühle in Schwung zu bringen. Hierauf entwarf 
der Redner ein Bild von dem Werdegang und dem 
allmählichen Aufstieg der Firma. Wenn es den Unter- 
nehmern gelungen ‚sei, diesen bedeutsamen Erfolg zu 
erzielen, so sei dies durchaus nicht allein das Ver- 
dienst der Unternehmer, vielmehr sei dieser Aufstieg 
nur möglich gewesen durch einträchtiges Zusammen- 
halten und zielbewußte Mitarbeit der gesamten Be- 
amten- und Arbeiterschaft. angefangen vom jüngsten 
Lehrling bis hinauf zum Unternehmer (lebhafter Bei- 
fall), und es sej sein Bestreben, dieses gute, für beide 
Teile ersprießliche traditionelle Verhältnis auch für 
die Zukunft zu pflegen und aufrechtzuerhalten. Denn 
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wenn es dem Unternehmer gut geht, geht es den 


Arbeitern auch gut. 

Die eigentliche Festrede zu Ehren des Tages 
hielt Herr Prokurist Lowa k. Aus seiner Rede seien 
die folgenden Angaben über den Werdegang des 
Unternehmens angeführt: Die Gründung erfolgte am 
23. November 1878 unter der Firma Vogel & Bern- 
heimer und umfaßte damals — außer dem dazu- 
gehörigen Grundbesitz — an technischen Betriebs- 
einrichtungen eine Langsiebpapiermaschine mit einer 
Arbeitsbreite von 150 em nebst den dazugehörigen 
Mahlzeugen; es wurden etwa 20 Arbeiter beschäftigt 
und werktäglich etwa 800 kg Schrenzpapier erzeugt. 
Nach Uebernahme der Fabrik durch die Firma Vogel 
& Bernheimer wurden die veralteten technischen An- 
lagen sofort erneuert und für bessere Pack- und 
Zellstoffpapiere eingerichtet. Während die Papier- 
erzeugnisse der Firma Vogel & Bernheimer sich bald 
ein sicheres Absatzfeld eroberten, wurden infolge 
Rohstoffmangels schwierige Zeiten durchlebt. Simon 
Bernheimer gehörte zu den ersten, die den zuküni- 
tigen Wert des Zellstoffs erkannten und seiner An- 
regung zufolge entstand 1884 die Zellstoffabrik in 
Maxau am Rhein. Zu dieser Zeit und infolge Eintritts 
des Herrn Adolf Schnurmann wurde die Firma in 
Vogel, Bernheimer & Schnurmann G. m. b. H. umge- 
wandelt. Es folgte dann im Verlaufe von guten und 
schlechten Jahren die schrittweise, aber stets fort- 
schreitende Weiterentwicklung des Werkes, so daß 
sich zu der einen kleinen Papiermaschine noch zwei 
xroße Papiermaschinen sowie eine große Karton- 
maschine gesellten, nebst den vielen Rohstoffberei- 
tungs- und Ausrüstungsmaschinen, die in einer lei- 
stungsfähigen und modernen Papierfabrik nötig sind. 
Die Erzeugnisse der Firma, sowohl Zellstoff als auch 
Zellstoffpapiere und Kartons, gehören zu den bevor- 
zugten auf vielen Papiermärkten des In- und Aus- 
landes. Aus der ursprünglichen Erzeugung von 
werktäglich 800 kg Packpapier ist zurzeit eine Papier- 
erzeugung von 35 000—40 000 kg und eine Zellstoff- 
erzeugung von etwa 100000 kg geworden. Heute 
werden in den beiden Werken rund 900 Angestellte 
und Arbeiter beschäftigt. 

Namens der Arbeiterschaft sprach Herr Betriehs— 
obmann A. Scheib die Glückwünsche aus und hob 
hesonders auch das schöne Verhältnis zwischen der 
Arbeiterschaft und der Firma Vogel & Bernheimer 
hervor. Er schloß mit dem Appell an die Arbeiter- 
schaft, auch in Zukunft Treue um Treue zu bewahren. 


Als Vertreter der staatlichen Behörden über- 
brachte Herr Landrat Dr. Popp nochmals persönlich 


die bereits schriftlich ausgesprochenen Glückwünsche 


und gedachte insbesondere der Gründer der Firma 
und ihrer Nachfolger, die mit berechtigtem Stolz auf 
die erzielten Erfolge zurückblicken dürfen. 


Herr Bürgermeister Dr. Potyka, Ettlingen. 
übermittelte die Glückwünsche der Stadt und stellte 


P a P 1 e r h O 1 2 aller nordischen 


und aller anderen Provenienzen 


J. F. Müller&Sohn A.-G., Hamburg 27 
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hierbei eine allgemeine Betrachtung über das Ver- 
hältnis der privaten und öffentlichen Wirtschaft an. 
Er schloß mit einem Hoch auf die Familien und 
Frauen der Firma seine mitunter recht humorvoll 
gestalteten Worte. 

Als letzter Redner sprach Herr Fabrikdirektor 
E. Kühn als Vertreter der Industrie. Er bedauerte, 
daß ihm seine Vorredner schon vieles weggenommen 
hätten, aber eine Seite sei ihm noch geblieben: des 
Leiters des Unternehmens sei noch nicht gedacht 


worden; denn von seiner Tatkraft, Energie und 
Initiative hänge doch wohl das Gedeihen eines Unter- 
nehmens ab. Sein Hoch galt der heutigen und zu- 
künftigen Leitung der Firma Vogel & Bernheimer, 
welches starken Widerhall fand. Die Musik setzte 
wieder ein. Für Essen und Trinken sowie sonstige 
Darbietungen war seitens der festgebenden Firma in 
reichlichem Maße gesorgt und nach Abwicklung des 
Redeprogramms fand Tanzvergnügen abwechselnd mit 
humoristischen Vorträgen statt. 


Geschäftsberichte. 


Aktiengesellschait Papierfabrik Hegge, Hegge. 1927/28. 

Der Beschäftigungsgrad im Geschäftsjahr 1927.28 
war befriedigend, so daB wir unsere Maschinen voll 
ausnützen konnten. Die Verkaufspreise im In- und 
Auslande waren gedrückt, während die Gestehungs- 
kosten eine weitere Steigerung durch Erhöhung der 
Löhne und einzelner Materialpreise erfuhren. Dieses 
Mißverhältnis wirkte sich ungünstig auf das Jahres- 
ergebnis aus. 

Die bereits im Vorjahre begonnenen Umstellungs- 
arbeiten konnten nicht, wie beabsichtigt, im Laufe 
des Jahres beendet werden. Von Neuanlagen wurden 
in Hegge die elektrische Schleiferei dem Betriebe 
übergeben: in Kinsau wurde die Holzschleiferei still- 
gelegt und das Werk auf elektrische Krafterzeugung 
umgestellt. Die Fortführung der umfangreichen Neu- 
bauten machte die Aufnahme weiterer Kapitalien er— 
forderlich, die auch eine beträchtliche Mehrung der 
Zinsenlast mit sich brachte. Dadurch sowie durch die 
unzureichenden Verkaufspreise ergab sich bei einer 
Amortisation von Æ 138149 ein Verlust von 
N 236 570, welcher auf neue Rechnung vorgetragen 
wird. 

Nach Vollendung des in Gang befindlichen Ra- 
tionalisierungsprogrammes hoffen wir den schwierigen 
Verhältnissen wieder mit Erfolg begegnen zu können. 
Ob die durch die Umstellungsarbeiten bedingte Ka- 
pitalanspannung der Gesellschaft allein durch ver- 
besserte Arbeitsweise ihren Ausgleich finden kann, 
wird von der Entwicklung der allgemeinen Wirtschafts- 
lage und der Verhältnisse der Papierindustrie im 
besonderen abhängen. 

In der Generalversammlung der Gesellschaft 
wurde mitgeteilt, daß die technischen Umstellungen 
hald beendet seien; durch diese werde erreicht, daB 
quantitativ und qualitativ die Produktion erhöht bzw. 
verbessert werde bei gleichzeitiger Senkung der 
Herstellungskosten. Ohne diese Umstellungen wäre 


das Werk in kürzester Zeit zur Stillegung verurteilt 
gewesen. 


Die Beschäftigung sei noch auf einige 


Papierlabrik, 
Zwickau i. Sa. 


hoch. 


| Eichler & Suhle, 


Monate befriedigend, doch seien die Preise nach wie 
vor ungenügend. 


Schlesische Ceilulose- und Papleriabriken Akt.-Ges. 
1927/28. 

Wir waren im vergangenen Geschäftsjahr voll 
beschäftigt und konnten sowohl in Zellstoff wie in 
Papier erhöhte Produktionsziffern aufweisen. Die 
Absatzverhältnisse in Zellstoff waren durch die 
scharfe Konkurrenz auf dem Weltmarkt vorüber- 
gehend erschwert und auch der Absatz in Papier war 
nur zu gedrückten Preisen möglich. 

Durch umfangreiche technische Verbesserungen 
und Vereinfachung der Verwaltung waren wir jedoch 
in der Lage, eine Produktionssteigerung herbeizufüh- 
ren und die Unkosten trotz steigender Holzpreise und 
neuer Lohnerhöhungen zu senken, wodurch es uns 
allein möglich war, bei reduzierten Verkaufspreisen 
rentabel zu arbeiten. 

Auch die Steuerpolitik des Reiches und der 
Länder erschwerten es uns, eine gesteigerte Renta- 
bilität herbeizuführen. 

Um mit Rücksicht auf die gesunkenen Preise un- 
sere Betriebe weiter modernisieren zu können, schla- 
gen wir die Schaffung eines Werkerneuerungsfonds in 
Höhe von RM, 150 000 vor. 

Der im vorigen Geschäftsbericht erwähnte, 
gemeinsam mit den Ostdeutschen Papier- und Zell- 
stoffwerken A.-G. unter gegenseitiger Bürgschaft 
aufgenommene Auslandkredit besteht in alter Höhe 
weiter. Dieser Betrag ist auch diesmal wieder unter 
Kreditoren enthalten. 

Nach Abzug der satzungs- und vertragsmäßigen 
Gewinnanteile und Vergütungen an Aufsichtsrat. 
Vorstand und Beamte ergibt sich nach Abschreibungen 
von RM. 418 306 unter Hinzurechnung des vorjährigen 
Gewinnvortrages von RM. 91 242 ein Reingewinn von 
RM. 609038, dessen Verteilung wir wie folgt vor- 
schlagen: für den obener wähnten Werkerneuerungs- 
ionds RM. 150000, für den Arbeiterunterstützungs- 
fonds RM. 25 000, für den Beamtenpensions fonds 


Zwickau, den 3. März 1928. 


Firma Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Nieders chlema i. Sa. 


Auf Wunsch bestätigen wir gern, daß der im Vorjahre von Ihnen eingebaute 
Hoffmanu-Kollergang mit 500 kg Eintrag unseren Erwartungen vol 
Der Antrieb durch Reibungskupplung bewährt sich besten 
leistung an gut aufgeschlossenem Kollerstoff ist bei mäßigem 


Hochachtungsvoll 
gez. Eichler & Suhle. 


Ernst Hoffmanu Maschinenfabrik Niederschlema. 


I entspricht. 
3 und die Tages- 
Kraftbedarf sebr 
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RM. 25000, 6% Vorzugsdividende auf RM. 10 000 
Vorzugsaktien = RM. 600, 10% Dividende auf 
RM. 3 200 000 Stammaktien = RM. 320 000. so dab 
ein Vortrag auf neue Rechnung von RM. 88 438 
verbleibt. 

Wir haben gemeinsam mit den Ostdeutschen Pa— 
pier- und Zellstoffwerken A.-G., und Herrn Ewald 
Schoeller eine offene Handelsgesellschaft in Firma 
„Ewald Schoeller & Co.“ mit dem Sitz in 
Cunnersdorf gegründet. Zweck dieser Gründung ist. 
eine Vereinfachung und Verbilligung der Verwaltung 
beider Unternehmungen dadurch herbeizuführen, daß 
der gesamte Ein- und Verkauf sowie alle diejenigen 
Zweige des kaufmännischen Geschäftsbetriebes, bei 
denen die Zusammenlegung Ersparnisse herbeiführen 


würde. auf die offene Handelsgesellschaft übergeführt . 


werden. Wir hoffen, hierdurch eine wesentliche Ver- 
billigung der Unkosten zu erreichen. 

Im neuen Geschäftsjahr ist bisher eine Besserung 
der obenerwähnten Absatz- und Preisverhältnisse 
nicht eingetreten. 

Papier- und Tapetenfabrik Bammental A.-G. 

in Bammental (Baden). 1927/28. 

Das Ergebnis des abgelaufenen Geschäftsjahres 
können wir im allgemeinen als zufriedenstellend be- 
zeichnen, trotz unzureichender Preise, die erst gegen 
Ende des Geschäftsjahres eine Besserung erfuhren. 

Die Aussichten für das laufende Geschäftsjahr 
lassen sich zurzeit noch nicht übersehen. 

Nach der Gewinn- und Verlustrechnung ergibt sich 
für das abgelaufene Geschäftsjahr nach Vornahme 
aller Abschreibungen in Höhe von RM. 84752 ein 
Reingewinn von RM. 67 264.42. Wir schlagen vor. 
diesen Betrag wie folgt zu verteilen: 7% Dividende 
auf RM. 6000 Vorzugsaktien = RM. 420, 5% Divi- 
dende auf RM. 1 200 000 Stammaktien = RM. 60 000, 
satzungsgemäße Vergütung an den Aufsichtsrat — 
RM. 1490.86, Vortrag auf neue Rechnung RM. 5353.56. 


Papierfabrik Möckmühl A.-G., Möckmühl (Würt- 
temberg). Nach Vornahme normaler Abschreibungen 
ergibt das Geschäftsjahr 1927/28 einen Reingewinn von 
RM. 9812, hierzu tritt der Vortrag von 1926/27 mit 
RM. 623, so daß der Betrag von RM. 10 436 zur Ver- 
fügung der Generalversammlung steht. Die am 24. No- 
vember 1928 stattgefundene Generalversammlung hat 
beschlossen, hiervon 4% Dividende = RM. 8400 zu 
verteilen und den Rest von RM. 2036 auf neue Rech- 
nung vorzutragen. 


Zellstofffabrik Waldhof A.-G. in Mannheim- Wald- 
hof. Der Prospekt über die Zulassung von 7 Mill. RM. 
Stammaktien zur Berliner Börse enthält einen Zwi- 
schenstatus vom 31. August 1928 mit folgenden 
nennenswerten Veränderungen gegenüber der Bilanz 
vom 31. 12. 1927: Anlagen 25.7 (21,3), Vorräte und 


haben 6,3 (7,9); Kasse, Wechsel, vorausbezallte 
Zinsen, Steuern usw, 2,35 (0,99), Effekten und Be- 
teiligungen 8,83 (6,95), Kreditoren 20,61 (20,47), dar- 
unter Bankschulden 12,13 (7,11), Rückstellungen für 
Löhne usw. 7,35 (6,68), Anleihen 19,68 (20.27) Mill. RM. 
Die Umsätze stellten sich in den letzten drei Jahren 
bei Waldhof auf 208 000, 230 000 und 236 000 t Zell- 
stoff sowie 25 000, 26 000 und 27 000 t Papier, bei den 
Tochtergesellschaften auf 27000, 30 000 und 33 000 t 
Zellstoff sowie 54 000. 56 000 und 61 000 t Papier. 
Beschäftigt werden in Mannheim 1830, Tilsit 1500, 
Ragnit 830 und dem erst im Anlauf befindlichen Kel- 
heimer Betrieb 830 Arbeiter. Der Prospekt geht auf 


die Neugründung in Finnland nur mit einer Bemerkung 


cin und bestätigt im übrigen, daß der Geschäftsgang 
im laufenden Jahr bei etwas gedrückten Preisen bisher 
befriedigend gewesen sei. - 

Annandale and Son Ltd., Polton, Midlothian, 
Schottland. Nach Instandhaltung der Fabrik und Ma— 
schinen weist die Bilanz des Ende Oktober abge- 
schlossenen Geschäftsjahres einen Reingewinn von 
£ 20579 aus. einschließlich des Vortrages vom 
letzten Geschäftsjahr in Höhe von £ 6877. Es werden 
im ganzen 20 % Dividende auf Stammaktien gezahlt. 
£ 1000 werden dem Arbeiterwohliahrtsfonds über- 
wiesen und £ 6000 auf neue Rechnung vorgetragen. 


Die Carrongrove Paper Co. Ltd. in Denny, Stir- 
lingshire, Schottland, verteilt für das abgelaufene 
Geschäftsjahr 1927/28 nach £ 20000 Abschreibungen 
10% Dividende gegen 12 % im Vorjahr. D. 

Die Papeteries de Ruysscher in Brüssel haben im 
letzten Geschäftsjahr 1927/28 einen Reingewinn in 
Höhe von Fr. 2 876 355 erzielt, was einer Brutto- 
dividende von Fr. 50 pro Aktie (bei 50 000 Aktien) 
ungefähr gleichkommt. Ipu. 


Generalversammlungen. 

Neußer Papier- und Pergamentpapierfabrik A.-G., 
Neuß a. Rh. Die zum 29. November einberufene 
Generalversammlung wird vertagt und erneut ein- 
berufen werden. 

Rheinische Pappenfabrik A.-G., Monheim a. Rh., 
Außerordentliche Generalversammlung am 8. Dezem- 
ber, vormittags 11 Uhr, in den Geschäftsräumen zu 
Monheim. Auf der Tagesordnung steht Neuwahl zum 
Aufsichtsrat. 

Zellstofffabrik Waldhof, am Montag. den 10. De- 
zember. mittags 12 Uhr, außerordentliche General- 
versammlung im Geschäftsgebäude der Süddeutschen 
Disconto-Gesellschaft A.-G., Mannheim D 3, 15. Auf 


der Tagesordnung steht: Beschlußfassung über eine 


im Zusammenhang mit der Beteiligung der Gesell- 
schaft an der in Kexholm (Finnland) zu errichtenden 
Zellstoffabrik erfolgende Erhöhung des Grundkapitals 
um RM. 10 700 000 unter Ausschluß des gesetzlichen 


Waldungen 27,06 (29,35). darunter Holzvorräte 13,97 
Bezugsrechts der Aktionäre. 


(18.11): Debitoren 37.14 (34,47), darunter Bankgut- 
— —-— d wj(jä—— — 4 ́—æ8ä: — 


Das Vollkommenste in endlosen Riemen und am geeignetsten für 


alle Motoren- und Spannrolleuantriebe ist ein 


endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 
Für schwierigste und schwerste S e 1 d en- R 1 e men 


Antriebe eignen sich: 


aus reiner Naturseide D. R. P. und D. R. d. M., die auch in Rollenware 


bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. Geringes Gewicht, denkbar 
mindeste Belastung für die Transmission, außerordentliche Geschmeidigkeit. 


gan Schmidt & Brösel. Halle (Saale) 2 7. 


26 223 und 26434. 
Code: Rudolf Mosse. Gegründet 1886. Code: ABC 5th Ed. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Zellstofl. 
Dr. Paul Krais in Dresden. 
Kl. 55b. D. R. P. 468 715 (vom 26. 4. 25 ab). 


Patent-An sprüche. Verfahren zur Her- 
stellung von Zellstoff aus verschiedenen Pflanzenstof— 
fen durch Erhitzung mit verdünnter Salpetersäure 
ohne Druck, dadurch gekennzeichnet, daB man in 
die mit verdünnter Salpetersäure behandelte Masse, 
z.B. Strohhäcksel, im Kochgefäß Luft einleitet, um 
das entstehende Stickoxyd sogleich wieder zu oxy- 
dieren und für die Aufschließung zu verwerten. 


Beispiel. Man beschickt einen mit 
mittelbarer Dampfheizung versehenen Kessel, 
der aus salpetersäurebeständigem Stahl her- 
gestellt ist, mit 1000 kg Strohhäcksel und 
8000 1 fünfprozentiger Salpetersäure und 
erwärmt. Bei etwa 70° setzt eine Reaktion 
unter Gasentwicklung ein, die sich bei weite- 
rem Erwärmen rasch steigert. Die Gase 
bestehen zum Teil aus Stickoxyd (NO) und 
Wasserdampf. Man leitet an einer beliebigen 
Stelle des Kessels Luft ein, so daß diese sich 
mit dem entweichenden Stickoxyd mischen 
und es zu Tetroxyd oxydieren kann. Das 
wasserdampfhaltige Gasgemisch wird in be- 
liebiger Weise durch eine Kühlfläche oder 
durch einen Wassersprühregen kondensiert, 
wobei sich das Tetroxyd in bekannter Weise 
in Salpetersäure umsetzt und als Rückfluß 
der Reaktionsmasse wieder zugeführt wird. 
Die Erhitzung ist nach etwa 6 Stunden be- 
endet. Man zieht die Säure ab, wäscht das 
Stroh und neutralisiert mit Soda, wobei das 
Stroh in die Fasern zerfällt, die dann in 
bekannter Weise gebleicht oder ungebleicht 
weiterverarbeitet werden. 

(3 Beispiele.) 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55e. 5. Sch. 84 905. Schweizerische Industrie- 
gesellschaft, Neuhausen b. Schaffhausen, Schweiz. 
Vorrichtung zum Zerschneiden von durch Greifer 
absatzweise geförderten fortlaufenden Bahnen. 27.12.27. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b. 1. 469 372. Dr. Charles Harnist, Mainz, 
Kaiserstraße 88. Verfahren zur Gewinnung von 
reinem Zellstoff. 9. 7. 20. H. 81741. Frankreich 
6. 7. 14, 17. 4. 19 und 16. 4. 20. 


Köhler's 


Dermi- 
Balata 


Kl. 55d, 2. 469 318. Hermanus Thomassen, Heel- 
sum bei Arnheim, Holland. Verfahren zum Reinigen 
von Papierzeug in einer Schleuder. 8. 4. 23. T. 27 630. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 319 594 366 419. Kl. 55d: 378 957. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55c. 1052608. Maschinenfabrik Akt.-Ges. 
vorm. Wagner & Co., Köthen i. Anh. Stangenmühle, 
insbesondere für die Papier-, Zellstoff- und ver- 
wandte Industrien. 5. 10. 28. M. 100 837. 


Oesterreichische Patente. 


Aufgebote. 


Kl. 554. A.E.G.-Union Elektrizitätsgesellschaft, 
Wien. Einrichtung zur Regelung der Belastung von 
Holzschleifern. 14. 3. 28. A. 1899, 28. U. Pr. 23. 3. 27 

Kl. 55b. Josef Hroch, Göppingen (Wtthg.). Saug- 
kasten für Papier-, Karton-, Zellstoffentwässerungs- 
maschinen und andere Maschinen. 16. 2. 28. A. 1180. 
28. U. Pr. 1. 3. 27. 

Kl. 55b. Dipl.-Ing. Gerald Strecker und Theodor 
Göckel, Darmstadt. Ouerschneider mit Ableger für 
Bogen aus Papier oder anderen Faserstoffen sowie 
Kunstmasse u. dgl. 5. 3. 28. A. 1677. 28. 

Kl. 55c. I. G. Farbenindustrle A.-G., Frankfurt 
u. M. Verfahren zum Bleichen von Zellstoff. 9. 3. 25. 
A. 1484. U.Pr. 22. 5. 24. 

Kl. 55c. Morland & Impey Ltd., Birmingham. 
Karten aus halbstelfem Papier, insbesondere für Re- 
gistriermaschinen. 7. 5. 26. A. 2376, 26. U. P. 8.5.25. 


Erteilungen. 

Kl. 55a. 111563. Einrichtung zur Regelung von 
Hoizschleifern mit mechanisch belasteten Pressen. 
Firma J. M. Volth, Heidenheim (Brenz). 15. 6. 26. 
A. 4495, 25. 

Kl. 55c. 111 709. Verfahren zur Herstellung einer 
Masse zur Erzielung hohen Glanzes und reiner Weiße 
auf Papieren, Feinpapieren, Kunstdruckpapieren, 
Ersatzpapieren u. dgl. Siebenhirtner chem. Industrie- 
Werk Ges. m. b. H., Ingersdorf bei Wien. 15. 5. 28. 
A. 1846, 27. 

Kl. 55a. 111 742. Verfahren und Vorrichtung zur 
Beeinflussung der Drehgeschwindigkeit der Schlelier- 
steine von Holzschleifern bei abnehmendem Stein- 
durchmesser. Fa. J. M. Voith, St. Pölten, 15. 5. 28. 
A. 6827. 27. 

Kl. 55b. 111733. Verfahren zum Feuchten und 
Färben von hochgeglättetem Papier. Dr. Ernst Fues, 
Hanau a. M. 15. 8. 28. A. 4743, 26. 

Kl. 55b. 111746. Umlaufende Saugwalze mit 
innerer feststehender Saugkammer für Papier- und 
ähnliche Maschinen. Dr.-Ing. Alois Danninger, Stey- 
rermühl. 


15. 8. 28. A. 282, 28. 


feidenriemen 


der Qualitäts-Treibriemen 
K. Rudolf Köhler, Spezialfirma für die Papierindustrie, Dresden-Leuben. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Antragen nach der Adresse eines ungenaunten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ıhrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ 


ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


angegeben. 


Frage Nr. 3808. Doppel-Glätt werk für Pap- 
pen. Welches sind die besonderen Vorteile der Kon- 
struktion bzw. Arbeitsweise von Doppel-Glättwerken 
mit zwei hintereinander liegenden Walzenpaaren? 
Wie haben sich dieselben bewährt, besonders im 
Hinblick auf die Qualität der damit erreichten Sati- 
nage, Arbeitsersparnis und Ausschußprozentsatz? Mit- 
teilungen von Pappenfabrikanten, welche ein Doppel- 
Glättwerk für die Satinage von Grau-, Holz- und 


Lederpappen bereits im Betrieb haben, sind durchaus 
erwünscht. B. 


SOs-Gehalt der Röstgase. 
Antwort auf Frage Nr. 3796 in Nr. 44. S. 1254. 
(Siehe auch Nr. 47, S. 1351.) 

IV. Die große Veränderung der Gaskonzentra- 
tionen ist nicht abhängig von der Jahreszeit. Vor- 
wiegend ist es der Zug in der Anlage, gleiche Ar- 
beitsverhältnisse natürlich vorausgesetzt, der die 
Konzentration fühlbar verändert. Wäre mit der Gas- 
analyse die Messung des Zuges an verschiedenen 
Stellen der Anlage, vor allem am Ofen und beim 
Turmeintritt. verbunden worden, dann hätte sich aus 
dem Zahlenmaterial ergeben, daß der Hauptgrund der 
Konzentrationsschwankungen der veränderte Zug ist. 
Gleiche Arbeitsverhältnisse (Beschickung u. a.) vor- 
ausgesetzt. 

Zu großer Zug, J. h. Luftüberschuß, gewöhnlich 
rechnet man mit ungefähr 30 /. hat einerseits die 
Verdünnung des Gases zur Folge, doch liefert er 
auch die für große SOs-Bildung guten Bedingungen, 
d. i. Sauerstoffüberschuß, Abröst- und Gastemperatur- 
erniedrigung. 

So hat das Ergebnis der Sommeranalyse, bei der 
nur 4—6 % SO? und viel SOs gefunden wurden, seine 
Ursache im zu großen Luftüberschuß. Im Gegensatz 
zu jener zeigt die Winteranalyse, daß richtiger Luft- 
überschuß herrschte. 

Thiel. Haguenau. Bas-Rhin. 

V. Daß in der heißen Jahreszeit die Kiesofengase 
weniger SO2 und mehr SOs haben als bei kalter Wit- 
terung. kann darauf zurückzuführen sein, daß sich auf 
dem Wege von den Oefen zu den Türmen die Gase im 
Sommer langsamer abkühlen als im Winter. Je schnel- 
ler die Ofengase nach Austritt aus dem Ofen herunter- 
gekühlt werden, desto geringer ist die SOs-Bildung 
und desto höher der SOz-Gehalt. 

Bei kupferhaltigem Kies — und dazu gehört auch 


der Kassandrakies — ist zudem die Bildung von SOs 
infolge Kontaktwirkung begünstigt. Frarö. 
Feuchtglätte. 


Antwort auf Frage Nr. 3797 in Nr. 44. S. 1254. 
l. Wenn die zum Einbau in die Kartonmaschine 
vorgesehene Feuchtglätte aus drei Walzen besteht, 


deren unterste angetrieben werden und mittels eines 
Räderpaares die Mittelwalze mit Vorcilung antreiben 
soll, ist folgendes zu beachten: 

l. Die Mittelwalze ist mit Dampfheizung zu ver- 
sehen. 

2. Die Voreilung der mittleren Walze zur unter- 
sten soll, besonders wenn dünnerer Karton gearbeitet 
wird, eine mäßige sein. Es empfiehlt sich, wenn bei- 
spielsweise das auf der unteren Walze befestigte 
Kammrad 26 Kämme hat, bei dem auf die mittlere 
Walze aufgekeilten Kammrad nur 24 Kämme vorzu- 
schen. 

3. Damit die mittlere Friktionswalze gut gleitet. 
ist dieselbe von Zeit zu Zeit mittels einer geeigneten 
Vorrichtung und unter Verwendung eines bestimmten 
Materials schwach einzuietten. 

4. Wichtig ist, dab das Glättwerk an einer Stelle 
der Maschine eingeschaltet wird, an welcher die 
dasselbe passierende Kartonbahn die richtige Feuch— 


tigkeit besitzt, also weder zu trocken noch zu 
feucht ist. H. Postl. Mödling b. Wien. 
II. Moderne Kartonmaschinen erhalten keine 


Feuchtglätten, da diese die Ausschuhb ziffer 
übermäßig erhöhen. 

Sonst wählt man für die Unterwalze aus Hartguß 
einen Durchmesser von 600 mm bei 3200 ınm Arbeits- 
breite, für die Mittelwalze ebenfalls 600 mm und für 
die Oberwalze 500 mm. Der Zapfendruck wird für 
2000 kg berechnet, die Voreilung bestimmt das Ver- 
hältnıs der Zähnezahl der Kammräder, z. B. 33 : 30, 
und für den Kraftverbrauch der Friktion werden 10 
bis 12% mehr eingesetzt. Diese Zahlen erfahren in 
der Praxis mancherlei Aenderungen und sind keines- 
falls bindend. Zu beachten ist haargenaues Einschlei- 
fen aller Walzen, da sonst unweigerlich Faltenbildun- 
gen auftreten. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 

III. Die angegebene Feuchtglätte wird ein Grund 
dauernden Aergers sein. solange sie mit „Friktion“ 
arbeitet. Wahrscheinlich handelt es sich nur um ein 
ganz geringfügiges Voreilen. was man am besten 
durch verschiedene Durchmesser der Walzen erreicht. 
H. Hormann, Hamburg Horn, Hornerlandstr. 50/52, 


Fabrikatlons wasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3798 in Nr. 45, S. 1288. 

I. Ihren Fabrikationswasserbedarf können Sie bis 
auf 25 30 % herunterdrücken, wenn Sie das Ab- 
wasser von der Schleiferei und von den Pappen- 
maschinen in einen Trichterstoffänger System Otto 
Schmidt. D. R. P., entfasern und klären. Zum Schlei- 
fen und zur Verdünnung können Sie unentfasertes und 
ungeklärtes Abwasser verwenden und benötigen nur 
für die Spritzrohre Frischwasser. Sofern Sie den 


Leistungstähigste Bezugsquelle fir Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 :: 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fautheo 
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Trichterstoffänger genügend groß anschaffen, können 
Sie auch für die Spritzrohre das in diesem gereinigte 
Wasser verwenden. Ihr Fabrikationswasser ver- 
wenden Sie dann in einem ständigen Kreislauf und 
haben nur die Menge an Frischwasser zuzusetzen, die 
in der Fabrikation verlorengeht. Sofern Sie aus Ihrer 
Rohwasserkläranlage kein reines Wasser erhalten. 
kann diese nur überlastet sein oder die Anlage ist 
für das zur Verfügung stehende Rohwasser nicht 
geeignet. Ich nehme an, daß es sich um einen Kies- 
filter oder dergleichen handelt. Die auf diese Weise 
erforderliche kleine Fahrikationswassermenge werden 
Sie jedenfalls leicht und ohne erhebliche Kosten 
beschaffen können. Ihre vorhandene Filteranlage wird 
für die kleine Menge sicher ausreichen. 
O. W. Dunsch, Dresden-A. 16. 

II. .Ich rate Ihnen, sich über eine zuverlässige 
Filteranlage nähere Daten einzuholen. Nicht nur, daß 
der Fabrikationswasserbezug von einem Wasserwerk 
ziemlich kostspielig kommen wird, Sie würden auch 
noch in ein gewisses Abhängigkeitsverhältnis zu dem 
betreffenden Wasserwerk geraten, was unter Um- 
ständen recht unangenehm werden kann. 

Falls Sie Interesse für eine außerordentlich billige. 
aber vollkommen betriebssichere Wasserkläre haben, 
so bin ich gerne bereit, Ihnen mit ausführlichen Rat- 
schlägen zu dienen. R. H. R. 


III. Ihre Anfrage läßt nicht erkennen, ob Sie Ihr 
Abwasser aus der Fabrikation restlos zurückgewinnen 
und der Fabrikation wieder zuführen. Sollte dies 
nicht der Fall sein, so ist durch die Einrichtung der 
Wasserrückgewinnung ein großer Teil von Frisch- 


wasser zu sparen. Die Abnahme von dem Wasser- 
werk dürfte nur zu empfehlen sein, wenn es nicht 
möglich ist, für geringe Kosten selbst eine Brunnen- 
anlage zu schaffen. 

Für die notwendige Pumpe empfehle ich, bei der 
Firma Enke. Leipzig, anzufragen, die Ihnen über Kraft- 
bedarf usw. genaue Auskunft geben wird. 

Motte. 

IV. Da Sie die Förderhöhe nicht angeben, läßt 
sich auch die Kraft der Pumpe zum Fördern des 
Fabrikationswassers nicht berechnen. Das Fabrika- 
tionswasser von einem Wasserwerk zu beziehen, 


dürfte wohl zu teuer werden, zumal wenn Sie das 


Wasser auch noch pumpen müssen. Eine neue Wasser- 
kläranlage oder sachgemäßer Ausbau der bestehenden 
Anlage. vielleicht Benutzung Ihrer Abwässer als Fa- 
brikationswasser, würden wahrscheinlich bedeutend 
billiger in der Herstellung sowohl als auch im Betriebe 
sein, als der Anschluß an ein Wasserwerk, wodurch 
Sie außerdem noch in ein Abhängigkeitsverhältnis 
gelangen. Ich bin gern bereit, Sie brieflich zu be- 
raten. Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Cal vius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlag. Biberach-Riß, Wittbg. 


„Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeugnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen «wurtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Metali- 
tücher für Zeilulose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstofl - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Priedenst. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ani. 9 


Generalvertreter lür die Tschecho-Siowakei: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmütlzerste. 13. 
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Marktberichte. 


Finnischer Marktbericht. 
Helsingfors, Ende November 1928. 

Zellstoff. Auf allen Absatzmärkten war in 
den letzten Wochen ein lebhaftes Geschäft. Von allen 
Sorten Zellstoff sind ziemlich bedeutende Mengen ver- 
kauft worden. Die Erzeugung von 1928 ist voll- 
kommen vergeben und von der nächstjährigen Pro- 
duktion sind schätzungsweise 65 % verkauft. Im 
Gegensatz zu den günstigen Absatzverhältnissen 
stehen die unbefriedigenden Preise. Diese Jecken seit 
einiger Zeit kaum die Herstellungskosten und jetzt. 
wo die Papierholzpreise gestiegen sind, sind sie ganz 
unzureichend. Die Zellstoffabrikanten hoffen daher 
auf eine baldige Erhöhung der Zellstoffpreise, für 
deren Durchführung die gegenwärtige lebhafte Nach- 
irage schr günstig wäre. Es ist dazu allerdings ein 
geschlossenes Vorgehen der Fabrikanten, haupisäch- 
lich in den skandinavischen Ländern, wo cine feste 
Verkaufsorganisation wie in Finnland nicht besteht, 
notwendig. Solche Verkaufsvereinigungen in Skandi— 
navien, wenn auch zunächst kleinere Gruppen von 
Zellstoffabriken umfassend, würden dem ganzen Zell- 
Stoffmarkt Vorteile bringen. 

Der finnische Zellulose-Verein führte im Oktober 
28 413 tons Sulfitzellstoff (im Oktober des Vorjahres 
21 441 tons) und 5829 tons Sulfatzellstoff (5790 tons) 
aus. Die Gesamtausfuhr in den ersten 10 Monaten 
dieses Jahres liegt mit 276 323 tons Sulfitzellstoff und 
70 715 tons Sulfatzellstoff wesentlich höher als im 
gleichen Zeitraum 1927 (205 328 tons Sulfitzellstoff und 
54 542 tons Sulfatzellstoff). Die Hauptabnehmer wa- 
ren im Oktober für Sulfitzellstoff wieder Groß- 
britannien mit 8225 tons und für Sulfatzellstoff 
Deutschland mit 3677 tons. Diesen Wood Company 
führte im Oktober 2734 tons Sulfatzellstoff aus. die 
der ohen gegebenen Ausfuhrzahl hinzuzurechnen sind. 

Papier In Zeitungsdruckpapier sind 
die Käufe für nächstes Jahr fortgesetzt worden. bei 
festen Preisen. Es scheint, daB die Absatzmärkte 
mit Ausnahme der Vereinigten Staaten fester gewor- 
den sind. Dort ist die Lage noch ungeklärt. Für 
Dünndruckpapier sind die Preise fester ge- 
worden mit kleinen Erhöhungen. obgleich das Geschäft 
nicht besonders lebhaft war. Für 46 giym Papier für 


Südamerika werden gegenwärtig notiert £16 per ton 


cif Buenos Aires und für 39 g/qm Papier für China 
£ 18.12.6 c. & f. Shanghai. 

Die Nachfrage nach Kraftpapier ist weiter 
lebhaft und der Auftragseingang gut, die Preise sind 
unverändert und teilweise unbefriedigend. In Fett- 
dicht ist keine Aenderung eingetreten. In China 
Cap sind eine Anzahl Verkäufe zu Konventions- 
preisen gemacht worden. Dieser Markt ist still. 

Die Feinpapierfabriken haben Aufträge 
für zwei bis drei Monate. Eine dringend notwendige 


Telegr.-Adr.: Cellulosemunds Dresden. 


Preiserhöhung konnte bei der scharfen Konkurrenz 
von allen Seiten noch nicht durchgeführt werden. 

Im Oktober wurden von dem finnischen 
Papierfabriken-Verein 13852 netto tons, 
vom finnischen Papierkontor 3115 netto 
tons und von der Kymmene Aktiebolag 
6307 netto tons (davon 180 tons durch das finnische 
Papierkontor), im ganzen 23094 tors Papier aus- 
zeführt gegen 18 174 tons im Oktober 927. 

Holzschliff. Der Markt war in den letzten 
Wochen etwas belebter, aber die Preise sind dadurch 
nicht beeinflußt worden, soweit es sich um Lieſe— 
rungen in diesem Jahre handelte. Für nächstjährige 
Lieferungen sind kleine Aufbesserungen erreicht 
worden. aher das allgemeine Preisniveau ist für die 
Fabrikanten durchaus unbefriedigend. Der Eingang 
von Aufträgen auf Holzpappe hat etwas zugenommen, 
aber die Preise sind sehr gedrückt. 

Im Oktober wurden von dem finnischen 
Holzstoif- und Pappen-Verein 4504 tons 
trockener Holzstoff, 7600 tons feuchter Holzstoff 
(Trockengewicht) und 4184 tons Holzpappen ausge- 
führt. F. 


Der Papiermarkt in Bolivien. 


Bolivien führt jährtich beträchtliche Mengen Pa- 
pier und Papierwaren ein. Die inländische Fabrika- 
tion, deren größtes Werk die Firma Fabrica 
Nacionale de Papeles y Cartones ist, 
stellt ausschließlich billige Druckpapiere und einige 
ordinäre Karton- und Pappensorten her. Ihr Ausbau 
ist nur beschränkt möglich, weil sie groBe Mengen 
Papierhalbstoffe und Rohstoffe aus dem Ausland ein- 
führen muß. 

Die Einfuhr hatte in den letzten Jahren folgenden 
Wert: 1924 = 349 715 Bols. 1925 = 606 212 Bols, 1926 
= 520602 Bols. Geschäftsbücher und auch Schreib- 
papiere für Bureauzwecke genießen dabei den Vor- 
zug, sie umfassen 40--76% der Gesamteinfuhr an 
Papier und Papierwaren. Sodann besteht die Einfuhr 
noch aus feineren Kartonsorten im jährlichen Umfange 
von etwa 85 000—150 000 kg. 

An der Einfuhr sind hauptsächlich beteiligt: 
Deutschland. England und die Vereinigten Staaten. 

Die Lieferanten bewilligen Kreditfristen von 90 
bis 120 Tagen, wobei die Versanddokumente durch 
Vermittlung einer führenden Bank gegen Ausgabe 
eines auf diesen Zeitraum befristeten Wechsels auf- 
genommen werden. Während die Preise nicht die 
ausschlaggebende Rolle spielen, da sie kaum von den 
inländischen Fabriken unterboten werden können, 
sind die Abnehmer jedoch auf Quälitätsunterschiede 
sehr gut eingestellt und gewöhnt, mustergültig be- 
liefert zu werden. l pu. 


Wilh. Munds Dresden-W.H. 


Gegründet 1888 


Cellulose + Holzstoff + Strohstoff 
Kunstseide-Spezial-Cellulose 


elektrolyt. gebl. und chlorgebleicht 


Fernspr. 37524137624. 


1390 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 48 1928 


Vom tschechosiowakischen Papierholzmarkt. 


Der Markt ist fest und stabil und wird noch 
immer durch die bedeutende Aufnahmefähigkeit der 
inländischen Verbraucher bei stark vermindertem 
Ausfuhrgeschäft nach Deutschland charakterisiert. 
im Monat September hat sich der Export nach 
Deutschland (ein anderer Markt kommt gegenwärtig 
überhaupt nicht mehr in Betracht) auf 1555 Waggon- 
ladungen ermäßigt. Als Gegenposten sind noch 1250 
Waggons importierter polnischer und österreichischer 
Papierhölzer zu buchen, so daß die Aktivität der 
Schleifholzausfuhrbilanz schon fast ganz erloschen ist. 
Es fehlte weder in dem Berichtsmonat noch gegen- 
wärtig an deutschen Nachfragen, und es zirkulieren 
eine Reihe von Limiten und Kaufgesuchen deutscher 
Verbraucher und Importeure, doch ist es in den 
meisten Fällen möglich, im Inlande günstigere Preise 
und Bedingungen zu erzielen. Der böhmische Groß- 
handel beschränkt seine Geschäftstätigkeit noch im- 
mer auf die Vermittlung Österreichischer und polni- 
scher Papierhölzer nach Deutschland, welche infolge 
der günstigen Transittarife zum größten Teile über 
sächsisch-böhmische Grenzplätze geliefert werden. Die 
ersthändigen Versteigerungen sind noch nicht recht 
im Fluß, doch wurden bei den bisher verkauften 
Posten durchweg feste Preise erzielt. Es wird un— 


günstig kommentiert, daß vielfach inländische und 
deutsche Verbraucher unmittelbar an den Waldbesitz 
herantreten, um den Zwischenhandel zu umgehen. 
Schwaches Schleifholz 6—15 cm stark weiß ge- 
schippt wird zu Kc 120 ( 15) ab mährischer Auflade- 
station bzw. Kc 150-155 (& 18.75 — 19.50) frei 
deutscher Grenze angeboten. Normalstarkes Papier- 
holz 10—24 cm in marktgängiger Qualität liegt in 
geringen Mengen am Markte. Preise: Kc 165—175 
( 20.60--22), während die deutschen Limite selten 
über Kc 155—160 ( 19%-—-20) herausgehen. Pol- 
nische Normalware wird zu Kc 122 (& 15.25) frei 
Petrovice angeboten. W. O. 


Casein und 
aerfloted 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamburg |. 


GEGAUNDET 1849 


Siebplatten, 
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59. Jahrgang. 8. Dezember 1928. Nummer 49. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat November 1928. 


Die Betriebswasserverhältnisse haben sich gegen Ende des Monats November 


gebessert. 
Im übrigen vollzog sich der Absatz der Papier erzeugenden Industrie unter 


den im vorigen Bericht geschilderten schwierigen Verhältnissen. 


Handelspolitik. 
Spanien. 
Die für Anfang nächsten Jahres vorgesehene spanische Zolltarifrevision, die 
voraussichtlich auch eine nicht unerhebliche Erhöhung der spanischen Einfuhrzölle 
für Papier gebracht hätte, ist um ein Jahr hinausgeschoben worden. v. W. 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure. 


Der Verein hält seine Hauptversammlung am Freitag, den 14. und Sonn- 
abend, den 15. Dezember 1928 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin 
NW 7, Friedrich-Ebert-Straße 27 ab. Einladung und Programm siehe W. f. P. 
Nr. 48, S. 1362/63. 

Zu den Vorträgen am Freitag, den 14. Dezember kommt noch 
6. Prof. Dr.B. Rassow: Analytische Verfolgung des Sulfitkochprozesses 
nach Versuchen von Dr. H. Kraft. 
; Das gemeinschaftliche Abendessen am Sonnabend, den 15. Dezember 
abends 8 Uhr findet im „Marmorsaal“ des Hotels Esplanade. Bellevue-Straße statt 


(nicht Muschelsaal). 
— .. . e 
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Die österreichische Zellstofferzeugung. 


Infolge der seit 1928 frei gewordenen 
Schleifholzausfuhr sind die Preise für Papier- 
holz gestiegen. Da die ausländische Papier- 
und Zellstoffindustrie höhere Einkaufspreise 
zahlt als die inländischen Werke, ist es für 
diese schwer, die nötigen Mengen Papierholz 
günstig einzudecken. 

Die Preise für Zellstoff sind infolge 
der Konkurrenz der nordischen Fabriken 
1927 etwas gefallen, der Absatz aber ist ge- 
stiegen. Während das Geschäft mit Süd- 
slavien befriedigend ist, hat es mit Italien 
hauptsächlich wegen der Sparmaßnahmen der 
italienischen Regierung hinsichtlich des Zei- 
tungspapierverbrauches abgenommen. Auch 
nach den Vereinigten Staaten und mit Süd- 
amerika wurden Geschäfte getätigt, aber zu 
gedrückten Preisen, da hier Kanada und d:e 
skandinavischen Länder konkurrieren. Die 
deutschen und englischen Papierfabriken, die 
vorwiegend von den nordischen Ländern be- 
liefert werden, stellen große Qualitäts- 
ansprüche. 

Die Zellstofferzeugung stieg infolge der 
Rationalisierungsmaßnahmen von 18 267 Wag- 
gons 1926 auf 19261 Waggons 1927. Da- 
gegen fiel die Produktion von Holzstoff von 
9601: Waggons auf 9440 Waggons. An Zell- 
stoff wurden 8922 (1926 — 8591) Waggons, 
an Holzstoff 2710 (2565) Waggons ausgeführt; 
im ersten Halbjahre 1928 4759 Waggons 
Zellstoff. Der Export ging hauptsächlich 
nach Italien (3831 Waggons), Frankre ch 
(1252), Deutschland (979), Amerika (836). 


Der Ausfuhrwert für Zellstoff und Holz- 
stoff fiel 1927, Zellstoff von S 40 Mill. auf 
38,2, Holzstoff von 5,3 auf 47 Mill. Den 
Gesamtwert der österreichischen Papier-, 
Zellstoff-, Holzschliff- und Pappenerzeugung 
beziffert der Verband der österreichischen 
Papier- und Zellstoffabrikanten für 1927 mit 
S 200 Mill., von denen 140 Mill. auf die Aus- 
fuhr entfallen. 


Auch der Inlandbe darf ist im Stei- 
gen begriffen, da 50 % der österreichischen 
Papiererzeugung jetzt im Lande selbst ver- 
braucht werden. Die österreichische Papier- 
industrie nahm 1927 1 400 000 cbm Holz. 
Für Schleifholz zahlen heute Inlandfabriken 
bis S 24 pro rm ab Station, die deutschen 
ab Grenze S 26.50 bis 27, die schweizerischen 
Fr. 23 ab Buchs. Deutschland bezog 1927 
133 322 t Schleifholz aus Oesterreich, die 
Schweiz 35 354 t; in diesem Jahre ist die 
Ausfuhr nach diesen beiden Staaten etwa 
ebenso hoch. Die Schweiz war infolge des 
Bezuges des billigeren österreichischen 
Schleifholzes in der Lage, 1300 Waggons 
Papier und Pappe zu exportieren, was eine 
starke Konkurrenzierung der österreichischen 
Fabriken bedeutet. 


Da die Konjunktur der österreichischen 
Papierfabriken, die in den letzten Monaten 
ihre Produktion auf die Rekordhöhe von 2000 
Waggons pro Monat brachten, befriedigend 
ist, ist mit einer weiteren Steigerung der 
Zellstoffproduktion zu rechnen. (Fftr. Ztg. 


— —p——— — 


Das Reparations problem. 


(Schluß zu Nr. 


Die Tributzahlungen und der Arbeitnehmer. 


Manche denken sich die Geschichte furcht- 
bar einfach, wie man im Jahre 2½ Milliarden 
Mark aufbringt. Der öffentliche Finanzauf- 
wand hat in Deutschland im Jahre 1927 — 
ohne Reparationen der Reichsbahn und der 
Industrie und ohne die vier Milliarden Mark 
für Sozialversicherung — rund 18 Milliarden 
Mark betragen. Das ist bekannt. Da meinen 
nun einige, es sei doch leicht möglich, irgend- 
wo ein paar Milliarden Mark an Ausgaben 
zu sparen und damit die Dawesrate zu be- 
zahlen. Lächerlich einfach, sowas, nicht 
wahr? Aber die Sache hat doch einen Haken. 
Gewiß, wir sind unbedingt dafür, daß durch 
gründliche Verwaltungsvereinfachung die öf- 
fentlichen Ausgaben tunlichst einge chränkt 
werden. Doch 2½ Milliarden damit aus— 
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sparen zu können, solche Erwartung ent 
springt doch einer allzu kühnen Phanta ie. 
Infolgedessen wird der Druck der öffent. ichen 
Lasten weiter wachsen. Das bedeutet Verf 
teuerte Lebenshaltung. Anderer- 
seits muß die Wirtschaft bemüht sein, die 
Auslandanleihen zu verzinsen, die Rentabilität 
neuer Auslandanleihen glaubhaft zu machen 
und den Wettbewerb auf dem Weltmarkte mit 
äußerster Kraft durchzuführen. An allen 
Ecken und Enden wird man daher bei den 
industriellen Gestehunge kosten sparen müs- 
sen. Dabei wird man aber nicht zuletzt auch 
auf Löhne und Gehälter ein scharfes 
Augenmerk haben. Es ist sogar recht be- 
zeichnend, daß uns die Reparationsgläubiger 
dafür bereits gute Ratschläge zu geben $u- 
chen, insbesondere zum Abbau des deutschen 
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Sozialetats. Der französische Staatsmann 
Henri de Jouvenel hat sich beispie,sweise 
dahin geäußert, die deutschen Sozialausgaben 
drückten den deutschen Steuerzahler „mehr 
als der Dawesplan“. Diese Worte zeigen, 
wohin der Weg für den deutschen Arbeiter 
und Angestellten geht, wenn Daweslast uad 
Auslandverschuldung unser Wirtschaftsleben 
mehr und mehr unter das Gebot ausländischer 
Staats- und Geldmächte stellen. 


Einer, der bestens Bescheid weiß, der 
berühmte Finanzmann Sir Josiah Stamp, der 
demnächst als Führer der englischen Dele- 
gation an der neuen Sachverständigen-Kon- 
ferenz teilnehmen wird, hat in dürren Worten 
dem Deutschen Reiche unter der Herrschaft 
des Reparationssystems und unter dem 
Zwange zum Auslandanleihenabschluß die 
Entwicklung zur Wirtschaftsprovinz der Ame- 
rikaner vorausgesagt. 

Heute schon ist unsere Wirtschaft mit 
einer Auslandverschuldung von mindestens 
10—12 Milliarden Mark belastet. Das ist das 
Werk von nur vier Jahren Kreditaufnahme. 
Wie wird es in zehn Jahren damit aussehen ? 
Wird das Ausland nichts dazu sagen, daß 
die ihm verschuldete Wirtschaft jährlich 
vierMilliarden MarkfürSozial- 
versicherungaufbringt? Mächtiger 
als Reichsregierung, Reichsrat und Reichstag 
und alle Parteien wird die von den Repara- 
tionsgläubigern für den äußersten Fall vor- 
gesehene Finanzkontrolle sein und wohl mit 
in erster Linie bei diesen Posten ihre Striche 
ansetzen. Die Reparationslast ist 
also die ärgste Bedrohung des 
deutschen Arbeitnehmers. 


Der erfahrene deutsche Arbeiterführer 
August Winnig sagt: „Es kann sehr wohl 
sein, daß wir einmal vor der Tatsache stehen, 
daß ein internationaler Gläubigerausschuß die 
Kürzung des deutschen Sozialetats verlangt. 
Es handelt sich darum, daß die Gewerkschaf- 
ten die Lage erkennen und beobachten und 
Sich auf die in der Entwicklung liegenden 

reignisse vorbereiten.“ Aehnlich lauten die 

Orte von zwei Männern, die Rang und 
Geltung internationaler Kapazitäten haben. 

er berühmte englische Nationalökonom 
John Maynard Keynes hat erklärt: 

„Ich habe von Anfang an auf dem Stand- 
Punkt gestanden, daß das Reparationsproblem 


ein Lohnproblem für den deutschen Arbeiter. 


werden muß. Vielleicht wird das Transfer- 
komitee mit der Zeit dazu gezwungen sein, 
den Lohnabbau durch direkte Maßnahmen 
anzugreifen. Wie die Dinge heute liegen, ist 
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Deutschland der wirtschaftliche Gefahrpunkt 
Europas.“ 

Und der hervorragende deutsche Bankier 
Dr. Georg Solmssen, Geschäfts.nhaber 
der Disconto-Gesellschaft in Berlin, spricht 
warnend von der Gefahr, „in dauernde finan- 
zielle Schuldknechtschaft zu versinken und 
damit kulturell und national zu Trabanten 
uns wesensfremder Gebieter zu werden“. 


Die neue Konferenz. 

Im August 1924 stand Deutschland vor 
einer wenig erquicklichen Wahl, entweder 
unbegrenzte Fortdauer des Ruhreinbruchs 
und der Rheinzollgrenze oder Annahme des 
Dawesplans, so, wie er gedacht war, als 
Probe auf die deutsche Zahlungsfähigkeit und 
als vorläufige Reparationsregelung, die auch 
den deutschen Interessen einen gewissen 
Rechtsschutz gewährte, insbesondere den 
„Iransferschutz“. Dieser Schutz besagt, daß 
der „Transfer“, die Ueberweisung deutscher 
Reparationsgelder durch den Reparations- 
agenten an die Gläubigerstaaten, nur so weit 
stattfinden darf, als dadurch der stabile Kurs 
der Reichsmark am Weltdevisenmarkte nicht 
gefährdet wird. Wir haben damals bewußt 
„das kleinere Uebel“ akzeptiert und sind red- 
lich allen Verpflichtungen aus dem Dawes- 
plane nachgekommen. Gerade deshalb haben 
wir volles Recht, heute, wo sich die Fehler 
und Schattenseiten des Dawes-Provisoriums 
nunmehr deutlich entschleiert haben, eine 
Neuregelung zu fordern. Vor allem hat sich 
gezeigt, daß von den damaligen Sachverstän- 
digen die deutsche Zahlungsfähig- 
keitbei weitem überschätzt wor- 
den ist. Wir haben nicht aus eigener Kraft 
gezahlt, sondern nur auf den Krücken der 
Auslandkredite. Die erhoffte Erholung der 
deutschen Wirtschaft hat längst nicht das 
erwartete Maß erreicht. Gerade das fünfte 
Dawesjahr sieht uns heute in kritischen 
Spannungen. Unser Außenhandel hat nicht 
die erträumten Exportüberschüsse gebracht, 
sondern ist dauernd passiv geblieben. Vor 
allem aber hat der Mangel einer vernünftig 
begrenzten Reparationshöchstsumme den 
wirtschaftlichen Aufschwung in Deutschland 
psychologisch stark beeinträchtigt. 

In der nächsten Zeit wird die neue Repa- 
rationskonferenz zusammentreten. Was er- 
warten wir von ihr? Streichung der Kriegs- 
schulden und Reparationen insgesamt, wie 
von den Amerikanern Borah und Irving 
Fisher, wie aber auch von dem namhaften 
Engländer Sir George Paish empfohlen? Auf 
die Verwirklichung dieses klügsten Schrittes 
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ist leider zunächst noch nicht zu rechnen. 
Die Welt muß wohl noch mehr an bitteren 
Erfahrungen sammeln, bis sie sich zum 
absoluten Schlußstrich unter die Kriegs- 
finanzen entschließt. Was wir daher von der 
jetzigen Konferenz verlangen, das ist eine 
Reparationshöchstsumme, die Deutschland in 
angemessenen Jahresraten tilgen kann, ohne 
daß es sich wieder in neue Auslandschulden 
verstricken muß. Das neue Kommissionswerk 
wird vielleicht länger halten müssen als das 
von 1924. Deshalb fordern wir von der 
deutschen Delegation den Mut, zu Phantasie- 
zahlen eindeutig nein zu sagen. Auch an die 
von der Gegenseite erstrebte Aufhebung des 
Transferschutzes ist überhaupt nur zu den- 
ken, wenn sich die künftige Jahresbelastung 
in so erträglichen Grenzen hält, daß ihre Auf- 
bringung und Uebertragung von vornherein 


gesichert erscheinen. Vorerst erfordert die 
Lage unserer Wirtschaft eher eine Verstär- 
kung als eine Lockerung der Schutzvorschrif- 
ten des Dawesplans, und zwar eine Verstär- 
kung nach der Richtung, daß eine Bezahlung 
der Kriegstribute mit neuen Auslandschulden 
unmöglich gemacht wird. Schließlich ist auch 
die Kommerzialisierung eines Teiles der 
Kriegsschuld, also ihre Umwandlung in pri- 
vate Schuldverpflichtungen, für uns nur 
diskutierbar, wenn sie weder die Kredit- 
fähigkeit unserer Wirtschaft beeinträchtigt, 
noch uns vollkommen für alle Zeiten die 
Hände bindet. Denn wir dürfen uns keines- 
falls den Weg verbauen, der zur Revision des 
Versailler Vertrages überhaupt und damit 
auch zu einer weiteren Neuregelung des 
Kriegsschuldenproblems und der Reparatio- 
nen führt. L. N. N. 


— Eee 


Allgemeine Geschäftsbedingungen. 
Zwel interessante Relchsgerichtsurtelle. 
Von Eugen Löwinger, Charlottenburg. 


Nachdem dem Kaufvertrag die notwendigen 
mündlichen Verhandlungen vorausgegangen waren, 
bestätigte die Verkäuferfirma den Abschluß brieflich 
auf einem Briefbogen, der auf der Rückseite die 
allgemeinen Geschäfts-. Verkaufs- und Lieferungs- 
bedingungen aufwies. 

Am Lieferungstermin lehnte die Verkäuferfirma 
die Lieferung der Ware zu dem vereinbarten Preise 
ab, da seit dem Vertragsabschluß eine Erhöhung der 
Löhne sowie der Kohlen und Richtpreise eingetreten 
sei. Auf Grund der Geschäftsbedingungen verlangte 
der Lieferant eine entsprechende Hinaufsetzung des 
Preises. 

Das Reichsgericht hat erkannt, daß sich die Ver- 
käuferfirma auf ihre Geschäftsbedingungen nicht 
stützen könne und zu dem vereinbarten Preise liefern 
müsse, Jenn weder bei den mündlichen Verhandlungen 
noch im Bestätigungsschreiben sei unzweideutig auf 
Jie Geschäftsbedingungen hingewiesen worden. Wenn 
der Lieferant diese Bedingungen dem Geschäfte zu- 
grunde legen wollte, hätte er den Käufer darauf aus- 
drücklich aufmerksam machen müssen. Nach dem 
Grundsatz von Treu und Glauben gehe es nicht an. 
die andere Vertragspartei im Dunkeln zu lassen über 
so wichtige Punkte des Kaufvertrages. Die Tatsache 
allein, daß das Bestätigungsschreiben auf einem 
Briefbogen geschrieben worden sei, auf dessen Rück- 
seite die Geschäftsbedingungen abgedruckt sind, 
binde den Käufer nicht an diese Bestimmungen. 

Ein weiteres Reichsgerichtsurteil äußert sich in 
ähnlichem Sinne aus folgendem Anlaß: Der Verkäufer 
hatte seinem Bestätigungsschreiben ein Formular 
beigelegt, das die Geschäftsbedingungen enthielt. 
Auch bei diesem Geschäfte war weder mündlich noch 
inn Bestatigungsschreiben auf diese Geschäftsbedin- 
gungen Bezug zenommen worden. Das Reichsgericht 


hat deshalb die Anwendbarkeit der Geschäftsbedin- 
gungen als unzulässig erklärt. 


Aus diesen Reichsgerichtsurteilen ergibt sich, dub. 
wenn nicht schon bei den mündlichen Verhandlungen. 
unbedingt bei der schriftlichen Bestätigung des Ver- 
trages, auf die Geschäftsbedingungen deutlich hin- 
gewiesen werden muß. Das gilt natürlich nur net 
Geschäftsabschlüssen unter Kaufleuten. Wenn eine 
Firma eine Verbindung mit einer Bank aufnimmt oder 
Frachtgüter durch die Eisenbahn absendet oder erhält, 
so ist es klar, daß es eines besonderen Hinweises all 
die Geschäftsbedingungen bzw. der Eisenbahnver- 
kehrsordnung nicht bedarf, denn jeder Geschäftsmann 
weiß, daß die Bank und die Eisenbahn ihre geschält- 
lichen Beziehungen mit dem Publikum nach bestimm— 
ten Bedingungen regeln, so daß die Partei mit der 
Behauptung, sie kenne diese Bestimmungen nicht. 
nicht durchkommen kann. 


Der Käufer kann dann die Bedingungen des Ver. 
käufers nicht anfechten, wenn er beispielsweise auf 
Grund von Katalogen oder sonstigen Rundschreiben 
bestellt, in welchen Lieferungsbedingungen angegeben 
sind. Ist er mit diesen Bedingungen nicht einverstall- 
den, dann obliegt es ihm, die gewünschten Abände- 
rungen vom Verkäufer vor der Bestellung zu Vet 
langen. 


Auch hinsichtlich des Erfüllungsortes gelten dic 
gleichen Grundsätze. Wenn in der Preisliste, n 
Katalog oder selbst in der Faktura der Erfüllungsor! 
am Wohnort des Verkäufers fixiert ist und ein Ein- 
spruch dagegen vom Käufer nicht erhoben wird. bleibt 
dieser Gerichtsstand bestehen. um so cher, als diest! 
Erfüllungsort den gesetzlichen Bestimmungen ent- 
spricht. Das Gegenteil müßte ausdrücklich YO 
Abschluß des Geschäfts vereinbart werden. 


— . ——— 
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Verarbeitung von Saumholz in Sulfitzellstoffabriken. 


Infolge der hohen Holzpreise sind etliche 
Zellstoffabriken bemüßigt, zum erhöhten Ver- 
brauch von Sägeabfällen zu schreiten. Es 
wird sicher für die Fachwelt von Vorteil sein, 
wenn ich an dieser Stelle auf die bei der 
Verarbeitung gemachten Beobachtungen kurz 
hinweise. Ich hatte Gelegenheit, eine Fabrik 
zu besuchen, die zurzeit etwa 35 % Saumholz 
verarbeitet, und es ist mir möglich gewesen, 
die Ursachen der die Fabrik in letzter Zeit 
stark belastenden Qualitätsanstände an Ort 
und Stelle zu ermitteln, ohne daß es mir 
gelungen wäre, sie zu beseitigen. 

Die Schwierigkeiten beginnen mit der 
Uebernahme des Saumholzes, welches zwar 
bast- und rindenfrei gekauft wird, aber in den 
meisten Fällen diesbezüglich mit bedeutenden 
Mängeln belastet ist, welche praktisch schwer 
ermittelt und demnach nicht abgestellt wer- 
den können. Die Sägeabfälle werden wohl 
von etwa 60 Mädchen unter Aufsicht sortiert, 
es kommt aber sehr oft vor, daß die daraus 
erzeugte Ware mit Bastfäden und Rinden- 
teilchen stark verunreinigt ist, was dann 
Grund zu Anständen gibt. Diese Schwierig- 
keiten lassen sich durch gesteigerte Sorgfalt 
der Sortierung teilweise beheben. Anderen 
Schwierigkeiten, die im weiteren Verlaufe der 
Verarbeitung auftreten, ist es jedoch schwer 
möglich Herr zu werden. 

Das Hackgut, welches vor der Saumholz- 
verarbeitung praktisch gleichmäßig war, ist 
vollkommen ungleichmäßig geworden, die 
eingestellte Größe der Holzschnitzel läßt sich 
nicht einhalten. Einerseits erscheinen im 
Hackgut bis 40 cm lange und etwa 1 cm breite 
Holzstücke, welche ohne weiteres die Kreuz- 
schlagmühle passieren und auch in der Holz- 
sortiertrommel durchfallen, andererseits aber 
aus der Kreuzschlagmühle selbst stammende 
Holzstifte. 

Die Sägeabfälle werden in verschieden 
langen Stücken (50—110 cm), dann aber in 
den verschiedensten Formen (drei- und vier- 
kantig) weiter in verschiedenen flachen Bretter- 
tormen geliefert, und es kommt trotz Einbau 
eines Spezialhackbockes für Saumholzverar- 
beitung vor, daß insbesondere die Endstücke 
sowie die kürzeren Stücke der Abfälle unge- 
hackt durchfallen, zur Kreuzschlagmühle ge- 
langen, die einen Teil der groben Stücke 
zerschlägt, einen anderen Teil aber nur so 
weit zerkleinert, daß sie vermöge ihrer 
seringeren Dicke die Sortiertrommel pas- 
seren können. Ich habe der Sache dadurch 
abzuhelfen gesucht, daß ich die Dreikantstäbe 


am Gitterring der Kreuzschlagmühle dichter 
einsetzte. Das Resultat war, daß ich wohl 
weniger große Stücke ins Kochgut bekam, 
dabei aber eine verhältnismäßig große Menge 
von Stiften. Da der Anfall an Stiften bis zu 
15% des verhackten Saumholzes wuchs, 
mußte ich die Kreuzschlagmühle im originalen 
Zustande belassen. 

Es ist wohl selbstverständlich, daß mit 
einem derartigen Kochgut keine Qualitäts- 
ware hergestellt werden kann, denn die 
großen Stücke werden in den meisten Fällen 
nicht durchgekocht und ergeben dadurch 
splittrigen Stoff. Will man aus so einem 
Kochgut eine recht zähe, feste Ware herstellen, 
so bleiben diese Stücke oftmals fast roh und 
man läuft Gefahr, einen vollkommen un- 
brauchbaren Stoff zu erhalten. Die Festigkeit 
leidet unter den im Kochgut vorhandenen 
Stiften, welche infolge ihrer großen Menge 
nur teilweise von der Sortiertrommel ausge- 
schieden werden. Umgekehrt kann man einen 
sehr weichen Zellstoff durch die im Kochgut 
enthaltenen großen Stücke nicht erhalten. 
Wir sehen also, daß man den 
Kochprozeß bei einem derarti- 
gen Hackgut nicht recht in der 
Hand hat und alles erhält, nur 
keine Qualitätsware. 

Dazu kommen noch die quantitativen 
Nachteile, die sich in der kleineren Stoffaus- 
beute pro Kubikmeter Kochervolumen zeigen, 
verursacht durch die bereits erwähnten nicht 
durchgekochten Stücke, weiter durch die im 
Hackgut vorhandenen kleinen Späne und 
Stifte, die unter Umständen überkocht wer- 
den und als tote Fasern Verluste bilden. Dem- 
entsprechend bedingt auch die Saumholz- 
verarbeitung einen höheren Schwefelver- 
brauch pro Tonne Fertigprodukt. 

Zusammenfassend möchte ich sagen, daß 
die Verarbeitung von Saumholz folgende 
Nachteile in sich birgt: 

1. Teurerer Betrieb am Holzplatz, 

2. Hackabfall bei der Sortierung der Lat- 
ten, der etwa 3 % beträgt, 

3. erhöhte Kosten der Holzhackerei infolge 
Anstellung von mehr Leuten und infolge 
Herabsetzung der Leistungsfähigkeit der 
einzelnen Maschinen (bis zu 25%) im 
Vergleich zur Verarbeitung von Rund- 
holz, 

4. größere Instandhaltungskosten durch 
häufigere Defekte an Hackmaschinen, 
Kreuzschlagmühlen, Sortiertrommel, 

5. unreinere Ware, 
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6. qualitativ schlechteres Produkt bei glei- 
cher Kochzeit und Laugenverhä:tnissen, 

7. größerer Holzverbrauch durch erhöhten 
Abfall in der Holzhackerei (Sägemehl, 
Stifte), | 

8. erhöhter Holzverbrauch infolge größeren 
Abfalls in der Kocherei (größere, nicht 
durchgekochte Holzstücke wandern zu 
den Aesten), 

9, erhöhtes Auftreten der Nachteile durch 
Verarbeiten von Hölzern verschiedener 
Herkunft, Alter und Gattung und dem- 
nach verschiedener Aufschlußgrade (siehe 
den Artikel „Sulfitzellstof aus Weiß- 


tanne“ im W. f. P. Nr. 24/1917 und mei- 
nen Artikel im W. f. P. Nr. 38/1917), 
10. verminderte Kocherausbeute pro Kubik- 
meter Kochervolumen, 
11. erhöhter Schwefelverbrauch. 

Wenn man nun alle diese Nachteile mit 
dem etwa 30 % kleineren Beschaffungspreis 
der Saumhölzer in Rechnung zieht, so muß 
man sich sagen, daß die Verarbeitung von 
Sägewerksabfällen nicht lohnend ist, insbe- 
sondere in Fabriken, die ihre Erzeugnisse 
nicht selbst weiterverarbeiten und auf den 
Versand von Qualitätsware eingestellt sind. 


Betriebsleiter in Oesterreich. 


Wellige Deckriese. 


Die welligen Deckriese in den Papier- 
ballen sind für den Papiergroßhändler ein 
bedeutender Verlust, der in die Großhandels- 
preise nicht einkalkuliert ist und werden 
kann. In den meisten Fällen beträgt dieser 
Verlust 5—10% des Gesamtwertes. Der 
Großhändler kann diesen Schaden nicht 
tragen. | 

Oft sind die nicht ganz ausgetrockneten 
Ballenbretter die Ursache, daß die oberen 
und unteren Riese wellig werden. Die Feuch- 
tigkeit der Bretter wird von dem Papier auf- 
gesaugt, besonders wenn nicht genügend 
Decklagen zwischen Brett und Papier vor- 
handen sind. Bretter, die Fugen aufweisen, 
lassen die Feuchtigkeit der Luft, besonders 
bei Regenwetter, ungehindert hindurch. Diese 
Fugen machen sich durch auffallend starke 
Wellen des Papiers bemerkbar. 

In jeder Papierfabrik sind große Mengen 
Makulatur vorhanden, die als Decklagen bei 
der Ballenpackung verwendet werden können. 
Als besonderer Schutz gegen das Wellig- 
werden der Deckriese empfiehlt es sich, erst 


einen Bogen Asphaltpapier oder einige Lagen 
trockenes Papier auf die Pakete und darauf 
eine mindestens 2 mm starke Stroh- oder 
Schrenzpappe zu legen. Auf diese Pappe 
kann dann das trockene, fugenlose Brett 
gepreßt werden. Bei dieser Verpackung wird 
keine Feuchtigkeit zu den oberen und unteren 
Riesen gelangen, auch wird sich das Papier 
durch die Dehnung der Bretter oder durch 
das Pressen der Ballen nicht wellen. Es 
gibt einige Papierfabriken, die diese Ver- 
packung anwenden. Die Papiere dieser Fa- 
briken kommen auch in tadelloser Verfassung 
in den Handel. 


Viele Fabrikanten scheuen aber anschel- 
nend die winzigen Mehrausgaben für Ver- 
packung, dafür müssen sie sich aber Abzüge 
von den Rechnungen gefallen lassen. 


Hoffen wir, daß die Papierfabriken in Zu. 
kunft auf gute Verpackung größeren Wert 
legen. Es wäre für alle Teile von großem 
Nutzen, besonders jetzt in der feuchten 
Jahreszeit. Merkur. 


— . . IE — 


Feuersichere Tinten. 
Von Dr. Walter Obst, Altona-Bahrenfeld. 


Zu meiner kleinen Abhandlung in Nr. 45 
„Ueber feuersichere Papiere“ ist eine Ergän- 
zung hinzugefügt worden; eine Mitte lung 
von anderer Seite, die meines Erachtens be- 
weist, daß für eine solche Erfindung recht 
reges Interesse vorhanden ist. Jedoch halte 
ich die Reserve von Frank nicht für ange- 
bracht, wenn er bereits mit dem Auslande 
verhandelt. 

Wie Dr. Karsten mitteilt, beschäftigt sich 
Herr Frank mit der Erfindung der feuer- 


festen Tinte. Das erscheint unbegreif- 
lich, da es feuerfeste Tinte längst gibt. Sie 
hatte jedoch nur sehr problematischen Wert, 
solange man kein unverbrennliches Papier 
herstellte und ihre unbedingte Notwendig- 
keit für Dokumente erkannte. 

Um feuersichere Tinte herzustellen, braucht 
man der Tinte nur Platinchlorid zuzusetzen, 
während sich für farbige Schriftzeichen eine 
Mischung empfiehlt, die aus 68 Teilen Metall 
glasurfarbe, 25 Teilen Aquarellfarbe, 2 Teilen 
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trockenem Platinchlorid und 5 Teilen Gummi- 
arabicum besteht. Einer Druckfarbe setzt man 
nur Platinchlorid zu. Der Pres fällt bei 
Dokumenten nicht ins Gewicht. Eventuell ist 
auch der Weg gegeben, feuerfeste Tinten und 
Druckfarben mit Mineralfarben und Wasser- 
glas herzustellen. Die Herstellung mit einem 


Platinsalz bleibt aber immer am zuverlässig- 
sten und die Basis, so daß man sich über 
feuersichere Tinten kein Kopfzerbrechen zu 
machen braucht, auch nicht über feuersichere 
Papiere auf der bisherigen Erfahrung, sofern 
das Bedürfnis aktuell ist. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßxesetzlicue Verantwortung. 


Abwasserklärung System Arledter. 
Von Ing. K. Boll, Düren. 


Eine einwandfreie Abwasserklärung ist 
fast stets eines der Schmerzenskinder der 
Papierfabriken. Obwohl man heute bereits 
eine ganze Reihe von Klärvorrichtungen be- 
sitzt, die nach den verschiedensten Prinzipien 
aufgebaut sind und auch eine mehr oder 
weniger gute Klärung ergeben, so fehlte bis- 
her noch immer diejenige Klärvorrichtung, 
welche bei geringsten Anschaffungskosten 
und kleinstem Raumbedarf eine praktisch voll- 
kommene Klärung bei hoher Belastung ergibt. 

Die Abwässer von Papierfabriken enthal- 
ten in der Hauptsache Stoffasern kleiner und 
kleinster Abmessungen, Füllstoffreste der 
verschiedensten Art, sodann je nach den 
Arbeitsverfahren Kolloide, unlösliche Alumi— 
nate, Seifen usw. Alle diese Stoffe sind 
äußerst fein im Abwasser verteilt. 

Die Trennung dieser Teile von dem Was— 
ser kann nun grundsätzlich auf zwei Arten 
vor sich gehen, und zwar durch Filtrieren 
oder Absetzen. Die erstere Art scheidet für 
den praktischen Betrieb aus, da sie einer um- 
fangreichen Apparatur und auch ständiger 
Wartung bedarf. Die Klärung durch Absetzen 
ist immer möglich, solange das spezifische 
Gewicht der im Wasser suspendierten Teil- 
chen nur ein wenig größer ist als dasjenige 
des betreffenden Abwassers. Dies trifft in 
den meisten Fällen zu, bzw. es kann durch 
Zugabe gewisser Chemikalien künstlich er- 
höht werden. Als Nachteil der einfachen 
Absetzklärung macht sich jedoch die geringe 
Sinkgeschwindigkeit der kleinsten Teilchen 
bemerkbar, wodurch Absetzbehälter von 
großen Querschnitten benötigt werden. Wei— 
terhin ist es die stets im Wasser gelöste Luft, 
welche ein Absetzen dadurch ganz verhin- 
dern kann, daß sie sich an den im Wasser 
verteilten Stoffen ausscheidet und dieselben 
bis zur Wasseroberfläche emporhebt. Die 
bisher bekannten Abwasserklärvorrichtungen 


suchen, wie in der letzten Zeit an dieser Stelle 
bereits mehrfach gezeigt wurde, diese Nach- 
teile der Absetzklärung durch den Einbau 
von Leitwänden, Steig- und Sinkzylindern, 
glocken- und trichterförmigen Zuführungen 
oder dergleichen zu vermeiden bzw. das 
Absetzen zu fördern. Hierbei geht jedoch fast 
stets wertvoller Klärraum durch die Ein- 
bauten verloren, so entstehen Stellen, an 
denen sich leicht die Entmischung störende 
Wirbel bilden können. Die Reinigung der 


Ab 1 


Überlaufhanle 


zu Alärendes 
Abwasser 


l abgeseigle Stoffe 


Anlage, vor allem bei häufigerem Farb- 
wechsel, ist sehr erschwert und nicht zuletzt 
wird doch eine völlige Klärung erzielt. 
Ausgehend von dem Grundprinzip der 
Absetzklärung, Beruhigung der zu klärenden 
Wassermassen und unter Würdigung aller 
den bekannten Konstruktionen anhaftenden 
mehr oder weniger großen Nachteile, kommt 
man fast zwangläufig zu dem Prinzip, wel- 
ches der neuen, von Herrn Fritz Ar- 
ledter, Köln-Kalk, entwickelten Abwasser- 
kläreinrichtung zugrunde liegt. Hierbei wird 
davon ausgegangen, daß jede Richtungsände- 
rung des durch die Kläreinrichtung fließen- 
den Wassers Wirbel erzeugt und daher ver- 
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mieden werden muß, daß die Wasser- 
geschwindigkeit bei fortschreitendem Durch- 
laufen der Kläreinrichtung mehr und mehr 
abnehmen soll, so daß eine Trennung der 
Schwebestoffe auch tatsächlich erfolgen kann, 
daß die sich absetzenden Teile und das klare 
Wasser möglichst nach entgegengesetzten 
Seiten abzuführen sind, und daß schließlich 
das in die Klärvorrichtung eintretende Was- 
ser dieser so zuzuströmen hat, daß es all- 
zeitig und symmetrisch zur Bewegungsrich- 
tung des Wassers in der Klärvorrichtung in 
diese eintritt. Auf diese Weise entstand die 
in Abbildung 1 schematisch dargestellte Ab- 
wasserkläreinrichtung. 

Als Absetzraum ist ein Trichter gewählt, 
dessen Wandung unter einem durch prakti- 


ge lärlas 
Abwasser” 
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des Einströmspaltes bewirkt, daß die Wasser- 
bewegung, welche durch die Entnahme an 
der Trichterspitze erzeugt wird, das Absetzen 
nicht stört, da sie unterhalb des Einström- 
spaltes, also in einem für die Klärung neben- 
sächlichen Raume, erfolgt. 

Hat man es mit stark lufthaltigen Abwäs- 
sern zu tun, so ermöglicht eine Evakuierung 
des der Kläreinrichtung zufließenden Wassers 
auch hier eine restlose Klärung. Wie Ab- 
bildung 2 zeigt, wird das Abwasser durch 
einen dem anzuwendenden Vakuum entspre- 
chend hoch aufgestellten Behälter geleitet und 
von diesem aus der Kläreinrichtung zugeführt. 
Unter dem Vakuum dehnen sich die an den 
im Wasser verteilten Stoffen haftenden Luft- 
blasen aus und steigen im Vakuumbehälter 


u Klärendes 
Abwasser 


i | abgeselsle Stoffe 


sche Erfahrungen ermittelten Winkel geneigt 
ist. Das zu klärende Abwasser strömt durch 
einen horizontalen, in der Trichterwandung 
angeordneten Ringspalt zu dem Trichter- 
innern, steigt dort mit abnehmender Ge- 
schwindigkeit hoch und läuft oben geklärt ab. 
Die abgesetzten Teile werden an der Trichter- 
spitze abgezogen. Als Folge der abnehmen- 
den Steiggeschwindigkeit bildet sich in einer 
gewissen Höhe oberhalb des Einströmspaltes 
eine Zone, in welcher die Steiggeschwindig- 
keit des Wassers kleiner wird, als die Sink- 
geschwindigkeit der Hauptmasse der Schwebe- 
stoffe. Hier muß mithin eine Anhäufung 
dieser Teile stattfinden, so daß alle feineren 
Teile, welche bestrebt sind, mit dem Wasser 
hochzusteigen, von den sich hier zu größeren 
Flocken zusammenballenden und daher rasch 
absinkenden Teilen abgefangen und mit nach 
unten geführt werden. Die eigenartige Lage 


infolge des größeren Auftriebes rascher zut 
Oberfläche empor, wo sie platzen, so daß die 
von den Luftblasen befreiten Teilchen sich 
nach ihrem Eintritt in den Klärtrichter leicht 
absetzen können. 

Im vorstehenden sind mit Absicht ver- 
schiedene, die Klärleistung begünstigende 
Einzelheiten, wie Rotation des Trichter- 
inhaltes usw., nicht erwähnt, da sie nicht 
unbedingt erforderlich sind und nur die 
Uebersicht stören würden. Das vorbeschrie- 
bene Verfahren sowie die zu dessen Durch- 
führung erforderlichen Vorrichtungen sind 
sämtlich zum Patent angemeldet bzw. teil- 
weise schon unter Schutz gestellt. l 

Bevor an die Errichtung großer Klär- 
anlagen herangegangen werden konnte, be- 
durfte es längerer Kleinversuche, welche bei 
der Firma F. H. Banning & Seybold, 
Düren, gegen Ende des vorigen Jahres durch- 
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geführt wurden. Die Versuchsapparatur be- 
stand, wie Abbildung 3 zeigt, aus einem 
Blechtrichter von etwa 260 1 Inhalt mit einem 
größten Durchmesser von 1000 mm, an 
dessen oberem Rande eine Ueberlaufrinne 
angeordnet war. Etwa in halber Höhe um- 
gab ein Ringkanal den Trichter, welcher 
dureh einen horizontal den ganzen Trichter- 
mantel durchschneidenden Spalt mit dem 
Trichterinnern in Verbindung stand. In 
diesen Ringkanal strömte das zu klärende 
Abwasser durch die Rohrleitung 1 aus dem 
etwa 4 m über der Oberkante des Trichters 
aufgestellten, allseitig geschlossenen Behäl- 
ter 2, welcher seinerseits wiederum durch die 
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gestellt, aus denen ohne weiteres die ver- 

schiedenen gegenseitigen Einflüsse zu erken- 

nen sind. | | 
Zahlentafel 1. 

Einfluß des Vakuums auf die Klärwirkung. 


Gesamtgehalt an Schwebe- 


versuch . Vakuum in stoffen in g/l des 
Nr. ini tmini Zulauf- geklärten 


Wassers 


wassers 


0 000 
0.000 
0.000 
Spuren 

Das Abwasser enthielt Zellstoffasern und stark 


alkalische Strohstoffreste. 
— 


3 zar Kaan. 


Abwasser 
u.. 


Abwasser Ampo 
KN 


Zl Afa, Ma: 


Aue 


fi Ser- Stofe 


Rohrleitung 3 mit einer Vakuumpumpe und 
durch die Leitung 6 mit der Abwasser- 
pumpe 5 in Verbindung stand. Mittels einer 
Zweigleitung 4 konnte das Abwasser auch, 
unter Umgehung des Behälters 2, dem Klär- 
trichter unmittelbar zugeführt werden. 

Die Versuche erstreckten sich nun darauf, 

folgendes festzustellen: 

l. Die Klärwirkung in Abhängigkeit von 
der durch den Klärtrichter geführten 
Abwassermenge. 

2. Die Klärwirkung in Abhängigkeit von 
der Höhe des Vakuums, dem das Abwas- 
ser vor dem Eintritt in den Klärtrichter 
ausgesetzt wurde. 

3. Die Klärwirkung bei Abwässern ver- 
schiedener Art. 

Die Ergebnisse dieser Versuche sind in 
den nachstehenden Zahlentafeln zusammen- 


Zahlentafel 2. 
Einfluß der Durchfiußmenge auf dle Klärwirkung. 


NesamtgehaltanSchwebe- 


Versuc ga Vakuum in stoffen in g/l des 
E > 
Nr. in mm: m WS Zulauf- | geklärten 
wassers Wassers 
1 5.1 0.330 0.000 
2 9.07 0.361 0.015 
3 11.12 0.560 | 0.025 


Das Abwasser enthielt Zellstoffasern und stark 
alkalische Strohstoffreste. 


Die Versuche zeigten in der Hauptsache, 
daß eine Beeinflussung der Klärwirkung 
durch verschiedenartige Abwässer nicht vor- 
handen war, wenn das Abwasser vorher 
kräftig evakuiert wurde, daß jedoch die Klär- 
wirkung ohne Evakuieren bei Abwässern mit 
einem großen Gehalt an kolloidal gelösten 
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Stoffen etwas geringer war als wie bei Ab- 
wässern, welche nur Fasern oder Fasern und 
erdige Bestandteile enthielten. 


Da jedoch nicht nur die gute Klärung, 


sondern auch die in der Zeiteinheit den 
Klärbehälter durchfließende Wassermenge für 
die Leistung maßgebend ist, eine zu einem 
Vergleich erforderliche proportionale Ueber- 
tragung der mit dem kleinen Versuchstrichter 


Abb 4 


zu hlärendes 


Abwasser 
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Systems, wie auch der Einfluß.des Evakuie- 
rens bei beiden Systemen zu ersehen ist. 
Zur Gewinnung weiteren Zahlenmaterials 
wurde die Versuchseinrichtung in einer Pa- 
pierfabrik aufgestellt und während längerer 
Zeit im Betrieb gehalten, wobei die gleich 
günstigen Ergebnisse erzielt wurden. 
Nachdem die Kleinversuche so überaus 
günstig verlaufen waren, schritt man zu Ver- 
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erzielten Ergebnisse auf die mit den mehrere 
hundertmal größeren Trichter der Praxis 
erreichten jedoch zu gewagt erschien, wurde 
die Versuchsanlage entsprechend der Abbil- 
dung 4 umgebaut und so eine Anordnung 
erhalten, welche, in etwa einem der gebräuch- 
lichen Systeme entsprechend, zu einem Ver- 
gleich geeignet erschien. 

In der Schaulinientafel Abbildung 5 sind 
nun sämtliche Versuche dargestellt, so daß 
hieraus sofort die Ueberlegenheit des neuen 


suchen im praktischen Betriebe. Es fand sich 
auch bald eine Papierfabrik, welche entgegen- 
kommenderweise bereit war, eine vorhandene 
Kläranlage eines der bekannten Systeme der 
neuen Anordnung gemäß umzubauen. Der 
Erfolg war ein ganz überraschender. Wäh- 
rend es bisher unmöglich war, das Abwasser 
auch nur so weit zu klären, daß es ohne 
Bedenken einem Flusse zugeführt werden 
konnte, lief nach dem Umbau ein vollkommen 
klares Wasser aus der Kläranlage ab, welches 
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keine Spur einer Verunreinigung mehr ent- 
hielt, ja es war sogar möglich, bei gleich- 


bleibender Klärung die Leistung der Anlage my 


noch wesentlich zu steigern. Diese Anlage 
arbeitet nun schon seit mehreren Monaten 
zur vollsten Zufriedenheit. 


Aus diesem Großversuch geht in einleuch- sæ 


tender Weise hervor, daß bei zwei Klärtrich- 
tern von gleich großen Ausmaßen der nach 
dem neuen System gebaute wesentlich 
leistungsfähiger ist, oder daß bei gleicher 
Klärwirkung und gleich großer Durchfluß- 
menge das neue System wesentlich kleinere 
Anlagen erfordert, als alle bisher bekannten 
Systeme. i 

- Zusammenfassend kann mithin gesagt 
werden, daß das neue System der Abwasser- 
klärung gegenüber den bestehenden folgende 
Vorteile bietet: 

l. Geringerer Raumbedarf 
Durchflußmenge. 

2. Restlose Klärung auch gashaltiger Ab- 
wässer und Wiedergewinnung auch der 
feinsten Fäserchen mit Leim und Füll— 
stoffen. 

3. Schnelle und leichte Reinigung, vor allem 
bei häufigem Farbwechsel, da frei von 
jeglichen Einbauteilen. 

4. Geringere Anschaffungskosten bei glei- 
cher Leistung. 
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Wenn man des weiteren noch bedenkt, 
daß es erst durch die Anwendung dieses 
neuen Arledter-Systems möglich ist, auch die 
feinsten, für die Güte des Papiers besonders 
wertvollen Fasern, Füllstoffreste u. dgl. der 
Papiermaschine wieder zuzuführen, so läßt 
sich diesem System wohl schon heute eine 
günstige Entwicklung voraussagen. 


Das Delthirna-Leim verfahren. 
(Zu der Notiz des Herrn Gerald Strecker in Nr. 42, S. 1186.) 


Das Reichspatentamt teilte mir am 23. Juli 
1928 auf meinen Einspruch vom 12. Juli fol- 
gendes mit: „Die Einspruchsfrist ist bereits 
am 27. Dezember 1927 abgelaufen, so daß 
der Einspruch voraussichtlich, weil verspätet, 
als unzulässig erachtet werden wird. Es 
bleibt jedoch vorbehalten, das vorgebrachte 
Einspruchsmaterial von Amts wegen zu prü- 


fen.“ Ich hatte also sehr wohl das Recht, zu 
sagen, das Patentamt habe das letzte Wort 
in der Sache. Damit ist auch die Unterstel- 
lung Streckers, als hätte ich den Einspruch 
bewußt nicht rechtzeitig eingereicht, wider- 
legt. 
Köln-Kalk, am 6. November 1928. 
Fritz Arledter. 


„Rraftbedarf von Papiermaschinen.“ 


Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 


mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert „4 3, 50 
(mit Mehr-Porto ins Ausland). 


Aus dem Inhalt: 


Einführurg. Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. Ideelles Dreh- 
moment und Krafıkonstante. Die Siebpartie. Die tiautschnresse. Die erste 
Naßpresse. Die zweite Naßpresse. Die Steigefilzpresse. Die Trocke partie. 
Das Feuchtglättwerk. Nachtrockner und Kühlzylınder. Dis Satinierwerk. 
Der Längsschneider. Der Rollaprarat. Der Antrieb und die Antriehsverluste. 
Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 
Kraftkonstanten. Anwrndurgsbeispiel. Messungsergrbnisse. Verlauf der An- 
triebswiderstände. Anfahrwiderstand. Mechanische Antriebsarten. Elek- 
trische Antriebe. Flüssigkeitszetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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Auslands-Rundschau. 


Spanien. 

Die Zeitungsdruckpapier- 
fabrikation. Nach eingehendem Studium 
des Direktors der La Papelera Española, des 
Herrn Xeredia, belief sich das durch spanische 
Fabriken gelieferte Zeitungsdruckpapier in 
1925 auf 20 060 tons, in 1926 auf 19 385 tons, 
in 1927 auf 17 886 tons. Verkaufsdurchschnitt 
in den drei Jahren 19100 tons jährlich. 
Hierzu kommen 10700 tons aus dem Aus- 
land, so daß sich der Gesamtdurchschnitts- 
verbrauch auf 29800 tons beläuft. In 1927 
betrug die gesamte Papiereinfuhr 14 750 tons, 
wovon 4050 tons Druckpapier für Zeitschrif- 
ten waren. Der nationale Verbrauch belief 
sich somit auf 34 000 tons total und hat sich 
in wenigen Jahren mehr als verdoppelt, was 
die Möglichkeiten für eine bedeutende Ent- 
wicklung in sich schließt. Um auch in näch- 
ster Zukunft mit der Entwicklung Schritt zu 
halten, geht man an die Errichtung der nöti- 
gen Maschinen. 

Die größte Papiermaschine in der Fabrik 
in Renteria arbeitet täglich 22 tons Zei- 
tungsdruckpapier, jährlich somit 6000 tons, 
und man hat nunmehr beschlossen, eine 
neue Maschine mit einer Tagesleistung 
von 70 tons aufzustellen, was 20000 tons 
jährlich entspricht, um den Inlandbedarf zu 
decken und für den Export zu arbeiten. 

Diese neue Maschine wird in einem der 
Nordhäfen Santander, Bilbao oder Pasajes 
errichtet werden, um Zellulose und Holz- 
schliff gleich vom Meer aus in die Fabrik zu 
bringen. Von der Absicht, die neue Maschine 
in Renteria aufzustellen, ist man abgekommen. 

Die spanische Papierindustrie hat ver- 
suchsweise Posten von Zeitungsdruckpapier 
nach Portugal, Brasilien und Argentinien aus- 
geführt. Auf den Canarischen Inseln hat man 
Niederlagen errichtet, die spanisches Papier 
vertreiben. 


Spanisches Forschungsinstitut für Zellulose. 

Das Nationalinstitut für land- 
und forst wirtschaftliche For- 
schungen und Prüfungen in Ma- 
drid widmet sich jetzt auch den Unter— 
suchungen der in Spanien wachsenden 
Pflanzen, die sich für die Herstellung von 
Holzschliff und Zellulose eignen könnten, und 
bringt in seiner ersten Druckschrift die 
Beschreibung und die mikrophotographischen 
Unterscheidungsmerkmale zweier Esparto- 


gräser, der sehr zähen Macrochloa Kunth 
und der Lygeum Spartum Loefl. 

Sowohl der gewöhnliche Esparto oder 
Macrochloa Kunth wie der grobe Esparto 
oder Lygeum Spartum Loefl nehmen ein aus- 
gedehntes Gebiet in den steppenartigen Re- 
gionen der spanischen Halbinsel ein. Die 
Gräser wachsen auf einem salzhaltigen, 
trockenen Boden, dem fast jede Humusdecke 
fehlt, und in sehr heißer, trockener Atmo- 
sphäre. Das Gebiet umfaßt mehr als 5800 
Quadratkilometer. Die Pflanze ist kräftig mit 
vielästigem Wurzelstock und Stamm, der am 
Anfang stark und zusammengepreßt ist und 
später durch das Absterben der zentralen 
Wurzeln kreisförmig wird. Der Stengel ist 
ein volles Rohr ohne Knoten, ähnlich der 
gemeinen Binse, mit einer Behaarung bedeckt, 
welche dem Stengel die Rauheit verleiht, die 
man beim Herabgleiten mit der Hand bemerkt. 
Der aufsteigende Teil der Pflanze trägt eine 
Hirsenähre und erreicht eine Gesamthöhe von 
1½ m. Die grünen Blätter werden bis zu 
Im lang, sind unbehaart und sehr zähe, im 
grünen Zustand geöffnet, wenn trocken da- 
gegen halbmondförmig gekrümmt. 

Vor der Beschreibung des Organisations- 
und Arbeitsplans, der in zwei Teile zerfällt, 
der Laboratoriumsarbeit, die sich mit den 
bekannten Analysen einschließlich Mikro- 
skopie befaßt, sowie der Erforschung der 
wirtschaftlichsten Methode (ob Sulfit-, Sulfat-, 
Natronverfahren) und der Feldarbeit, in der 
die Anpflanzung auch anderer zellulosereicher 
Gewächse vorgesehen ist, findet der enorme 
Holzverbrauch für die Zellulose- und Holz- 
schliffindustrie Erwähnung. 

Zum Schluß folgen die Aufsätze über: 
Die Probleme der Zellulosefabrikation, mittels 
Sulfite, aus dem Wochenblatt für Papierfabri- 
kation Nr. 4/1928; Materialprüfung mit Rönt- 
genstrahlen von Dr. R. Glocker; Einfluß des 
Alters in der Zusammensetzung der am 
Meere wachsenden Fichte von Pati, aus 
Chemie und Industrie Band 18, Nr. 2/1927. 

i Fritz Eichholz. 


Schweden. 

Die neue Sulfatzellstoffabrik 
von Munksjö Aktiebolag in Aspa, 
welche vor etwa zwei Monaten fertiggestellt 
wurde, arbeitet nun mit voller Leistungs- 
fähigkeit von etwa 12000 tons jährlich. Der 
Verkauf der Erzeugnisse wird von dem 
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Hauptbüro der Gesellschaft in Jönköping 
besorgt. Die Gesellschaft hat jetzt eine 5proz. 
Anleihe von K 3000 000, rückzahlbar in 1938 
bis 1958, aufgenommen, welche zur Finanzie- 
rung teils der neuen Sulfatzellstoffabrik in 
Aspa, teils von Neuanlagen in den Fabriken 
in Jönköping und Vaggeryd dienen sollen. 

Der Forss-Konzern, welcher 
Forss A.-B., Sävenäs Nya A.-B., 
Oehrvikens A.-B. und Björka A.-B. 
umfaßt, plant die Errichtung einer neuen 
Sulfatzellstoffabrik in Kallhol- 
men, die in Verbindung mit den dortigen 
Fabriken der Oehrvikens A.-B. und Sävenäs 
Nya A.-B. arbeiten wird. Die Fabrik wird 
eine jährliche Leistungsfähigkeit von 40 000 
tons Kraftzellstoff erhalten. Wenn die neue 
Fabrik fertig ist, wird der Forss-Konzern 
eines der größten Holz verarbeitenden Unter- 
nehmen des Landes sein mit einer jährlichen 
Erzeugung von etwa 80000 tons Zellstoff, 
50 000 tons Holzstoff und einer großen Menge 
gesägter Hölzer im Gesamtwert von rund 23 
Millionen K. Im Zusammenhang damit hat 
die Sävenäs Nya A.-B. eine 5proz. 
Anleihe von 4 Millionen K aufgenommen, 
rückzahlbar 1934—1953. Die Hauptbüros von 
Oehrvikens A.-B. und Sävenäs Nya A.-B. wer- 
den nach Köpmanholmen verlegt. Mit 
Beginn des neuen Jahres wird Herr Teo- 
dor Hedberg leitender Direktor von 
Oehrviken und damit Chef des ganzen Forss- 
Konzerns. Herr Direktor F. Sverdrup in 
Oehrviken bleibt als technischer Leiter von 
Oehrvikens Sulfitzellstoffabrik. 

Sundsvalls Cellulos a A.-B. baut 
eine Bleichanlage in ihrer Sulfitzell- 
stoffabrik in Essvik mit einer Lei- 
stungsfähigkeit von 20000 tons im Jahre, 
gleich etwa zwei Drittel der Produktion. Die 
Neuanlage soll im Frühjahr nächsten Jahres 
in Betrieb kommen. 

Zum neuen Leiter von Fridafors 
A.-B. für den kürzlich verstorbenen Herrn 
Bernhard Nilsson ist Herr Ingenieur 
P. Molin ernannt worden, bisher Leiter 
von Nykvarns Papierfabrik. D. 


In der Zellulosefabrik der Svartviks- 
Trävarubolag in Svartvik werden 
zurzeit ganz bedeutende Erweiterungen vor- 
genommen. Unter anderem wird eine neue 
Trockenmaschine aufgestellt werden. Die 
Jahresleistungsfähigkeit der Fabrik wird da- 
durch auf 60000 Tonnen gebracht werden. 
Die Kochereiabteilung der Gesellschaft ist die 
größte in Schweden. B. 
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Vereinigte Staaten. 

Die Nekoosa-Edwards Paper 
Company in Port Edwards, Wis., hat einen 
dreimotorigen Fordschen Eindecker für 12 
Personen angekauft. Er soll Flüge zwischen 
der Fabrik und Chikago, New York, Cin- 
cinnati, Cleveland, St. Louis und anderen 
Städten im Westen machen zu geschäftlichen 
Zwecken. C. 

Kanada. 

Einigung in der Zeitungs- 
druckpapier-Industrie Die am 
24. Nov. in Montreal zwischen Vertretern 
der Zeitungsdruckpapierfabriken der Provin- 
zen Quebeck und Ontario beendeten Unter- 
redungen führten zu einem Uebereinkommen, 
das die Spannung vermindern dürfte, die seit 
einiger Zeit durch Ueberproduktion und 
daraus hervorgegangene gegenseitige Unter- 
bietung vorhanden ist. Zwar werden die 
Einzelheiten, besonders hinsichtlich der 
Preise, noch geheim gehalten, es ist aber 
bekanntgegeben worden, daß diese durch 
Uebereinkommen festgelegt werden, und daß 
ferner den verschiedenen Werken bestimmte 
Absatzgebiete überlassen werden sollen. Die 
Premierminister beider Provinzen, Mr. Ta- 
schereau und Mr. Ferguson, beteiligten sich 
an den Verhandlungen, und ersterer erklärte, 
beide Regierungen seien mit der Basis des 
Arrangements einverstanden und sie würden 
mit darauf sehen, daß die Abmachungen ein- 
gehalten werden. Er fügte hinzu, daß Kanada 
in den verflossenen zehn Monaten dieses 
Jahres für 15 Millionen Dollar mehr Zei- 
tungsdruck nach den Vereinigten Staaten 
lieferte als in der gleichen Zeit des vorigen 
Jahres. 

Es soll dem Vernehmen nach eine weitere 
Produktionseinschränkung von 20% der 
gegenwärtigen Erzeugung eintreten. V. 


Australien. 

Die Forestry Pulp and Paper 
Co. of Australia Ltd. beabsichtigt 
nächstes Jahr eine neue Fabrik in Dart- 
moor, Victoria, zu bauen, in der Zellstoff 
und Holzstoff für Zeitungsdruckpapier und 
andere Papiere hergestellt werden sollen. Es 
werden dazu die kleineren Arten von Hart- 
hölzern verarbeitet werden, während die 
Arten mit größeren Stämmen nach Groß- 
britannien ausgeführt werden. Die Gesell- 
schaft hofit, mit der Zeit den australischen 
Markt mit Papierstoff und Papier, der jetzt 
hauptsächlich von Kanada und Schweden 
beliefert wird, versorgen zu können. D. 


Tee 


1404 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 49 1928 


Statistische Streiflichter. 


Vereinigte Staaten. 


Die Zunahme der Leistungs- 
fähigkeit der Papierfabriken im 
Jahr 1928 Nach einem Bericht der 
Schreibpapier-Fabrikanten-Vereinigung wur- 
den und werden im Laufe dieses Jahres 33 
neue Papiermaschinen in den Vereini,ten 
Staaten aufgestellt mit einer täglichen Lei- 
stungsfähigkeit von 1976 tons. Einschließlich 
der Vergrößerung vorhandener Maschinen 
ist dadurch die Leistungsfähigkeit der Papier- 
industrie um annähernd 700000 tons im 
Jahre erhöht worden. In Wirklichkeit dürfte 
aber die Erzeugung im Jahre 1928 nur wenig 
größer werden als im Jahre 1927. Man 
berechnet, daß gegenwärtig die wirkliche 
Leistung 75 % der Leistungsfähigkeit beträgt. 


Diese Zunahme der Leistungsfähigkeit ist 
größer als in den letzten Jahren seit 1920. 
Im Jahre 1925 wurden 24 neue Papiermaschi- 
nen aufgestellt, 1926 26, 1927 29. Von den 
33 neuen Papiermaschinen des Jahres 1928 
sind 6 für die Erzeugung von Schreib- 
papieren bestimmt, davon 3 für gewöhn- 
liche Sulfitzellstoffpapiere mit einer täglichen 
Erzeugung von zusammen 195 tons (also 
im Durchschnitt 65 tons S rund 59 000 kg), 
2 für hadernhaltige Papiere und 1 für leichte 
Schreibpapiere. Für 1929 sind 3 weitere 
Maschinen vorgesehen. 


Für Bücherpapiere wurden 5 neue 
Papiermaschinen mit einer täglichen Lei- 
stungsfähigkeit von zusammen 230 tons auf- 
gestellt, und eine Papiermaschine mit 25 tons 
Leistungsfähigkeit ist für 1929 bestellt. 


Zwei neue Seidenpapier maschi- 
nen wurden im Jahre 1928 aufgestellt, die 
eine für Wachspapiere, die andere für Toiletie- 
papiere. Eine weitere Maschine für Papier- 
handtücher usw. ist für 1929 bestellt. 

Die meisten neuen Papiermaschinen sind 
für die Herstellung von Pack- und E in- 
schlagpapieren bestimmt, nämlich 8 
mit einer täglichen Leistungsiähigkeit von 


zusammen 825 tons (im Durchschnitt 103 tons 
— 93700 kg). Alle diese 8 Maschinen sollen 
Kraitpapiere herstellen. Außerdem sind 3 
neue Kraftpapiermaschinen mit einer täglichen 
Leistungsfähigkeit von zusamnien 175 tons iur 
1929 bestellt. 

Die Leistungsfähigkeit der V.St.A.-Papier- 
industrie für Zeitungsdruckpapier 
ist dagegen von 1 800 000 tons im Jahre 1927 
auf etwa 1 700 000 tons im Jahre 1928 zurück- 
gegangen, da dieser Fabrikationszweig nach 
Kanada abgewandert ist. Die Differenz in 
der Produktion ist größtenteils durch die 
Erzeugung anderer Papiere ausgeglichen 
worden. 

In Kan ad a sind dagegen 14 neue Zei- 
tungsdruckpapiermaschinen mit einer täg— 
lichen Leistungsfähigkeit von zusammen 1400 
tons aufgestellt worden. Damit wird Kanada 
eine neue Rekordproduktion aufstellen, ob- 
gleich die Maschinen nur zu 80 % ihrer 
Leistungsfähigkeit ausgenutzt wurden. 

In den Vereinigten Staaten sind außer den 
oben angeführten Papiermaschinen noch 6 
große Karton- und Pappenmaschi- 
nen mit einer täglichen Leistungsfähigkeit 
von zusammen 545 tons (im Durchschnitt 91 
tons — rund 82000 kg) aufgestellt worden, 
und eine weitere Maschine mit einer täglichen 
Produktion von 100 tons ist für 1929 bestellt. 

Im ganzen ergibt sich, daß die Leistungs- 
fähigkeit der Papierindustrie der Vereinigten 
Staaten durch den Zugang von Maschinen 
im Jahre 1928 weit über die Anforderungen 
des Verbrauchs, der wohl eine stetige, aber 
kleine Zunahme zeigt, gesteigert worden ist. 
Infolgedessen wird die Spanne zwischen 
Leistungsmöglichkeit und wirklicher Produk- 
tion oder dem Verbrauch immer größer in 
allen Sorten Papier. Selbst wenn der Ver- 
brauch in unerwartetem Maße ansteigen 
würde, was nicht wahrscheinlich ist, ist doch 
die Voraussage berechtigt, daß die Lage der 
Papierindustrie sich verschlechtern und der 
Wettbewerb schärfer werden wird. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoflabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 
Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). Warttbg. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung von Metallfolien. 
Chemische Fabrik von Heyden 
A.-G. in Radebeul-Dresden. 

Kl. 55f. D. R. P. 467 884 (vom 6. 7. 24 ab). 

Patent-Anspruch. Verfahren zur Herstel- 
lung von Metallfolien, dadurch gekennzeichnet, daß 
man Bronzepulver in Mischmaschinen mit der wässe- 
rigen Aufschwemmung von Pergaminpapierstoff mischt 
und dann das Gemisch in der für die Herstellung von 
Pergaminpapier üblichen Weise verarbeitet. 

Die Festigkeit der erhaltenen Gebilde ist 
sehr groß, selbst wenn man sie in einer 
Dicke von 0,01 mm herstellt. Der Metall- 
glanz kann durch Kalander erhöht werden. 
Verwendet man auf 1 Teil Trockensubstanz 
des Pergaminpapierstoffes 1 Teil Bronze gul- 
ver, so erhält man bereits Folien von gewis- 
sem Metallcharakter. Man kann aber auch 
1 Teil trockenen Pergaminpapierstoff mit 3 
und mehr Teilen Bronzepulver verwenden 
und verstärkt so das metallische Aussehen 


der Folien. 


Rollenschere für Hand- und Kraftbetrieb zum 
Zerschneiden von Papier-, Tuch- und anderen 
Stoffbahnen. 

Jakob Baeder in Bodenheim a. Rh. 
Kl. 55e. D. R. P. 463 989 (vom 30. 11.26 ab). 

Patent-Anspruch. Rollenschere für Hand- 
und Kraftbetrieb zum Zerschneiden von Papier-, Tuch- 
und anderen Stoffbahnen, bestehend aus einem Griff, 
an dem Laufrollen und ein Kreismesser angeordnet 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB das Messer inner- 
halb der beiden fliegend angeordneten Laufrollen an- 
geordnet ist und mit einem Greifer zusammenarbeitet, 
der nachstellbar mit dem Handgriff verbunden ist und 
das Schneidgut zwischen den beiden Rollenauflagen 
je nach Neigung des Griffes regelbar vorspannt. 


Es sind bereits Rollenscheren zum Schnei- 
den von Papier und Tuch bekannt, bei 
welchen als Schneidwerkzeug ein umlaufen- 
des Messer verwendet wird. Diese Scheren 
haben jedoch den Nachteil, daß das Out 
während des Schneidens von Hand gespannt 
gehalten werden muß. Dieser Mangel soll 
mit der neuen Rollenschere abgestellt werden. 
Rollen, Messer und Greifer sind an einem 
einarmigen handgriffartigen Hebel angrord- 
net, so daß je nach Schrägstellung des Hebels 
die zum einwandfreien Schneiden notwendige 
Vorspannung des Schneidgutes je nach Bedarf 
geregelt werden kann. Gleichzeitig ist durch 
diese Anordnung ein Zerreißen des Gutes 
vermieden. 


Patent-Anmeldungen. 
(Einspruchsfrist his 29. Januar 1929.) 

Kl. 55d, 10. V. 20819. Vogtländische Filztuch- 
fabrik Welhmüller & Holz, Lengenfeld-Waldkirchen. 
Wolltrockenfilz mit Asbestoberge webe und Unter- 
gewebe aus Wolle oder Baumwolle für Pappen- und 
Papier maschinen. 19. 12. 25. 

Patent-Löschungen. 

Kl. 55a: 286 384. Kl. 55d: 451 966. 


Gebrauchsmuster. 
Kl. 55f. 1 053 780. Dr. Willy Martin, Berlin-Char- 
lottenburg, Bismarckstraße 104. Material für Legiti- 
mationsurkunden. 10. 11. 28. M. 101 023. 


Oesterreichische Patente. 


Verfahren zur Herstellung neuer Lignin- 
derivate und Verwendung derselben. 
Charles Frederik Cross in London und 
Alf Engelstad in Vardal (Norwegen). 
Kl. 55c. Oest. Pat. 110550 (vom 8.3. 24 ab). 

Patent-Ansprüche. 1. Verfahren zur Her- 
stellung neuer Ligninderivate, dadurch gekennzeichnet, 
daß man die durch Behandlung von Lignozellulosen 
mit schwefeliger Säure gewonnenen löslichen Lignin- 
derivate einer Oxydation unterwirft. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man Chromsäure als Oxydationsmittel 
verwendet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß man verschiedene Stoffe, wie 
z.B. Holz, Textilfasern u. dgl. mit den löslichen 
Ligninderivaten überzieht oder tränkt, die man bei 


der Behandlung von Lignozellulosen mit schwefeliger 


Säure erhält und Gelbildung auf oder in den zu be- 
handelnden Stoffen herbeiführt, indem man die Lignin- 


derivate oxydiert. 
4. Ausführungsform des Verfahrens nach An- 


spruch 3, dadurch gekennzeichnet, daß die löslichen 
Ligninderivate mit Chromsäure gemischt werden und 
das Gemisch auf die zu tränkenden Stoffe aufgetragen 
wird, bevor die Oxydation bis zur Gelbildung fort- 
geschritten ist. 

Beispiel. Zum Füllen des Gerüstes in 
Hölzern und zum Ueberziehen von Holz- 
flächen werden auf 100 Gewichtsteile der 10- 
bis 20prozentigen Lösung der Ligninderivate 
15—60 % vom Gewicht der Ligninstoffe an 
Chromsäure (CrO:) langsam in gelöster Form 
zugesetzt; eine innige Mischung wird durch 
Rühren bewerkstelligt. Das Gemisch kann 
nunmehr sofort aufgetragen werden, worauf 
dann im Gerüst des Holzes die Gelbildung 
erfolgt. Mit der Diffusion des Wassers und 
der Trocknung des Produktes findet die 
Fixierung des kolloiden Lignin-Chromoxyds 
in unlöslicher Form statt. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
tür den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis 156 


Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3809. Harzmilch. Unsere Harz- 
milch enthält 11,5 g freies und 8,5 g gebundenes Harz 
pro Liter. Härte des Fabrikationswassers 12—13 deut- 
sche Härtegrade. Wir brauchen 4—5 kg Harz und 
ebensoviel schwefelsaure Tonerde pro 100 kg Papier. 
Die Härte des Wassers stammt ausschließlich von 
Kalziumkarbonat. Der Füllstoff ist Kaolin. Die Pa- 
piere haben 8—15% Asche. Trockengehalt des 
Papiers nach der Gautsche 27%, nach der ersten 
Presse 33—34 %, nach der zweiten Presse 37—40 %. 
Ist der große Harzverbrauch durch obige Daten er— 
klärlich oder ist er einzig in der Ueberlastung der 
Trockenzylinder zu suchen? D. 


Frage Nr..3810. Arbeitsgeschwindigkeit in 
der Lederpappen-Herstellung. Welche Geschwindig- 
keiten sind bei der Lederpappenherstellung auf den 
Rundsiebmaschinen üblich, bzw. welche Arbeits- 
geschwindigkeit kann den Pappenabnehmern äußersten 
Falles zugemutet werden? Es wäre mir erwünscht, 
darüber die Ansicht und Erfahrungen der weiteren 
Fachkreise kennenzulernen. 


Frage Nr. 3811. Manila- und Jute-Verarbei- 
tung. Wie wird Manila und Jute verarbeitet? Am 
ıneisten interessieren uns Vorschläge, die eine völlig 
weiß gebleichte Faser zu erreichen gestatten. Welche 
besonderen Merkmale muß man beim Einkauf der 
Rohfasern beachten? Wir sind auch bereit, nach- 
weislich durchführbare Vorschläge zu honorieren. K. 


Verluste bel Verarbeitung von Altpapler und Holzstofi. 
Antwort auf Frage Nr. 3795 in Nr. 44, S. 1254. 
(Siehe auch Nr. 46, S. 1319, und Nr. 47. S. 1351.) 


V. Den auf Grund dieser Frage erteilten An- 
regungen möchte ich noch folgende hinzufügen: 

Der Stoffverlust in der Halbstoffanlage kann auf 
Null eingeschränkt werden durch Einbau bewährter, 
hochporöser Filterplatten. Ich empfehle Ihnen hierfür 
als Lieferwerk die Firma Filter- und Leichtsteinfabrik 
Komm.-Ges., Albert C. Meyer & Co., Meißen i. Sa., 
über deren Fabrikate speziell in Halbstoffanlagen die 
besten Erfahrungen vorliegen. Ein Stoffverlust kommt 
überhaupt nicht mehr in Frage und der Entwässe- 
rungsprozeß wird um 200 % verkürzt. Bend. 


Fabrikationswasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3798 in Nr. 45, S. 1288. 
(Siehe auch Nr. 48, S. 1387.) 

V. Klärungen von Fabrikations- und Frischwasser 
werden erfolgreich mit den hochporösen keramischen 
Filtersteinen der Filter- und Leichtsteinfabrik in 
Meißen durchgeführt. Bei richtiger Wahl und Anord- 
nunz der Filter werden die besten Ergebnisse erzielt. 
Setzen Sie sich mit der Firma in Verbindung und 
unterbreiten Sie ihr Ihre Wünsche unter kurzer Be- 
schreibung der örtlichen Verhältnisse, Angabe der 
stündlich bzw, täglich benötigten Wassermengen und 
senden Sie nach Möglichkeit eine Wasserprobe ein. 
Sie werden dann Vorschläge und Unterlagen erhalten. 

Außerdem liefert die Firma einen Spezialfilterstein 
zur Ausrüstung von Fangstoffgruben, Absetzkästen 
usw., der sich bestens bewährt hat und worüber 


monatelange Betriebserfahrungen vorliegen. Es ist 
tatsächlich gelungen, den gesamten Faser- 
stoff zurückzugewinnen und weiter den Entwässe- 
rungsprozeß bedeutend abzukürzen, was bei den bis- 
her verwendeten durchlöcherten Tonsteinen nicht der 
Fall gewesen ist. Hierdurch werden bedeutende Er- 
sparnisse und Vorteile erreicht, die den Einbau dieser 
Filter in jeder Weise rechtfertigen. 
Benedello, Alt-Blessin, Neumark. 


VI. Der Bezug des Fabrikationswassers von 
einem fremden Wasserwerk stellt sich für eine Holz- 
schleiferei entschieden zu hoch. 

Wenn die Kläranlage richtig angelegt ist und in 
dieselbe an geeigneten Stellen leicht auswechselbare 
Reisig- oder Holzwollekissen eingesetzt werden, muß 
sich das Wasser im Oberkanal doch wohl so weit 
reinigen lassen, daß es für die betreffenden Zwecke 
verwendbar ist. H. Post], Mödling b. Wien. 


Nagelmaschinen. 
Antwort auf Frage Nr. 3799 in Nr. 45, S. 1288. 
J. Die bekannte Firma Wurster & Dietz in 
Derendingen- Tübingen (Württemberg) baut 
die von Ihnen gewünschte Nagelmaschine für Pack- 
bretter. Die fertig geschnittenen Bretter werden in 
die Maschine eingeführt (von Hand). Die Nägel wer- 
den selbsttätig zugeführt und das Einschlagen erfolgt 
durch einen Tritt auf einen Fußhebel. Sollen dic 
Packbretter Verstärkungsleisten erhalten, so können 
auch diese in der Maschine aufgenagelt werden. Die 
Leistung der Maschine beträgt etwa das Achtfache 
der Handarbeit. Der Kraftbedarf beträgt bei vier 
Nagelzuführungen etwa 1 PS, bei 12 Nagelzuführungen 
etwa 2,5 PS. Ich empfehle jedem größeren Betriebe 
solche Nagelmaschinen als sehr wirtschaftliche Fin- 
richtung. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 24. 


II. Die Nagelmaschinen, welche ich für Pack- 
bretterherstellung im Betrieb gesehen habe, arbeiteten 
gut. Solche Maschinen bauen z. B.: Böttcher & GeB- 
ner, Altona-Bahrenield, Gebr. Lein, Pirna, Werkzeug- 
und Maschinenbauanstalt G. m. b. H., Michelstadt 
(Hessen). Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


III. Wenn es sich um größere Mengen Kisten- 
bretter oder auch Packbretter handelt, so ist eine 
moderne Nagelmaschine unbedingt zu empfehlen, Sit 
spart Arbeiter und Zeit. Lieferanten sind: Bohm & 
Kruse, Maschinenfabrik, Hemelingen b. Bremen, oder 
Wurster & Dietz, Maschinenfabrik, Derendingen b. 
Tübingen. Motte. 


IV. Meine Zeitstudien gingen seinerzeit dahin, 
daß infolge der verschiedenen Größen von Pack- 
brettern, Packrahmen und Deckeln von der Beschaf- 
fung einer Nagelmaschine abgesehen werden mußte. 
Alle Rahmen wurden danach serienweise angefertigt 
und im Akkord vergeben. Zu diesem Zwecke wurden 
die Nageltische mit schmiedeeisernen Bandrahmen 
versehen, die Rahmengröße und Leistenstellung 
angaben. Das Umlegen der Nägel geschah durch eine 
Walzenpresse. Humulus. 
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Dampfschläuche für Papiermaschinen. 
Antwort auf Frage Nr. 3800 in Nr. 45, S. 1288. 
I. Es gibt viele Firmen, die Dampfschläuche her- 
stellen. Jeder lobt seine Ware. Ich habe bis jetzt 
als die besten die von der Firma H. Mönkemöller, 
Herford, kennengelernt. Man sorge aber auch für ihre 
gute Behandlung. K. O. 
II. Zum Ausblasen der Papiermaschine sollen nur 
Metallschläuche verwendet werden, wie solche ver— 
schiedene Lieferanten technischer Artikel durch An- 
zeigen im Wochenblatt für Papierfabrikation anbieten. 
H. Post!, Mödling b. Wien. 
III. Ich empfehle Ihnen. nahtlos geschweißte 
Metallschläuche zu verwenden. Diese bestehen aus 
wellenförmig profiliertem, spiralisch aufgewundenem 
Metallband. Warum aber mit 10 atü Dampfdruck das 
Sieb ausblasen? 1 atü tut es doch auch. 
Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 
IV. Der Dampfdruck von 10 atü dürfte wohl ein 
Irrtum sein. Für diesen Druck und die entsprechende 
Temperatur gibt es keine Rohre, die die Biegsamkeit 
von Schläuchen besitzen und dennoch betriebssicher 
sein sollen. Bei 10 atü Dampfdruck müssen auch die 
Siebe kolossal leiden. 
Im übrigen empfehle ich als Dampfschläuche: 
l. gummierte Juteschläuche mit Metallumspinnung. 
2. Metallschläuche mit ineinandergreifenden Ringen. 
3. Metallschläuche aus nahtlosen Wellrohren. 
Humulus. 
V. Die Metallschlauchfabrik Pforzheim vorm. H. 
Witzenmann in Pforzheim (Baden) liefert Ihnen die 
für das Ausblasen von Papierma-chinensicben bhest- 
geeigneten Metallschläuche bis zu den höchsten vor- 
kommenden Drücken. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Zeltungsdruckpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3801 in Nr. 45, S. 1288. 
I. Ich empfehle Ihnen: 

1. besseren, d. h. solchen von gesundem Fichtenholz 
stammenden, sehr fein und schmierig ausgemah- 
lenen Holzstoff zu verwenden, 

2. von dem Zelluloselieferanten härtere Zellulose zu 


verlangen, 

3. dem Stoff etwas weniger Kaolin sowie Fangstoff 
beizufügen, 

4. demselben mehr und eventuell besseren Leim zuzu- 
setzen, 


5. den Stoff so dick als nur möglich in den Holländer 
einzutragen. H. Post!, Mödling b. Wien. 


H. Am besten eignet sich für Ihren Fall eine 
Kegelstoffmühle. Mit dieser Maschine kann der Stoff 
vom Maschinenführer selbst je nach Bedarf mehr oder 
weniger schmierig nachgemahlen werden. Sie wird 
zwischen Maschinenbütte und Sandfang eingebaut. 

K. Z. 

III. Die Maschine. die den Stoff schmieriger 
macht, ist für deutsche Verhältnisse der Holländer. 
Wahrscheinlich ist die Konsistenz des Holländerstoffes 
„u gering, wohl infolge schlechten Ziehens der Hol- 
länder. Dadurch wird. um die Leistung herauszube- 
kommen. der Stoff zu scharf gemahlen. Ich glaube 
bestimmt, daß bei richtiger Holländerarbeit das Pa- 
bier wie gewünscht herauskommt. Der Zusatz von 
Chemikalien verteuert die Herstellung unnötig. 

Humulus. 

IV. Sollte der Stoff tatsächlich zu rösch sein, so 
kann ich eine Wasserglasleimung nur empfehlen. Es 
ist jedoch darauf zu achten. daß das Wasserglas erst 
kurz vor dem Ableeren dem Holländer zugegeben 
wird. und daß genügend Alaun hineinkommt. Die 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1407 


Menge Wasserglas, die notwendig ist, um einen Erfolg 
zu erzielen, dürfte gering sein und läßt sich leicht 
durch einen praktischen Versuch feststellen. 
Motte. 

V. Um das Zeitungsdruckpapier härter zu ma- 
chen, ist die Verwendung von Talkum zu empfehlen, 
das sich sowohl als alleiniger Füllstoff wie auch als 
Zusatz zum Kaolin vielfach bestens bewährt hat. Die 
Wirkung der Verwendung dieses Materials äußert sich 
insbesondere in einer Erhöhung der Leimfestigkeit. 
Mit ausgiebigen Mustern in für den in Betracht kom- 
menden Zweck besonders geeigneten Spezialqualitäten 
Stehe ich gerne zu Diensten. 

Eduard Elbogen, Talkumgrubenbesitzer, 

Wien III, Dampfschiffstraße 10. 


Wasserstein. 
Antwort auf Frage Nr. 3802 in Nr. 45, S. 1288. 

I. Eine gründliche Entfernung des Wassersteines 
im Papiermaschinensieb erfolgt erfahrungsgemäß mit 
verdünnter Schwefelsäure, und zwar so, daß diese 
in eine entsprechend große, mit Bleiblech ausgeschla- 
gene Wanne kommt, in welche die untere Spann- 
walze des Siebes eintaucht. Man läßt zuerst das Sieb 
langsam laufen und gießt dann die verdünnte Schwe- 
felsäure in die Wanne. Nach ganz kurzer Zeit wird 
der Wasserstein gelöst sein. Während des Ganges 
der Maschine wird das Eintauchen in die Säure 
abgestellt, worauf dann mit Wasser reichlich gespült 
wird. Bei genauer Einhaltung dieses Vorganges 
besteht für die Lebensdauer des Siebes keine Gefahr, 
selbst bei Verwendung eines verdünnten Säurebades 
von 25° Bé. Geübtes Maschinenpersonal kann diese 
Arbeit innerhalb einer halben Stunde ausführen. 

R. H. R. 

II. Zunächst solten Sie einmal durch chemische 
Analyse die chemische Zusammensetzung des Wasser- 
steins feststellen lassen. Wahrscheinlich werden Sie 
mit verdünnter Salzsäure bei gutem Nachwaschen mit 
heißem Wasser bessere Resultate erzielen als mit 
Natronlauge. Zu empfehlen ist ständiges Waschen des 
Siebes unter gleichzeitiger Anwendung einer Spiral- 
bürstenwalze. Ein Radikalmittel aber ist die Beseiti- 
gung der im Fabrikationswasser enthaltenen Salze, 
welche die Wassersteinbildung verursachen, auf che- 
mischem Wege. Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


III. Ich empfehle Ihnen aus Erfahrung eine Breda- 
Wasserreinigung (Enteisenung, Entgasung, Entmanga- 
nung, Entsäuerung und Enthärtung). Sie werden 
damit in bezug auf Stoffqualität, Leimung und Be- 
spannung sowie Dampfverbrauch wirtschaftlicher 
arbeiten. Eine Wassersteinbildung auf den Sieben 
tritt nicht mehr ein und ebensowenig ein Verkrusten 


der Trockeniilze. 


wenig und kosten 
Wasserreinigungs- 


Alle anderen Mittel helfen 
schließlich mehr Geld als eine 


anlage. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


IV. Das Entfernen des Wassersteines aus den 
Maschinensieben durch Auswaschen mittels kaustischer 
Soda, verdünnter Salzsäure oder beliebig anderen 
Laugen, ebenso das Ausbrennen ist sehr umständlich 
und zeitraubend. 

Am sichersten werden die Siebmaschen von 
Verunreinigungen freigehalten. wenn in die Maschine 
eine Siebreinigungsbürste, wie solche die Firma 
Unger in Crimmitschau in den letzten Jahren an 
Hunderte von Fabriken geliefert hat, eingeschaltet 
wird und man diese von Zeit zu Zeit mit dem Siche 
mitlaufen läßt. - H. Postl, Mödling b. Wien, 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Bayerische Zellstoffwerke G. m. b. H. in Regens- 
burg. Wie uns die Gesellschaft mitteilt, geht, die 
Durchführung des Rinman- Verfahrens heute 
auf gänzlich veränderter Grundlage vor sich. Die 
bisherigen Betriebsresultate der Regensburger Werke 
hätten nicht nur volle Befriedigung ausgelöst, sondern 
auch weitere Entwicklungsmöglichkeiten ergeben. 


Gustav Bretschneider, Papler- und Holzstoff-Fa- 
briken G. m. b. H., Schönheide. Die Prokura des 
Betriebsleiters Herrn Walter Platzer ist er- 
loschen. 


Die Papierfabrik Bonn Inh. Otto Bonn in Laaber 
bei Regensburg hat eine neuaufgestellte zweite Pa- 
piermaschine von der Firma Maschinenfabrik 
A.-G. vorm. Wagner & Co. in Köthen vor 
zwei Monaten in Betrieb genommen. Das in diesem 
Jahr erbaute Anschlußgeleise ist dieser Tage dem 
Betrieb übergeben worden. 


Betriebseinstellung. Die Freiberger 
Pappentabrik Oskar Wollner in Freiberg i, Sa.-Ost 
wird den Betrieb einstellen. 


Franz J. R. Heinrich. Ferdlnand Engelhardt & Co., 
Hannover-Linden. Diese beiden Häuser sind mit dem 
1. Dezember zu obiger Firma vereinigt und haben 
durch die Zusammenlegung die jeder Firma eigene 
Leistungsfähigkeit auf dem Gebiete technischer 
Gummifabrikate, Treibriemen, Verpackungsmateria- 
lien usw. wesentlich erhöht. Das Tätigkeitsgebiet der 
Firma umfaßt nunmehr durch die Einbeziehung der im 
Jahre 1906 gegründeten Firma Ferdinand Engelhardt 
& Co., Fabrikation technischer und chirurgischer 
Gummiwaren, alle für die technische Branche in Frage 
kommenden Industriezweige. Alleininhaher beider 
Häuser ist Franz Heinrich, Hannover. 


Weitere neue Paplermaschlne in der Tschecho- 
slowakei. 

Nach einer Mitteilung in der Tschechoslowaki- 
schen Papierzeitung stellt auch die Moldaumühl Brü- 
der Porák, Papler- und Pappenfabriken A.-G. in 
Kienberg, eine neue große Papiermaschine auf, welche 
hauptsächlich für den Export arbeiten soll. Des 
ierneren hat die Firma ihre große moderne Karton- 
maschine vergrößert. (Siehe auch Nr. 48, S. 1381.) 


Neue Papiermaschine in Polen. Die 
bereits seit dem Jahre 1862 bestehende Papierfabrik 
C. H. Dittrich, Mikolow, Poln.-O.-S., hat in den letzten 
Jahren ganz erhebliche Vergrößerungen und Moder- 
nisierungen ihrer Betriebe vorgenommen. Dem vor 
zwei Jahren ausgeführten größeren Umbau der Papier— 
maschine, durch welchen die bisherige Produktion um 
100% gesteigert werden konnte, folgten die Aufstel— 
lung einer neuen Aufbereitungsanlage für Altpapier, 
automatische Beschickung für Kollergänge und Hol— 
länder, neue große Kollergänge mit direktem Antrieb 
durch Elektromotor. Wie wir hören, ist vor kurzem 
eine neue Papiermaschine in Betrieb genommen wor- 
den. auf welcher dieselben Papiersorten wie bisher 
hergestellt werden sollen. in der Hauptsache Pack-, 
Schrenz-, Hülsenpapiere usw. Auch diese Papier- 
maschine und die dazugehörigen Hilismaschinen, wie 
Umroll- und Schneidemaschine, Längs- und Quer- 
schneidemaschine usw., wurden, wie die bisherige 
gesamte Einrichtung, durch das Füllnerwerk, 
Bad Warmbrunn (Schlesien), geliefert. Beschäf- 
tigt werden 130 Arbeiter. Die Produktion beträrt 
jährlich 11000 Tonnen. 


Neuorganisation auf dem Gebiete der Energie- 

speicherung. 

Die Firmen AEG, MAN und SSW, die sich 
bisher allein mit dem Vertrieb von Ruths-Speicher- 
anlagen in Deutschland und Oesterreich befaßten, 
haben nunmehr dem schwedischen Ingenieur Dr. 
Ruths, dem Erfinder des bekannten Ruths-Spei- 
chers, den Verkauf von Ruths-Speicheranlagen auclı 
in Deutschland und Oesterreich übertragen, daneben 
sich aber das Recht vorbehalten, ebenfalls Ruths- 
Speicheranlagen und Turbinen zu projektieren und zu 
verkaufen. Die Herstellung der Ruths-Speicher und 
Turbinen bleibt den bisherigen Lizenznehmern, den 
obengenannten Firmen, vorbehalten. 

Bisher befand sich die Zentralstelle (die „Ruths- 
ackumulator Aktiebolaget“) in Stockholm. Von hier 
aus sind in den letzten Jahren eine größere Anzahl 
Tochtergesellschaften gegründet worden, u. a. die 
Ruths Steam Storage Ltd. in London, die Ruthsaccu- 
mulator Co, in New York, die Ruthsaccumulator A/S 
in Oslo. In anderen Ländern übernahmen verschie- 


dene große Firmen die Lizenzen, z. B. in Deutschland 
die AEG, MAN und SSW, in Frankreich Schneider 


Cie., le Creusot et Paris, in der Tschechoslowakei 
die Skodawerke, Prag, in Italien Luigi Boselli & Co.. 
Mailand, in Holland und Belgien die Maschinenfabrik 
Gebr. Stork & Co., Hengelo und Brüssel, in Däne- 
mark die Aktieselskabet Atlas, Kopenhagen, in Finn- 
land die Maskin und Brobyggnads A.-B.. Helsingfors. 
in Ungarn, Rumänien und Jugoslavien L. Lang, Ma- 
schinenfabriks-A.-G.. Budapest, und in Japan die 
Firma Gadelius & Co., Tokio. 

Nunmehr wird in Berlin unter Führung von Dr. 
Ruths die Deutsche Ruths- Gesellschaft 
gegründet. die den Verkauf in Deutschland übernimmt, 
außerdem aber eine International Ruths- 
Consulting als technische Zentrale für die ganze 
Welt. die von Berlin aus die Beratung und technische 
Weiterentwicklung für diese Erfindung übernimmt. 

Dr. Rutlıs. der im vorigen Jahre Ehrendoktor der 
Technischen Hochschule in Charlottenburg geworden 
ist, hat in der Erkenntnis von der führenden Stellung 
der deutschen Technik und Industrie Berlin auch als 
Sitz der Internationalen Gesellschaft gewählt und hat 
als Leiter vor allem deutsche Ingenieure ausersehen. 
Auch das internationale Patentbüro wird seinen Sitz 
in Berlin haben. 

Bisher sind bereits etwa 400 Ruths-Speicher- 
anlagen in den verschiedensten Kraftwerken und indu- 
striellen Betrieben aufgestellt oder im Bau, darunter 
auch in Zellstoff- und Papierfabriken. Besonders be- 
merkenswert ist die im Bau befindliche große Spitzen- 
kraftanlage im Kraftwerk Charlottenburg der Berliner 
Städtischen Elektrizitätswerke mit insgesamt 16 
Ruths-Speichern von je 21 m Höhe und 5 m Durch- 
messer für etwa 610 000 kg Dampf und 2 Speicher- 
turbinen von je 20000 kW. 


— — 


Herr Heinrich Winkler. Betriebsingenieur der 

Papierfabrik am Baum in Miesbach (Oberbayern). 
ist am 29. November 1928 an den Folgen eines schwe— 
ren Motorradunfalles im Alter von 27 Jahren gestorben. 
(Nachruf siehe heutige Nummer, S. 1409.) 


Die Praxis der Pappenverarbeitung. 


Von Walter Heß. 
I. und II. Teil in einem Bande gebunden. Preis & 20. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß, Wttb£- 
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Handelsregister-Eintragungen. 

Vereinigte Ringfreie Zeitungsdruckpapier-Fabriken 
G. m. b. H., Berlin-Charlottenburg, Hurdenbergstr. 12. 
Die Firma lautet jetzt: Ringfirele Druckpapier-Fabri- 
ken G.m.b.H. Das Stammkapital ist um RM. 28 000 
auf RM. 300 000 erhöht. 

Paplerfabrik Reisholz Aktiengesellschaft in Düssel- 
dorf. Fabrikdirektor Emil Klingner in Bergisch- 
Gladbach ist zum weiteren Vorstandsmitglied bestellt. 
Dem Vorstandsmitglied Wilhelm Wichtrich ist die 
Beiugnis erteilt, die Gesellschaft allein zu vertreten, 
auch wenn mehrere Vorstandsmitglicder bestellt sind. 

Aktienpaplerfabrik Regensburg in Alling bei Re- 
gensburg. Dem Kaufmann Karl Hör z in Unterkochen 
ist Prokura erteilt mit der Maßgabe, daß er nur in 
Gemeinschaft mit einem Vorstandsmitglied oder einem 
weitern Prokuristen zur Vertretung der Gesellschaft 
berechtigt ist. 

Jagenberg & Cie., Solinger Papierfabrik in So- 
lingen. Dem Fabrikanten Fritz Linge in Solingen 
ist Prokura erteilt mit der Maßgabe, daß er in Ge- 
meinschaft mit einem anderen Prokuristen zur Ver- 
tretung der Firma berechtigt ist. 

Papierfabrik Wernshausen G. m. b. H. zu Werns- 
hausen (Werra). Zweigfabrik Hedwigsthal zu Raubach. 
Gegenstand des Unternehmens ist die Hersteliung 
und der Vertrieb von Papieren aller Art. Die Gesel. 
schaft ist berechtigt. gleichartige oder ähnliche Unter— 
nehmungen zu erwerben oder sich an solchen zu 
beteiligen. Stammkapital 200 000 RM. Zu Geschäfts- 
führern sind bestellt Fabrikdircktor Josef Schef- 
ier-Nölkenhoff zu Sundern und Kaufmann 
Johannes Tillmann-Ufer zu Wernshausen. 

Emil Freitag, Holzstoff- und Pappenfabrik in 
Niederau bei Wolkenstein i. Sa. Friedrich Emil 
Freitag ist ausgeschieden. Inhaber ist der Fabrik- 
besitzer Adolf Emil Freitag in Niederau. Die 
Prokura des Vorgenannten ist erloschen. 

Rheinische Faltschachtel- und Kartonnagenfabrik 
Müller & Co. G. m. b. H., Ludwigshafen a. Rh. Die 
Gesellschaft ist aufgelöst. Liquidator ist Dr. Kurt 
Fluch, Diplom-Kauimann in Mannheim. 

Marburger Tapetenfabrik A.-G., Marburg (Lahn). 
Der Direktor Gustav Fuchs in Marburg ist zum 
Vorstandsmitglied bestellt und vertritt Jie Gesell- 
schaft mit einem zweiten Vorstandsmitglied oder m't 
einem Prokuristen. 


An den Folgen 


August Wittig in Altheide (Kr. Glatz), bisheriger 
Inhaber Restaurateur August Wittig in Altheide. 
Die Firma lautet jetzt: Braunholzstoffabrik Eisenham- 
mer, Altheide-Bad, Moritz Wittig und ist auf den 
Fabrikbesitzer Moritz Wittig in Altheide-Bad 
als neuen Inhaber übergegangen. 

Ernst Otto & Co., Pappeniabrik in Groß-Zimmern 
Messen). Die Firma ist erloschen. 

Hohenlohe'sche Pappenfabrik Weikersheim G. m. 
b. H. in Weikersheim (Württemberg). Gegenstand 
des Unternehmens ist die Herstellung und der Ver- 
trieb von Pappe aller Art und der Handel mit 
Artikeln der Pappenbranche, ferner die Herstellung 
und der Vertrieb von Asbest und sonstigen Dichtungs- 
materialien. Geschäftsführer sind Kaufmann Albert 
Koch und Dr. rer. pol. Stefan Biilinger, beide 
in Weikersheim, welche die Gesellschaft gemein- 
schaftlich vertreten. Das Stammkapital Jer Gesell- 
schaft beträgt 20 000 RM. 

Rheinisches Kaolin- und Pegmatitwerk, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung in Oberwinter a. Rh. 
Gegenstand des Unternehmens ist der Bau eines 
Kaolin- und Peginatitwerks, der Vertrieb der Erzeug- 
nisse dieses Werks und verwandter Artikel- Das 
Stammkapital beträgt RM. 200 000. Zu Geschäitsfüh- 
rern sind berufen: Direktor Karl Glaser in Lim- 
burg a. d. Lahn und Direktor Norbert Schmidt zu 
Bad Godesberg. Von den Gesellschaftern bringt die 
Gesellschafterin Kheinisches Kaolinwerk Gewerkschaft 
Magnus in Oberwinter ihr gehörige in den Grund- 
büchern von Oedingen. Oberwinter und Züllighofen 
eingetragene Grundstücke im  Gesamtwerte von 
RM. 00 G0 en, 

E. G. Krause G. m. b. H., Papierverarbeitung 
und Lohnkleberei, Aschersleben (Prov. Sachsen). 
Gegenstand des Unternehmens ist Papier verarbeitung. 
Lohnkleberei und verwandte Betriebe. Das Stamm- 
kapital beträgt RM. 20 000. Gsschäftsführer ist der 
Kaufmann Ernst G. Krause in Aschersleben, 

Papierindustrie Dortmund Hopp & Schulze, Dort- 
mund. Die Firma ist geändert in: Hopp & Schulze, 
Papiergroßhandlung. 

Cigarettenpapier Manufaktur Max Mayer, Berlin. 
Einzeiprokuristin ist Jeanette Mayer geb. Sa- 
moic. Berlin. 

Weißenfelser Kartonnzgenfabrik Bodewin Zinker- 
nagel. Weißeniels a. d. Saule. Die Firma ist erloschen. 


eines schweren Motorrad-Unfalls verschied am 


29. November 1928 unser geschätzter Mitarbeiter 


Herr Heinrich Winkler, 


Betriebsingenieur, 


im blühenden Alter von 27 Jahren. 


Wir betrauern in dem Entschlafenen einen strebsamen, tüchtigen 
Fachmann von lauterstem Charakter und hohem Pflichtbewußtsein und 
werden demselben allezeit ein ehrendes Andenken bewahren. 


Miesbach, 1. Dezember 1928. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik E.V., 
Köthen. 
Am 9. November, um 20 Uhr, fand im kleinen 


Saal des Studentenheims die erste ordentliche Ge- 
neralversammlung im Wintersemester 1928/29 


statt. Die Tagesordnung war folgende: 
1. Neuaufnahme. 
2. Verlesen des Protokolls. 
3. Stiftungsfest. 
4. Exkursion. 
5. Entlastung der Aemter. 
6. Abzeichen der Köthener Papiermacher. 
7. Verschiedenes. 


Die neun Herren, die um Aufnahme in die Fach- 
vereinigung nachgesucht hatten, warden sämtlich auf- 
genommen. Sie konnten durchweg mehr als eine 
zweijährige Praxis nachweisen. Das Stiftungsfest, 
das, wie bereits bekanntgegeben, am 15. und 16. Fe- 
bruar abgehalten werden sollte, ist nun endgültig für 
diese Tage festgelegt. Die Einladungen dazu werden 
rechtzeitig hinausgehen. Unter anderem wurde in der 
Generalversammlung beschlossen, einige ausländische, 
für uns Papiermacher wichtige Fachzeitschriften zu 
halten. Einige Kommilitonen haben sich in liebens- 
würdiger Weise dazu bereit erklärt, die Zeitschriften 
zu übersetzen und in bestimmten Zeitabschnitten in 
der Fachvereinigung davon Bericht zu erstatten. Auch 
die fachwissenschaftlichen und -technischen Vorträge 
sollen von nun an wieder regelmäßig an den Stamm- 
tischabenden steigen. Die Fachvereinigung wird in 
nächster Zeit eine Adressenliste aller ehemaligen 
Köthener Papiermacher fertigstellen, die zu dem 
billigen Preis von etwa RM. 0.50 abgegeben werden 
kann. — 


Im folgenden werden alle Köthener Papier- 
ingenieure und Zellstoffchemiker der Abteilung A an- 
geführt, und wir bitten, uns von eventuellen Adressen- 
änderungen Mitteilung zu machen. Ferner ersuchen 
wir um baldige Zusendung der noch ausstehenden 
Beiträge an Herrn cand. ing. Otto Arnold, Aribert- 
straße 32, Köthen i. Anhalt. 


Artmann, Adolf, Mähr. Ostrau, Bahnhofstraße 70, 

Artz, Josef, Glückstadt b. Hamburg, Papieriabrik, 

Ashelm, Bernhard, Charlottenburg-Berlin, Königs- 
allee Ila. 

Authenrieth, Günther, Roigheim (Württemberg). 

Bauer, Kurt, Frankeneck b. Lambrecht, Papierfahr. 

Bayer, Hans, Faurndau (Württemberg). 

Bentzen, Christian. Sandviken b. Oslo (Norw.). 

Bausch, Joachim, Neu-Kaliß (Mecklenburg-Schw.). 

Berg, Heinz, Oberweistritz, Papierfabrik. 

Bergner, Karl, Niederschmiedeberg i. Erzgebirge. 

Berger. Gerhard, Petersdorf i. Riesengebirge. 

Berger. Johannes, Trebsen a. d. Mulde. 

BIO O K, Willi, Köslin. 

Blumenbach, Werner, Riga. 

Beyer, Erich, Hetzdori (Flöhatal), Holzschleiferei. 

Binkau, Walter, Köthen-Anhalt. 

Bischoff, Walter, Kohlhaus b. Fulda. 

Bistram v.. Manfred, Riga. 

Büttner, Richard, Bammental. 

Blaser, Gerhard, Mannheim, Merfeldstraße 98. 

Bongardt, Hugo, Redenfelden, Oberbayern. 

Börs, Werner, Klingenberg (Sachsen). 

Brockamp, Bernhardt, Papierfabrik Hofolpe, Post 
Kirchhundem. 

Breul, Georg, Wasungen a. d. Werra, Papierfabrik. 

Bygden, Bror, Harju Woikka, Papierfabrik (Finn- 
land). 

Claus. Günther, Hartha b. Tharandt. Landenstr. 25. 


Celle, Viktor, Schmiedeberg, Riesengebirge. 

Christensen, Andreas, p. A. Elieser Christensen, 
Brugseier, Ulpindalen (Norwegen). 

Daweke, Heinrich, Düren, Rhld. 

Dahlgren, Thage, 3231 Bishopstreet, Corpville, 
Cincinnati (U.S.A.). 
Dittrich, Reinhardt, 
a. Elbe (Böhmen). 
Diller, Fritz, Glückstadt b. Hamburg, Papierfabr. 
Diettrich, Alfred, Niesky, Oberlausitz, Bautze- 
nerstraße 10. | 

Diehl, Rolf, Dreiwerden, Papierfabrik. 

Dietrich, Otto, Eislingen a. Fils, Papierfabrik. 

Drechsler, Franz, Tetschen a. Elbe 358. 

Dienslage, Heinrich, Arnsberg (Westfalen), Hel- 
lefelderstraße 88. 

Dotzel, Franz, Höchst a. M., Höchster Farbwerke. 

Ebert, Willi, Zagreb (Jugoslavien), Zaved 59. 

Eckert, Kurt, Sprottau. 

Ehlert, Johann, Direktor der Campania Methora- 
mentos de Sao Paulo in Cayeiras, Sao Paul» 
(Brasilien). 

Ehmann, Max, Reutlingen (Württbg.), Metalltuch- 
fabrik Hermann Finckh. 


Fabrikdirektor, Nestersitz 


Eichler, Johannes, Albbruck (Baden). Papier- 
fabrik. 

Erb, Hans, Lahr (Baden), Marktstraße 52. 

Fenger-Krog, Eilert, Fengerforsbruck, Tösse 


(Schweden). 
Fleischer, Dipl.-Ing. Dr., Eislingen a. d. Fils 
(Württbg.). 
Franz, Kuno, Abt.-Vorstand, Höchst a. M. 
Frdnüß, Erling, Hofsfos. Hönefos (Norwegen). 
Frings, Gerhard, Betriebsleiter, Achern (Baden). 
Ratskellerstraße. 
Froyck, Rafael, Aobo (Finnland), Brunsgatan 3. 
Fürstenberg, Karl, Marienhamm (Finnland). 
Furiakowiecz,V. A., Fabrica de Hartie, Petri- 
falau S. A. Romana. Petrifalau, Bebesul-Sasen 
(Rumänien). 
Fritsch, Theodor, Mariaschein (Böhmen), Pappen- 
fabrik. 
Fasmer, Hendrik, Bergen (Norwegen). 
Feist, Alfred. Altdamm b. Stettin, Papierfabrik. 
Felkl, Wolfgang, Hirschberg i. Schlesien, Papier- 
fabrik. 
(Fortsetzung folgt.) 


Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Pressewart: Plail. 


Papier- und Pappenfabriken in der Türkei.“ 


Auf die Notiz in Nr. 45, S. 1283, schreibt uns eine 
Pappenfabrik in Oesterreich: 


Vor Jahresfrist ist ein Vertreter der türkischen 
Kegierung an uns herangetreten, eine Braunpappen- 
fabrik ia Kleinasien zu errichten. Da er aber dann 
mitteilte, daß wir mehr als die Hälfte des nötigen 
Kapitals aufbringen und auch türkische Kapitalisten 
sich daran beteiligen müßten (anscheinend durch 
Konzertzeichnungen), taten wir in der Sache nichts 
weiter, um so mehr als uns ein Vertrauensmann 
in Konstantinopel vor einer Fabrikgründung in der 
Türkei warnte, da Fremde eventuell sehr schlecht 
behandelt werden würden, so daB nach vollendetem 
Bau und Inbetriebsetzung sie das Unternehmen den 
Einheimischen überlassen müßten. 


* Siehe auch Nr. 47, S. 1344. 


Bücherzettel. 
Än den 


Güntter -Staib Verlag 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Nachruf! 


Wir erhalten die traurige Nachricht von 
dem Verscheiden unseres hochverehrten Ehren- 
mitgliedes 


Herrn Kommerzienrat 


Ferdinand Eppen 
in Winsen (Luhe). 


Er gehörte zu den ältesten unserer Ehren- 
mitzlieder und hat im Laufe der Jahrzehnte 
stets ein besonderes Interesse für unsere Be- 


strebungen bekundet und uns auch gern in 
schwerer Zeit unterstützt, so daß unsere Ver- 
ehrung und Dankbarkeit über das Grab hinaus 
andauern wird. 


Neuwelstritz (Schies.) 


Remse (Mulde) Ende November 1928. 


A.H.V. der 
Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 
gez. Mahla gez. Schürk 
Paplermacher-Tatelrunde Altenburg 
gez. Haustein. 


~  Adressenberichtigung. 
AH 145 Suter, Alfred, Direktor, Bogalusa, La., 
U. S. A. 
Adressenänderung. 
AH 59 Felten, Franz, Betriebsleiter, Arnstadt 
(Thüringen), Neideckstraße 4. 
AH 27 Störzel, Hugo, Adresse wird auf Wunsch 
bekanntgegeben. 
Unbekannte Adressen. 
AH 174 Zierenhold Peter. zuletzt Oberlahn- 
stein. 
AH 194 Raymund, Otto, zuletzt Göppingen. 
AH 185 Mosimann „ Walter, zuletzt Juliette, 
P.Q., Kanada. 
AH 57 Reinhold, Kurt, zuletzt Wilkau i. Sa. 
Vorstandssitzung. 


Die nächste Vorstandssitzung findet am 16. De- 
zember d. J. in Chemnitz statt und geben Näheres 
den interessierten Mitgliedern die Vorstandsmitglieder 
AH Fritz Mahla, Remse/Mulde, und AH Paul 
Meyer, Chemnitz i. Sa., Reichstraße 75, bekannt; 
auch im Zigarrengeschäft Päßler, Chemnitz, Reich- 
straße 75, wird Näheres hinterlassen. Hauptpro- 
grammpunkt ist Festsetzung und Ausgestaltung der 
Hauptversammlung 1929 in Frankfurt a. M. wozu 
bezüglich des Zeitpunktes Vorschläge unserer Mit- 
glieder gern berücksichtigt werden, jedoch müssen 
dieselben bis zur Vorstandssitzung in unseren Händen 
sein. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Neuweistritz, im November 192r 
A.H.-V. der Paplermacher-Tatelrunde Altenburg, Thür. 

Geschäftsführer: gez. Schürk. 


Geschäftsberichte. 


Deutsche Verlags-Anstalt, Stuttgart. Die General- 
versammlung genehmigte die Ausschüttung von 12,5% 
Dividende auf 3,6 Mill. Aktienkapital. Von seiten der 
Direktion wurde mitgeteilt, daß im neuen Geschäfts- 
jahr bisher alle Betriebe voll beschäftigt waren, so 
daB trotz des im allgemeinen schleppender gewor- 
denen Geschäftsganges wieder ein befriedigendes 
Ergebnis zu erwarten sei. 


Zeilstofffabrik Waldhof in Mannheim-Waidhof. Aus 
dem Prospekt über die Zulassung von 7 Millionen 
Stammaktien zur Berliner Börse sei in Ergänzung der 
Mitteilungen in Nr. 48, S. 1385, noch nachgetragen, 
daß die Gesellschaft die überwiegende Mehrheit des 
3 Mill. RM. betragenden Aktienkapitals der Papy- 
rus A.-G., Mannheim-Waldhof, des 4 Mill. RM. 
betragenden Kapitals der Coseler Cellulose- 
und Papierfabriken A.-G., Berlin, und des 
520 000 RM. betragenden Kapitals der Papier- 
fabrik WeiBenstein A.-G., DillweiBenstein, 
besitzt. Den Aktionären dieser Gesellschaften wird 
auf Grund des Pachtvertrages die auf die Waldhof- 
Aktien zur Verteilung gelangende Dividende gewähr- 
leistet. AuBerdem ist die Zellstofffabrik Waldhof an 
ausländischen Gesellschaften mit zusammen 200 000 hfl., 
1 575 000 Lire, 600 000 nord. K und 250 000 Kc beteiligt. 
Sie besitzt ferner eine Reihe weiterer kleinerer Be- 
teiligungen, die nur in einzelnen Fällen 50% des 
betreffenden Kapitals übersteigen. Aus den weiteren 
Ausführungen des Prospektes ist zu entnehmen, daß 
der Grundbesitz in Mannheim 134,85 ha umiaßt. Die 
Waldungen in Deutschland betragen 2267,39. in 


Deutschösterreich 19,54 und in der Tschechoslowakei 
1316,72 ha. 

Vereinigte Papierwerke A.-G., Nürnberg. Nach 
Abschreibungen von RM. 60 809 (14 538) werden aus 
einem Reingewinn von RM. 136577 (20 385) 12% 
(8%) Dividende auf das erhöhte Aktienkapital von 
RM. 1 (0,24) Mill. bezahlt. 


Gebr. Adt A.-G., Wächtersbach. Die Generalver- 
sammlung genehmigte den Abschluß. Im laufenden 
Jahr sei die Beschäftigung gut und wenn die Besse- 
rung andauere, so könne unter dem üblichen Vor- 
behalt vielleicht eine geringe Dividerde verteilt 
werden. 

Maschinenbau A.-G., Golzern-Grimma. Der Ueber- 
schuß beträgt 0,51 (0,38) Mill. RM., Handlungsunkosten 
erforderten 0,35 (0,28) und Abschreibungen 0,05 (0,04) 
Mill. RM., so daß ein Reingewinn von 0,17 (0,13) 
Mill. RM. verbleibt, woraus wieder 6 % Dividende auf 
die Vorzugs-, 8% (5%) auf die Stammaktien und 80 
(50) RM. auf jeden Genußschein verteilt werden, wie 
schon in Nr. 46 gemeldet wurde. Der aus 1927/28 
übernommene Auftragsbestand und die in den letzten 
Monaten zu befriedigenden Preisen eingegangenen 
Bestellungen sichern dem Werk auf Monate hinaus 
volle Beschäftigung. 

Die Generalversammlung der A.-G. Maschinen- 
fabrik Theodor Beil & Cie. in Kriens (Schweiz) be- 
schloß, einen größeren Teil des Reingewinns von 
0,21 Mill. Fr. zur Tilgung eines Verlustsaldos zu 
verwenden und aus dem Rest 4% Dividende zu 


verteilen. 
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Generalver sammlungen. 
Celiulose-Fabrik Höckllngsen in Höcklingsen bei 
Hemer i. Westf., am Montag, den 10. Dezember, vor- 
mittags 10 Uhr, in Frankfurt a. M., Hotel Basler Hof. 


Neußer Papier- und Pergamentpapleriabrik A.-G., 
Neuß a, Rh., am Montag, den 17. Dezember, nach- 
mittags 3 Uhr, in den Geschäftsräumen des Barmer 
Bank-Vereins, Düsseldorf. 


Papieriabrik Ostholen A.-G., Ostholen b. Worms, 
am Dienstag. den 18. Dezember, nachmittags 4 Uhr, 


in der Kanzlei des Herrn Rechtsanwalts Dr. Max 
Jeselsohn in Mannheim, A 3. Nr. 6a. 


Die 2. Winterausgabe 1928/29 des Reichs-Kursbuchs 
wird in der Zeit vom 10.— 13. Dezember erscheinen. 
Mit dieser Ausgabe erfährt das Reichs-Kursbuch eine 
grundlegende Umgestaltung. weil nach Einführung des 
Zweiklassensystems bei der Deutschen Reichsbahn 
Jie Klassenlinien wegfallen. Die Züge, die nunmehr 
noch die 1, oder nur die 3. Klasse führen, sind durch 
besondere Zeichen hervorgehoben. Die Ausgabe ent- 
hält außer den zahlreichen wichtigen Aenderungen, 
die seit dem Inkraittreten des Winterfahrplans in den 
Eisenbahnfahrplänen in Deutschland eingetreten sind. 
die neuesten Fahrpläne der Eisenbahnen in Frank- 
reich, England, Jugoslawien, Griechenland, Rußland, 
Türkei. Mesopotamien. Syrien, Palästina und Aegyp- 
ten. Der Verkaufspreis für ein Reichs-Kurs- 
buch mit Eisenbahn-Uebersichtskarte beträgt wieder 
0.50 RM. 


Wochenblatt für Papierfabrikatıoı 


Nr. 49 1928 


| Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Christlan Jos. Trimborn, Köln a. Rh., über 


Weine bei, den wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 
empfehlen. 


Ein Ereignis auf dem Büchermarkt. 

Der „Große Brockhaus“ erscheint jetzt neu, und 
zwar im Umfang von 20 Bänden. Damit wird dieses 
berühmte Konversationslexikon das größte und voll- 
kommenste Nachschlagewerk der Gegenwart. Wir 
machen unsere Leser darauf aufmerksam, daß dieses 
Werk seitens der Buchhandlung Karl Block., Berlin 
SW 68, Kochstraße 9, bei’ sofortiger Bestellung nicht 
nur zu einem erheblich erinäßigten Subskriptionspreis 
bei außerordentlich geringen Monatszahlungen gè- 
liefert wird, sondern außerdem alte Lexika mit einem 
ansehnlichen Betrag in Zahlung genommen und angt- 
rechnet werden. Alles Nähere darüber ist aus dem 
beiliegenden Prospekt ersichtlich. 


Unregelmäßigkeiten 


in der Lieferung unseres Blattes sind sofort der 
zuständigen Postanstalt zu melden und Nachlieferung 
der nicht erhaltenen Nummern zu verlangen, womit 
keine Kosten verbunden sind. Sollte dies erfolglos 
sein, so ersucht unser Verlag um unverzügliche Mit- 
teilung, damit dieser schnellstens die notwendigen 
Schritte unternehmen kann. 
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Kursbericht über die amtlich notlerten Aktien der Papierindustrie im November 1928. 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappentabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Oronau 
Ammendorfer Papierfabrik 


A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, À Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmüble, Papier- und Zellstoffwerke A. aa ; 
Heidenauer Papierfabrik . 
Kertonpapierfabriken Groß- Särchen 
Natronag, Berlin ; 
Pinnau, Königsberg 
Untersachsenfeider Preßspanfabrik A. -Q. 
Reisholz, Papierfabrik 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A A.-Q. 
Stettiner Papier- und rappenlsbiik: 
Varziner Papierfabrik 3 
Ver. Bautzner Papierfabriken ; 
Verein für Zellstoff-ludustrie 
Zellstofffabrik Waldhof de 

= ò Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach i 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Pabriken 


München. 
Eisenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer e A. a 
Panierfabrik Hegge 5 
Teisnacher papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Preiberger Papierfabrik zu N 3 
Tbodesche Papierfabrik . . : 
Patentpapierfabrik zu Penig 
Leipzig. 
Papierfabrik Limmritz-Steina 


Ver. Holzstof- u. Papiertabriken A- d, Niederschlema R 


18.— | 185 1! 


160. | 159.75 159.75 159.— 158.5 
185.— 178.— 178.— 185.— 2035 
201,75 203.25 205,5 204.25 203.5 
180.— 179.— De 1795 177.— 
109.-- 111.— 111.— uos 111.— 
234.— 2.48.25 242,755 242.5 242.— 
52.— 50.— 48.— 48,— 47.25 
140.— 142.— 141. — 441.5 143.— 
72 — 72.— 70.— 70.5 70.75 
232.— 235.— 235.— 233.— 235.— 
131,5 139.75 138.5 138,— 137.5 
67.5 67.25 67.— 67.— 67.— 
136.— 1306.— 135.75 134.— 135.— 
95.— 94.25 32.75 94— | 96,25 
130.— 128.5 129.75 129.— 128.25 
275 275.5 277.— 276.— 270.5 
82.5 83.— 8255 83.— 61.— 
32.— 39,75 40.— | 40.— 41.— 
159.— 159.— 159.— 159.— 161.— 
278.— 278.— 275.— 271.— 2868.— 
86. — 35. — 380. — 76.— 76.— 
106.— 105.— ee 112.— 108.75 
60.— —.— au d 40, — 45.— 
61.— 62.25 65.— 64. — 65,— 
ne % KKK 
94.— —.— 95.— 95.— 85.— 
125.— AS 108,75 109,— :108.— 
100, — Zu oe 93.— 94.5 94.— 
—.— 5 124,— 124.— 
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Friedrich Müller 


Geh. Baurat, Professor an der Techn. Hochschule Darmstadt. 


Die Papierfabrikation und 


deren Maschinen 


Band I: Band II: 
Die Papiermaschinen, nebst 


Die Rob- und Halbstoffe, Karton- u. Pappenmaschinen, 


sowie das Ganzzeug sowie die Fertigstellung 
des Papieres 
RM. 30.—, Ausland RM. 31.—. © RM. 35.—, Ausland RM. 36.—. 
Ganzleinenband. Ganzleinenband. 
3 —— 


Ernst Kirchner Ernst Kirchner 
Professor t Professor 
l Lehr: us Handbuch Die Ganzstoffe 
er i j 
Pappenfabrikation der Papierfabrikation 
2. Auflage 1926. und Papierfärberei 
Teil I und II in einem Bande. | 
In Ganzleinen RM. 15.— In Halbleinen RM. 15.—. 


Musterbuch 
der deutschen Papiererzeugung 


von Johannes Pfau. 


534 Papiermuster von 150 Papierfabriken 
4 Register in 4 Sprachen (deutsch, englisch, französisch, spanisch) 


4 kg schwer. . Ganzleinenband. 
Preis: Inland NM. 18.50, Ausland 1 £ oder 5 Dollar. 


Güntter-Staib Verlag 
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Carl Strobach 


Verwaltungsrat und Generaldirektor 


Grundlehren der Mechanik . : j 
. Briefe eines Papiermachers 
im Papierfabriksbetriebe an seinen Sohn 
Kartoniert RM. 3.—. In Ganzleinen RM. 5.—. 


Briefe eines Papiermachers Das Kochen und Bleichen 
an seinen Sohn II: Baubriefe der Lumpen 


Kartoniert RM. 2.50. Kartoniert RM. 2.25. 


Ulrih Kirchner Landkarte 
Chemiker und Ingenieur VDI der Papier-, Pappen- und 
Schriftleit. d. Wochenblattes für Papierfabrikation. Papierstoff- Fabriken 
Deutschlands 


Ratgeber und seiner Nachbarstaaten 


fi eo 
ür den Betrieb Unaufgezogen RM. 4.—. 
Aufgezogen zusammenlegbar RM. 7.50. 


In Halbleinen RM. 5.—. Wandkarte RM. 9. —. 


Dr.-Ing. Fritz Schiebuhr Dr.-Ing. Rudolf Sieber 
Die Verminderung d. Selbst- 
kosten in der deutschen 
Papierindustrie, ins: 
besondere durch rationelle 


Energiewirtschaf 


Ueber das wärme: 
technische Verhalten 


des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses 


In Ganzleinen RM. 5.50. In Ganzleinen RM. 6.50. 


Bib erach-Riß ¶ Württemberg). 
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Karl Beck 


Diplom-Kaufmann, Direktor 


Dr.-Ing. Walter Brecht 


Neuere Fortschritte 
in der Zellstoff. u. Papier: 


Selbstkostenrechnung 
in 
herstellung Amerikas 


Papierfabriken 


Kartoniert NM. 2.50. Kartoniert RM. 2.70. 


Georg H. Golbs Friedrich von Hössle 


Kraftbedarf 


Von 


Württembergische 
Papiergeschichte 


Papier maschinen 


Kartoniert RM. 3.50. In Ganzleinen NM. 6.25. 


Dr. phil. Rudolf Lorenz Dr. phil. Rudolf Lorenz 
o u. Dr.-Ing. Otto Seiderer 
Theorie und Praxis | 
der Untersuchungen 
über Dispersität u. Weiß 


Harzlei 
8 gehalt der Papierfüllstoffe 


Kartoniert RM. 2.—. 


Kartoniert RM. 2.20. 


| 
N 


| 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Rifß. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


„Propaganda — Meine Lebensarbeit“. von Claude 
C. Hopkins. Stuttgart 1928. Verlag für 
Wirtschaft und Verkehr, Pfizerstraße 7. Ganz- 
leinen, holzfreies Papier, 260 Seiten, Preis 
RM. 13.—. | 

Wenn ein Mann Anzeigenieldzüge im Werte von 
RM. 450 000 000 durchgeführt und als Propagandamann 
insgesamt RM. 20 000 000 verdient hat, so muß es eine 
ganz außerordentliche Persönlich- 
keit sein. Dieser ungewöhnliche Mann ist der Ame- 
rikaner C. Hopkins, der die Milliardenverkäufe von 
Palmolive, Quaker Oats, Goodyear, Hudson. Stude- 
baker, Overland. Pepsodont, Chalmers, Puffed Rice, 
Liquozone, Van Camp, Montgomery Ward usw. her- 
beiführte, jener Mann, dessen geniale Beherrschung 
der Massenbeeinflussung es fertigbrachte, daß auf 
eine einzige Anzeige 1 470 000 New Yorker an einem 
Tage antworteten. Deshalb wird Hopkins, der Senior 
der Reklameleute. als größte Autorität in Reklame- 
sachen in Amerika anerkannt. Auch wir Deutschen 
müssen ihn ohne Ueberschwang so bezeichnen, denn 
er hat diese Riesenfirmen groß gemacht. 

Jetzt, nachdem Hopkins nur noch für den „Ruhm“ 
arbeitete, hat er seine Erfahrungen aus 37jähriger 
Propagandaurbeit in der vorliegenden Selbstbiogra- 
phie niedergeschrieben. Eigentlich ist es keine reine 
Lebensbeschreibung, sondern eine selten interessante 
Mischung von 15% Biographie, 45 % Schilderung 
seiner Werbefeldzüge, 40 % Nutzanwendung daraus. 
Die intimsten Einzelheiten seiner Erfolge, aber auch 
seiner Fehlschläge, gibt Hopkins hier rückhaltlos preis 
und belegt sie mit genauen Zahlen. Aus jeder MaB- 
nahme leitet er allgemeine Werbegrundsätze ab, als 
Niederschlag jener subtilen Kenntnis der Massen- 
psyche, die uns leider in Deutschland noch so sehr 
fehlt. Er läßt uns hinter die Kulissen der größten 
amerikanischen Anzeigenfeldzüge blicken. 

Wie bleibe ich flüssig? Wege zur Liquidität — Ren- 
tabilität Eigenkapital. Von Hermann 
Rossenbeck, Vorstand der L. Weil & 
Reinhardt A.-G., Mannheim. Mit einem Geleit- 
wort von Geh. Kommerzienrat Dr. Louis Ra- 
vene, Präsident des Reichsverbandes des Deut— 
schen Groß- und Ueberscehandels. Muth'sche 
Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis RM. 3.30. 

Alle Geschäftsinhaber und Geschäftsleiter sagen 
gegenwärtig dasselbe: Es fehlt an Geld. Gewiß das 
Geld ist knapp, die Außenstände gehen schlecht ein. 
und die Unkosten schwellen an. Trotzdem soll und 
mub ein angemessener Reingewinn erzielt werden. 
Aber wie kann das erreicht werden? In dem vor— 
liegenden Buche plaudert nun einer, der anscheinend 
selber „schwer im Druck“ gewesen ist, aus der 
Schule. Der Verfasser sagt klar und leichtverständ- 


lich, und zeigt es auch an einer Reihe von Beispielen, 
wie er es gemacht hat. wie er sich von dem Druck 
gehäufter Schwierigkeiten beireite und sein Geschäft 
wieder flüssig und rentabel machte. Daß Geheimrat 
Dr. Ravene dem Buche dieses erfahrenen Praktikers 
ein Geleitwort beigab. zeigt, dab es keine Theorien, 
sondern in harter Wirklichkeit erprobte Maßnahmen 
wiedergibt. Diese „Geschäftsanleitung in Finanz— 
suchen“ vermag. wie nicht leicht ein anderes Werk. 
der Geschäftswelt in ihrem Existenzkampf nach- 
drücklich zu helfen. 

Sechste Sammlung. 200 Werbebriefe, hervorgegangen 
aus dem Wettbewerb 1928. Stuttgart 1928. 
Verlag für Wirtschaft und Verkehr, Pfizerstr. 7. 
200 Briefabbildungen. 224 Seiten. Preis Kar- 
toniert RM. 5.40. 

Zum Werbebrieischreiben gehört die richtige 
„Atmosphäre“! Mitten hinein in diese richtige „At— 
mosphärc" versetzt uns die Sammlung „200 Werbe- 
briefe, die Umsätze brachten“. Sie ist hervorgegangen 
aus dem im April 1928 ausgeschriebenen 6. Werbe- 
briei-Wettbewerb, den Jer Schweizer „Organisator“ 
und der Verlag für Wirtschaft und Verkehr seit 1928 
gemeinsam durchführen. Die erfahrensten Werbebriei- 
versender deutscher Sprache haben ihre erfolgreich- 
sten Briefe ohne Scheu zur Verfügung gestellt. In 
diesen 200 Briefen steckt eine unerschöpfliche Fülle 
von Anregungen für die Ausstattung und Abfassung 


von Werbebriefen. aber nicht nur von Werbebriefen, 
Briefwechsels. Die 


vielmehr auch des gesamten 
Werbebriefe sind originalgetreu vervielfältigt. Ein 


Branchen- und Brieizweckregister crleichtert das Auf- 

finden der besten Briefe für jede Branche und für 

jeden Zweck. 

„Das Last-Auto“, Sondernummer zur Internationalen 
Automobil-Ausstellung. 

Die drei Riesenhallen, welche Berlin für cie Aus- 
stellung zur Verfügung gestellt hat, sind bis auf den 
letzten Platz mit Ausstellungsobjekten besetzt. Selbst 
dem Eingeweihten fällt es bei der Riesenfülle des Ma— 
terials schwer, sich zurechtzufinden. Wieviel schwie— 
riger gestaltet sich die Lage für all die weniger Ein— 
seweiltten. die aus wirtschaftlichen Gründen sich ein 
Kraftfahrzeug zulegen müssen. „Das Last-Auto“, die 
in allen deutschen Gauen bekannte und führende Zeit- 
schrift der Nutzfahrzeugbranche, hat anläßlich der 
Automobilausstellung einige Sonderhefte herausge- 
bracht. in denen nicht nur der Wirtschaftlichkeit in 
hohem Maße gedacht ist und die Kilometerpreise für 
fast alle Fahrzeuggattungen zusammengetragen sind, 
sondern sie hat auch den rein technischen Fragen in 
hohem Maße Beachtung geschenkt. Die Lektüre 
dieser Wochenschrift ist daher allen Interessenten zu 


empfehlen. 


Papierhol2 ....... 


und aller anderen Provenienzen 


J. F. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


1418 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 49 1928 


Marktberichte. 


Lage der Pappenindustrie im November. 

Der bereits im Vormonat eingetretene Geschäfts- 
aufschwung in der Roh- und Feinpappenindustrie hielt 
im November erfreulicherweise an, da der Bedarf in 
Handleder- und Maschinenlederpappen sowie in 
Handholz- und Strohpappen sich auf beachtlicher Höhe 
hielt. Gut gefragt waren auch Buchbinderpappen und 
Kunstlederpappen. Das Auslandpappengeschäft brachte 
gleichfalls zufriedenstellende Umsätze, doch konnten 
Preiserhöhungen nicht durchgesetzt werden. Sch. 


Schwedischer Marktbericht. 


Stockholm, Anfang Dezember 1928. 

Zellstoff. Auch während der letzten 14 Tage 
waren die Verkäufe befriedigend, es wurden im gan- 
zen etwa 10 000 — 12 000 tons für diesjährige Lieferung 
und 70 000 —75 000 tons für nächstes Jahr verkauft. 
Die Preise sind im wesentlichen unverändert. Man 
hat den Eindruck, daß die großen Umsätze für 1929 
auf die jetzigen sehr niedrigen Preise zurückzuführen 
sind. Die Nachricht, daß in Kanada Verhandlungen 
zum Abschluß gekommen sind, die eine Stabilisierung 
der Zeitungsdruckpapierpreise zum Zweck haben, ist 
von den skandinavischen Zellstoff- und Holzstoff- 
fabrikanten mit großer Befriedigung aufgenommen 
worden, weil sie davon auch Vorteile für die euro- 
päische Zeitungsdruckpapierindustrie erwarten. 

Die Verkäufe für diesjährige Lieferung bestanden 
meistens aus kleineren Posten. Es werden daher 
nachstehend nur die Preise für nächstjährige Liefe- 
rungen angegeben. 

In starkem Sulfitzellstoff wurden 
einige Abschlüsse von etwa 1000—2000 tons mit Eng- 
land gemacht zu £ 10.- . fob und zu £ 11.5.— cif 
England. Nach Frankreich ist der Preis K 19—19.25 
für 100 kg cif. Verkäufe nach Amerika brachten 
$ 2.50—2.00. 

Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
hat im Verhältnis den größten Absatz gehabt, nämlich 
etwa 15 000 tons. Davon ist ein beträchtlicher Anteil 
nach Amerika verkauft worden zu $ 2.75 — 2.80. Bei 
Verkäufen nach England war der Preis £ 11.15.— bis 
12.—.— cif England 

In gebleichtem Sulfitzellstoff wur- 
den einige große Abschlüsse von zusammen etwa 
7000 tons zur allmählichen Lieferung während des 
Jahres 1929 zu $ 3.90—4 für prima Qualität und $ 3.85 
für halbprima gemacht. 

In den letzten zwei Wochen wurden 6000—7000 
tons starker Sulfatzellstoff zu $ 2.525 bis 
2.55 verkauft. 


Holzstoff. Die Verkäufe von feuchtem 
Stoff waren unbedeutend. Die Preise sind unverändert. 
Die diesjährige Produktion von trockenem Stofi 
ist praktisch ausverkauft. Der Preis ist fest, nämlich 
K 110—115 fob Göteborg. 

Papier. Nach dem lebhaften Herbstgeschäft ist 
der Markt jetzt etwas stiller geworden. Doch ist das 
Geschäft noch befriedigend und die Fabriken haben 
im allgemeinen Aufträge für ein paar Monate. 

In Zeitungsdruckpapier sind die mei- 
sten Fabriken für die erste Hälfte des Jahres 1929 
ausverkauft und zum Teil weit darüber hinaus. Die 
Aussichten sind soweit günstig. Die Einigung in der 
kanadischen Papierindustrie (siehe unter Ausland- 
Rundschau) und die Gründung der norwegischen Ver- 
kaufsgesellschaft für Zeitungsdruckpapier sind weitere 
günstige Momente. Mit Ausnahme der Union Co. sind 
alle norwegischen Zeitungsdruckpapierfabriken in der 
Norsk Avispaper Kompani vereinigt. Man erwartet, 
daB die Gesellschaft eine ähnliche Verkaufspolitik be- 
treiben wird, wie die Finska Pappersbruksföreningen. 
Den Exportfirmen, die die überseeischen Märkte be- 
arbeiten, ist weitgehende Unterstützung zugesagt 
worden. 

Der Auftragseingang für Kraftpapier hat 
etwas nachgelassen. was nach den ungewöhnlich 
starken Verkäufen in den letzten Wochen als eine 
natürliche Erscheinung anzusehen ist. Die Preise sind 
unverändert auf demselben Stand wie bisher, nämlich 
etwa £ 20.5.— bis 22.—.— pro ton fob für reines 
Kraftpapier in der Basisdicke. 

Dagegen waren die Nachfrage und die Zahl der 
Aufträge nach Sulfitzellstoffpapieren in 
den letzten beiden Wochen größer als je vorher und 


übertreffen die normale Produktion. Die Preise 
schwankten zwischen & 19.—.— bis 21.—.— pro 
ton fob. 


Der Feinpapier markt ist noch sehr still, 
aber sowohl die schwedischen als auch die norwegi- 
schen Fabriken haben Aufträge für 1—2 Monate vor- 
liegen und keinen Grund zur Beunruhigung. D. 


ee se SEES —T—ͤ—̃— 


„Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
Baubriefe“ 


Von Generaldirektor Strobach. 


Preis broschiert 4 2.50 (ins Ausland + 
Mehrporto). 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Gebrüder Grözinger 
Papier- u. Pappenfabrik 


Firma Söflingen-Ulm, 25. September 1928. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Mit d f Niederschlema i. Sa. 
em uns gelieferten Kollergang von 250 kg Eintrag sind wir in 


der 4 monati i 5 
Re Sr a Betriebsdauer durchaus zufrieden, da sich keinerlei Anstände 


2 8 2 e. Zt. d 


gez. Gebr. Grözinger. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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Haben Sie schon von einem 
Papiermaschinen- 


Mehrmotoren-Antrieb 


gehört, daß bis zur Inbetriebnahme nur 
4 Wochen Aufbauzeit erforderlich waren und 


je Stunde nach erstmaligem Einschalten 


die Herstellung verkaufsfähigen Kartons sofort 
im Dauerbetrieb aufgenommen werden konnte? 


Telegramm Nr. , 


| 
| 5 
| Telegraphie des Deutschen Reiches. 


. direktion BEONERD ZESRECHAEN A TUET VER a 1 
neue nens spezial — e fuer hochwertigen 


tripLexkarton eee Rit ihren nohrmotorenantrion 


——ä—äj . —ů— na aoa 


siemens — hartana arbeitet zur voLleten F 2 


vereiniäte holzstoff - und papier fabriken aé niederschlema . 


22 Mehrmotoren-Antrlebe 
Siemens - Harland In Auftrag 


Verlangen Sie Angebote und Druckschriften kostenlos durch 


Siemens-Schuckert 


Berlin-Siemensstadt 


Amerikanischer Marktbericht. 


New York, Mitte November 1928. 

Auf dem Papiermarkt war das Geschäft der 
letzten Woche mäßig belebt, doch konnten die Preise 
sich im allgemeinen halten. Die Produktion von Zei- 
tungsdruckpapier nimmt immer mehr zu. allerdings 
steigt der Absatz nicht in demselben Maße, die Fa- 
briken sind nur mit etwa 80 % ihrer Leistungsfähigkeit 
beschäftigt. Abschlüsse in Zeitungsdruckpapier auf 
das Jahr 1929 werden zu wesentlich herabgesetzten 
Preisen gemacht. 

Vom Holzmassemarkt sind keine beson- 
deren Veränderungen zu berichten. 

Lumpen. Größere Geschäfte wurden in der 
letzten Woche nicht gemacht, besonders schwach 
liegen ausländische Lumpen. Die Preise haben sich 
nicht geändert. 

Altpapier. Der Altpapiermarkt zeigt eine 
feste Haltung, die Preise sind stetig. In starker Nach- 
frage stehen alte Bücher. Auch weiße Papierabschnitte 
werden rasch abgesetzt, ebenso altes Kraftpapier. 

H. S. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Soweit die jetzt schon auf voller Saisonhöhe 
befindlichen iorstseitigen Verkäufe erkennen lassen. 
ist eine Angleichung des inländischen Preisniveaus an 
die niedrigeren deutschen Limite nicht erfolgt. Die 
Preislage konnte sich in den meisten Fällen ab Wald 
behaupten, und nur dort, wo inländische Fabriken 
frachtungünstig liegen, scheint ein gewisses Nachlas- 
sen der Erlöse möglich zu sein. Die deutschen Limite 


Deckelriemen, 
Schläuche, 
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liegen nach wie vor etwa 50 Pig. unter den Spitzen- 
erlösen der letzten Saison, vielfach auch noch niedri- 
ger, während inländische Verbraucher anhaltend gut 
im Markte sind, und zwar zu unveränderten Preisen. 

Das Angebot aus dem benachbarten Ausland, Po- 
len und Oesterreich, wurde ständig in ziemlichem 
Umfang benützt, so daB die Einfuhr weiter steigt. 
Die Papierholzeinfuhr hat im September bereits fast 
den Stand der Ausfuhr erreicht und im Oktober dürfte 
sie möglicherweise (zum erstenmal in der Geschichte 
des Marktes überhaupt) die Ausfuhr überragen. 

Man verlangt gegenwärtig ausiuhrfrej sächsischer 
Grenzstationen im Erzgebirge meist AM 21 je rm 
bzw. / 20.50 ausfuhrfrei Tetschen-Bodenbach. Auf 
der Basis letzter forstseitiger Erlöse kalkulierte Offer- 
ten sehen jedoch auch Preise von «A 21.50 und mehr 
vor. Deutschland scheint nur ganz ausnahmsweise 
gewillt zu sein, Preise von d 20.50 ausfuhrfrei Erz- 
gebirge anzulegen. Es finden sich auch mitunter 
schwache Hände im Großhandel, die in dieser Preis- 
lage abgabewillig sind. Unter diesen Verhältnissen 
konnten die Umsätze mit Deutschland keinen großen 
Umfang annehmen. Der Großteil der Umsätze wickelt 
sich mit den einheimischen Verbrauchern ab. Das 
forstseitige Angebot fand überall gute und steigerungs- 
lustige Nachfrage, sowohl seitens inländischer Fabri- 
ken wie seitens des Handels vor. Der Handel scheint 
vielfach mit einer Besserung der deutschen Limite in 
den nächsten Wochen zu rechnen und spekulativ 
Ware zu erwerben. Allerdings ist heuer die Ver- 
sorgung der deutschen Fabriken aus nordeuropäischen 
Verschiffungen ganz unverhältnismäßig größer als im 
Vorjahr. W. W. 


Siebplatten, 
Klappen 
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- bGummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Gogr. 1836. Fernsprecher 26223 und 26434. 


Präzision | 


ist das unfrügliche Kennzeichen des 
Schopper Automatik 


Dickenmessers für Papier und 
Pappe 


Genaue, ſelcht ablesbare Ergebnisse 
Zuletzt kaufen Sie dodh einen 
Schopper! 


LUMINZ- 


Tageslichtbrille 


braucht jede Papler fabrik. 


auf wissen- 
schaftlicher 
Grundlage. 


D. R. P. 452849 und Auslandspatente. 
Garant. genaneste Parbenunterscheldung. 


Wimmer mit einer beliebigen Glühlampe 
von 200 Watt als Lichtquelle verwend- 
bar; keine Lichtkammer, keine Montage. 


° Gesellschaft f. 
LOUIS SCHOPPER || L77120, tasetan 


LEIPZIG $ 3 | 


HANS HESSE 


Dresden-A 24 + Sedanstr. 25 
Postschllehfadi Nr. 11 


Cellulose - Holzstoii 
und alle anderen Bedarfsartikel für Papierfabrikation 
Fernspreder Nr. 40570 Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


Deutsche 
Calypsol G.m.b.H. 
Düsseldorf 


hochwertige 
A Fette 
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Vom finnischen Papierholzmarkt. 


Das Geschäft auf Fob-Kontrakte ist dieses Jahr 
bedeutend kleiner als im vergangenen Jahr um diese 
Zeit. Das ist darauf zurückzuführen, daß die fremden 
Käufer bei den hohen Preisen kein Interesse am Fob- 
Geschäft haben, sondern in Gegenden kaufen, wo die 
einheimische Industrie nicht so stark im Wettbewerb 
steht. Es kann als sicher angenommen werden, daß 
auch die Ausfuhr zurückgegangen ist, indessen dürfte 
der Rückgang in diesem Jahr nicht bedeutend werden, 
da die fremden Käufer begonnen haben, im Innern 
des Landes zu kaufen. Für nächstes Jahr rechnet 
man mit einem Rückgang der Ausfuhr um etwa 
25—30 %. 

Die Ausfuhrpreise stellen sich, wenn man bei 
dem kleinen Geschäft von Marktpreisen reden kann, 
auf Fmk. 920—930 fob für reingeschältes Holz. Halb- 
entrindetes Papierholz ist zu etwa Fmk. 800 zu 
erhalten. F. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
N Hamburg 11. 
Hamburg, den I. Dezember 1928. 

Der Markt bleibt mit geringen Schwankungen 
stetig und fest. Die hereinkommenden Zufuhren wer- 
den täglich aus dem Markt genommen, auch selbst 
dann, wenn solche ziemlich groß sind, wie am letzten 
Dienstag, so daß wohl kaum noch mit einer größeren 
Abschwächung zu rechnen sein wird, zumal die 
Ernte dieser Saison zur Hauptsache hereingebracht 
sein dürfte. 

Savannah notierte am 23. November für B $ 8.35, 
J $ 8.35, WW $ 10.80; am 30. November für B $ 8.40, 
J $ 8.40, WW $ 10.80. Das Geschäft hier war in der 
verflossenen Woche sehr ruhig, und es werden keine 
größeren Aufträge von Deutschland an den amerika- 
nischen Markt gebracht sein, doch hat die Ruhe des 
Marktes keinen Eindruck in Amerika gemacht. 

Der Markt in Frankreich und Spanien bleibt fest. 
Es wird allgemein behauptet, daß die Vorräte speziell 
in den ganz hellen Qualitäten nur sehr klein sind. 

Nach allem ist wohl anzunehmen, daß wir weiter 
mit festen Märkten in den Produktionsländern zu 
rechnen haben dürften. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nischesHarz, Dezember-Abladung von Amerika: 
/] $ 4.82%, Newport-Wurzelharz $ 4.10 cif Hamburg, 
C'if-Konditionen, Konnossemente à 50 Fab. 


Herkules-Harz. 

Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham. 
burg 36, sind die Preise für die laufende Woche wie 
folgt: Herkules-Harz FF A 34.45. Herkules-Harz 
Nr. 11 & 35.45, beides für 100 kg ah Lager Hamburg. 
mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den I. Dezember 1928. 
Argentinien. Bei erhöhten Zufuhren sind 
die seitherigen Notierungen mit £ 59 geblieben. 
Frankreich. Die Preise sind unverändert 
£ 59 für prompte Lieferung: später £ 60-61. Lab- 
kasein je nach Farbe £66—72. 
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Chemikalien, Leim, Harz. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 
Hamburg, den 2. Dezember 1928. 

R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 28.25 
Antichlor crist. 18.— 
ü Periform 20.— 
Chlorkalk 110/15% 20.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 49.— 59.— 
9 40 Vol. % 67.— 78.— 
Olaubersalz crist. 4.30 
i calc. 8.50 
Natronlauge 38/40 13.50 


Salzsäure 3.75 


Schwefelnatrium A 19.— 
a 30/2 % 12.— 

Soda calc. 96,8 % 14.50 
„ Crist. 9.50 
Tonerde schwefels. 14/5 11.50 
® ə 17 13.— 
Wasserglas, Natr. 38/40 11.— 
ó „ 88/60 16.— 


Formaldehyd fand wieder mehr Interesse. 
Knochenleim i. Tafeln RA 116.— (—.—) 


> i. Perlen 113.75 (—.— 
Lederleim 131.— (—.—) 
Hautleim 155.— 


Bericht über den Stand der Flußfrachten und 
Verkehrsverhältnisse in Hamburg. 
Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg l, den 30. November 1928. 

Der am 25. November eingetretene erhebliche 
Wasserwuchs hat endlich die so lang ersehnte durch- 
greiiende Besserung des Wasserstandes auf der Elbe 
gebracht. Die Pegelstände haben die übliche Kon- 
traktgrenze weit überschritten und es dürfte die 
Zeit der hohen Frachten, die auch im Monat Novem- 
ber teils infolge des ungünstigen Wasserstandes, teils 
infolge größeren Ladungsangebotes bezahlt werden 
mußten, zunächst einmal vorüber sein. Auch auf der 
Oder ist günstigerer Wasserstand eingetreten, so daß 
auch dort die Schiffahrt flott im Gange ist. Auf den 
märkischen Wasserstraßen ist reger Stückgutverkehr. 
Im allgemeinen pflegt man bis mindestens Mitte De- 
zember mit einem regelmäßigen Flußschiffahrts- 
betriebe zu rechnen und die Hoffnung, daß es auch in 
diesem Jahre so sein wird, ist bei den gebesserten 
Wasserstandsverhältnissen durchaus berechtigt; frei— 
lich mit längerer Reisedauer muß bei den kurzen und 
in jetziger Jahreszeit häufig nebligen Tagen gerechnet 
werden und wir empfehlen für dringliche Güter die 
in allen Relationen bestehenden vorzüglich funktio— 
nierenden Eilverkehre. 

Es wurden am 30. 11. folgende Frachten unver- 
bindlich für komplette Kahnladungen Schwergut be- 
zahlt nach: 

Magdeburg . . 30 Pf. 


Dresden 65 Pi 
Schönebeck . . 31 


Laube-Tetschen 6.50 Kc 


Barby . . . . 33, Ag ...17-. 
Aken . 34, Berlin Kohle . 38 Pf. 
Wallwitzhafen 35 „ Bre mu. 83% 
„ 45. Futtermittel 80, 
organu .... 55, Schwergetr. 88 „ 


Riess . 62 „ Halle/S. (traneito) 65 „ 
für 100 kg ausschließlich Bugsierlöhne. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemi i 
8 = nl, „Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Anzeigen: Geegenbeisanteigen: Hellmuta Charter bell, Herm, Wen z1 in Greiesch bei Örabrck 
ee :Hellmut ntter, Biberach; sonstige Anzeigen: iberach. 
Papier: Fein a Illustrationsdruck 80 g/ um von Gebr. Müller, i 
ruck: Buchdruckerei Dr. Kar! Höhn, Biberach-Riß (Wurtt.) l 
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ANZEIGENPREISE: 


Die dreigespaltene Millimeterzeile von 50 mm Breite 


kostet —.20 RM, für Stellengesuche —. 10 RM. 


Chiffregebühren je nach Zuschrifteneingang. 
Anzeigenschluß Dienstag früh. 


1/, Seite 150x240 mm RM 140.— 
½ Seite 120x150 mm oder 75x240 mm RM 70.— 
/, Seite 80x 150 mm oder 75 160 mm RM 47.— 
/, Seite 60x 150 mm oder 75x120 mm RM 35.— 


Rabattsätze: 
6 Anzeigen 5%, 13 Anzeigen 10%, 26 Anzeigen 20%, 
52 Anzeigen pro Jahr 30%. Für Vorzugsplätze und 
Beilagen Preise auf Anfrage. 


ABONNEMENTSPREISE: 
Postbezug: Vierteljährlich RM 4.50, Streilbandzusendung RM 5.—. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach-Riß. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562. 


EEE 
Güntter-Staib Verlag 
Biberach-Riß (Württbg.) 


Bezugsquelle sämtl. Fachliteratur! 


Wochenblatt für Papierfahrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie 
mit der monatlichen Beilage: 
„Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zelilstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstofl- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappeniabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Paplermacher- 
Beruisgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
| Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papieringenieur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen e. V. + Papiermacher-Tafcirunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 
Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 


Schriftleitung: Ulrich Kirchner, Chem. u. Ingenieur VDI, früher Papierfabrikdir., 
Fernsprecher Nr. 32. Postscheckkonto: Stuttgart 10562. Tel.-Adr. 


Biberach. 
: Wochenblatt Biberachriß. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und dürfen nur mit dessen Genehmigung und mit vollständiger 
Quellenangabe anderweitig veröffentlicht werden. 


15. Dezember 1928. 


59. Jahrgang. Nummer 50. 


Diese Nummer enthält die Beilage: „Technologie und Chemie der Papler- und 
Zellstoff-Fabrikation“ Nr. 12. 


Handelspolitik. 
Chile. 


In Nr. 48/1928 dieses Blattes ist die unter obiger Ueberschrift gebrachte 
Tarifnummer 716 in „1716“ zu berichtigen. Es handelt sich bei dem Papier, das 
nach dieser Tarifnummer zu verzollen ist, um Druckpapier. v. W. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Charlottenburg 2, den 4. Dezember 1928. 
Neue Grolmanstraße 5/6, III. 


Betrifft: Gesamtbewertung der Bestände eines 
Warenlagers. 

Der Steuerpflichtige ist buchführender 
Kaufmann. Er hat seine Warenvorräte in 
der Weise bewertet, daß er die Waren in der 
Inventur mit den Anschaffungspreisen aufge- 
führt und in der Endbilanz 1925 von der 
Summe der Anschaffungspreise eine Abschrei- 
bung von 5% gemacht hat. Das Finanzamt 
hat ausgeführt, das Verfahren des Steuer- 
pflichtigen verstoße gegen den Grundsatz, 


daß jeder Gegenstand einzeln zu bewerten 
sei. Ueber diese wichtige Frage hat sich der 
Reichsfinanzhof in dem Urteil vom 8. Februar 
1928 VIA 118/28 (Reichssteuerblatt Nr. 25, 
Jg. 1928, S. 342) dahin ausgesprochen: 

„Es kann jedoch nur verlangt werden, daß 
jeder Gegenstand bei Aufstellung der Bilanz 
berücksichtigt wird. Inwieweit es zulässig 
ist, einen Gegenstand nicht für sich allein, 
sondern mit anderen Gegenständen insgesamt 
zu bewerten (Kollektivbewertung), ist naclı 
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den Grundsätzen ordnungsmäßiger Buch- 
führung zu entscheiden. So ist es z. B. allge- 
mein üblich, die Außenstände nicht einzeln 
zu bewerten, sondern ihren Minderwert ge- 
genüber dem Nennwert insgesamt durch ein 
Delkrederekonto zu berücksichtigen. Ent- 
sprechend wird auch nichts dagegen einzu- 
wenden sein, wenn ein Lager im wesentlichen 
gleichartiger Waren in einer Summe bewertet 
und dabei in der Weise verfahren wird, daß 
von der Summe der Anschaffungspreise eine 
Abschreibung gemacht wird. Selcst wenn 
aber gegen dieses Verfahren im Einze falle 
deshalb Bedenken bestehen, weil bei den ein- 
zelnen Waren mit verschiederen Minderwer- 
ten gegenüber den Anschaffungspreisen zu 
rechnen ist, würde die Bewertung des Waren- 
lagers in der Weise, daß von der Summe der 
Anschaffungspre.se eine dem Durchschnitts- 
minderwert entsprechende Abschreioung ge- 
macht wird, nicht ohne weiteres als den 
Regeln ordnungsmäßiger Buchführung wider- 
sprechend anzusehen sein. Jedenfalls würde 
aber eine derartige Bewertung nicht zur 
Folge haben, daß die Abschreibung zu strei- 
chen ist, vielmehr gibt sie der Steuerbehörde 
lediglich das Recht, die nach den Umständen 
zulässige Abschreibung im Wege der Schät- 
zung zu ermitteln. Selbstverständlich könnte 
die Steuerbehörde auch die Werte der ein- 
zelnen Gegenstände ermitteln; sie ist bei 
einer Kollektivbewertung nur in der günsti- 
geren Lage, daß sie von Ermittlung der 
einzelnen Werte absehen und ihrerseits eine 
kollektive Bewertung vornehmen kann. Auch 
wenn die Kollektivbewertung in einem ge- 
gebenen Falle als den Grundsätzen ordnungs- 
mäßiger Buchführung nicht entsprechend 
anzusehen wäre, würde der Steuerbehörde 
nur das Recht zustehen, die Kollektivbewer- 
tung durch eine mehr ins einzelne gehende 
Bewertung zu ersetzen. Dafür, daß ihr statt 
dessen das Recht zustehen sollte, von jedeı 
Bewertung nach dem gemeinen Werte abzu- 
sehen und die einzelnen Gegenstände mit den 
Anschaffungspreisen anzusetzen, ergibt Sch 
aus dem Einkommensteuergesetz oder der 
Reichsabgabenordnung kein Anhalt. Es war 
auch nicht die Pflicht des Finanzgerichts, die 
Kollektivbewertung durch eine mehr ins ein— 
zelne gehende Bewertung zu ersetzen. Für 
die Berechnung der Einkommensteuer des 
betreffenden Jahres genügte die vorgenom- 
mene Art der Bewertung. Zuzugeben ist, 
daß sich bei Berechnung der Einkommen- 
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steuer des folgenden Jahres Zweifel ergeben 
können. Es wäre nämlich möglich, daß am 
Schlusse des nächsten Jahres noch Waren 
vorhanden sind, für deren Bewertuag nach 
§ 20 EStG. der Bilanzwert des Vorjahres 
von Bedeutung ist. Man kann zweifeln, was 
als vorjähriger Bilanzwert anzusehen ist, 
wenn eine kollektive Bewertung in der 
Weise stattgefunden hat, daß von den An- 
schaffungspreisen ein dem Durchschnitts- 
minderwert entsprechender Abschlag ins- 
gesamt gemacht ist. Es mag zutreffen, daß 
dann als vorjähriger Bilanzwert eines zu dem 
vorjährigen Warenlager gehörigen Ges en- 
standes nicht ohne weiteres sein Anschaf- 
fungspreis abzüglich des Kollestivprozeit- 
satzes anzusehen ist. Vielmehr müßte, wenn 
der vorjährige Bilanzwert wirklich von 
Bedeutung sein sollte, nachträglich eine Ver- 
teilung des Kollektivwerts auf die einzelnen 
erfolgen. Diese Verteilung 
könnte aber dadurch ersetzt werden, daß 
man für jeden Gegenstand, bei dem der vor- 
jährige Bilanzwert von Bedeutung sein sollte, 
diesen vorjährigen Bilanzwert nach den Um- 
ständen, die zu dem kollektiven Abschlag 
geführt haben, im Wege der Schätzung er- 
mittelte. Wenn im vorliegenden Faile für 
Baumwollwaren eine Abschreibung von etwa 
10 v. H., für Wollwaren dagegen keine Ab- 
schreibung für gerechtfertigt gehalten wurde, 
so wäre im nächsten Jahre als vorjähriger 
Bilanzwert der Baumwollwaren etwa der An- 
schaffungspreis, abzüglich 10 v. H., als der 
der Wollwaren der Anschaffungspre:s ohne 
Abschlag anzusehen. Jeder Zweilel würde 
zuungunsten des Steuerpflichtigen zu ent- 
scheiden sein. Besondere Schwierigkeiten 
bestehen also nicht, ganz abgesehen davon, 
daß es ziemlich unwahrscheinlich ist, daß im 
nächsten Jahre der vorjährige B.lanzwert 
eine erhebliche Rolle spielen wird, da es sich 
meist um Lagerhüter handeln wird, deren 
gemeiner Wert erheblich unter den ursprüng- 
lichen Anschaffungspreisen anzunehmen sein 
wird. Es kann also auch aus § 20 EStG. ein 
Einwand gegen die kollektive Bewertung 
nicht hergeleitet werden. Sie kann sich ledig- 
lich ausnahmsweise später zuungunsten des 
Steuerpflichtigen auswirken. Es kann desha.b 
dahingestellt bleiben, ob im vor.iezenden 
Falle eine kollektive Bewertung des ganzen 
Warenlagers den Grundsätzen ordnungs- 
mäßiger Buchführung entsprach.“ 
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Zur Wirtschaftslage Jahresende 1928. 


Von Heino Castorf, Neu-Oberweimar. 


Das nun zu Ende gehende Jahr war de: 
Schlußstein des ersten Jahrzehnts nach dem 
unglücklichen Friedensschluß. Da darf man 
wohl fragen: hat dieses volle Jahrzehnt nach 
Beendigung der Kriegshandlung uns nun 
endlich den heißersehnten Völkerfrieden ge- 
bracht? 

Die Antwort muß leider lauten: Nein! 
Und wer trägt die Schuld? Zu einem guten 
Teil wir selber! 

Es lag an uns, daß wir in dem sich ewig 
hinschleppenden diplomatischen Kampf um 
die endliche Verständigung mit den Kriegs- 
gegnern nicht diejenige Rolle spielten, die wir 
hätten spielen können, wären wir eine in sich 
einige deutsche Volksgemeinschaft gewesen. 
Es lag an uns, daß der Wille zur Selbst- 
behauptung nicht in einer einheitlichen Voiks- 
bewegung wie ein Raketensatz aufilammte. 
Es lag an uns, daß unsere innere Zw.etracht 
und unser klägliches Parteigezänk aller gegen 
alle nicht einer besseren Einsicht weichen 
wollte, und daß an den Parteizäunen alles 
Ringen um eine bessere Zukunft endete, die 
würdig wäre einer deutschen Vergangenheit, 
welche für des Vaterlandes Recht und Freiheit 
und Unversehrtheit gegen eine erdrückende 
Uebermacht den heldenhaftesten Kampf der 
Weltgeschichte sah. 

Und der Arbeitsfriede im eigenen Hause? 
Wohl haben wir ihn nötig wie das liebe täg- 
liche Brot, aber er will sich immer noch nicht 
einstellen. Jedermann weiß, daß seit der 
zweiten Hälfte des laufenden Jahres die Kon- 
junktur unaufhaltsam im Abstieg begriffen ist. 
Auch der Arbeitnehmer weiß es oder sollte 
es doch wissen, denn wie wollte er sich sonst 
das anwachsende Heer der Arbeitslosen er- 
klären? Neben dieser verminderten Arbeits- 
gelegenheit aber stehen alle, Arbeitgeber wie 
Arbeitnehmer, unter dem Druck gest.esener 
Lebenshaltungskosten. Erneute Lohnforderun- 
gen zu bewilligen, sehen sich die Arbeitgeber 
bei allem guten Willen außerstande. Es hält 
so schon unendlich schwer, Aufträge herein- 
zuholen und die Maschinen am Laufen zu 
erhalten. Gegenüber einer mächtigen, mit 
Abgaben und Lasten aller Art weniger be- 
schwerten Auslandkonkurrenz und bei der 
übersetzten Kapazität unserer Industrie meh- 
ren sich von einem Tage zum anderen die 
Hemmungen, ausreichende Absatzgebiete zu 
erschließen. Wegen Auftragsmangels mag 
deshalb ein guter Teil der Arbeiterschaft die 
zu erkämpfenden Erfolge neuer Lohnaufbesse- 


rungen künftig leicht mit dem Verlust der 
Arbeitsstelle zu bezahlen haben. So traurig 
diese Aussichten nun auch sind, der Arbeiter 
hält an seinem Konsumstandard fest, und von 
seinem Standpunkt aus kann man das ver- 
stehen. Den Ausgleich soll das Schlichtungs- 
wesen bringen, dessen Handhabung aber in- 
sofern wieder leicht zu der einander entgegen 
laufenden Politik der maßgebenden Instanzen 
führt, als der Reichsarbeitsminister sich für 
die Lohnsteigerungen einsetzen möchte, dem 
Reichswirtschaftsminister aber die Aufgabe 
zufällt, einem Auftriebe der Preise und einer 
hierauf etwa eingestellten Haxung der Indu- 
striekartelle entgegenzuwirken. Die zu lö- 
sende Aufgabe ist also gleich der einer 
Quadratur des Zirkels und das Ergebnis 
letzten Endes: immer wieder neue Lohn- 
kämpfe mit der Auswirkung einer immer 
wieder neuen Steigerung der Lebenshaltungs- 
kosten, denen dann wieder neue Lohnkämpfe 
folgen werden. Und das alles mit einer 
dauernden Gleichgewichtsstörung unserer 
Wirtschaft und einer fortschreitenden Ein- 
buße an ihrer Wettbewerbsfähigkeit auf dem 
uns unentbehrlichen Weitmarkte. 

Und schließlich: Wie sieht's in unserer 
Papierindustrie aus? Dieselbe Zwie.racht, 
nur noch verschärft durch die zielfremde Un- 
einigkeit der Unternehmungen: Selbsthilfe zu 
schaffen und Selbstzucht zu üben, um wieder 
zu einer gesunden Wirtschaftlichkeit zu 
kommen. Die einen suchen mit ehrlichem 
Wollen und heißem Bemühen die Hemmun— 
gen zu überwinden. Die anderen stemmen 
sich aus Furcht, Kunden zu verlieren, ent- 
gegen. An mahnenden Stimmen hat es nicht 
gefehlt, einsichtige Köpfe haben es immer 
wieder versucht, Mittel und Wege zur Ab- 
stellung der offen zutage liegenden Schäden 
zu finden. Das Ergebnis? Fortgesetztes wiri- 
schaftliches Wettrüsten, hemmungsloser Wett— 
bewerb, zermürbender Preiskampf, nicht sel- 
ten eine sinnlose Preisschleuderei. Und das 
alles in einer Zeit fortschreitender Verteue- 
rung aller Rohstoffe, aller Reg:ekosten, alier 
Steuern und Lasten! Ernste Sorge nicht nur 
wegen der Zukunft, sondern auch schon für 
die Gegenwart klopft da an die Fabr. ktore 
mit der Frage, wohin das führen soll. Aber 
wie es denn des ehrbaren alten Handwerks 
Brauch und Gewohnheit schon von alters her 
war: im persönlichen Verkehr anheimelnde 
Kameradschaft, draußen dagegen auf der Auf- 
tragssuche im Kampfe um eine hundertpro- 
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zentige Maschinenbesetzung oft zermürbende 
Opferung auch noch der letzten bescheidenen 
Gewinnspanne. Die mahnende innere Stimme, 
man lasse sich da auf Geschäfte ein, die zu 
keinem guten Ende führen, wird dann wohl 
beschwichtigt mit der Hoffnung, den Schaden 
wieder einholen zu können durch Regie- 
ersparnisse auf dem Wege erhöhter Maschi- 
nenleistung. Jeder den Bedarf überschrei- 
tende Produktionszuwachs aber muß natur- 
gemäß aufs neue wieder die Preise drücken. 
In den Geschäftsberichten rühmt man dann 
gern die Erfolge rationalisierter Betriebs- 
organisation und den abermaligen Anstieg 
der Produktionsmenge, nur schade, daß 
einige Zeilen hernach der ausgewiesene Er- 
trag oft auf einen ganz anderen Ton gestimmt 
ist. Das Mißverhältnis zwischen Selbstkosten 
und Erlös zeigt dann, welche Folgewirkung 
sich aus der Verkennung des einfachsten aller 
Wirtschaftlichen Grundsatze ergeben muß: 
erhöhte Selbstkosten erfordern eine Er- 
höhung der Verkaufspreise im gleichen Aus- 
maße, wenn das Werk auch nur in beschei- 
denen Grenzen rentabel bleiben und in ab- 
sehbarer Zeit nicht zu Bruch gehen soll. An 
die lange Verlustliste niedergebrochener Pa- 
pierfabriken in den letzten Jahrzehnten mag 
hierbei erinnert sein. 

Alle Hochachtung für das technische Kön- 
nen unserer Papiermacher, ihre Leistungen 
legen rühmliches Zeugnis dafür ab. Nur 
möchte man ihnen, wenn sie in die Kund— 
schaft gehen, insofern ein stärkeres Rückgrat 
wünschen, als sie gegen die Einwendungen 
des einen oder anderen Abnehmers, dieser 
oder jener Kollege habe billiger angeboten, 
sich mit einer gehörigen Portion Skepsis 
wappnen. Nicht dem billigsten Lieferanten 
vertraut der geschäftskluge Großhändler seine 
Aufträge gern an, er wird stets diejenigen 
Fabrikanten, selbst wenn diese höhere Preise 
bedingen, bevorzugen, die im Rufe der Zu— 
verlässigkeit stehen, weil er sonst Anstände 
bei seinen Abnehmern zu befürchten hat. So 
mag es sich denn auch erklären, daß die so- 
genannten teueren Fabriken zumeist noch am 
besten beschäftigt sind. Ceterum censeo: Pa- 
piermacher, werde hart! 


* * 
s 


Von denjenigen Papierfabriks-Aktiengesell- 
schaften, die mit dem 30. Juni d. J. ihr Geschäfts- 
jahr 1927/28 beendet haben, es sind ihrer 
27, liegen heute die veröffentlichten Bilanzen 
vor. Die nachfolgende Zusammenstellung 
umfaßt also die Betriebsergebnisse von nur 
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etwa der Hälfte der gesamten Aktienunter- 
nehmungen unseres Faches, deren Geschäfts- 
berichte zugänglich sind. Ein vollständiges 
Bild dessen, was die in dieser Gesellschafts- 
form betriebene Papiererzeugung herauswirt- 
schaften konnte, läßt sich erst gewinnen, 
wenn die Erträgnisse auch der mit Jahresende 
1928 bilanzierenden Werke einzubeziehen 
sind. Immerhin mag dieses Teilergebnis, auf 
Anregung einiger meiner früheren Fachge- 
nossen, hier schon bekanntgegeben sein, um 
vonseiten eines nunmehr außerhalb der werk- 
tätigen Fachkreise stehenden und somit als 
neutral anzusehenden Beobachters die zifiern- 
mäßige Aufklärung darüber zu erbringen, 
was es denn nun wirklich auf sich hat mit den 
Klagen über „unerhörte Papierpreise“ und 
mit der wie ein Hohn auf die tatsächlichen 
Zustände in der Papiermacherei klingenden 
Kampfansage der Zeitungsverleger vom Ok- 
tober d. J. wegen der angeblich ihre Existenz 
bedrohenden „reinen Willkür“ in der Preis- 
gestaltung. Forderten diese Verbraucher 
doch nicht mehr und nicht weniger als eine 
sofortige Mobilmachung der staatlichen 
Machtmittel und eine ungesäumte Senkung 
der Eingangszölle. Diese an den Reichswirt- 
schaftsminister dringlich gestellte Forderung 
stützte sich, wie anzunehmen ist, auf einen 
zuvor die Tagespresse durchlaufenen Zei- 
tungsartikel, demzufolge geradezu „unge- 
heuerliche Ueberschüsse“ vom Druckpapier- 
verband hätten zur Ausschüttung gebracht 
werden können. Man überraschte da de 
staunende Mit- und die ob einer solchen 
Tatarennachricht verblüffte Fachweit mit der 
Ertragsrechnung eines angeblich „gut Be- 
scheid wissenden Fachmannes“, welcher zu 
erzählen wußte: „Einer Ge ellschaftsfirma 
wurde auf ihren 9 Millionen () betragenden 
Geschäftsanteil, trotz der durch Lieferungen 
ins Ausland herbeigeführten Verluste, eine 
Quote von 30 Millionen (!) Mark Gewinn. 
anteil vom Verbande ausgezahlt.“ Darauf 
neues Rauschen und Raunen im Blätterwalde: 
Da hat man's! Von einem Fachmann ists 
schwarz auf weiß nachgewiesen. Die Papier- 
macher sind nun glücklich entlarvt, und man 
weiß nun ganz genau, was da im Schatten 
der Verbände Ungeheuerliches vorgeht. Dab 
eine Gewinnausschüttung dieser oder ähn- 
licher oder auch weit geringerer Art sic 
doch selbstverständlich im Börsenkurse bzw. 
in der Dividende der einen oder der anderen, 
dem Verbande angehörenden Aktiengesell- 
schaft hätte widerspiegeln müssen, darau 
kam man aber nicht, und die Handelsredak- 
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teure, welche auf diesen Punkt hätten hin- 
weisen können, hat man wahrscheinlich nicht 
zu Rate gezogen. 

Es muß aber doch wohl ein Erzscha'k 
gewesen sein, der hier seine blühende Phan- 
tasie spielen ließ und diese Wundermär in 
Umlauf brachte. Nachdem das Berliner Blatt, 
das sich dieses Sensatiönchen nicht entgehen 
ließ, und ebenso die ihm nachdruckenden 
Zeitungen diesen losen Schelmenstreich für 
Ernst nahmen und alle so prompt auf die 
Mystifikation hineinfielen, wird Phantastikus 
sich wohl vergnügt ins Fäustchen gelacht 
haben, daß eine solche plumpe Irreführung 
sogar in der Metropole der Intelligenz ihm 
glücken konnte. 

Doch ziehen wir nun die vorliegenden 27 
Geschäftsberichte herbei, um zu sehen, was 
sie uns zu sagen haben. Allen eigentümlich 
ist der Hinweis auf eine neuerliche Produk- 
tionssteigerung, ferner fast allen recht bedeu- 
tende Neuinvestierungen in die Betriebsanla- 
gen, infolgedessen eine bedenkliche Zunahme 
der Verschuldung und im Zusammenhang 
hiermit ein Anschwellen des Zinsendienstes 
für die Bankkredite und sonstige Geldaufnah- 
men. Der Hebung der Mengenleistung steht 
aber nur in einigen Sonderfällen eine be- 
scheidene Ertragssteigerung gegenüber. Ne- 
ben den verteuerten Regiekosten sind es vor- 
zugsweise die steuerlichen und sozialen La- 
sten, welche bei unauskömmlichen Verkaufs- 
erlösen schwer auf das Gewinnerträgnis 
drückten und die schon vorher bestandene 
allgemeine Unzulänglichkeit der Gewinn- 
spanne nicht beheben ließen. Machten diese 
letzteren Aufwendungen bei der einen und 
der anderen Unternehmung doch mehr als 
9 v. H. des Aktienkapitals aus, so daß sie eine 
etwa 50prozentige Beteiligung des Staates 
am Ertrag der Gesellschaft — also eine Art 
indirekter Sozialisierung — darstellen. 

Die Dividenden dieser 27 Gesellschaften 
staffeln sich wie folgt: 

Dividenden für das Geschäftsjahr 
1. Juli 1927 bis 30. Juni 1928. 


Zuhl der Aktienkapital Dividende 
Gesellsch. zus. R.-M. Ya R.-M 
8 15 502 000 0 — 
2 750 000 4 30 000 
2 1 782 000 5 89 100 
3 4 320 000 6 259 200 
2 5 680 000 8 454 400 
l 3 750 000 9 337 500 
5 9 655 000 10 965 500 
4 13 350 000 12 1 602 000 


27 54879000 3737 700 
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Der Durchschnitt berechnet sich mit 
6,8 v.H., er bleibt also nicht unwesentlich 
unter dem Zinsfuß festverzinslicher go:dwer- 
tiger Pfandbriefe und dem Ertrage erststeili- 
ger Hypotheken. Das Industriekap.tal er- 
weist sich hier also nicht als Herr der Arbeit, 
sondern als ihr Diener. Nur eine wirtschafts- 
feindliche Parteidoktrin oder eine übelwol- 
lende Verkennung der Grundlagen jeder 
Wirtschaft kann in diesem Ergebnis die Aus- 
wirkung von willkürlich in die Höhe ge— 
schraubten Papierpreisen erkennen wollen. 
Eingedenk der in diesen Werken investierten 
Kapitale und der zur Werksleitung erforder- 
lichen hochstehenden geistigen Kräfte wird 
ganz im Gegenteil eine ruhige Ueberlegung 
die Unzulänglichkeit einer solchen Rente fest— 
zustellen haben, zumal wenn man die Un- 
sicherheit einer Kapitalanlage dieser Art 
hinsichtlich ihres künftigen Ertrages und 
ebenso ihrer fraglichen Wertbeständigkeit 
nicht außer acht läßt. Trifft dies schon auf 
die mit leidlicher Dividende abschließenden 
Gesellschaften zu, wieviel mehr noch auf 
diejenigen Unternehmungen, welche unter 
dem Dividendendurchschnitt blieben, und 
vollends auf solche, die überhaupt nicht in 
der Lage waren, einen Gewinn auszuweisen. 
Von der Notlage mancher Privatunterneh- 
mungen, die nicht kapitalkräftig genug sind, 
um sich der Neuzeit anzupassen, und die zu 
einem Teile der industriellen Entwickelung 
unserer Tage früher oder später zum Opfer 
fallen werden, soll hier nicht weiter geredet 
werden. 

So also sieht es mit den vermeintlichen 
Riesengewinnen aus, die doch nach der von 
keiner Sach- und Fachkenntnis behinderten 
Meinung gewisser Kreise dartun sollten, daß 
die Papierpreise recht gut eine ausgiebige 
Ermäßigung vertragen könnten. Man faßte 
hierbei gern diejenigen Fabriken ins Auge, 
welche die besseren Dividenden aufzeigen 
konnten. Da mag denn mal die Frage aufge- 
worfen werden: ist es denn überhaupt richtig, 
die Angemessenheit der Papierpreise zu be- 
urteilen nach der verteilten Dividende? Der 
erzielte Gewinn legt sich je nachdem auf ein 
Aktienkapital ganz unterschiedlicher Struktur, 
weil es bei der Goldbilanzumstellung ganz 
verschieden, in dem einen Falle mehr, im 
anderen weniger beschnitten wurde. Der 
Fachmann läßt sich jedenfalls von der Höhe 
der Dividende überhaupt nicht blenden, er 
fragt vielmehr sachgemäß: was ist am Kilo- 
gramm Papier verdient bzw. welcher Hun- 
dertsatz vom Umsatz verblieb als Unter- 
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nehmergewinn? Allerdings muß man da 
zunächst mal die Produktions- bzw. die Um- 
satzziffern kennen, und da freilich hapert es. 
Nur zwei Gesellschaften erwähnen in ihren 
Geschäftsberichten diese Ziffern, und diese 
mögen denn als Beispiel dienen. Beide ver- 
teilten 10 v. H. Dividende, zählen also schon 
zu den Prominenten. Bei der einen berechnet 
sich der Gewinn am Kilogramm Papier mit 
0,86 Pfennig, am Umsatz mit 2, 06 v. H. Die 
zweite schoß den Vogel ab mit 1,9 Pfennig 
am Kilogramm Papier und dürfte wohl ais 
weißer Rabe gelten. Aus dem Börsenprospekt 
gelegentlich der Ausgabe junger Aktien war 
alsdann noch zu ersehen, daß ein großer 
Konzern der Zellstoff- und Papierunterneh- 
mungen es bei seiner Riesenproduktion sogar 
nur auf eine verteilbare Dividende gebracht 
hat, die sich auf die Tonne mit RM. 9, somit 
auf das Kilogramm mit 0,9 Pfennig be— 
rechnet. 


Was werden die angeblich Gutunterrich- 
teten, die so viel Lärm zu schlagen und so 
nebenhin von der Gegebenheit einer recht 
gut möglichen und mit Sicherheit zu erwar- 
tenden 10prozentigen Preissenkung zu fabern 
wußten, hierzu nun sagen? 
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Jedenfalls haben die Papiermacher alle 
Veranlassung, diese doch recht kläglichen 
Ziffern zu betrachten, wobei nicht vergessen 
bleiben soll, daß die hier angeführten Ergeb- 
nisse noch aus einer Periode stammen, 
die im Zeichen einer wirtschaftlichen Be- 
lebung stand und die noch nicht belastet war 
mit dem neuen Frachtentarif und den mannig- 
fachen anderen Beschwerungen der Gegen- 
wart. Für jetzt und künftig möchte die 
Sicherung einer gehobenen Rentabi.ität das 
anzustrebende Ziel sein, wenn anders de in 
mühevoller Arbeit und mit einer gewa ti: en 
Verschuldung an die Geldgeber erkämpfte 
technische und organisatorische Umstellung 
der Betriebe sich als bleibender Wertfaktor 
erweisen soll. Mit ihren Leistungen kann sich 
die deutsche Papierindustrie in aller Welt 
sehen lassen, die technischen Grundlagen 
dürften im allgemeinen neuzeitlichen Anfor- 
derungen entsprechen, und nur darauf kommt 
es noch an, in der Preispolitik immer die 
rechten Wege zu gehen. 

Daß es aufwärts gehen möge, allen Wi- 
derständen drinnen und draußen zum Trotz, 
das sei der Wunsch, den hier ein alter Veteran 
den deutschen Papierern für das neue Jahr 
entgegenbringt. 


Der Druckpapierpreis und die Marktlage in den Vereinigten 
Staaten und Kanada. 


Der Verband Deutscher Druck- 
papier-Fabriken in Berlin W 10 hat an 
seine Kundschaft folgendes Rundschreiben ge- 
richtet: 

Unter Bezugnahme auf den Artikel „Neue 
Papierpreise in Amerika“ auf Seite 2639 des 
„Zeitungs-Verlags“ Nr. 48 vom 1. Dezember 
gestatten wir uns, unserer verehrlichen Kund- 
schaft anbei: 

unter 1. die Uebersetzung einer Notiz aus 
„Editor and Publisher and the Fourth 
Estate“ vom 17. November 1928, 
unter 2. die Uebersetzung einer Notiz aus 
„Ihe World’s Paper Trade Review“ vom 
30. November 1928 
zu überreichen. Wenn man sich nämlich über 
die Vorgänge auf dem Druckpapiermarkt im 
Zusammenhang mit dem Zeitungsgewerbe 
im Auslande nur nach einer Seite hin orien- 
tiert, so bekommt man ein ganz falsches Bild. 
Wir haben auf Grund authentischer Nach- 
richten, die uns seit Monaten vorgelegen ha- 
ben, vorausgesehen, daß es so kommen wird, 
wie es kommen mußte, bzw. wie es jetzt 
gekommen ist. Die Zeitungen selbst kommen 
durch die plötzliche Preisherabsetzung für 


das Zeitungsdruckpapier in die größte Gefahr. 
Auf der anderen Seite ist, nachdem die Regie- 
rung von Kanada eingegriffen hat, damit zu 
rechnen, daß die Druckpapierpreise nach und 
nach wieder nach oben stabilis ert werden, 
und dann ist es sehr fraglich, ob die einmal 
herabgesetzten Abonnements- und Inseraten- 
preise den erhöhten Papierpreisen ohne wei- 
teres wieder folgen können. Ein Land wie 
Kanada konnte es sich auf die Dauer nicht 
mit ansehen, daß seine Hauptindustrie sich 
zugrunde richtet und das Land selbst unge- 
heure Ausfälle an Steuern und Kapitalver- 
mögen erleidet. Die Aktien der meisten 
Papier- und Zellstoffkonzerne sind in den 
letzten Monaten weit unter pari — man 
könnte fast sagen auf den Nullpunkt — ge 
sunken. 


Der Preis von 514, Dollar für den Ab- 
schluß mit den Hearst-Zeitungen trifft, w'e 
es sich in den letzten Tagen herausgestelit 
hat, auch nicht zu. Er ist höher. Sämtliche 
Preise in Kanada bzw. in den Vereinigten 
Staaten verstehen sich aber nur für die kurze 
Tonne von 908 kg und netto; weiter kommt 
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in jedem Falle nur eine Lieferung ab Fabrik 
in Betracht. Dann ist durchweg das Gewicht 
von 55 g je qm maßgebend. Berücksichtigt 
man alle diese Umstände, so ergibt sich, daß 
sich der Preis frei Verbrauchsort unter Zu- 
grundelegung eines Preises von 57 Dollar für 
die kurze Tonne auch heute noch höher stellt, 
als der deutsche Preis für 100 kg netto bei 
dem Durchschnittsgewicht von 50 g. je qm 
auskommt. 

Ob und wie lange der billige Preis von 
57 Dollar ab Fabrik testehen bleiben wird, 
das ist die große Frage. Kanada und die 
Vereinigten Staaten müssen den katastropha- 
len Verhältnissen auf dem Druckpapiermarkt 
Einhalt gebieten, und man wird feststellen 
können, daß sich die Preise im nächsten 
Jahre weiter nach oben stabilisieren. 


Uebersetzung aus „Editor & Publisher and The Fourth 
Estate“ vom 17. November 1928. 
(Auszug.) 

Die Verlegerschaft befürchtet ernste Krisis infolge 
Zurückgehens der Zeitungsdruckpapierpreise. 

Die Redner auf der Tagung der amerikani- 
schen Verleger-Vereinigung (American News- 
Paper Association) befürchten, daß viele Zei- 
tungen an die Wand gedrückt werden, wenn 
der angekündigte Kampf um die Auflagen wei- 
ter um sich greift. 

Virginia Beach, 14. November. 
der Zeitungsdruckpapierpreise für Großverbraucher 
und die wachsende Bedrohung durch die kleinen 
40--100-Watt-Radiostationen wurden seitens der Red- 
ner auf der Mitgliederversammlung der amerikanischen 
Verleger-Vereinigung als ernste Probleme behandelt. 
Diese Probleme wurden von Rednern, die nicht auf 
der offiziellen Liste standen, erörtert und bei weiteren 
Gesprächen kam klar zum Ausdruck, daß im Verleger- 
geschäft sich Dinge entwickeln, die weit wicht'ger 
sind als das harmlose offizielle Programm sie während 
der täglichen dreistündigen Sitzung vorsieht. 

Die Redner sprechen sich dahin aus, daB die Er- 
mäßBigung der Zeitungsdruckpapierpreise sich mög- 
licherweise in zwei verschiedenen Richtungen gegen 
das Zeitungsdruckverlegergeschäft auswirken könnte. 
In dem einen Falle wäre dies die Wirksamkeit des 
wohlbekannten ökonomischen Gesetzes niedriger 
Preise, welches den Wettbewerb schwächerer Fabri- 
ken ausschaltet und Höchstpreise nach sich zieht. In 
zweiter Linie wurde die Befürchtung laut, und zwar 
gestützt auf verschiedene Beispiele der jüngsten Zeit, 
daß Kämpfe um die Auflagen aus der geschwächten 
Situation des Zeitungsdruckpapiermarktes entstehen 
könnten und lediglich dazu führen würden, viele 
schwächere Zeitungen an die Wand zu drücken. 

S. E. Thomason, Verleger des Chicago Evening 
Journal und anderer Zeitungen von Bryan-Thomason. 
der Vorsitzender des Papierkomitees der amerikani- 
schen Verleger-Vereinigung ist. war einer der offiziell 
nicht eingetragenen Redner. Er führte aus, daß den 
Berichten zufolge der von der International Paper 
Company den Hearst-Zeitungen zugebilligte Preis für 
Zeitungsdruckpapier $ 51.25 per ton sei. Viele Zei- 
tungsdruckpapierunternehmungen. führte er weiter 
aus. könnten mit Verdienst unter $ 57 per ton nicht 
arbeiten. Es sei geschätzt worden, daß niedrigere 
Zeitungsdruckpapierpreise ein Drittel der jetzt im 


Die Herabsetzung 


den Niveau erlitten hatten. 


Betrieb befindlichen Papierfabriken aus dem Geschäft 
bringen würden. Ein derartiger Rückgang in der 
Produktion würde das Gesetz von Angebot und Nach- 
frage in Funktion setzen, und zwar in der Richtung 
höherer Preise, was für viele von unheilvollen Folgen 
sein würde. Er war der Ansicht, daß die Situation 
hoffnungslos sei ohne Aussicht auf Besserung. Er war 
nicht imstande, besondere Ratschläge zu geben. 

Die Verleger erörtern auch das Vorgehen einer 
Hearst-Zeitung in einer östlichen Stadt, die kurz nach 
Unterzeichnung des Kontraktes mit der International 
Paper Company ihren Preis von 3 auf 2 cents p 
Exemplar ermäßigte. Dieses Vorkommnis wurde als 
Hinweis dafür benutzt, wie schädlich eine Eröffnung 
des Kampfes um die Auflagen sein würde. Verleger, 
die vorgeben. genaue Kenntnis der Bilanzen einer 
Reihe von Zeitungen zu besitzen, führten aus, daB 
es ihnen möglich wäre, Beispiel für Beispiel dafür an- 
zuführen, wo das zweite Blatt in einer Stadt ge- 
zwungen wäre, den Betrieb einzustellen. sofern der 
kräftigere Konkurrent dazu übergehen sollte, die 
Abonnementspreise herabzusetzen. 


Uebersetzung aus „The World's Paper Trade Review“ 
Nr. 22 vom 30. November 1928. 


Kanadisches Zeitungsdruckpapler. 
Ende der gespannten Lage. Uebereinkom- 
men unter den Fabrikanten erreicht.“ 


Die gespannte Situation. wie sie sich in der 
Zeitungsdruckpapierlage in Kanada bezüglich der 
Ueberproduktion und des daraus hervorgegangenen 


Preiskrieges gestaltet hatte, ist als Ergebn's einer 
zweitägigen Konferenz zwischen den Magnaten von 
Ontario und Quebeck gemildert worden. Sonnabend 
und Freitag waren der Konferenz gewidmet, als deren 
Ergebnis ein endgültiges Abkommen getroffen wurde. 

Während die Einzelheiten des Abkommens geheim- 
gehalten werden. und zwar insbesondere hinsichtlich 
der Preise, wird mitgeteilt. daB diese durch das Ab- 
kommen stabilisiert werden, und daß auch außerdem 
eine gleichmäßige Verteilung der Lieferungen durch 
die bezirksweise Gruppierung auf einer bestimmten 
Basis herbeigeführt wird. 

Bei Schluß der Sitzung am Freitag war die Ca- 
nadian International Company durch ihren Präsi'en- 
ten, Herrn A. R. Graustein, nicht vertreten, er wohnte 
der Sitzung aber am Sonnabend bei und gab die Zu- 
stimmung seiner Gesellschaft für das Abkommen. 

Das Preisproblem soll, wie mitgeteilt wird, in 
weiteren Sitzungen geregelt werden, und es sollen 
Versuche gemacht werden, den Preis auf $ 57--55 
per ton festzusetzen, was eine wünschenswerte Er- 
höhung gegenüber dem augenblicklichen Preis von 
$ 50 bedeuten würde. 

Die Folge der Bekanntmachung des Abkommens 
war sofort eine Befestigung der Zeitungsdruckpanier- 
aktien. die in den letzten Monaten erhebliche Ein- 
bufen von dem bei Anfang des Jahres vorherrschen- 
Dieser hohe Stand war 
eine Folge ausgedehnter Spekulation und Anlage von 
Kapitalien. 

Beide Provinzen waren durch ihre Ministerpräsi- 


denten. Herrn Taschereau und Herrn Ferguson, ver- 


treten. Diese Herren teilen mit. daß ihre Regierungen 


darauf achten werden, daß das Abkommen der Fa- 


brikanten eingehalten wird. Wie verlautet. gehen die 
Pläne der Regierungen dahin, die Kontrolle über die 
Lage durch geeignete Maßnahmen zu behalten. Hierzu 
würde auch die Weigerung, an widerspenstige Produ- 
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zenten die Genehmigung zum. Abschlag von Wald- 
beständen zu erteilen, die jährlich erfolgt, zählen. 

Einzelheiten müssen von beiden Seiten noch näher 
vereinbart werden. Es ist aber die Absicht der Re- 
gierungen, eine sofortige Konferenz anzusetzen, und 
zwar zu dem Zwecke, die Bedingungen für die Frei- 
gabe von Waldbeständen durch die Kronländer für 
jede Provinz einheitlich zu gestalten. 

Herr Taschereau teilte in einer Bekanntmachung, 
die veröffentlicht wurde, mit, daß die Regierung ver- 
sucht hat, das Problem bereits im August zu lösen, 
dies sei aber infolge Abwesenheit des Herrn Ferguson 
nicht möglich gewesen. Jetzt jedoch sind beide Re- 
gierungen mit der Grundlage des Abkommens zufrie- 
den, und es sei ihre Absicht, mit den Fabrikanten 
zwecks Ausführung der Abmachungen zusammenzu- 
arbeiten. 

Wir sind im Besitze des Rohmaterials, der Ar- 
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beitskräfte und der notwendigen Kraftanlagen, führte 
Herr Taschereau aus, so daB wir nach unserer Ansicht 
Herren des Zeitungsdruckpapiermarktes sind. Er 
fügte hinzu, daß in 10 Monaten des laufenden Jahres 
Kanada nach den Vereinigten Staaten über 15 000 000 
Dollar mehr an Zeitungsdruckpapier als im gleichen 
Zeitraum des vorhergehenden Jahres exportiert hat. 

Gerade vor Eröffnung der Konferenz hat Herr 
Ferguson, der Ministerpräsident von Ontario, einen 
offenen Brief geschrieben und darin gesagt: „Sofern 
keine Schritte unternommen werden, um der Industrie 
eine zufriedenstellende Basis zu verschaffen, wird die 
Regierung gezwungen sein, Erwägungen darüber an- 
zustellen, welche Maßnahmen sie auf Grund der be- 
stehenden Verträge treffen muß, um die Interessen 
dieser Provinz sowie der Leute, die ihr Kapital 
investiert haben, der Arbeitnehmer und des Volkes 
im allgemeinen, zu schützen.“ 


Berliner Bezirksgruppe 


des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Bericht über die 5. Sitzung am 29. November 1928 im Hause des Vereins Deutscher Inge- 
nieure, Großer Saal. 


Herr Dipl.-Ing. G. Lukowsky hielt am 
29. November im großen Saale des Ingenieur- 
Hauses einen Vortrag über 


„Die Dampfturbine in Betrieben der Zellstofi- 
und Papier-Industrie“, 


zu welchem einschließlich zahlreicher Gäste 
etwa 30 Zuhörer erschienen waren. Nach 
einleitenden Bemerkungen über die thermo- 
dynamischen Grundsätze der Wärme- und 
Krafterzeugung wurden die Bedingungen 
untersucht, unter welchen bei zentralisierter 
Krafterzeugung mittels Dampfturbine der 
gesamte Kraftbedarf eines Werkes in reinem 
Gegendruckbetrieb erzeugt werden kann; aus 
Schaubildern über theoretisch mögliche Lei- 
stung und über Turbinenwirkungsgrade, 
welch letztere starke Abnahme des Wirkungs- 
grades bei hohen Dampfdrücken, insbeson- 
dere bei kleinen Turbinen, zeigten, wurde 
entwickelt, daß reine Papierfabriken nur in 
selten günstig gelegenen Fällen mit reinem 
Gegendruckbetrieb auskommen können, wo- 
bei Anfangsdrücke von 60—100 atü erfor- 
derlich sind; sonst ist die Anzapfturbine 


nötig. 


Die Wirtschaftlichkeit hoher Dampfdrücke 
wird beeinträchtigt durch erhöhten Kapital- 
dienst sowie besondere Zuschläge für ver- 
minderte Betriebssicherheit, d. h. vermehrte 
Reparaturen, Betriebsstillstände usw.; heute 
werden bei Neuanlagen in Papierfabriken 
Drücke von 25—35 atü bevorzugt. 

In reinen Zellstoffabriken ist meist Kraft- 
erzeugung in reinem Gegendruckbetrieb 
mittels Anzapfgegendruckturbine möglich bei 
25—30 atü. Der ungünstige Einfluß der 
Schwankungen im Dampfbedarf kann durch 
Wärmespeicher beseitigt werden; dabei sind 
aber die üblichen Dampfspeicher weniger 
günstig als Warmwasserspeicher, möglichst 
in Verbindung mit Laugenanwärmern. 

Der Charakter der Dampfturbinen-Kon- 
struktionen, gekennzeichnet durch Notwen- 
digkeit der Beherrschung hoher Massen- 
geschwindigkeiten, hoher Dampfdrücke, hoher 
Materialtemperaturen und genauester Inne- 
haltung der gegenseitigen Lage der Einzel- 
teile trotz beträchtlicher Formänderungen, 
wurde an verschiedenen Konstruktionsteilen 
(Turbinenrotor, Schaufelbefestigung, Stopf- 
büchse, Gehäuse, Steuerung) erläutert. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Gäntter-Staib Verlag, Biberach (Riß), Württbg. 
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Die Versorgung Deutschlands mit Faserrohstoffen. 
Von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


In dieser Zeitschrift ist das wichtige 
Problem der zukünftigen Faserversorgung 
Deutschlands schon des öfteren erörtert wor- 
den; insbesondere hat Schuchhart! 
bemerkenswerte Ausführungen dazu gemacht, 
bei welchen er auch die einschlägigen Auf- 
sätze von Reinhold, Kirchner’ und 
Lorenz’ berücksichtigt hat. Von meinen 
Aufsätzen über diesen Gegenstand, der mich 
als forstchemischen Technologen naturgemäß 
stark beschäftigt, ist meine Rektoratsrede“ 
erwähnt worden. Unberücksichtigt geblieben 
sind begreiflicherweise infolge der schwieri- 
gen Zugänglichkeit ein Vortrag über „Die 
Chemie in der Holzverarbeitung“, den ich 
im Oktober vorigen Jahres vor dem Reichs- 
forstwirtschaftsrat gehalten habe, und einige 
andere Aufsätze, die sich mehr oder weniger 
speziell mit einzelnen Problemen der Faser- 
versorgung, z. B. Bambus, beschäftigen.“ 

Nach der Meinung von Lorenz müßte es 
schon jetzt möglich sein, aus den Tropen 
Holzzellstoffe nach Deutschland zu bringen, 
denn, wie Lorenz hervorhebt, hat man ja 
schon Holz aus Finnland nach den Vereinig- 
ten Staaten als Rohstoff für Zellstoff ver- 
schifft. Bei dieser Sendung hat es sich offen- 
bar um einen Versuch gehandelt, den man 
nicht wiederholte, weil er sich als aussichtslos 
erwiesen hat. | 

Betrachtet man, wie dies nachstehend kurz 
geschehen soll, die Faserversorgung vom 
wirtschaftlichen Standpunkt aus, so ergibt 


! Das Problem der Holzversorgung, Wochenblatt 
für Papierfabrikation 59. 655—059 (1928); Zellstoff und 
Papier 8, 547 (1928). 

? Die Papierholzversorgung. Verlag von Car! Hoi- 
mann, Berlin SW 11 (1927). 

* Rohstoffreserven, Wochenblatt für Papierfabri— 
kation 59, 435, 912 (1928). 

^ Tropenpflanzer 31, 83—97 (1928) Nr. 3: Zellstoff 
und Papier 8. 209--216 (1928): Zellstoff und Papier 
8, 529 (1928). 

Das Holz als Faserrohstoff, Ztschr. für Forst- 
und Jagdwesen. LX. 684—691 (1928): Referat im 
Wochenblatt für Papieriabrikation und in Zellstoff und 
Papier 8. 366 (1928). 

Mitteilungen des. 
1927. S. 186 190. Nr. 21. 

Vergl. Schwalbe. Die chemische Auf- 
schließung pflanzlicher Rohiaserstoffe, Spinnfaser- und 
Zellstoffgewinnung. Ztschr. f. angew. Chem, 36. 183 
(1923). Schwalbe „ Die Aufschließung verholzter 
Fasern. die Bleiche und Reinigung der Holzzellstofie. 
Papier-Fabrikant. Fest- und Auslandsheft 1925. S. 104. 
Schwa Ibe, Die Verarbeitung des Holzes aui 
chemischem Wege: Holzabfallverwertung und Holz- 
„„ e f. angew. Chem. 40. 1175 


Reichsforstwirtschaftsrates 


sich die vollständige Unmöglichkeit, gegen- 
wärtig von den Tropen aus brauchbaren Zell- 
stoff auf den Markt zu bringen. 


Fasererzeugung in den Tropen. 
Zellstoff aus tropischen Laub- 
hölzern. 

Lorenz hat eine große Zahl von west- 
afrikanischen Holzproben durch alkalische 
bzw. saure Kochflüssigkeiten oder mit Chlor 
und Alkali aufgeschlossen und die Zellstoff- 
proben mikroskopisch auf Faserlänge, Breite 
usw. untersucht. Die Ergebnisse sind im 
Tropenpflanzer“ in Mikrophotographien wie- 
dergegeben. Die gemachten Ausführungen 
sollen später, nach Anfertigung von Papieren 
auf einer kleinen Versuchspapiermaschine 
durch Angaben über die Festigkeit der Pa- 
pierstoffe ergänzt werden. Kleine Versuchs- 
papiermaschinen haben sich nicht bewährt. 
Die anfänglich in England, später in den Ver- 
einigten Staaten in Betrieb gewesenen Minia- 
turmaschinen sind durch größere Modelle 
ersetzt worden, weil es sich denn doch her- 
ausgestellt hat, daß die Bildung des Papier- 
blattes auf einer vielleicht nur 20 cm breiten 
Bahn und die vorbereitenden Operationen des 
Kollerns und Mahlens ganz anders verlaufen 
als später im Großbetrieb auf einer großen 
Papiermaschine nebst großen Kollergängen 
und Holländern. Für eine abschließende Prü- 
fung über Brauchbarkeit von Holzzellstoff 
wird letzten Endes doch nur die Verarbeitung 
einer größeren Zellstoffmenge von mindestens 
200—300 kg auf einer Maschine des Betriebes 
Aufschluß geben können, wenn man nicht in 
der Lage ist, von vornherein noch größere 
Zellstoffmengen, was sicherlich wünschens- 
wert ist, herzustellen. Vorderhand kann man 
aus den Ergebnissen der Lorenzschen Arbeit 
nur folgern, daß es eine größere Zahl von 
Laubhölzern in den Tropen gibt, welche kurz- 
faserigen Zellstoff in zum Teil guten Aus- 
beuten zu geben vermögen. 

Derartige Untersuchungen tropischer Höl- 
zer sind im großen Umfange vom Impe- 
rial Institute of London durch— 
geführt worden. Zahlreiche Angaben über 
dieses Thema enthalten auch die französi- 
schen Fachblätter.“ Uebereinstimmend kann 
man diesen Berichten entnehmen, daß man 
in den Tropen fast stets mit den Laubhölzern 
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zu rechnen hat, die man zunächst nicht als 
ebenbürtig mit der langfaserigen, Zellstoff 
liefernden Fichte ansehen kann. 


Von besonderer Bedeutung dabei ist, daß 
es häufig nicht möglich sein wird, größere 
einheitliche Bestände von Holz zur Verarbei- 
tung zu bringen, sondern, was der Zellstoff- 
fabrikation besondere Schwierigkeiten berei- 
ten dürfte, gezwungen ist, Gemische von 
Hölzern zur Verarbeitung zu bringen, weil 
eben im tropischen Urwald viele Holzarten 
durcheinander wachsen. Natürlich könnte 
man durch eine geregelte Forstwirtschaft 
bis zu einem gewissen Grade diesen 
Schwierigkeiten abhelien, aber erst in einer 
ziemlich fernliegenden Zukunft. Aber selbst 
unter der Annahme, daß man an besonders 
günstigen Orten genügende Holzvorräte für 
die Fertigung einer Zellstoffsorte gefunden 
hätte, und unter der Annahme, daß weder 
Klima noch ungelernte Arbeiter die Auf- 
schließung mit Hilfe eines der schon genann- 
ten Verfahren behindern, bleibt doch die Tat- 
sache, daß eine derartige Fabrik einen Laub- 
holzzellstoff erzeugen würde, der seinen Weg 
über See nach Deutschland finden müßte. Da 
die Fracht von Ostafrika nach Hamburg bei- 
spielsweise 60 Mark je Tonne kostet, wäre 
dieser Zellstoff mit erheblichen Frachtkosten 
belastet. Schon aus diesem Grunde könnte 
er mit deutschen Zellstoffen nicht wettbe— 
werbsfähig sein, ganz abgesehen davon, daß 
man einen Zellstoff von minderer Qualität auf 
den deutschen Markt brächte. Die Einfuhr 
eines solchen Laubholzzellstoffes ist nicht nur 
ganz aussichtslos, sondern überflüssig, weil 
wir in Deutschland über genügend große 
Mengen Laubholz verfügen, um große Laub- 
holzzellstoffmengen herzustellen. Ist es doch 
eines der wichtigsten deutschen Zellstoff- 
probleme, auf das ich unten noch zu sprechen 
kommen will, die Laubhölzer des eigenen 
Landes der Papierindustrie dienstbar zu 
machen. 

Zwar wird immer wieder und wieder 
angeführt, daß ja der Laubholzzellstoff, wenn 
er für die Papierindustrie zu kurzfaserig sei, 
bei der Herstellung von Kunstseide Verwen- 
dung finden würde, wo man ja den Zellstoff 
ohnehin zur Lösung bringt und es auf die 
Faserlänge letzten Endes nicht mehr an- 
kommt. Vergessen wird aber stets, daß die 
Laubholzzellstoffe sehr viel Holzgummi ent- 
halten, der bei der chemischen Verarbeitung 
zum mindesten störend, häufig sogar direkt 
schädlich ist. Selbstverständlich kann man 
diese Verunreinigungen durch besondere 
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Reinigungsverfahren entfernen, aber diese 
Reinigung kostet Geld und das Endergebnis 
ist ein Zellstoff, der nicht billiger, sondern 
teurer ist als der im Wettbewerb stehende 
Fichtenholzzellstoff. Es ist sehr wchl denk 
bar, daß man an günstig gelegenen Orten 
in den Tropen eine Zellstoff- und Papierindu- 
strie entwickelt, welche für die Bedürfnisse 
der Tropen selbst arbeitet und zunächst die 
billigeren und gröberen Papiersorten erzeugt. 
Es bestehen aber gar keine Aussichten, in 
absehbarer Zeit aus den Tropen brauchbare 
Zellstoffe nach Deutschland einzuführen. Es 
scheint dies aber auch durchaus nicht im 
Interesse der deutschen Zellstoffindustrie zu 
liegen, wenn die Herstellung des Rohstoffes 
der Papierindustrie in den Tropen besorgt 
würde. 


Zellstoff aus Zuckerrohrabfall 
und Bambus. 

Man kann sich ja vorstellen, daß man in 
den Tropen nicht die wenig aussichtsvollen 
Laubholzzellstoffe, sondern andere, hochwer- 
tige Fasern in größerem Maßstabe auf Zell- 
stoff verarbeiten könnte, z. B. die Bagasse 
(Zuckerrohrabfall), Reisstroh und Bambus. 
Gegenwärtig wird ja auf Kuba in größerem 
Maßstabe Bagassenzellstoff erzeugt, und in 
Ostindien werden ernsthafte Anstrengungen 
gemacht, um Reisstroh den Zwecken der Pa- 
pierindustrie dienstbar zu machen. Auf Java 
ist eine solche Reisstrohstoffabrik schon seit 
einer Reihe von Jahren in zufriedenste.lendem 
Betrieb. In Vorder- und Hinterindien holt 
man eine großartige Bambusholzzellstoff- 
industrie entwickeln zu können, welche die 
Dominions des britischen Weltreiches mit 
Bambuszellstoff versorgen soll, wenn die 
Fichtenholzvorräte so weit zusammenget- 
schrumpft sind, daß dies notwendig wird. 
Meiner Auffassung nach sollte man versuchen, 
an Stelle des Zellstoffes ein sogenanntes 
„Konzentrat“ nach Deutschland zu Ver. 
schiffen, damit die Zellstoffabrikation nicht 
nach den Tropen abwandert, sondern nur ein 
gewissermaßen veredelter Rohstoff den Weg 
über das Weltmeer antritt. Bei den tropi- 
schen Pflanzen ist außer der guten Faser 
viel Ballastmaterial, welches man vor der 
Verschiffung herausreinigen sollte. Aber auch, 
wenn diese Reinigung durchgeführt wird, be- 
steht, wie ich bei einer Kalkulation gefunden 
habe, gegenwärtig noch keine Möglichkeit, 
einen Halbzellstoff oder ein Faserkonzentrat 
(der Ausdruck ist aus der Erzaufbereitung 
entlehnt, wo man „arme“ Erze durch 
allerlei Verfahren stark anreichert, zu den 


Nr. 50 1928 


sogenannten Konzentraten) nach Deutsch- 
land zu verschiffen. Der Holzpreis müßte 
doppelt so hoch sein, als er ist. Immerhin 
wird man gut tun, beizeiten solche Verfahren 
zu entwickeln, um in der Zukunft ein Kon- 
zentrat nach Deutschland bringen zu können, 
wenn es die Fasernot gebietet. Das Kolo- 
nialwirtschaftliche Komitee hat 
sich eine Forstkommission eingeglie- 
dert, in welcher die Frage des Bambus- 
konzentrats von mir als Mitglied bearbeitet 
wird. 

Bezüglich näherer Mitteilungen über das 
Bambusproblem möchte ich, um diesen Auf- 
satz nicht allzu umfangreich zu gestalten, auf 
die zitierten Veröffentlichungen verweisen. 


Abwehr der Fasernot durch Maßnahmen in 
Deutschland selbst. 


Schärfere Erfassung der Papier- 
holzsortimente. 

Nach Reinhold kann man durch eine 
schärfere Sortierung im Forstbetrieb erheb- 
liche Holzmengen als Papierholz in den 
Handel bringen. So sehr es zu wünschen ist, 
wenn in dieser Richtung mehr geschieht als 
bisher, so sind doch von verschiedenen Seiten 
Zweifel geäußert worden, ob eine derartige 
Maßnahme in dem Umfange durchführbar ist 
wie Reinhold meint. (Vergleiche hierzu den 
schon zitierten Aufsatz von Schuchhart.) 


Erhöhung der Z ellstoffausbeute 
durch neue Koch verfahren. 
Frohberg hat vor einigen Jahren 
darauf aufmerksam gemacht, daß alle Maß- 
nahmen zur Verbilligung der Fabrikation von 
Zellstoff verhältnismäßig nur geringe Erfolge 
zeitigen, ohne daß aber die Erhöhung der 
Ausbeute um nur einige wenige Prozente 
schon erhebliche Vorteile hervorrufen kann. 
Das Holz enthält etwa 55% Cellulose. Es 
werden aber gegenwärtig höchstens 45 % 
durchschnittlich gewonnen. Da man für die 
Papierherstellung keine völlig reine Faser 
braucht, so ist es sehr wohl denkbar, daß 
man in regelmäßigem Betrieb bei richtiger 
Abänderung der Kochverfahren zu Ausbeuten 
von 50—60 % und mehr gelangen kann. Ist 
es doch für den Papiermacher nicht von Be- 
lang, ob er eine Faser bearbeitet, welche 80 
oder 90 % Cellulose enthält, wenn im übrigen 
die physikalischen Eigenschaften: Festigkeit, 
Schmiegsamkeit usw. nichts zu wünschen 

übriglassen. 


10 . 75 x 
a Bericht über die Hauptversammlung der Zell- 
8 Be Papier-Chemiker und -Ingenieure 1927, 
—130, und Papier-Fabrikant 26, 17—22 (1928). 
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Das Halbzellstoffproblem. 


In dieser Hinsicht scheinen die neuen Be- 
strebungen, sogenannte Halbzellstofte zu ge- 
winnen, von sehr großer Bedeutung. Für eine 
ganze Reihe von Papieren kommt es gar nicht 
darauf an, besonders reine Zellstofie zu ver- 
wenden, so z. B. für die Packpapiere usw. 
Hierfür könnten Halbzellstoffe verbraucht 
werden, und abgesehen von der höheren 
Ausbeute wäre gewissermaßen eine Ersparnis 
an Holz die Folge, da man aus der gegebenen 
Menge Holz mehr Fasern als bisher erzeugen 
kann. Die Fachzeitschriften sind voll von 
Verfahren, bei welchen sowohl chemische wie 
mechanische Mittel zur Zerfaserung anze- 
wendet werden. Insbesondere sind derartige 
Bestrebungen in den Vereinigten Staaten 
schon im größeren Maßstabe durchgeführt 
worden. Es unterliegt meiner Ueberzeugung 
nach gar keinem Zweifel, daß auf d.esem 
Wege noch sehr bedeutende Erfolge erzielt 
werden, die letzten Endes eine Zurück- 
drängung der Fasernot bedingen. Gedacht 
ist dabei zunächst nur an die fast ausschiieß- 
lich verwendete Holzart, die Fichte. 


Das Kiefernholzproblem. 


Noch wirksamer würde man der Fasernot 
entgegentreten können, wenn es gelänge, die 
Kiefer in stärkerem Maße als bisher zur Zell- 
stoffabrikation heranzuziehen. Es ist ja eine 
alte Erfahrungstatsache, daß der Splint der 
Kiefer sehr gute Zellstoffe zu geben vermag, 
und neuestens wird die Frage des Anbaus 
der Pinus Murrajana eifrig erwogen, nach- 
dem in Finnland und auch in Deutschland 
erfolgreiche Versuche zur Zellstoffherstellung 
gemacht worden sind. Es hat sich gezeigt, 
daß man diese schnellwüchsige Pinusart 
nach dem Sulfitverfahren aufschließen kann. 
Als Ursache der mangelhaften Aufschließung 
bei der normalen Kiefer wird aber immer das 
Harz angegeben. Der Durchschnittsgehalt an 
Harz bei der Kiefer ist zwar um 2 % höher 
als bei der Fichte, aber erwiesen ist es nicht 
daß die Harzbestandteile den Aufschluß ver. 
hindern. Es scheinen hier ganz andere Stoffe 
in Frage zu kommen. In dem mir unter— 
stellten Laboratorium hat Herr Alf af 
Ekenstami eine Substanz gefunden, wel- 
che charakteristisch für den Kiefernkern ist. 
Es steht zu hoffen, daß bei näherer Kenntnis 
dieser Inhaltssubstanz Mittel und Wege zur 
Kochung des Kiefernholzes gefunden werden 
können. 


11 . . ; š : FT, a 
a Die Dissertation erscheint in der Zeitschrift 
„Cellulosechemie“ ab Januar 1929. 
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Das Laubholzproblem. 


Es ist eingangs schon davon gesprochen 
worden, daß wir in Deutschland über sehr 
große Mengen von Laubholz verfügen, und 
wenn man nicht Deutschland, sondern Eu- 
ropa bezüglich der Laubholzvorräte betrach- 
tet, so findet man, daß auf dem Balkan außer- 
ordentlich große Mengen von Laubholz, ins- 
besondere Buche, vorhanden sind. In den 
letzten Jahren wird denn auch immer wieder 
und wieder darauf hingewiesen, daß man 
doch diese so reichlich vorhandenen Roh- 
stoffe zur Papierherstellung heranziehen 
solle, die zwar bei ihrer Kurzfaserigke.t viel- 
leicht nicht für sich allein die vielseitige Ver- 
wendung wie der Fichtenholzzellstoff finden 
können, die aber in Mischung mit solchen 
Fichtenholzzellstoffen sicherlich brauchbare 
Papiere ergeben werden. Hat man doch auch 
gelernt, aus dem sehr kurzfaserigen Stroh 
sehr gute Papiere verschiedenartigen Charak- 
ters herzustellen. Ich glaube allerdings nicht, 
daß es ohne eine gewisse Anpassung der 
Kochverfahren an den Rohstoff abgehen wird. 
Es ist überhaupt beklagenswert, daß man die 
Güte eines neuen Fasermaterials dadurch er- 
schöpfend geprüft zu haben glaubt, daß man 
die üblichen Kochverfahren auf das Faser- 
material anwendet. Ich bin überzeugt, daß 
eine größere Anpassung des Verfahrens an 
den Rohstoff auch in Fällen noch Erfolge gibt, 
wo sie den normalen Kochverfahren versagt 
bleiben. Aller Voraussicht nach ist es den 
obenerwähnten Halbzellstofiverfahren beschie- 
den, hier Wandel zu schaften. Berücksichtigt 
werden muß vor allem auch eine Anpassung 
an die leichtere oder schnellere Durchtränk- 
barkeit der Hölzer, für welche das sehr dichte 
Buchenholz einerseits und das sehr lockere 
schwammige Pappelholz andererseits gute 
Gegensätze darstellen. Für uns in Deutsch- 
land kommt hauptsächlich die Buche, leider 
nicht die Pappel in Betracht. Es sollen in der 
Lombardei erfolgreiche Anbauversuche mit 
der Pappel gemacht worden sein. In Deutsch- 
land sind sie wenig erfolgreich gewesen. Es 
scheint so, als ob bei Anbau der Pappel in 
größeren Beständen die Erwartungen sich 
nicht erfüllen, die man auf diese schnellwüch- 
sige Baumart gesetzt hat. 


Das Abfallholzproblem. 
Es ist oben von einer schärferen Erfas- 
sung der als Papierholz geeigneten Sorti— 
mente nach den Vorschlägen von Rein- 
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hold die Rede gewesen. Bei diesen Bestre- 
bungen handelt es sich naturgemäß um ge- 
radwüchsiges Holz, bei welchem die Schälung 
ohne allzu große Holzverluste und Arbeits- 
aufwand möglich ist und die Aeste nicht so 
zahlreich sind, daß ihre Entfernung bzw. 
Aussortierung die Verwendung z. B. von 
Wipfelholz untunlich erscheinen läßt. Es gibt 
nun aber große Mengen von sogenanntem 
krummwüchsigen Holz, bei denen eine Schä- 
lung ganz aussichtslos erscheint. Könnte man 
ohne Schälung die Rinde vom Holz trennen, 
so ließe sich derartiges Holz für die Zwecke 
der Zellstoff. und Papiererzeugung nutzbar 
machen. Ich halte eine solche Entrindung 
des „Knüppelholzes“ selbst oder der aus dem 
noch berindeten Knüppelholz erzeugten 
Hackspäne für sehr wohl durchführbar. Falls 
völlige Rindenfreiheit erreichbar ist, würden 
aber derartige rindenfreie Hackspäne einen 
durchaus brauchbaren Rohfaserstoff für die 
Zellstofferzeugung darstellen. Da außer- 
ordentlich große Holzmengen unter den Be- 
griff „Knüppelholz“ fallen, so würde seine 
Heranziehung zur Zellstoffabrikation eine 
wesentliche Streckung der Holzvorräte bedeu. 
ten, und den Interessen der Forstwirtschatt 
und der Zellstoff- und Papierindustrie wäre 
in gleicher Weise gedient. Natürlich beziehen 
sich diese Andeutungen nicht nur auf Fichten- 
holz, sondern auf alle Holzarten, die über- 
haupt für die Zwecke der Fasererzeugung in 
Frage kommen können. Bei völliger Entrin- 
dung liegt auch kein Grund vor, derartiges 
Holz nicht auch auf Holzstoff zu verarbeiten. 
Es muß und wird gelingen, aus Hackspänen 
Holzstoff zu erzeugen. Gelingt die völlige 
Entrindung nicht, so bleibt immer noch die 
Möglichkeit, Packpapiere u. dgl. aus dem 
unreinen Stoff herzustellen und gerade das 
Abfallholz in besonders starkem Maßstabe 
zur Halbzellstofigewinnung heranzuziehen. 


Zusammenfassung. 

Die drohende „Fasernot“ sollte durch 
Sparmaßnahmen und Erschließung neuer 
Holzquellen in Deutschland möglichst aufge- 
halten werden. Sollte sich aber in 20—30 
Jahren starke Zufuhr von Fasermaterial aus 
dem entfernteren Ausland, insbesondere aus 
den Tropen, als notwendig erweisen, so wird 
es im deutschen Interesse liegen, nicht fertige 
Zellstoffe, sondern Halbfabrikate, sogenannte 
„Konzentrate“, insbesondere „Bam- 
bus- Konzentrate“ nach Deutschland 
einzuführen. 


— .... E 
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Die Vakuumtrocknung des Papiers. 


Seit Erfindung der Papiermaschine vor 
über 100 Jahren hat die Trockenpartie keine 
wesentliche Veränderung erfahren. Im Laufe 
der Jahre sind natürlich eine Reihe Verbesse- 
rungen in wärmewirtschaftlicher Hinsicht 
gemacht worden, aber das Aussehen der 
Trockenpartie hat sich im großen und ganzen 
nicht verändert. 


Bekanntlich benützt man bei den meisten 
Trockenprozessen in der chemischen Groß- 
industrie Vakuum, und der Gedanke, auch das 
Papier unter Vakuum zu trocknen, ist nicht 
neu, doch ist die praktische Durchführung 
auf viele und große Schwierigkeiten gestoßen. 
Diese bestanden hauptsächlich darin, die ge- 
schlossene Trockenkammer an den Stellen, 
wo die Papierbahn herein- und herausgeführt 
wird, luftdicht zu bekommen. Dieses Pro- 
blem ist von dem Amerikaner Ogden Min- 
ton in Greenwich, U.S.A., gelöst worden, 
der seit Jahren daran gearbeitet hat und zu 
seinen Versuchen eine Papiermaschine mit 
65—70 m benutzt hat. Während bei seinen 
ersten Patenten der Abschluß der Trocken- 
kammer durch Quecksilber geschah, durch 
das die Papierbahn hindurchgeführt wurde, 
hat er später einen mechanischen Luftabschluß 
angewendet, der durchaus einwandfrei ar- 
beitet. Er besteht aus einer ziemlich großen 
Gummiwalze, die auf zwei Tragwalzen ruht; 
zwischen der Gummiwalze und einer der 
Tragwalzen wird die Papierbahn eingeführt. 
Seitlich werden die Walzen gegen die Lager- 
gestelle mittels Gummischläuchen abgedichtet, 
die durch Druckwasser aufgeblasen werden. 
Es wurde schon früher darüber im Wochen- 
blatt berichtet. 


Im Dezember 1026 wurde eine Vakuum- 
Trockenpartie in eine der Papiermaschinen 
von Price Bros. & Co. in Kenogami 
(Kanada) eingebaut, wobei die Anzahl der 
Trockenzylinder von 33 auf 20 vermindert 
wurde. Die Trockenpartie besitzt einen 
oberen und einen unteren Trockenfilz, die 
automatisch geführt und gespannt werden. 
Alle Lager sind Kugellager, die Schmierung 
erfolgt automatisch, ein geeignetes Schmier- 
mittel ist von großer Bedeutung. Da die 
Trockenpartie vollständig geschlossen ist, 
sind in den Seitenwänden Fenster angebracht, 
durch die der Lauf der Papierbahn kontrol- 
liert werden kann. Die Trockenpart:e ist seit 
ihrem Einbau bei der Fabrikation von ge- 
wöhnlichem Zeitungsdruck mit einer Ge- 
schwindigkeit von rund 200 m bei einem 


Vakuum von 70 cm Quecksilbersäule in un- 
unterbrochenem Betrieb gewesen. 

Der Hauptvorteil der Vakuum-Methode ist 
der, daß man das Papier bei einer bedeutend 
niedrigeren Temperatur trocknen kann als bei 
offener Trockenpartie, nämlich bei 45°. Die 
Trockenfilze sind nur halb so lang wie bei 
einer gewöhnlichen Trockenpartie und haben 
dabei doppelte Laufzeit. Doch müssen an 
Stelle von gewöhnlichen Baumwollfilzen 
äußerst poröse Asbestfilze verwendet werden, 
mit dichten Filzen hatte man in der ersten 
Zeit in Kenogami große Schwierigkeiten. 

Genaue Untersuchungen haben ergeben, 
daß die Vakuum-Trockenpartie mit einem 
Nutzeffekt von 97% arbeitet, und daß die 
Ersparnis an Dampf gegenüber dem offenen 
System bis zu 45 % beträgt. Das Einblasen 
von Warmluft in die Trockenpartie fällt 
ebenso weg wie das Abführen des Wasser- 
dampfes durch Haube über den Zylindern und 
durch Ventilatoren. Die Luft im Papier- 
maschinensaal bleibt kühl und frei von Feuch- 
tigkeit und Tropfenbildung. Der Kraftver- 
brauch ist ungefähr derselbe wie bei der 
offenen Trockenpartie. Man spart die Venti- 
latoren, benötigt aber dagegen 40 PS für die 
Vakuumpumpe und 2 PS für die Kondensat- 
pumpe. 

Ein bedeutender Vorteil der Vakuum- 
Methode ist es, daß das Einschrumpfen des 
Papiers während der Trocknung sich auf die 
Hälfte reduziert. Während die Schrumpfung 
auf der 375 cm breiten Maschine zwischen 
letzter Presse und Glättwerk früher bis zu 
5 cm oder 1,3% betrug, ist sie bei Vakuum 
auf 2,5 cm, also 0,65 %, zurückgegangen. Das 
Papier hat dann weniger Neigung zu reißen, 
und es wird behauptet, daß die Maschine bis 
zu 57 Stunden ohne Papierbruch gelaufen ist. 

Ein Nachteil der Vakuum-Trockenpartie 
ist, daß alle Arbeiten innerhalb der Trocken- 
kammer wegen Mangels an Platz naturgemäß 
schwierig auszuführen sind. Allerdings wird 
in amerikanischen Fachschriften behauptet, 
daß bei Papierbruch in der Trockenkammer 
durchaus nicht mehr Zeit notwendig ist, um 
den Ausschuß heraus und die Maschine wie- 
der in richtigen Gang zu bringen, als bei 
offener Trockenpartie. 

Die Versuche mit der Vakuum-Trocken- 
partie in Kenogami sind jedenfalls so günstig 
ausgefallen, daß die Firma zwei weitere Va- 
kuum-Trockner mit je 22 Trockenzylindern, 
berechnet für eine Geschwindigkeit von 
350 m, in Auftrag gegeben hat. 
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Der Erfinder behauptet, daß die Vakuum- 
Methode nicht nur bei der Fabrikatisn von 
Druckpapier, sondern auch bei allen anderen 
Sorten Papier, auch für Karton und Zel.stoff 
große Vorteile bietet. Von anderer Seite wird 
jedoch der Standpunkt vertreten, daß die 
Methode vorläufig für dickere Papiere nicht 


in Betracht kommt, solange man gezwungen 
ist, die stark markierenden porösen Trocken- 
filze zu gebrauchen. Auch müßte dann wahr- 
scheinlich an Stelle des mechanischen Luft- 
abschlusses ein Luftabschluß durch Flüssig- 
keit, z. B. Quecksilber, genommen werden. 
À g. 


Kraft- und Wärmewirtschaft. 


Wärmewirtschaftliche Studienreise durch die schwedische 
Industrie. | 


In den VDI-Nachrichten Nr. 47 vom 
21. November 1928 macht Dipl.-Ing. Prac- 
torius, Berlin, interessante Angaben über 
die schwedische Industrie, vornehmlich auch 
über die schwedische Zellstoff- und Papier- 
industrie. Darnach steht Schweden als Aus- 
fuhrland für Zellstoff an erster Stelle. Der 
Wert der zurzeit ausgeführten Zellstoff., 
Holzschlifi- und Papiermengen beläuft sich 
auf etwa 1,2 Milliarden Kronen, d. i. auf 26 % 
des Gesamtwertes der schwedischen Ausfuhr. 
Die sprunghafte Entwicklung von Erzeugung 
und Ausfuhr zeigt nachstehende Uebersicht 
über trockenen Zellstoff und Holzstoff in 
1000 t: 


1890 1900 1910 1920 1927 
Erzeugung: 100 300 950 1300 2000 
Ausfuhr: 80 210 650 890 1450 
Papierer zeugung: 1900 — 100 000 t, 


1927 — 600 000 t, 
Papierausfuhr zurzeit 400 000 t. 

1926 wurden etwa 1,1 Millionen t Zellstoff 
nach dem Sulfitverfahren und 600 000 t Zell- 
stoff nach dem Sulfatverfahren erzeugt. 

Die Kochdauer beim Sulfitverfahren be— 
trägt 18—20 Stunden, beim Sulfatverfahren 
4—6 Stunden. Von 95 Zellstoffabriken haben 
48 Wärmespeicher. Eine Abbildung zeigt den 
Ruths-Speicher der Sulfit- und Sulfatfabrik 
Skutskär, in welcher außer dem Speicher 


deutlich der hölzerne Laugenturm und der 
große stehende Vorratsbehälter für die Lauge 
zu erkennen sind. 


Die neueren Dampfkessel haben durch- 
weg 20—25 atü Betriebsdruck. Ehe der 
Dampf zu den Kochern und Trockenmaschi- 
nen gelangt, wird er in Gegendruckmaschinen 
ausgenützt. 


Zur Ausnützung der Kesselabgase sind 
fast überall Ekonomiser, in vielen Fabriken 
auch Ljuneström-Luftvorwärmer eingebaut. 
In Sulfatzellstoffabriken wird fast durchweg 
der größte Teil des erforderlichen Dampfes, 
etwa 55—60 %, in Abhitzekesseln erzeugt, 
die mit den Abgasen der Sodaöfen beheizt 
werden, während die Ablauge aus den Ko- 
chern, ehe sie den Sodaöfen zugeführt wird, 
in Mehrfachverdampfern eine Vortrocknung 
erfährt. 


Fast alle größeren Zellstoffabriken ver- 
fügen über zahlreiche, dauernd überwachte 
Meßgeräte, wie selbstschreibende Rauchgas- 
prüfer und Dampfmesser usw., und die Heizer 
erhalten Prämien nach der Höhe des CO: 
Gehaltes der Rauchgase. 

So ist die Dampf- und Wärmewirtschaft 
fast überall vorbildlich und entspricht in 
jeder Hinsicht dem neuesten Stand der 
Technik. Frarö. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 


des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach (Riß). 
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5 Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Der Kamyr-Schleifer, 
ein kontinuierlich arbeitender, hydraulischer Schleifer. 


In letzter Zeit ist ein patentierter, kon- 
tinuierlich arbeitender, hydraul scher Groß- 
ſlächenschleifer, der sogenannte Kamyr-Schlei- 
fer, auf den Markt gebracht worden. Die 
zwei ersten Schleifer hat die A.-B. Karlstads 
Mekaniska Werkstad, Karlstad, Schweden, im 
Jahre 1924 der Djupafors Fabriks A.-B., 
Djupadal, Schweden, geliefert. 

Der Kamyr- Schleifer ist in erster Linie 
dadurch gekennzeichnet, daß er eine Kom- 
bination der üblichen hydraul.schen Schleif- 


apparate und der Schleifer mit kontinuier- 


lichem, mechanischem Vorschub darstellt. Er 
ist ein hydraulischer Schleifer mit kontinuier- 


lichem Schleifdruck zwischen Holzklötzen und 


Schleifstein. 

Abbildung 1 zeigt einen Kamyr-Schleifer 
für 1000 PS Kraftaufnahme, während Ab- 
bildung 2 einen Kamyr-Schleifer im Durch- 
schnitt darstellt. 

Bei den Kamyr-Schleifern bewegen sich 
die Preßkasten gegen den Stein. Der Schlei- 


Abb. 1. 
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fer ist mit zwei Holzmagazinen versehen, 
welche sich in Führungen gegen den Schleif- 
stein bewegen können. Die beiden Magazine 
mit den eingelegten Holzklötzen werden 
hydraulisch gegen den Schleifstein gepreßt. 
In die Holzmagazine werden neue Holz- 
klötze durch einen besonderen, sich automa- 
tisch hin und herbewegenden hydraulischen 
Preßkolben hineingepreßt. Wenn das Holz 
in dem einen Magazin größtenteils verschlif- 
fen ist und das Magazin sich deswegen in 
der Nähe seiner tiefsten Lage befindet, setzt 
sich der Einführungskolben automatisch in 
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barer Schleifdruck auf dem Stein, und das 
Schleifen dauert ununterbrochen an 

Das Holzmagazin erweitert sich etwas 
gegen den Stein zu und die Klötze werden 
unter einem sehr hohen Druck in das Ma- 
gazin hineingepreßt. Demzufolge ist die 
Brückenbildung oder das Festklemmen der 
Klötze vermieden. 

Da die Bewegung des Einführungskolbens 
automatisch erfolgt, besteht die Arbeit des 
Bedienungspersonals nur darin, neue Holz- 
klötze in den Beschickungskasten einzulegen. 
Falls zu viel Holz in den Kasten eingelegt 


sf 
tatl 
k 


Abb 3. 


Bewegung und preßt einen neuen Satz Holz- 
klötze in das Magazin hinein. Gleichzeitig 
entfernt sich das ganze Magazin von dem 
Schleifstein und nimmt seine oberste Lage ein. 
Nachdem die neuen Klötze eingepreßt sind, 
geht der Einführungskolben automatisch in 
seine Ursprungslage zurück und bleibt in 
dieser Lage, bis das Holzmagazin sich wie- 
der seiner tiefsten Stellung nähert. Die ein- 
gepreßten Klötze werden durch die Konizität 
des Magazines sowie durch seitlich einfallende 
Haken in ihrer Lage festgehalten. 
Während des ganzen Arbeitsvorganges 
herrscht ein kontinuierlicher, leicht regulier- 


wird, so hindert dies die Bewegung des 
Kolbens nicht. Ragt ein Holzklotz aus dem 
Magazin hervor, so wird er von zwei kräfti- 
gen Messern abgeschnitten, und der Ab- 
schnitt wird mit dem nächsten Satz Hölzer 
in das Holzmagazin eingeführt. 

Der Schärfapparat ist derart plaziert, 
daß der Arbeiter ihn bedienen kann, olıne 
seinen Platz zu verlassen. Die Holzzufuhr 
wird auch derart angeordnet, daß die Be- 
schickung sehr einfach erfolgen kann. Man 
rechnet einen Mann auf bis 2000 PS Kraft- 
aufnahme. 

Beim Steinwechsel dreht man den ganzen 


Nr. 50 1928 


Apparat um eine feststehende Drehachse am 
Fuße des einen Preßkastens. Hierauf kann 
der Schleifstein mit seiner Welle bequem 
auf die entgegengesetzte Seite herausgerollt 
werden. 

Die Standardgrößen der Kamyr-Schleifer 
sind für das Schleifen von 60, 75, 90, 100 
und 120 cm langem Holz berechnet bei einem 
Steindurchmesser von 1500 mm und einer 
Kraftaufnahme bis zu 1500 PS. 

Der Kamyr-Schleifer erfüllt somit alle For- 
derungen, die an einen modernen Schleif- 
apparat gestellt werden. Da weder Ketten, 
Kettenräder noch Zahnräder vorhanden sind 
und alle Bewegungen hydraulisch bewirkt 
werden, so gewährleistet der Schleifer eıne 
große Betriebssicherheit. 

Die Unterhaltskosten sind niedrig, da 
keine dem Verschleiß übermäßig stark aus- 
gesetzten Teile vorhanden sind. 

Die Regulierung erfolgt bei den Kamyr- 
Schleifern in der bei allen hydraulischen 
Schleifern : üblichen Weise. 

Als ein besonderer Vorteil dieses Groß- 
flächenschleifers ist zu nennen, daß man mit 
niedrigen Gebäuden auskommt. Dadurch ist 
beim Neubau einer Schleiferanlage eine we- 
sentliche Ersparnis an Baukosten zu erzielen, 
und in den meisten Fällen ermöglicht dieser 
Schleifer auch einen günstigen und billigen 
Umbau älterer Betriebe. 

Die Beanspruchung der Steine und somit 
der Wellen und Lager ist zweifellos günstiger 
als bei den Einpressenschleifern, bei denen 
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der gesamte Druck senkrecht nach unten 
wirkt. 

Die Verwendung zweier Preßkasten macht 
es auch möglich, mit schmäleren Schleif- 
steinen zu arbeiten, was auch verhältnismäßig 
billigere Natursteine ergibt, da bekanntlich 
breite Natursteine sich sehr teuer stellen. 

Die seit lange niedrigen Holzschliffpreise 
haben einen Stillstand in der Entwicklung der 
nordeuropäischen Schleifereiindustrie herbei- 
geführt. Während in den Jahren 1926—1927 
nur in Schweden sieben neue Schleifere en 
mit einer Leistungsfähigkeit von etwa 180 000 
Tonnen pro Jahr und mehrere modernisierte 
Schleifereien dem Betrieb übergeben wurden, 
werden in diesem Jahre nur eine neue und 
eine modernisierte Schleiferei dem Betrieb 


übergeben. Diese sind mit je drei Kamyr- 


Schleifern von je 1000 PS ausgerüstet. Ab- 
bildung 3 zeigt die letztgenannte dieser 
Anlagen. Der geringe Platzbedarf der Kamyr- 
Schleifer ist durch diese Abbildungen veran- 
schaulicht. 

Das Holz wird hier in einer Wasserrinne 
in gleicher Höhe mit dem Beschickungskasten 
an die Schleifer geführt. Zur Bedienung der 
drei Schleifer sind nur zwei Mann nötig. 

Die Kamyr-Schleifer werden nunmehr im 
Namen der Aktiebolaget Kamyr, Karlstad 
(Schweden) und Oslo (Norwegen), verkauft, 
während sie bei der A.-B. Karlstads Meka- 
niska Werkstad, Karlstad, und A/S Myrens 
Verksted, Oslo, hergestellt werden. 

Ä C. F. L. 


Neue Wege zur wirksamen Stoffabscheidung aus 
Industrie-Abwässern. 
Zu den Schriftsätzen in Nr. 24, 33, 35, 40 und 48. 


Eine weitere Auseinandersetzung über die 
patentrechtliche Seite dieser Sache halte ich 
hier nicht am Platze. Dafür ist die unpar- 
teiische mutscheidung des Patentamtes maß- 
gebend. 

Die Erklärung des Herrn Dr.-Ing. Schmidt 
bringt nichts Ueberzeugendes zur Sache, da 
eine Unterteilung des Masch inenabwasser- 
stromes von einer großen Maschinenanlage 


auf 4—6 einzelne Stoffänger, natürlich mit 
jedem der bisher bekannten Systeme durch- 
geführt werden kann, was mit der Strom- 
teilung im eigentlichen Abscheideraum nichts 
zu tun hat. 

Da der Beweis für meine Ausführungen 
das Versuchs- und Betriebsresultat ist, halte 
ich diese Angelegenheit meinerseits für abge- 
schlossen. 

A.-H. Popp, Oberingenieur VDI. 


jn nn a 8 
Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt. brosch. Preis Æ 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Beweglicher Zahnradeinlaufschutz für Rollstangenantriebe. 


Zahnradeinläufe bieten immer Gefahren 
für das Bedienungspersonal der Maschinen 
und Triebwerke, weshalb auf sorgfältige Ver- 
wahrung der Zahntriebe immer großer Wert 
gelegt werden muß. Schwierigkeiten, einen 
wirksamen Schutz herzustellen, und auch im 
rauhen Betrieb zu erhalten, treten nur dann 
auf, wenn die Abdeckung des Zahntriebs zum 
Auswechseln der Zahnräder öfters entfernt 
und wieder angebracht werden muß, wie z. B. 
bei Rollstangenantrieben der Kalander und 
Umroller usw. Die Papiermacher-Berufs- 


genossenschaft in Mainz hat uns jetzt ein 
Merkblatt zugesandt, in dem ein „Beweglicher 
Zahnradeinlaufschutz für Rollstangenantriebe“ 
dargestellt ist, der nach Vorschlag des 
Schlossers Hefner in der Zellstofffabrik Wald- 
hof hergestellt wurde und sich im Betrieb 
gut bewährt hat. Das Merkblatt wird, wie 
uns von der Berufsgenossenschaft mitgeteilt 
wird, an Interessenten, Papier- oder Maschi- 
nenfabriken usw. auf Anfordern kostenlos ab- 
gegeben. 


Auslands-Rundschau. 


England. 

Die Daily Telegraph Paper 
Mills, die von Herrn William Harrison 
gekauft worden sind, werden einen neuen 
Namen Dartford Paper Mills erhal- 
ten, da sie mit der Londoner Zeitung nichts 
mehr zu tun haben. Herr P.T.Goldney, 
der bisherige Leiter der Fabriken, bleibt als 
solcher weiter tätig. | F. 


Norwegen. 


Die neugegründete Zeitungsdruckpapier- 
Verkaufs-Gesellschaft „Norsk Avis- 
papir Kompani“ umfaßt alle normales 
Zeitungsdruckpapier herstellenden Fabriken 
mit Ausnahme der Union Co. Die Produktion 
der Vereinigten Werke von etwa 125 000 tons 
jährlich im Werte von 30 Millionen K ist 
gleich etwa zwei Dritteln der norwegischen 
Zeitungsdruckpapier-Ausfuhr. In der Notiz 
über die Gründung der Gesellschaft in Nr. 47, 
S. 1341, muß die eine Firma richtig A.-B. 
Follum Traesliperi (statt Follisen) 
heißen. 

Der Kocherkursusin Embrets- 
fos Versuchskocherei vom 8.—10. 
November war von 16 Teilnehmern besucht, 
besonders von Kochermeistern und Werk- 
führern der Zellstoffabriken. Der Leiter der 
Versuchskocherei, Dr. Samuelsen, hielt 
mehrere allgemeinverständliche Vorträge über 
die verschiedenen Zweige der Sulfitzellstoff- 
fabrikation, insbesondere über die verschie- 
denen Kochmethoden und die Untersuchung 
der Qualität des Stoffes, an die sich sehr 
lehrreiche Diskussionen anschlossen. Außer- 
dem wurden praktische Versuche und Uebun— 
- gen durchgeführt. Es ist kein Zweifel, daß 


Association hält 


der Kursus, trotz der Kürze der Zeit, für die 
Teilnehmer sehr lehrreich gewesen ist. 
Generaldirektor Wessel von Borre- 
gaard hat kürzlich in einer Versammlung 
erklärt, daß die gesamte nächstjährige Pro- 
duktion von Zellstoff in allen Fabriken der 


Gesellschaft verkauft ist. Für die Betr.ebe in 


Norwegen sind bis jetzt 460 000 cbm Papier- 
holz gekauft worden, was dem Minimalbedari 
für nächstes Jahr entspricht. Ag. 


Kanada. 

Die Canadian Pulp and Paper 
ihre 16. Jahresver- 
sammlung am Freitag, den 25. Januar in 
Montreal ab. Vorher werden die Technische 
Abteilung und die Wald-Abteilung beide am 
Mittwoch und Donnerstag, den 23. und 
24. Januar, tagen. j D. 


Die St. Lawrence Papierfabri- 
ken stellen in. ihrem Werke in Three 
Rivers zwei neue Papiermaschinen auf, die 
in Bälde dem Betrieb übergeben werden 
sollen. Die Fort William Pape! 
Company wird in Fort William in 


Kürze den Betrieb wieder aufnehmen, nach- 


dem dort neue Maschinen im Wert von 
180 000 $ aufgestellt worden sind. Die 
Fabrik hat eine Tagesleistung von 100 tons 
Holzschliff, 75 tons Sulfitzellstoff und 75 tons 
Zeitungsdruckpapier. In H a n t s p o r t, Neu- 
schottland, wird das neuerrichtete Werk der 
Minas Basin Pulp and Pape! 


Company im Dezember die Fabrikation 


aufnehmen. Die Tagesproduktion von 40 tons 
Holzschliff ist für das Jahr 1929 an die 
Scott Paper Company in Chester, Pa., ver- 
kauft. H. S. 


— . — 4 nd an © 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


C. Th. Landmann in Lauter l. Sa. Das seit Au- 
gust 1922 bestehende Vertrags- und Pachtverhältnis 
zur Aktiengesellschait für Papierfabrikation in Lauter 
ist mit Wirkung vom 1. Juli 1928 gelöst. Die Firma 
C. Th. Landmann führt ihr Unternehmen nunmehr als 
Aktiengesellschaft unter der Firma C. Th. Landmann 
Aktiengesellschaft weiter. Der Senior der Firma, Herr 
Arno Landmann. zeichnet zukünftig als Vor- 
stand allein, Herr Walter Landmann als stell- 
vertretender Vorstand rechtsverbindlich mit einem 
anderen Vorstandsmitglied oder mit einem Prokuristen 
gemeinsam, 

Sleler & Vogel (Schroeder'sche Papierfabrik), 
Leipzig. Die Firma hat am 10. Dezember 1928 größere 
Büro- und Lagerräume in der Bayerstraße 85 
bezogen. Die neuen Fernsprechnummern sind 52 740 
und 56 570. 

Berichtizung. Die von uns in letzter Num- 
mer gemeldete Betriebseinstellung der Freiberger 
Pappenlabrik Oskar Wollner in Freiberg ist nicht 
zutreffend, solche betrifft die früheren Muldentalwerke 
in Freiberg. Die Firma Freiberger Pappenfabrik Os- 
kar Wollner wurde bekanntlich im Jahre 1926 durch 
Brand zerstört und ist jetzt als moderner Betrieb 
wieder errichtet. 

Die Papierfabrik in Turöc-St. Martin (Tscheche— 
slowakei), die vor einiger Zeit durch die Angliederung 
einer Packpapierfabrikationsabteilung erweitert wurde. 
ist in den letzten Tagen an die Papierfabrik Hambur- 
ger in Poprad verpachtet worden. Durch diese Ver- 
pachtung ist die Turöcer Papierfabrik nunmehr in den 


Interessenkreis des Zivno-Konzerns einbezogen wor- 
den. — Sch. 


Streik in der Papierindustrie Nordirankreichs. 
Mitte November sind im Aa-Tal (Nordfrankreich) 2700 
Arbeiter infolge Lohndifferenzen in den Streik gc- 
treten. Es sind dadurch 14 Fabriken in Mitleidenschaft 
gezogen. Die Aa entspringt im Departement Pas de 
Calais und mündet bei Gravelingen in den Kanal. 


Malszellstoffabrik in Ungarn. 

Der Eisenbahnunternehmer Max Schiffer. 
Direktionsmitglied der Pester ung. Commercialbank 
in Budapest, hat das Patent des ungarischen Che— 
mikers Dorner zur Erzeugung von Zellstoff aus 
Maisstroh in europäischen Ländern erworben und 
wird mit einem Kapital von 5 Millionen Pengö eine 
Maisstrohzellstoffabrik in Ercsi (Komitat Weißen- 
burg) errichten. Die Fabrik soll mit einer täglichen 
Leistungsfähigkeit von vorerst 40 t ausgestattet wer- 
den. Eine Maisstrohzellstoffabrik besteht bereits in 
Denville im Staate Illinois (US. A.). welche auf Grund 
des Dornerschen Verfahrens errichtet wurde und sich 
seit einigen Monaten im Betrieb befindet. Herr Schit- 
fer hat diese Fabrik besucht und beurteilt ihre Aus- 
sichten sehr günstig, die Fabrik erzeuge täglich 70 t, 
der Absatz sei ein sehr lebhafter. Die amerikanische 
Finanzgruppe, welche dus Dornersche Verfahren gc- 
kauft hat, bereite die Errichtung einiger weiterer 
Muisstrohzellstoffabriken vor. 


Handelsregister- Eintfagunsen. 
Die Firma Papier- und Ccllulose fabrik Georg 
Leinfelder in Schrobenhausen ist geändert in Papier- 
und Zeliulosefabrik Georg Leinfelder. Schrobenhausen. 
Inhaber Franz Leinfelder'sche Erbengemeinschaft. 
Nunmehrige Firmeninhaber sind: 1. 


Emmy Ln - 


felder, Kommerzienrats Witwe in Schrobenhausen, 
2. Maria Schrödinger, Diplom-Kaufmanns 
Ehefrau, dort, 3. Richard Leinfelder, Fa- 
brikbesitzers Sohn., dort, J. Hedwig Leiniel- 
Jer, Fabrikbesitzers Tochter, dort, 5. Hermann 
Leinfelder, Fabrikbesitzers Sohn. dort. in Er- 
hen gemeinschaft. Dem Diplom-Kaufmann Dr. Hans 
Schrödinger ist Prokura erteilt. 

Ratiborer Papierfabrik G. m. b. H., Sitz in Ratibor. 
Gegenstand des Unternehmens ist der Betrieb einer 
Papier- und Papierwarenfabrik sowie der Großhandel 
mit Papier und Papierwaren. Das Stammkapital be— 
trägt 20 000 RM. Geschäftsführer sind: Bankier Ernst 
Koppe in Brieg und die Kaufleute Ludwig und 
Rudolf Fröhlich in Ratibor. Jeder Gesellschaf- 
ter ist für sich allein zur Vertretung der Gesellschaft 
berechtigt. 

Gebr. Hering in Königstein (Elbe) und Cellulose- 
fabrik zu Königstein, Gebr. Hering in Königstein. Die 
genannten Kummanditgesellschaften sind durch das 
Ausscheiden sämtlicher Kommanditisten in offene 
Handelsgesellschaften umgewandelt. Die Prokuren 
des Hermann Bruno Förster, Emil Arthur Bie- 
ner und Wilhelm Oswald Lehmann sind erloschen. 

„Peuvag“ Papier-Erzeugungs- und Verwertungs- 
Aktiergeselischaft Druckerei Filiale Leipzig in Leipzig, 
Zweigniederlassung der in Berlin unter der Firma 
„ Peuvag“ Papier-Erzeugungs- und Verwertungs-Ak- 
tiengesellschaft bestehenden Hauptniederlassung. Ge- 
genstand des Unternehmens ist u. a. der Erwerb und 
die Errichtung sowie der Betrieb von Holzschleife- 
reien, Zellulose- und Papierfabriken. Das Grund- 
kapital beträgt 300 000 RM. und zerfällt in 300 Aktien 
zu je 1000 RM. Als Vorstandsmitglieder sind bestellt 
die Kaufleute Erich Ganske in Berlin. Hermann 
Letz in Friedrichielde und Willi Langrock in 
Berlin. Prokura ist erteilt an Emma led. Wagner 
in Charlottenburg und Max Ströhmer in Neukölln. 
Sie vertreten je die Gesellschaft gemeinschaftlich mit 
einem Vorstandsmitglied. 

Deutsche Zeilstoff-Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung, Sitz Berlin. Gegenstand des Unternehmens: 
a) Wissenschaftliche Bearbeitung und Erforschung 
aller die Herstellung von Zellstoff betreffenden Fra- 
gen, b) die Errichtung von Versuchsanlagen zur Er- 
probung von Verfahren, welche die Herstellung von 
Zellstoff betreffen, c) die Erwerbung und der Ausbau 
von Verfahren sowie von Schutzrechten, welche sich 
auf die Herstellung von Zellstoff beziehen oder damit 
im Zusammenhang stehen, d) die Weiterentwicklung 
aller der Société Anonyme „La Cellulose“ in Brüssel 
61. Rue du Midi. gehörenden Verfahren, welche die 
Herstellung von Zellstoff zum Gegenstand haben. 
e) die industrielle kommerzielle und finanzielle Aus- 
wertung von Verfahren und Schutzrechten, die sich 
auf die Erzeugung von Zellstoff beziehen, f) die 
Erzeugung und der Vertrieb von Zellstoff sowie der 
Handel damit. Stammkapital: 50 000 RM. Geschäfts- 
führer: Rechtsanwalt Julius Rabbinowitz in 
Berlin. 

Vereinigte Triebener Pappenfabriken Mich. Man- 
gold d. J., Frankenau bei Aspang. Ausgetreten der 
Gesellschafter Ing. Michael Mangold d. J. 
Nunmehr Alleininhaber der bisherige Gesellschafter 
Franz Klein. 

Franz Taurer in Dellach. Dellach (Drußnitzdor! 
Drautal. Kollektivprokura des Egon Horset?2 ky 
gelöscht. Einzelprokura erteilt an Karl Sevb de 
Fabrikdirektor in Delkich im Drautal. “ 


) im 
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of. Herr Rechtsanwalt Dr. I. Rosenfeld, Mannheim, 

Vorsitzender des Aufsichtsrates der Papier- 
und Tapetenfabrik Bammental A.-G., 
ist am 4. Dezember gestorben. 


Nachruf! 


Wir erhalten die traurige Nachricht vondem 
Hinscheiden unseres verehrten, auswärtigen 
Mitgliedes, des Herrn Betriebsingenleurs 


Heinrich Winkler, 


Penig. 


Seit Beginn seines Studiums in Köthen war 
er ein eifriges Mi glied unserer Pachvereinizung 
und hat durch rege Mitarbeit die Interessen 
der Fachvereinigung gefördert. Wir werden 
ihm stets ein ehrendes Angedenken bewahren. 


Köthen (Anhalt), im Dezember 1928. 


Fachverelnlgung für Paplertechalk E. V., Köthen. 
Froelich. Bartel. 


Hindenburg-Jublläums-Gedenkmünze. Die Staat- 
liche Bayerische Münze hat bekanntlich im Vorjahre 
eine Hindenburg-Jubiläums-Gedenkmünze nach einem 
Entwurf des Münchner Bildhauers Karl Goetz in 
Fünfmarkstückgröße geprägt. Die Gedenkmünze ist 
nunmehr auch in Gold in Zehn- und Zwanzigmark- 
stückgröße zur Ausprägung gekommen. Der Preis 
dieser Goldstücke beträgt RM. 15 bzw. RM. 25 ein- 
schließlich eines gediegenen Etuis; sie sind bei den 
meisten Banken und Sparkassen sowie unmittelbar 
bei der Versandstelle, München, Herzog-Wilhelm- 
Straße 11, zu beziehen. 
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Zollherabsetzungen für Schrelb- und Druckpapier 
in Ungarn. Durch eine dieser Tage erschienene Ver- 
ordnung der ungarischen Regierung sind für Schreib- 
und Druckpapier Zollherabsetzungen verfügt worden. 
Die Zölle für Schreib- und Druckpapier erfahren durch 


diesen Erlaß eine Neuregelung in der Weise, daß bei 


einzelnen Papiersorten die bisherige Zollbegünstigung 
eingeschränkt wird. Die Zollbegünstigung für Ze- 
tungsdruckpapier wird aber auch weiterhin aufrecht— 
erhalten werden. Die neuen zolltarifarischen Ver- 
iügungen treten schon am 15. Dezember d. J. in Kratt. 
Sch. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Oscar Krieger G. m. b. H., Dresden-Fr., über 
„Transportgeräte“ bei, den wir der Aufmerksamkeit 
unserer Leser empfehlen. 

Ferner liegt ein Briefmarkenkaufgesuch der Firma 
Otto Hase, Frankfurt a. Main, Zeil 68. bei, auf das 
wir ebenfalls unsere Leser hinweisen. 

„Praktisches Wissen“ 

nennt sich ein großes, einzigartiges Buch, welches 
schlechthin alles enthält, worüber ein gebildeter 
Mensch eigentlich orientiert sein müßte. Die wunder- 
volle Ausstattung und der spottbillige Preis sind eine 
Meisterleistung. Die Buchhandlung Kari Block in 
Berlin SW 68, Kochstraße 9, liefert dieses praktische 
Werk gegen bequeme Monatszahlungen. Näheres 
in der Prospektbeilage unserer heutigen Nummer. 


Die Praxis der Pappenverarbeitung. 


Von Walter Heß, 
l. und II. Teil in einem Bande gebunden. Preis A 20. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Wttbg. 
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Holzprelsstatistik des Reichsforstwirtschaftsrates für das Deutsche Reich 1928. 
Berichtsmonat: November 1928. (Siehe Bemerkurgen unten!) 


— — Naselhulz- 
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1 SEE I — DU UL 13 
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Bemerkungen: Spalten 3 bis 9 Angabe der Preise ohne Rinde, nur 10 bis 12 mit Rinde. In Spalte 


wird von jetzt ab nur Papierholz für Fichte, Tanne gemeldet (nicht Kiefer). 
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Geschäftsberichte. 


Zellstoffiabrik Waldhof. In der am 10. Dezember 
stattgefundenen Generalversammlung der Gesellschaft 
wurde die Erhöhung des Kapitals um 10,7 Mill. RM. 
zur Angliederung der finnischen Fabrik in Kexholm 
in Gemeinschaft mit einer englischen Gruppe geneh- 
migt. Die Aktionäre erhalten bekanntlich ein Bezugs- 
recht von 10: 1 bei einem Kurs von 200 %. 

Ueber die Errichtung des Werkesin 
Kexholm machte die Verwaltung ausführliche 
Mitteilungen. Mit Pernau habe die Gesellschaft 
den einzigen Stützpunkt im Ausland verloren; diese 
Lücke solle das Werk in Finnland schließen. Sub- 
stanzmäßig den Verlust auszugleichen, war man in 
den Nachkriegsjahren mit Erfolg ‚bemüht, doch sei 
das Bedürfnis bestehen geblieben, wieder einen effek- 
tiven Auslandsstützpunkt zu gewinnen. Abgesehen 
von dem Holzreichtum Finnlands seien besonders die 
günstigen Wasser- und Frachtverhältnisse für Ver- 
sand der Fertigware und Bezug von Holz bei der 
Wahl von Kexholm malgebend gewesen. Man werde 
dort hochqualifizierte Produkte herstellen können, 
nach denen besondere Nachfrage namentlich aus der 
Kunstseideindustrie bestehe. Das Projekt habe eine 
große Erregung bei der finnischen Zellstoffindustrie 
nur deshalb hervorgerufen, weil sie dabei übersehen 
habe, daß die Gesellschaft in den üblichen gebieichten 
und ungebleichten Sorten nicht in Wettbewerb mit 
der finnischen Industrie trete und auch nicht ihren 
Holzbedarf allein in Finnland decken wolle. Kexholm 
sei nur durch den Lagoda-See von Rußland getrennt 
und man wolle russisches Holz neben dem finni- 
schen verwenden. Das Werk werde der jungen 
nationalen Industrie nicht nur keinen Abbruch tun, 
sondern der gesamten finnischen Wirtschaft als ein 
wichtiges Glied von Vorteil sein. Man habe Grund 
anzunehmen, daß die Erregung einer sachlichen Auf- 
fassung weichen werde, zumal schon bekanntgegeben 
wurde, daß man die finnische Produktion nicht auf 
100 000 t, sondern nur auf 60 000 t einstellen werde, 
ein Ausmaß, das im wesentlichen von der Rentabili- 
tätsirage bestimmt sei. Die Produktionsvergrößerung 
in Deutschland vorzunehmen, sei wegen der erhöhten 
Belastungen einerseits, der Vorteile für die Qualität 
der Erzeugnisse und der billigeren Frachtlage an- 
dererseits nicht angängig gewesen. Bei der Größe 
des Objekts habe die Finanzierung besondere 
Aufmerksamkeit erfordert. Die reinen Baukosten 
können sich schätzungsweise auf RM. 23 Mill. be- 
laufen, das erforderliche Betriebskapital auf RM. 5 
Mill. Die vollständige Finanzierung durch eine Ka- 
pitalerhöhung bei Waldhof hätte die Ausgabe von 
nom. RM. 14 Mill. Stammaktien zu 200 % erforderlich 
gemacht. Die daraus resultierende Belastung des 
Kapitalmarktes hielt man angesichts der deutschen 
Kapitalknappheit für zu stark. Zugleich schien es 
aber nach den Erfahrungen mit Pernau zweckmäßig, 
zu vermeiden, daß die Gesellschaft das ganze Risiko 
des neuen Auslandsunternehmens: zu tragen habe. 
Man habe sich deshalb zu Verhandlungen mit Helbert, 
Wang & Co, in London entschlossen, die seinerzeit 
die Anleihe von E 1 Mill, emittierten und den neuen 
Plänen volles Verständnis entgegenbrachten. Die mit 
diesen englischen Freunden geführten Verhandlungen 
haben vor einigen Wochen folgendes Ergebnis ge- 
zeitigt: Vom Kapital der Osake yhtiö Wald- 
hof Akt.-Bol. übernimmt Waldhof Fmk. 60 Mil. 
in Stammaktien, Helbert, Wagg & Co. denselben 
Betrag in Sproz. kum. Verzugsaktien rückzahlbar Zu 


110% brutto ab 31. Dezember 1931, und außerdem 
eine 7proz. Anleihe von E 498 000, jährlich zu amor- 
tisieren von Ende 1931 bis Ende 1945 zu 102% %. 

Ueber das neue Geschäftsjahr erklärte K.-R. Des- 
sauer ungefähr folgendes: Die Geschäftslage 
in dem abgelaufenen Geschäftsjahr war im großen 
und ganzen gut, wenn auch ein leichter Rückgang 
der Konjunktur in der Zellstoffindustrie zu verzeichnen 
war. Die Beschäftigung bei den Abnehmern ist aus- 


reichend, so daß die Gesellschaft ihre Erzeugung voll 


abzusetzen in der Lage war. An Fertigprodukten 
bestehen keinerlei Vorräte, obgleich sowohl die Wald- 
hof-Produktion wie die deutsche Zeilstofferzeugung 
überhaupt gestiegen ist. Die Preise sind im allgemei- 
nen stabil geblieben, nur ist in den letzten Monaten 
ein Rückgang in den Preisen für ungebleichte Zellulose 
angesichts des verstärkten Angebots eingetreten. Die 
Nachfrage nach dem Hauptprodukt. der ungebleichten 
Zellulose. war auch im Ausland sehr lebhaft, so daß 
die Preise hiefür auf dem Weltmarkt sich . steigern 
konnten. Das Ergebnis für 1928 wird dank der Ra- 
tionalisierung unter Aufbringung erheblicher Mitte:, 
soweit sich bis jetzt übersehen läßt, befriedigend sein. 
Die Aussichten für das kommende Jahr sind nicht 
ungünstig. Rohmaterial wurde zum größten Teil vor- 
teilhaft eingedeckt. Es war auch bis jetzt schon mög- 
lich, den Hauptteil der Erzeugung sämtlicher Werke 
für das Jahr 1929 unterzubringen. Der Weltkon- 
sum von Zellstoff für Papier und Kunstseide ist noch 
ständig im Steigen begriffen, so daß die etwas ver- 
stärkte Zellstofferzeugung, die vorübergehend dem 
Weltbedarf etwas vorauseilte, in Bälde voll ausge- 
glichen sein dürfte. Man dürfe dem kommenden Jahr 
deshalb, wenn keine besonderen Ereignisse eintreten, 
mit Vertrauen entgegensehen. (Fftr. Ztg.) 


Auf der kürzlich in Helsingfors abgehalte- 
nen ersten Generalversammlung der Osakeyhtiö Wald- 
hof Aktlebolag wurden zu Mitgliedern der Verwaltung 
gewählt die Herren Bruno Procope& als Vorsitzen- 
der, Günther Albrecht als stellvertretender Vor- 
sitzender. Otto Clemm, Berthold Deutsch, 
Adolf E. Aminoff, Julius Juslin und Robert 
Hedgren. Die Herren Albrecht, Clemm und 
Deutsch sind Direktoren der Zellstofffabrik Waldhof 
in Mannheim-Waldhof, die übrigen Herren Finnländer. 
Das Aktienkapital von 120 Millionen Fmk. ist bis 
Ende 1929 voll einzuzahlen. F. 


Papierfabrik Großenhain Aktiengesellschalt, 
Großenhain I. Sa. 1927/28. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr hat technisch be- 
friedigende Resultate ergeben. Unser Produktionsplan 
wurde quantitativ sowohl für die Papiermaschine wie 
für die Kartonproduktion überschritten und unsere 
Produkte fanden stets schlanken Absatz. Trotz 
höherer Löhne und teilweise wesentlich gesteigerter 
Rohmaterialpreise erreichten wir auch kaufmännisch 
die von uns erwarteten Resultate. Für das neue 
Geschäftsjahr erwarten wir, insoweit sich die Ver- 
hältnisse bisher übersehen lassen, eine angemessent 
weitere Verbesserung des Gesamtergebnisses. 

Das stillgelegte Freiberger Werk wurde verkauft. 
Ferner wurden vom Fiskus die diesem noch ge— 
hörigen Gebäude auf Grundstücken der Gesellschaft 
in Großenhain erworben, wodurch sich der Zugang 
auf Gebäudekonto ergibt. 

Die dem Unternehmen zur Verfügung gestellten 
Bankkredite sind auf längere Zeit gesichert: j 
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Von dem Ueberschuß von insgesamt RM. 157 042 
schlägt die Verwaltung vor RM. 154036 zu Ab- 
schreibungen zu verwenden und den Rest von RM. 
3006 auf neue. Rechnung vorzutragen. 


Neußer Papier- und Pergamentpapierfabrik A.-G., 
Neuß. Die Gesellschaft schließt mit einem Verlust 
von RM. 137 000 ab. Er soll aus einer noch bce- 
stehenden Reserve auf Erneuerungskonto von etwa 
RM. 148 000 gedeckt werden. Die Ergebnisse sollen 
stark beeinträchtigt worden sein dadurch, daß die 
Bauarbeiten für die Balatumfabrik, also für Jen als 
Linoleumersatz gedachten Fußbodenbelag. sich noch 


über einen groben Teil dieses Jahres hinzogen und 


die Firma infolgedessen in ihrer Erzeugung und in 
ihren Gewinnmöglichkeiten behindert war: das Pro- 
dukt soll sich gut eingeführt haben. (Fftr, Ztg.) 

Hannoversche Papleriabriken Alfeid-Gronau vor- 
mals Gebr. Woge. Diese Gesellschaft hat die aus 
der im Juli beschlossenen Kapitalerhöhung stammen— 
den RM. 7.5 Mill, neuen Aktien einem Konsortum 
überlassen, das RM. 2½ Mill. den Aktionären 1 zu l 
zu 115 % anzubieten hat. Die Gesellschaft beabsich- 
tigt eine Anlage zur Herstellung von Zellstoff nach 
einem neuen patentierten Verfahren. Die Combined 
Pulp and Papermills Ltd. in London, Jie Majoritäts- 
inhaberin der Gesellschaft, hat ihren Besitz an Alfe'd- 
Gronau-Aktien dureh Zukauf, Ausübung ihres Be- 
zugsrechts und Uebernahme eines Pakets junge; 
Aktien stark vermehrt. Die kürzlich in England 
durchgeführte Kapitalerhöhung der Gesellschaft auf 
€ 790 000, deren Erlös der Gesellschaft zur freien 
Verfügung stehe, diene neben der Verstärkung des 
Aktienbesitzes an den deutschen Beteiligungen der 
Bereitstellung erheblicher Mittel für den Ausbau und 
für die laufenden Geschäfte der deutschen Werke 
sowie für den Erwerb eines neuen Verfahrens, von 
dem gesagt wird. daB cs eine Umwälzung in der 
Zelistofiproduktion bedeute, dessen Brauchbarkeit 
aber wohl erst der Erprobung bedarf. (Fitr. Ztg.) 

Knoeckel. Schmidt & Cie., Papierfabriken A.-G., 
Lambrecht (Rheinpfalz). Bei der Gesellschaft, deren 
nom. 960000 RM. Stummaktien zur amtlichen Notte— 
rung an der Stuttgarter Börse zugelassen wurden, hat 
auch das laufende, am 31. Dezember zu Ende gehende 
Geschäftsjahr einen recht befriedigenden Verlauf ge- 
nommen, so daß man mit der vorjährigen Dividerde 
von 12% auch auf das erhöhte Kapital von 1,4 Mil- 
lionen RM. rechnen darf. (Sch. M.) 

Nach einem Prospekt über die an der Stuttgarter 
Börse zugelassenen 960 000 RM. alte Stammaktien hat 
die Gesellschaft die Produktion (hochwertige Per- 
gaminpapiere und sonstige Spezialitäten) durch Mo- 
dernisierung von zwei Maschinen und Ersatz der 
dritten durch eine neue in den letzten Jahren qualita- 
tiv und quantitativ in erheblichem Maße gesteigert 
auf 4.47 Millionen kg im Wert von 3,87 Millionen RM. 
in 1927. Sie geht großenteils ins Ausland. Die 
Gesellschaft beschäftigt zurzeit rund 390 Arbeiter und 
Angestellte. Das laufende Jahr habe sich bisher gut 
angelassen. so daß unter dem üblichen Vorbehalt mit 
12% Dividende zu rechnen sei. 
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Mahla & Graeser A.-G., Remse (Mulde). Die 
Generalversammlung dieser Papierfabrik wählte nen 
in den Aufsichtsrat Dir. Bartenstein (Disconio- 
Gesellschaft), Dresden. Die abgelaufenen fünf Monate 
des neuen Jahres hätten infolge mißlicher Wasser- 
verhältnisse keinen erfreulichen Verlauf genommen. 


Verein für Zellstoff-Industrle A.-G., Berlin. Zur 
Berliner Börse wurden RM. 4 Mill. neue Aktien der 
Aktiengesellschaft zugelassen. Davon stammen RM. 
750 000 aus der Emission vom November 1926. der 
Rest vom Februar 1928. Diese letztere Kapital- 
erhöhung war im Ausmaß von RM. 4,25 Mill. beschlos- 
sen worden, doch ist die Erhöhung nur um RM. 3.25 
Mill, durchgeführt worden und auch davon sind noch 
RM. 475 000 zur Verfügung der Verwaltung. Die noch 
ausstehende Weitererhöhung um RM. 1 Mill. soll 


durchgeführt werden, wenn eine Option, die einem 


Bankenkonsortium gegeben werde, ausgeübt wird. 
Dieses Bankenkonsortium hat der neuerworbei.i 
Tochtergesellschaft Kostheimer Cellulose- 
und Papierfabrik A.-G. einen fünfjährigen 
Kredit von RM. 3 Mill. gegeben. wovon bisher 
RM. 2 Mill. in Anspruch genommen worden sird. In 
Verbindung mit diesem Kredit steht die Option au! 
RM. I Mill. Zellstoff-Vereins-Aktien zu 126%. Bern 
Zellstoff-Verein seien die ersten Monate des neuen 
Jahres befriedigend verlaufen. Produktion und Um- 
satz seien höher als im gleichen Zeitraum des Vor- 


jahres. Ueber die Erzeugung der letzten drei Ge- 
schäftsjahre werden folgende Ziffern angegeben: 
I8 176, 26818. 31 567 Tonnen Zellstoff und 10 075. 


Die Belegschaft betrug 


10 904, 10 789 Tonnen Papier. 
(Fftr. Ztg.) 


Ende September 971 Personen. 


Union Co. in Norwegen. Es wurde beschlossen, 
durch Vermittelung von Hambros Bank in London 
eine englische Anleihe in Höhe von 1% Millionen £ 
aufzunehmen unter Verpfändung mit erster Priorität 
des Besitzes der Gesellschaft, der kürzlich auf 71 Mil- 
lionen K taxiert worden ist. Diese Anleihe wird zur 
Folge haben, daß etwaige Ueberschüsse in den näch- 
sten Jahren nur zur Konsolidierung der Gesellschaft 
verwendet werden können. Außer der Anleihe wird 
ein großer Kredit zur Modernisierung der Fabrik- 
anlagen gewährt werden, wahrscheinlich 10 Mill. K. 
Die Schulden der Union Co. betragen zurzeit rum 
eb Millionen K. Im Geschäftsjahr 1927 betrug def 
Gesamtverlust rund 700000 K nach Abschreibungen 
von 1,6 Millionen K. Während die gewöhn.ichen 
Aktien seit Jahren keine Dividende erhalten haben. 
erhielten die Vorzugsaktien von Dazu N. 

g. 


Die Australlan Paper Manufacturer Ltd. erzielte 
in dem am 30. Juni d. J. beendeten Geschäitsjah’ 
einen Gewinn von £ 129 504 gegenüber £ 141 9% m 
Jahre 192027. Durch die Verzögerung der Inbetrieb- 
setzung der neuen Fabrik in Fairfield soll ein Verlust 
von etwa & 10 000 entstanden sein. Die Fabrik arf- 
beitet nun zur vollen Zufriedenheit und kann dei 
gesamten australischen Bedarf an Kraftpapier decken. 


EEE EEE f— ꝶ.ü—f—— ͤ . . — ͤ— . ——ũ—ñ—ä TEEN 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Papierherstellung Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, brosch. Preis & 2.70. Einzahlung 
auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach -RlB. 
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Patent-Berichte. 


Langsiebpapiermaschine mit seitlich heraus- 
fahrbarem Siebtisch, 
Beloit Iron Works in Beloit, Wisc., 
V. St. A. 
Kl. 55d. D. R. P. 463 878 (vom 19. 2. 22 ab). 

Patent- Ansprüche. 1. Langsiebpapier- 
maschine, bei der der Siebtisch zwecks Siebwechsels 
auf Schienen seitlich aus der Maschine herausfahrbar 
ist, dadurch gekennzeichnet, daß der Siebtisch 1 mit 
einer durchgehenden Welle 70 versehen ist, welche 
durch den Motor 67 des Siebtisches 1 durch Ver- 
mittlung eines Zwischengetriebes 68, 69 in Drehung 
versetzt wird und durch eine Uebersetzung 71. 72 die 
Rollen 57. 58 antreibt, mit denen der Siebtisch be- 
wegt wird. N 

2. Langsiebpapiermaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß das hintere Ende des Sieb- 
tisches 1 auf einem schwingbaren Zapfen 20 gelagert 
ist. von welchem er leicht abgehoben werden kann, 
bevor der Siebtisch seitlich ausgeiah’en wird. 

3. Langsiebpapiermaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Stoffbütte 35 derart 
angeordnet ist, daß sie gleichzeitig mit dem Zufüh- 
rungsende des Siebtisches gehoben und gesenkt 
werden kann. Ka 


I9 U 0, 37 
— N * 


Wenn ein neues Metallsieb in die Maschine 
eingezogen werden soll, wird der Deckel- 
riemen 53 mit den zusammenhängenden 
Teilen angehoben. Dies geschieht durch 
Hebezeuge. Darauf wird die Klammer 47 ent- 
fernt und das Zuführungsende des Siebtisches 
mittels des Drahtseiles 23 angehoben, damit 
Schienen in die Böcke 61, 12 eingesetzt 
werden können. Alsdann wird der Siebtisch 
wieder gesenkt, damit er mit den Rädern 58, 
57 auf den Schienen aufruht. Die schwingen- 
den Pfosten oder Träger 20 werden dann 
entfernt und der ganze Siebtisch auf den 
Schienen ausgefahren. Die Schienen in den 
Böcken 61, 12 werden dann entfernt und 
ein Ende des Metallsiebes wird über die 
untere Gautschwalze in der üblichen Weise 
gezogen. Hierauf wird die Gautschwalze und 
das Metallsieb angehoben und das letztere 


nach der Brustwalze 4 gerollt, so daß es sich 
längs der Maschine um den in der Normal- 
stellung vom Siebtische eingenommenen 
Raum erstreckt. Darauf werden Röhren ein- 
gesetzt, um das obere Trumm des Metall- 
siebes anzuheben und das untere Trumm 
niederzuhalten. 

Der schwingende bzw. schaukelnde Trä- 
ger oder Pfosten 20 wird darauf Wieder ein- 
gesetzt und ebenso werden die Schienen in 
den Böcken 61, 12 wieder eingesetzt. Mittels 
des elektrischen Motors wird dann der Sieb- 
tisch auf den Schienen an seine ursprüngliche 
Stelle zurückgefahren. 

Das Zuführungsende des Siebtisches wird 
alsdann mittels der Glieder 24 mit den Draht- 
seilen 23 verbunden und die Winden 26 
werden in Tätigkeit gesetzt, um das Zufüh- 
rungsende ein wenig anzuheben und dadurch 
die Entfernung der Schienen in den Böcken 
61, 12 zu ermöglichen. Die Gautschwalze 


wird gesenkt und in ihre Normalstellung und 
ihre Lager zurückgebracht. Die Röhren 
werden dann ebenfalls entfernt, so daß das 
Metallsieb auf den Rollen 2 des Siebtisches 
aufruht und über die Brustwalze 4 und über 
und unter den Rollen unterhalb des Sieb- 
tisches läuft. Der Deckelriemen 53 mit den 
zugehörigen Teilen wird dann in die Normal- 
lage gesenkt und die Maschine ist fertig für 
die Arbeit mit dem neuen Metallsieb. 


Maschine zur Herstellung von gesichteten 
Bogenstapeln. 


Georg Spieß in Leipzig-Plagwitz. 
Kl. 55e. D. R. P. 460 057 (vom 13. 6. 26 ab). 


Patent- Ansprüche. 1. Maschine zur Her- 
stellung von gesichteten Bogenstapeln aus einer von 
einer Stapelrolle sich abwickelnden Stoffbcin. dadurch 
gekennzeichnet, daß die Benbachtaugspahn in eus 
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auf ihren Abstand von dem Querschneider regelbar 
angeordnet ist. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß ein die Einrichtungen der Beobach- 
tungsbahn aufnehmender Kasten der Stoffbahn entlang 
auf Führungen des Maschinengestelles verschiebbar 
und feststellbar angeordnet ist. 

3. Maschine nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Führungsstelle des Kastens 
der Beobachtungsbahn und des Maschinengestelles als 
verstellgetriebeteile ausgebildet sind. 


4 


Die Beobachtungsbahn ist, in der Lauf- 


richtung betrachtet, vor dem Querschneider 


angeordnet. Durch eine Steuerung des Be- 
obachters wird beim Vorüberziehen einer 
fehlerhaften Stelle über die Beobachtungsbahn 
veranlaßt, daß der später vom Querschneider 
abgetrennte Bogen, in welchem sich die Steile 
befindet, zu dem Stapel der fehlerhaften Bo- 
gen abgelenkt wird. Da die Wirkung der 
Umschaltung erst eintritt, nachdem die zwi- 
schen der Beobachtungsbahn und dem Quer- 
schneider vorhandene Bahnlänge aufgearbeitet 
ist, d. h. nach einer durch die Bauart der 
Maschine gegebenen Anzahl von Schnitten, 
so muß bei einem Wechsel des Bogenformates 
dafür Sorge getragen werden, daß dieses 
Vielfache der Bogenlänge in dem Bahnteil 
zwischen der Beobachtungsbahn und dem 
Querschneider wieder vorhanden ist, d. h., 
daß die Stelle der Bahn, bei welcher umge- 
schaltet worden ist, sich in dem Bogen 
befindet, der nach der stets gleichen Zahl von 
auf die Umschaltung folgenden Querschnitten 
zur Ablage kommt. 

Diesem Erfordernis ist dadurch Rechnung 
getragen, daß die Beobachtungsbahn, welche 
aus einem Kasten 42 mit von unten beleuch- 
teter, durchscheinender Oberfläche besteht, in 
bezug auf den Querschneider 7 an der Papier- 
bahn entlang verschiebbar und einstellbar an- 
geordnet ist. Im Maschinengestell sind zwi- 
schen der Leitwalze 4 und dem Abzugwalzen- 
paar 5 wagerechte Zahnstangen 39 angeord- 
net, auf welchen Zahnräder 40 laufen, die 
vermittels ihrer Achsen 41 den Kasten 42 der 
Beobachtungsbahn tragen. Die eine Achse 41 
ist mit einem Handrad 43 zur bequemen 
Verstellung des Kastens 42 versehen. Das 
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bewegliche Messer 7 des Querschneiders wird 
von der auf der Welle 17 sitzenden Kurven- 
scheibe 21 auf und nieder bewegt. 


Pendelförderwalze für Querschneider mit 
Balkenzugpresse. | 

Robert Martin, Dreiwerden (Zschopautal). 
Kl. 55e. D. R. P. 465 544 (vom 15. 12. 27 ab), 

Zus. z. Pat. 456 250 (vom 14. 4. 26 ab). 

Patent- Ansprüche. 1. Pefidelförderwalze 
für Ouerschneider mit Balkenzugpresse nach Patent 
456 250, dadurch gekennzeichnet, daß die die Förder- 
walzen I, 2 tragenden Schwingarme 3 innerhalb 
zweier aufeinanderfolgender Arbeitsgänge der Zug- 
presse 6 Drehungen von gleicher Größe, aber ent- 
gegengesetztem Drehsinn ausführen, derart, daß die 
Förderwalzen 1, 2 ihre Wirkungen als abziehende 
oder weiterleitende Walzen vertauschen. 


— 
— 


2. Pendelförderwalze nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden Förderwalzen l. 2 an 
dem freien Ende eines einarmigen Hebels in unver- 
änderlicher Lage zu diesem gelagert sind und zwang- 
läufig mit diesem auf und nieder bewegt werden. 
derart, daB sie ihre Wirkung als abziehende oder 
weiterarbeitende Walze abwechselnd vertauschen. 


Patent-Anmeldungen. 
(Einspruchsfrisf bis 6. Februar 1929.) 

Kl. 55e, 7. B. 129 748. Beloit Iron Works, Beloit. 
Wisc., V. St. A. Rollmaschine zum Aufrollen einer 
Papier- oder anderen Bahn. 15. 2. 27. V. St. Amerika 
26. 4. 26. 

Kl. 55f, 4. F. 55956. I. G. Farbenindustrie A.-G. 
Frankfurt a. Main, Mainzer Landstraße. Verfahren zur 
Herstellung gemusterter Papiere, Pappen oder Kar- 
tons. 16. 4. 24. 

Patent-Erteilungen. 

Kl. 55d. 23. 469 852. Max Häberer, Groß-Särchen. 

Kr. Sorau, N.-L. Stofftrog für Rundsiebmaschinen. 
25. 9. 25. H. 103 625. 
Kl. 55e. 5. 469 709. Otto Matthes, Düsseldori, 
Färberstraße 44. Ouerschneide vorrichtung für Papier- 
bahnen, bei der diese durch ein quer über sie hinweg 
bewegtes Messer zerschnitten wird. 15. 7. 27. 
M. 100 541. 

Kl. 55e, 7. 469 675. Carl Nebrich, Prag-Smichow. 
Vorrichtung zum Aufrollen von Papler-, Zellulose - 


Holzschliff- oder ähnlichen Bahnen ohne Kern. 
13. 7. 27. N. 27 534. 
Kl. 55e, 7. 469 676. Frederick Schade, Kopen- 


hagen. Verfahren und Vorrichtung zum dichten Auf- 
wickeln von Paplerbahnen. 12. 7. 27. Sch. 83 233. 

Gebrauchsmuster. | 

Kl. 55f. 1054524. Rheinische Buntpapler-Fabrik 


G. m. b. H., Erkrath bei Düsseldorf. Buntglaspaplier. 
6. 8. 28. R. 74 418. 
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ÄAuständische Patente. 


Imprägnieren von Papier durch Behandlung 
des Zellstoffbreies mit Gerbsäure und einer 
löslichen Seife. 

Englisches Patent Nr. 286948 (vom 2. Juli 
1927, ausgegeben am 5. April 1928). Aga- 
sote Millboard Co, New Jersey, U.S.A. 


Die Masse wird geholländert und die Seife durch 
ein Metallsalz auf der Faser niedergeschlagen; etwa 
20% Gerbsäure, auf die angewandte Seifenmenge 
berechnet, zugegeben. Als Beispiel diene folgendes: 
1000 Teile Papiermasse werden mit 100—130 Teilen 
Seife, aus Leinöl, chinesischem Holzöl oder Harzen 
hergestellt, und 10—25 Teilen Gerbsäure geholländert, 
worauf die lösliche Seife durch 45--55 Teile Alumi- 
niumsulfat gefällt wir. 


Gewinnung von Zellstoff aus pflanzlichem 
Fasermaterial aller Art. 
Amerikanisches Patent Nr. 1 672 805 (vom 
2. Juli 1924, ausgegeben am 12. Juni 1928). 
Prosper Jean Auguste Maignen, Phila- 
delphia, U. S.A. 


Um die von der Zellulose eingeschlossenen leicht 
hydrolysierbaren Stoffe. wie Stärke, Zucker. lösliche 
Gummisubstanzen. Tannin und Farbstoffe und auch 
die schwerer, d. h. mit stärkerem Alkali hydrolysier— 
baren Stoffe, wie Harze, Fette. Wachse, Pektosen 
usw., möglichst gut aus dem Zellstoff zu befreien. 
wird die zu behandelnde Masse zunächst mit einer 
schwachen und später mit einer stärkeren Natron— 
lauge behandelt. Das wird dadurch erreicht, daß in 
dem Kocher selbst die Natronlauge gebildet wird. 
indem ein mit kaltem Wasser zugeführtes Gemisch von 
gelöschtem Kalk und Natriumkarbonat bei langsamem 
Erwärmen sich allmählich in Natronlauge umsetzt, so 
daß zunächst eine schwache Alkalilauge auf das 
Fasermaterial einwirkt und später eine stärkere 
Lauge. 

Herstellung von Zellstoffbrei. 
8 Patent Nr. 1 673 089 (vom 

l. September 1926, ausgegeben am 12. Juni 
1928: kanadische Priorität vom 19. März 
1927). Francis G. Rawling, Knoxville, 

Tennessee, U.S.A. 


Die Herstellung geschieht durch Verkochen von 
Holzschnitzeln, zunächst bei 100—125 Grad etwa eine 
Stunde lang mit einer Kochlauge, die z. B. 40 g Na- 
triumsulfit und 15 g Natriumbikarbonat oder Natrium- 
monokarbonat oder ein anderes Salz einer schwach 
ionisierten, mehr basischen Säure enthält. Nach dem 
Ablassen der Lauge werden die durch anhaftende 
Lauge noch feuchten Schnitzel durch Einblasen von 
Dampf auf 125—170 Grad vier bis sechs Stunden lang 
erhitzt. Damit ist der Kochprozeß beendet und die 
Entleerung und Weiterverarbeitung geschieht in 
üblicher Weise. Das Verfahren soll sich besonders 


zum Verarbeiten von Kastanienholz eignen, das nur 
teilweise von Tannin befreit ist. 
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Eindampfen von Sulfitablaugen. 
Schwedisches Patent Nr. 58 778 (vom 8. Ok- 
tober 1017, ausgegeben am 12. Mai 1925). 

H. A. E. Nilsson, Storvik, Schweden. 

Um zu verhindern, daß die beim Eindampfen von 
Sulfitablaugen entstehenden Dämpfe, die nach dem 
Komprimieren als Heizmittel für die Laugen dienen, 
die Metallteile der Kompressoren und die metallischen 
Heizflächen angreifen, werden die Dämpfe vor dem 
Komprimieren der Einwirkung von Absorptionsmitteln 
ausgesetzt. Dabei ist es von Vorteil, zunächst die 
Dämpfe der Einwirkung von solchen Apsorptions- 
mitteln, die nur geringe Absorptionskraft gegenüber 
den Säuren aufweisen, und nach und nach immer 
stärkeren Absorptionsmitteln auszusetzen, 2. B. zu- 
erst Kalkmilch und dann Natronlauge. 


Wasserdichter und wetterfester Belag für 


Dächer. 
Schweizerisches Patent Nr. 125454 (vom 
18. Mai 1927, ausgegeben am 16. April 1928). 
Wilhelm Offermann, Essen-Bredeney, 
Deutschland. 

Man tränkt einen aus Fasern bestehenden Stoff, 
Papier, Pappe, Gewebe mit einer Mischung aus zwei 
Teilen Fettpech und einem Teil Bitumen und überzicht 
nach dem Trocknen auf beiden Seiten mit Firnis. 
Herstellung einer Kochlauge zum Verkochen 
von zellulosehaltigem Material mit Natrium- 
sulfitlösung unter Zusatz von Kalziumkarbo- 
nat in Gegenwart von Pectinsäure, Arabinose 
oder anderen Substanzen, die mit Natrium- 

karbonat eine stabile Verbindung bilden. 
Französisches Patent Nr. 639 427 (vom 21. Ja- 
nuar 1927, ausgegeben am 21. Juni 1928). 
Barbou et Cie., Paris, Frankreich. 


Das Natriumkarbonat entsteht bei der Umsetzung 
von Natriumsulfat, das sich beim Kochen durch Oxy- 


Jation des Natriumsulfits bildet, mit Kalziumkarbonat. 


Der Zusatz der Natriumkarbonat bindenden Stoffe 
verhindert die Rückbildung von Natriumsulfat, da das 
Natriumkarbonat als alkalisches Medium beim Ver- 
kochen notwendig ist, insbesondere, um die Kessel- 
wandungen gegen zerstörende Einflüsse der Säure zu 
schützen. 

Herstellung von Papiermasse aus pflanzlichen 
Faserstofien, wie Holz, Stroh, Jute, Baum- 
wolle usw. 

Französisches Patent Nr. 638566 (vom 
13. Dezember 1926, ausgegeben am 29. Mai 
1928). Soc. Française de Sucrate- 
ries, Frankreich. 

Die Herstellung geschieht durch Verkochen mit 
Bariumhydrat in Gegenwart von Wasserdampf unter 
Druckanwendung. Nach dem Ablassen der Kochlauge 
wird die Fasermasse mit verdünnter Schwefelsäure 
wobei sich das noch zurückgebliebene 
Bariumhydrat in Bariumsulfat umsetzt und dem Faser- 
material ein helleres Aussehen verleiht. 


Machen Sie jede Nummer des „Wochenblatt für Papleriabrikation“ 
Ihren Beamten und Arbeitern zugänglich, denn Sie brauchen geistig regsame, 
mit den fachlichen Fortschritten der Zeit vertraute Mitarbeiter 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vieltach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Aufragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfeblen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn”, 


ferner „Aus der Praxis 156 Pragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 
TEEN —̃— 


Frage Nr. 3812. Pergamentrohstoffe lech 
beubsichtige Pergamentstoffe herzustellen und wäre 
jür fachmännischen Rat sehr dankbar, welche Roh- 
stoffe dazu nötig sind und wie diese verarbeitet wer- 
den müssen, um den Anforderungen an dieses Papier 
zu entsprechen. Gibt es sonst noch lohnende Speziali- 
täten, die sich für einen mittleren Betrieb eienen? 

D. 


Frage Nr. 3813. Blasen- und Wellenbildunz 


bei geprägtem Papier. Wir haben bei einer Prägung 
von Damastdessin den Uebelstand, dab Jas Papier 
wellig wird, so daß es nicht zu verkaufen ist. und 
daB das Papier weder durch Anfeuchtung noch durch 
irgendeine andere Manipulation glatt gehalten wird. 
Wodurch kann man diese Blasen- und Wellenbildan— 
gen vermeiden? D. H. 


Frage Nr. 3814. Verarbeiten geteerter Hani- 
taue. Es ist mir erinnerlich, daß es Verfahren zum 
Entteeren gibt, ich wüßte gerne Näheres hierüber und 
über die damit gemachten Erfahrungen. B. 


Frage Nr. 3815. Entfernung der Drucker- 
schwärze und Tinte aus Altpapier. a) Wie entiernt 
man die Druckerschwärze aus bedrucktem Altpapier? 
Wo kann man Näheres nachlesen? b) Wie entiernt 
man Tintenschrift aus Altpapier, Geschäftsbüchern 
und] insbesondere Werttitelpapieren? Wo gibt es 
nähere Einzelheiten? P. 

Frage Nr. 38106. Steinwalze. Unsere Stein- 
walze der ersten Presse hat am Rande einen etwa 
20 cm langen und 2 mm breiten Sprung. Wir bitten 
um Bekanntgabe, mit welcher Masse man diese Stelle 
dauerhaft und einwandfrei verkitten kann. P. D. 


Frage Nr. 3817. Pumpe für Kaolinlösung. 
Welche Pumpe ist zur Förderung einer Kaolinlösung 
zu empfehlen? Die Kaolinlösung soll etwa 17 m hoch 
und 35 m weit gefördert werden. V. 


Kocherauskleidung für Braunholz. 
Antwort auf Frage Nr. 3788 in Nr. 42, S. 1195.) 
(Siene auch Nr. 45, S. 1289.) 

IV. Wem an einem dauernden, ungestörten 
Braunholzkocherbetrieb liegt. kann ich nur meine seit 
mehr als 40 Jahren glänzend bewährten Schumann- 


schen Holzkocher mit innerem Kupierschutzmantel 
empfehlen. 

Interessenten erhalten auf Verlangen ausführliche 
Auskunft. 


Zeitzer Dampfkesselfabrik und 
Apparate-Bauanstalt G. Schumann, 
Zeitz, Prov. Sachsen. 


Wasserstein, - 
Antwort auf Frage Nr. 3802 in Nr. 45, S. 1288. 
(Siche auch Nr. 49, S. 1407.) 

V. Ich bezweifle. ob die Rückstände in den Pa— 
piermnaschinensieben Wasserstein sind und halte sie 
eher für harzsauren Kalk. Deshalb rate ich. zunächst 
den Leim zu untersuchen. Möglicherweise entsteht 
‚die Fällung des harzsauren Kalkes. besonders bei frei- 


harzreichen Harzie: en, erst hei der Auflösung des 
L.ehtes. Dann 71 Ch Era van, das zur Leima 


en a P z N 
Löchern Ts wäre bei Neuerr)e 


lösung bestimmte Wasser mit Soda zu enthärten, Zu 
beachten ist ferner, daß die Leimkonsistenz nicht zu 


hoch ist. Humulus. 
VI. Bevor Sie ein anderes Mittel zum Sich- 
waschen anwenden. rate ich Ihnen dringend, das 


Fabrikationswasser untersuchen zu lassen. Wird cin 
hoher Härtegrad. üher.20 Grad D.H. (Deutsche Härte). 
festgestellt, so ist unbedingt eine chemische Reinigung 
des Wassers vorzunehmen. Um die Sulfate und 
Chloride des Kalziums und Magnesiums. die als 
lösliche Salze im Wasser vorhanden sind, in un- 
lösliche Verbindungen überzuführen, setzt man dem 
Wasser am besten Soda zu. 

Ing. B. Pfaf i. 


Holzschlelier. 

Antwort auf Frage Nr. 3803 in Nr. 46. S. 1318. 
J. In der Annahme, daß es sich um Weißschliti 
handelt, ergibt sich eine Produktion von etwa 1800 kg 
in 24 Stunden pro 100 PS für das ganze Werk ver- 
fügbarer Kraft. Die Leistung des Sortierers stellt sich 
bei 0,8 mm auf ungefähr 1670 kg in 24 Stunden pro 
um Sortierfläche, bei 1 mm auf ungefähr 2500 kg in 
24 Stunden pro um Sortierfläche. bei 1,2 mm auf 
3760 kg in 24 Stunden pro qm Sortierfläche. Für 
Raffineurstoff rechnet man mit etwa 15% der Pro- 
duktion, also bei obigen 1800 kg/24-std. mit etwa 

270 kg/24-std, Raffineurstoff. Ing. VDI. 


II. Die für die Sortierbleche und den Raffineur 
in Frage kommenden Flächen sind abhängig von der 
Körnung des Steines bzw. davon, ob grober oder 
feiner Holzschlifi erzeugt wird. 

Wenn Sie für Ihren Stoff Bleche mit einem Loch- 
Jurchmesser von 0,5 mm verwenden, muß der Stoff 
auf einem sehr feinen Stein geschliffen werden. da 
sonst ein Zentrifugalsortierer und ein Raffineur von 
gewöhnlicher "Größe nicht ausreichen. 

Bei der Erzeugung von Feinschliff. welcher auf 
Blechen mit einer Lochung von 0,8 mm sortiert wird. 
ist in kleinen, über eine Gesamtkraft von nur 100 PS 
verfügenden Schleifereien der Kraftverbrauch um 
etwa 20 % höher als bei der Herstellung von grobem 
Stoff, der auf Blechen mit 1,2 mm Lochung sortiert 
wird. H. Postl, Mödling b. Wien. 


III. Ihre Frage läßt sich ohne weiteres nicht be- 
antworten, da eine kleine Schleiferei relativ gröbere 
Flächeneinheiten für Sortierung und Raflinierung be- 
ansprucht, als eine große. Auch spielen der ge- 
wünschte Mahlungsgrad, die Körnung und Geschwin- 
digkeit des Schleifsteins eine große Rolle. Tell 
enipiehle Ihnen das Studium des Kirchnerschen Rat- 
xebers. Kirchner gibt an. daß mit einem Lavastein- 
rafimeur von 1200 mm Durchmesser 900 kg trocken 
Le dachter Raffincurstofi, mit einem gleichen Stein von 
1400 mm Durchmesser 1200 1500 kg Raffineurstofi zu 
vermahlen sind. Für eine Schleiferei mit einer Tages- 
produktion von etwa 3000-4000 kg Feinschliff dürite 
eine Sortieriläche von 9000 — 10 000 dem genügen. Zu 
empfehlen ist die Aufstellung eines Grob- und eines 
Feinsortierers, und zwar mit Konisc n gebahrten 
une mt. i 


Pirna a. E. 
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falsch, an den Dimensionen des Raffineurs, der Raffi- 
neurbütte und der Sortierer sparen zu wollen. Den 
Unterschied in der Schleiferleistung bei Sortierung 
von 0,8 mm, 1 mm und 1,2 mm können Sie je mit 
5—10% annehmen. 

Ing.-Chem. O. Kück. Oker a. Harz. 


Relbungsverluste In Rohrleltungen. 

Antwort auf Frage Nr. 3804 in Nr. 47, S. 1350. 
J. Genaue Angaben über die Druckverluste in 
Rohrleitungen beim Fördern von Papier- bzw. Zell- 
stoff zu machen, ist sehr schwierig, Ja die Roh- 
leitungswiderstände mit zunehmender Kons'stenz ce; 
Stoffes beträchtlich steigen und ferner Leitungsdurch- 
messer und -Länge sowie die Anzahl der vorhandenen 
Krümmer und etwaige Absperrorgane zu berücksich- 
tigen sind. Mir ist ein Fall aus der Praxis bekannt. 
wo die Kurbelwelle einer großen und sehr kräftig 
ausgeführten Dreizylinderpumpe. die gebleichten Holz- 
stoff von etwa 4% Dichte zu pumpen hatte, in kurzer 
Zeit zweimal brach, was nach eingehender Unter— 
suchung auf eine Unterschätzung der hohen Rohr- 
leitungsverluste bei derart dicken Stoffen zurückzu- 

führen war. --Öön— 


Bestimmung des Verbrauches brelförmigen Zelistofis. 
Antwort auf Frage Nr. 3805 in Nr. 47, S. 1350. 

J. Wenn der Wassergehalt festgestellt und dieser 

nicht wesentlichen Schwankungen unterworien ist, 

kann die Menge des geförderten Stoffes durch Ein- 

schalten einer Wasseruhr in die Rohrleitung fest— 

gestellt bzw. errechnet werden. 

H. Post l. Mödling b. Wien. 


II. Bei stets gleichbleibender Dichte des zu för- 
dernden Zellstoffes läßt sich die an die Papierfabrik 
abgegebene Menge auf Grund der minutlichen Lei- 
stung des Fördermittels (wahrscheinlich Pumpe) unter 
Berücksichtigung der Förderzeit leicht ermitteln. Wird 
der Stoff nicht zu dick gepumpt, so ist der Einbau 
eines Flüssigkeitsmengenmessers (Venturi-Rohr), wie 
solche z. B. von Bopp & Reuther in Mannheim 
auch mit selbsttätiger Registriervorrichtung geliefert 
werden, zu empfehlen, was allerdings ebenfalls eine 
absolut gleichbleibende Stoffdichte bedingt. 

Wenn Ihnen die Durchschnittsausbeute des Holzes 
an Hand früherer Betriebsergebnisse bekannt ist, so 
lassen sich auch diese Werte zugrunde legen, die 
allerdings keine so genauen Ergebnisse liefern, wie 
die obengenannten Methoden. —ön— 


III. Eine Vorrichtung zum Messen des in Breiform 
an die Papierabteilung gelieferten Rohstoffes wird von 
der Firma Apparatebau Ernst Zielke, 
Berlin-Zehlendorf-Mitte, geliefert. Sie 
müssen das spezifische Gewicht des breiförmigen 
Stoffes und die ungefähr in der Stunde zu messende 
Stoffmenge in Liter angeben. Die Meßmethode findet 
besonders auch in der Zucker- und Kunstseidefabrika- 
tion Anwendung und ist von der Eichungskommission 
anerkannt und abgenommen. Der Meßapparat ist mit 


Registrierung ausgerüstet und mißt auf 4 2% genau. 
Mutmaßlich ließe sich diese Fehlergrenze durch Vor- 
schalten eines Stoffdichtenreglers weiter herunter- 
drücken. Ing. Weller, Pirna. 


IV. Für die präzise Messung breiiger Faserstoffe 
empfehle ich Ihnen bestens den Kipp-Flüssig- 
keitsmesser „Eckardt“, welcher in Spezial- 
buuart für Papier-, Pappen- und Zellstoffabriken von 
der J. C. Eckardt A.-G. in Stuttgart-Cannstatt 
(Württemberg) gebaut wird. 

Ich bemerke, daB diese Kippmesser für konti- 
nuierliche Messung eingerichtet sind, selbsttätig die 
Messungen aufzeichnen und ganz präzise Werte liefern. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraſe 23. 


Dampforels. 
Antwort auf Frage Nr. 3806 in Nr. 47, S. 1350. 

l. Der Selbstkostenpreis beträgt heute etwa 8.50 
bis 9 RM. für 1000 kg Dampf. Der genannte Wert, der 
Ihnen zum Vergleich dienen mag, ist jedoch abhängig 
von verschiedenen Faktoren, wie Dampfdruck, Ueber- 
hitzungsgrad, Größe der Kesselanlage usw. 

1000 kg in 24 Stunden sind eine so geringe Menge, 
daß wahrscheinlich der Preis hierfür obengenannten 
Wert beträchtlich übersteigen wird. -— Ö N — 


lI. Der Dampfpreis ist sehr verschieden und 
hängt ab: 1. von dem Wärmepreis für 1000 WE frei 
Kesselhaus und 2. von den Kesselhausbetriebsun- 
kosten. Er schwankt je nach diesen Verhältnissen 
von „ 2.50--4.50 pro Tonne Dampf. Wenn aus 
einem Verdampfungsversuch die Verdampfungsziffer 


Wassermenge 
(= s -) des Kesselhauses bekannt ist, SO 


Kohlenmenge 

errechnet sich der Dampfpreis aus: 

Brennstofipreis X Verdampfungsziffer. 
Zu einer anderen Ermittlung des Dampfpreises müssen 
außer dem Brennstoffpreis die genauen Kesselhaus- 
betriebsdaten bekannt sein. 

Als Beispiel: Brennstoff = Steinkohle (6000 WE). 
Preis = 24 A pro t frei Bunker; Dampfdruck = 
17 atü; Dampftemperatur = 320° C; Speisewasser- 
temperatur = 55° C; Wirkungsgrad des Kesselhauses 


= 0,75. Hieraus errechnet sich der Wärmepreis = 
Ke hl re rot X 1000 
e =: 4 1/1000 WE. 


Heizwert X 1000 

Nach Hütte hat Sattdampf von 17 atü = 668.48 WE 
und 203,26°° C. Die Dampfüberhitzung ist demnach 
um 320 — 203,26 = 116,74° C. Zur Ueberhitzung sind 
116,74 . 0,52 = 60,7 WE aufzubringen. (Die Zahl 0,52 
ist die spezifische Wärme bei 16 atü und 320° C). 
Die Erzeugerwärme ist demnach: Sattdampfwärme + 
Ueberhitzerwärme — Speisewasserwärme == 668,48 + 
60,70 — 55 = 674,18 WE. Für I kg Dampf sind also 


bei einem Wirkungsgrad von 0,755 = nn = N 

900 WE aufzubringen. 1 kg Kohle von 6000 WE 
000 

ergibt . 6.66 kg Dampf von 16 atü 320° C. 


9 0 


P a P 1 e r h O 1 2 aller — 


und aller anderen Provenienzen 


J. F. Mü mera Sohn A. G., Hamburg 27 
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1 t Kohle = 24 l ergeben 6,66 t Dampf, 1 t Dampf 


kostet dann = 85 = 375 A. 
6,66 
Ing. Weller, Pirna. 
Schrenzpapler. 


Antwort auf Frage Nr. 3807 in Nr. 47, S. 1350. 


I. Dem Stoff, aus welchem Schrenzpapier erzeugt 
wird, mineralische Füllstoffe zuzusetzen, ist bedenk- 
lich, weil dadurch die Festigkeit sowie das spezifische 
Gewicht des Papiers beeinträchtigt wird. 

- Wenn aber das betreffende Papier unbedingt be- 
schwert werden soll, genügt dazu sandfreier Lehm, 
der sicherlich von einem benachbarten Lehmlager 
billiger bezogen werden kann, als sich Kaolin stellt. 

Bei der Verwendung mineralischer Füllstoffe ist 
es notwendig. daß der Stoff möglichst schon im 
Kollergang mit schwefelsaurer Tonerde gut ange- 
säuert wird, damit sich der Füllstoff an die Faser 
bindet. H. Post], Mödling b. Wien. 


II. Der Zusatz von Kaolin zu Schrenzpapier kann 
Innen den Vorteil der Stoffverbilligung bringen, das 
Papier wird aber weniger fest, dagegen bei geringen 
Mengen geschmeidiger. bei größeren Mengen lappig 
werden. Von dem zugeteilten Kaolin bleiben etwa 
50% im Papier. Ihre weiteren Fragen sind wie folgt 
zu beantworten: 

1. Der graue Charakter des Schrenzpapieres wird 
durch Kaolinzusatz nicht aufgehoben und die Färbung 
nicht einheitlicher. 


2. Wenn Sie etwa 20 kg Kaolin auf 100 kg 
trockenen Papierstoff zusetzen, so können Sie da- 
durch einen gewissen Nutzen haben, wenn durch 
diesgn Zusatz das Papier nicht zu weich wird. 

3. Für den Verlust von Kaolin durch das Sieb- 
wasser ist hauptsächlich die Dicke des Papieres maß- 
kebend. Der Zusatz von Alaun wirkt nur in geringem 
Umfange auf den Verlust von Kaolin ein, wohl aber 
vermindert Leimung mit Alaun und Harz den Füll- 
stoffverlust. Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 


III. Zu Schrenzpapieren können Sie 10--15 % 
Kaolin auf trocken gedachten Stoff verwenden, und 
Sie werden einen helleren und in der Färbung einen 
einheitlicheren Schrenz erhalten. Der Verlust von 
Kaolin ist sehr verschieden, er hängt sehr vom Sieb- 
gewebe ab, ob grob oder fein. Auf einem feinen 
Sieb bindet sich der Stoff besser und infolgedessen 
bleibt ein größerer Prozentsatz Kaolin im Papier, 
besonders dann. wenn Alaun zugesetzt wird. Das 
Abwasser können Sie wiederverwenden oder wenig- 
stens die Fasern wiedergewinnen durch einen Stoff- 
fänger oder Absitzkasten. G. 


Firma 
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Ernst Hoffmann, 


Nr. 50.1928 


IV. 1. Durch Zusatz von weißem Kaolin können 
Sie natürlich einen helleren Ton des Schrenzpapieres 
erreichen. Eine einheitliche Färbung dieser Papier- 
sorte kann man jedoch nur bei Verarbeitung gleich- 
mäßiger Rohstoffe erzielen. 

2. Je nach der Qualität des Fertigfabrikates rech- 
net man mit etwa 25—40% Kaolin auf 100 kg 
trockenen Stoff. 

3. Der Verlust durch Abwasser beträgt durch- 
schnittlich 40—50 5. Bei Zugabe von Alaun erhöht 
sich die Ausbeute des Füllstoffes im Papier. wird aber 
am besten bei Anwendung von Harzleim mit schwefel- 
saurer Tonerde als Fällungsmittel verwendet. Für ein 
rationelles Arbeiten ist ferner noch größter Wert aui 
die Wiederverwendung des Abwassers im Holländer 
und auf der Papiermaschine zur Verdünnung des 
Stoffes zu legen. Ing. B. Pfaff, Pirna a. Elbe. 


V. 1. Gewiß können Sie durch einen Kaolinzusatz 
Ihr Schrenzpapier etwas aufhellen. 

2. Eine Aschenbestimmung (Apparat da- 
zu liefert die Firma Louis Schopper in Leipzig) 
darf nicht mehr als 20% Asche ergeben. Um dies zu 
erreichen, müssen Sie 40% Kaolin auf den Stoff- 
eintrag, trocken gerechnet, in den Holländer geben, 
da Sie mit mindestens 50% Verlusten an Kaolin 
rechnen müssen. 

3. Ein Alaunzusatz verringert diese Verluste nur 
um maximal 2% und ist bei Schrenzpapieren unwirt- 
schaftlich. Beschaffen Sie sich schnellstens einen 
guten Stoffänger. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Doppel-Glättwerk tür Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3808 in Nr. 48, S. 1387. 

l. Diese Glättwerke wurden meines Wissens 
schon vor etwa zwanzig Jahren in den nordischen 
Ländern angewendet und bis heute beibehalten, haben 
sich demnach bewährt. Unterdessen habe ich auch 
in Fabriken anderer Länder Doppel-Glättwerke, also 
zwei mit Transportbändern verbundene Glättwerke 
im Betriebe angetroffen. 

Ueberall, wo es sich um das Satinieren größerer 
Mengen Pappen handelt, können derartige Glättwerke 
nur empfohlen werden. Sie benötigen weniger Platz 
als zwei gleich große. voneinander getrennt aufge- 
stellte Glättwerke und, wenn eine Rücklaufvorrich- 
tung weder in dem einen noch dem anderen Fall 
vorgesehen ist, zwei Mann weniger zur Bedienung. 
bei Rücklaufvorrichtung, durch welche ohnehin ein 
Mann erspart ist, demgemäß einen Mann weniger. 

In Fabriken, in welchen flinkes, geschicktes Per- 
sonal vorhanden ist, arbeiten Doppel-Glättwerke meist 
mit einer Geschwindigkeit von 25 und mehr Metern 
pro Minute. H. Post l, Mödling b. Wien. 


Vereinigte Papiertabriken 
Netstal A.-G. 


Netstal. den 24. Sept. 1928. 
(Schweiz) 


Maschinenfabrik, 
Niederschlema i. Sa. 


Wir erhielten Ihr Schreiben vom 21. ds. Mts. und teilen Ihnen wunsch- 
gemäß mit, daß wir mit dem von Ihnen gelieferten Kollergang für 5 
trocken gedachten Eintrag in jeder Beziehung zufrieden sind. 


gez. Vereinigte Papierfabriken 
Netstal A.-G. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


00 kg 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Joly, Technisches Auskunftsbuch für das Jahr 1929. 
Eine alphabetische Zusammenstellung des Wis- 
senswerten aus Theorie und Praxis auf dem 
Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens unter 
Berücksichtigung der neuesten Errungenschaften, 
ferner Preise und Bezugsquellen technischer 
Erzeugnisse und Materialien von Hubert 
Joly. 34. Jahrgang. Joly Auskunftsbuch- 
Verlag, Kleinwittenberg a. E. Preis in Halb- 
leinen gebunden mit Rotschnitt und Goldauf- 
druck RM. 12.— portofrei, ins Ausland portofrei 
3 $ bzw. Landeswährung des Bestellers. 

Das Buch soll kurz die Fragen beantworten, 
welche sich dem Leiter technisch-kaufmännischer 
Unternehmen sowie staatlicher und städtischer indu- 
strieller Betriebe fast täglich darbieten. Die neue 
Auflage berücksichtigt die technischen Errungenschai- 
ten des vergangenen Jahres, die als Unterlage für 
Kostenanschläge und Prospekte wertvollen Verkaufs- 
preise von Materialien, Maschinen und Apparaten sind 
vervollständigt worden. 

So wird sich der „Joly“ zu seinen alten Freunden 
Sicher wieder neue gewinnen, weil er als Nachschlage- 
werk für Techniker und Kaufleute unentbehrlich ist. 


Kartel-Kunde. Von Dr. Walter Portmann. Das 
Handbuch der Karteitechnik. 330 Seiten mit 
175 Abbildungen und Mustern. Verlag für Wirt- 
schaft und Verkehr, Stuttgart 1928. CGianzleinen 
gebunden Preis RM. 12. 

Wie der Verlag durch einen eingeklebten Zettel 
mitteilt, ist überall in dem Buch das Wort „Kartei“ 
als Kartensammlung zu lesen, weil eine Firma das 
Wort „Kartei“ auf Grund einer Warenzeichen-Anmel- 
dung für sich allein beansprucht. Obwohl 100 000 
solcher Kartensammlungen in Benützung sind, ist doch 
ihre richtige Einrichtung und Benützung nicht so 
einfach. Auch derjenige, der sich eine Kartensamm- 
lung anlegen will, stößt auf Schwierigkeiten bei der 
Wahl unter den verschiedenen Systemen. In dem 
vorliegenden Buch gibt ein erfahrener Fachmann Aus- 


kunft, wie man wirkliche Karteien macht, die ihren 
Zweck voll und ganz erfüllen. 
Der Verlag der italienischen Fachzeitschrift 


L' Industria della carta e delle arti 
grafiche“ in Mailand hat eine Broschüre im For- 
mat 22X31 cm über die Entwicklung und dle Auf- 
gaben der italienischen Papierindustrie heraus- 
gebracht. Die Artikel, aus der Feder von Felice Ra- 
dice stammend. sind Auszüge aus den Juli-, August- 
und September-Nummern dieser Zeitschrift und sind 
bereits bei der Gelegenheit der Turiner Ausstellung 
im Wochenblatt besprochen worden. Der Leser kann 


sich an Hand dieser Broschüre über den gegenwärti- 
gen Stand der italienischen Papierindustrie unter- 
richten. Das Verständnis wird durch die beigefügten 
8 farbigen Tafeln wesentlich erleichtert. H. S. 


Zwei neue Musterkarten der I. G. Farbenindustrie 
Aktlengesellschait. 

Siriusjarbstoffe auf Papier. Die Si- 
riusfarbstoffe gehören zur Gruppe der substantiven 
Farbstoffe und zeichnen sich besonders durch eine 
bemerkenswerte Lichtechtheit aus. Sie besitzen 
außerdem gute Reib- und Wasserechtheit. Die Mu- 
sterkarte zeigt Ausfärbungen von 26 dieser Farbstoffe 
auf gebleichtem Sulfitzellstoff in zwei verschiedenen 
Stärken. 

Melierte Papiere. Die 106 Papiere dieses 
Musterbuches zeigen, wie durch Melierung mit ge- 
färbten Sulfitzellstoffasern, Holzmehl, ungebleichten 
und gebleichten Jutefasern sehr schöne Effekte. zu 
erreichen sind. Der Grundstoff ist teils gebleichter, 
teils ungebleichter Sulfitzellstoff und auch 50% Sulfit- 
zellstoff + 50% weiße Papierspäne. Für die Fär- 
bungen sind genaue Angaben gemacht. 


Die deutsche Mark von 1914 bis 1924. 

Dieses im philatelistischen Verlag von E. Schu- 
ster in Nürnberg, Gabelsbergerstraße 62, erschie- 
nene Büchlein dürfte allgemein Interesse erwecken. 
Das Werkchen bringt im ersten Teil sämtliche deut- 
sche Reichsbanknoten, Reichskassen- und Darlehens- 
kassenscheine der Vorkriegs-, Kriegs- und Inflations- 
zeit von 14 bis zum 100-Billionen-Schein nebst 
erläuterndem Text, so daß man über alle Eigenheiten 
sowje über den Sammelwert der einzelnen Scheine, 
der bei den seltensten heute schon 25 & beträgt. 
unterrichtet wird. Der zweite Teil enthält die Brief- 
marken des Deutschen Reiches von 1914—1924 (von 
der 2-Pfg.-Germania- bis zur 50-Milliarden-Marke) mit 
allen Nebenausgaben, Provisorien und Dienstmarken 
in guter photographischer Wiedergabe auf bestem 
Kunstdruckpapier. Das Werkchen, das 64 Seiten um- 
faßt, stellt eine interessante Chronik über eine hinter 
uns liegende schwere Zeit dar. Der Preis beträgt 1 4. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlag. Biberach-Riß, Wttbg. 


in endlosen Riem n und am geeignetsten für 


D as Vollkommenste alle Motoren- und Spannrollenantriebe ist ein 
endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Seiden-Riemen 


Für schwierigste und schwerste 
Antriebe eignen sich: 


aus reiner Naturseide D. R. P. und D. R. d. M., die auch in Rollenware 


bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. Geringes Gewicht, denkbar 
mindeste Belastung für die Transmission, außrrordentliche Geschmeidigkeit. 


hrift: 
Schmidt & Brösel. Malle (Saale) Drahtanschri 


Pernsprecher Nr. > ma 
S 1886. 


26223 und 26434. 


Code: Rudolf Mosse. ABC Stn 
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Marktberichte. 


Die Lage der slowakischen Zeilstofi- und 
Papierfabriken. 


Die Lage der tschechoslowakischen Papier- und 
Zelluloseindustrie gestaltete sich in den letzten Jahren 
günstig, die meisten Fabriken konnten ihre Produktion 
nicht unwesentlich steigern und ihre Betriebe durch 
großzügige Investitionen weitgehendst rationalisieren. 
Insbesondere ist die starke Steigerung der Zellulose- 
produktion, welche im Jahre 1927 mehr als 200 000 
Tonnen erreichte (nahezu doppelt soviel als in der 
Vorkriegszeit). bemerkenswert. An dieser Steigerung 
haben in erster Linie die großen slowakischen Fabri- 
ken Anteil, welche sich immer mehr zu dem wichtig- 
sten Wirtschaftszweige dieses Landesteils entwickeln. 

Die große Silleiner Zellstoffabrik. 
welche erst vor kurzer Zeit in die Interessensphäre 
der Zivnostenska Banka gelangte, hat die seit Jahren 
stillstehende Zellstoffabrik in Poprad von der Firma 
Hamburger in Wien angekauft und wieder in Betrieb 
gesetzt. wodurch sich ihre Belegschaft auf 500 er- 
höhte. Auch die beiden Papier- und z ellstoff- 
fabriken in Rosenberg (Rosenberger Zel- 
lulose- und Papierfabrik A.-G. und Slovakische Pa- 
pierfabrik A.-G.). welche der Slovenska Banka nahe- 
stehen. konnten ihre Produktion nicht unbeträchtlich 
erhöhen und beschäftigen zusammen über 1250 Ar- 
beiter. Die Zellstof fabrik in Turc. Sv. 
Martin hat im heurigen Jahre ihrem Betriebe eine 
Packpapierfabrik angegliedert und zählt mit einer 
Belegschaft von 700 Arbeitern jetzt zu den größten 
Betrieben der Republik. Außerdem arbeitet auch die 
Papierfabrik Slavosovce voll, welche be- 
kanntlich im Jahre 1927 vom Papierkartell angekauft 
und stillgelegt werden sollte. Auf Grund einer staat- 
lichen Intervention wurde aber seinerzeit der Vertrag 
rückgängig gemacht und mit Hilfe eines staat.ichen 
10-Millionen-Kredits die Papierfabrik reorganisiert und 
insbesondere die Zellulosefabrik inHorka 
zu einem der modernsten und leistungsfähigsten Be- 
triebe der Slowakei verwandelt. Notleidend ist einzig 
und allein nur noch die Hermancetzer Papier- 
fabrik in Neusohl, welche vor dem Kriege bis 
1000 Arbeiter beschäftigte. Die Gesellschaft hat 
größere Verluste erlitten und ist 1927 in den Besitz 
des Kartelles übergegangen und wird nur mehr im 
kleinen Umfange weiter betrieben. Von Interesse ist 
es, daB die neue reichsdeutsche Zellulosefabrik 

„Union“ in Zvolen, die von Dr. Blasberg. 

Düsseldorf, und Dr. Wirtz vom 'Mont-Cenis-Konzert 
gegründet wurde, noch immer nicht im Betrieb ist, 
da es nicht gelingt. die entsprechende Rohholzhasis 
zu sichern. 

Der Kartellgedanke macht weitere Fortschritte. 
Es ist unwahrscheinlich, daB die Rosenberger Fabri- 
ken ihren Austritt wirklich durchführen werden. Mit 
den beiden neuen Outsidern Turc. Sv. Martin und 


FLACH, MUTHER & (0, HAMBURG } 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


Poprad finden verheißungsvolle Verhandlungen wegen 
des Beitritts zum Kartelle statt. Die Zivnostenska 
Banka sucht eine weitgehende Konzentration der Be- 
triebe herbeizuführen und unterhandelt mit der Slo- 
venska Banka und den Privatfabriken. W. O. 


Norwegischer Marktbericht. 

Papier. Das Uebereinkommen in der kanadi- 
schen Papierindustrie wird hoffentlich bewirken, daß 
die bisherige Unsicherheit auf dem Druckpapiermarkte 
verschwindet und allmählich eine Bessprung auf dem 
Weltmarkt eintritt. Bei den anderen Papiersorten ist 
die Lage befriedigend, die Fabriken für bessere Pa- 
piere sind sehr beschäftigt. 

Zellstoff. Der Markt. ist im allgemeinen 
normal mit regelmäßigem Angebot und Nachfrage; die 
Preise sind so gut wie unverändert. Für starkfase- 
rigen Sulfitstoff sind für Verschiffung im nächsten 
Jahre Kontrakte zu £ 10.15.— bis £ 11.—.— cif engl. 
Osthafen abgeschlossen worden, für leichtbleichbaren 
Stoff zu £ 11.15.— bis E 12.2. —. Gebleichter Sulfit- 
zellstoff liegt unverändert jest bei 300 K und höher. 
für die besten Sorten sind beträchtlich höhere Preise 
zu erzielen. Der sehr bedeutende Unterschied zwi- 
schen den Preisen für gebleichten und ungebleichten 
Stoff wird wahrscheinlich früher oder später zu einem 
Ausgleich kommen, doch ist es zurzeit unmöglich zu 
sagen, ob durch Herabsetzung des Preises für ge- 
bleichten Stoff oder durch Erhöhung für ungebleichten. 

Holzschliff. Die Lage ist so gut wie un- 
verändert. Versuche, für Lieferung 1929 sh 65/— 
cif engl. Osthafen zu erhalten, sind so gut wie ohne 
Erfolg geblieben. Für gewöhnlich ist nicht mehr als 
sh 62/6 zu erzielen. 

Papierholz. Nach resultatlosen Verhand- 
lungen Ende Oktober zwischen den Waldbesitzern 
am Glommen und den Vertretern der Fabriken über 
den Preis des Papierholzes für dieses Jahr hat Borre- 
gaard seinen Einkaufspreis für zweite Klasse Papier- 
holz auf 15 K pro cbm festgesetzt und seinen 
Mindestbedarf für nächstes Jahr zu diesem Preise 
eingedeckt. Die anderen großen Konsumenten, wie 
Union Co., Tofte, Hofsfos, Krogstad usw., sind dem 
Beispiele Borregaards gefolgt. Im Drammenbezirk 
liegen dagegen, wie auch im vorigen Jahre, die Preise 
etwa 10% höher. Ag. 


Englischer. Marktbericht. 

Papier. Die Papiermacher berichten über wei- 
ter günstigen Absatz ihrer Erzeugnisse zu annehm- 
baren Bedingungen. Besonders Packpapier ist stark 
gefragt und der Auftragsbestand der Fabriken nimmt 
zu. Dagegen ist die Nachfrage nach Feinpapieren nuf 
mäßig lebhaft. Die mittleren Qualitäten werden ver- 
hältnismäßig mehr verlangt als die feineren, die Pro- 
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duktion der ersteren ist deshalb wesentlich mehr 


gestiegen als die der letzteren. 

Zellstoff. Die festere Tendenz hält an. Ein 
großer Teil der Produktion von 1929 ist verkauft und 
die statistische Lage ist also günstig für die Zellstoff- 


fabriken. Die Preise sind im allgemeinen fester. 

Holzstoff. Auch dieser Markt zeigt einen 
besseren Grundton. Die vorrätigen Bestände sind 
verkauft. 


Esparto. Die britischen Papierfabriker klagen 
über die schwierige Versorgung mit diesem Rohstoff. 
Es sei in der Tat kein Espartogras zu bekommen. 
Als Folge davon sind einige Fabriken im Begriff, 
den Betrieb einzuschränken. Die Ursache dieses Roi- 
stoffmangels ist der Mangel an Arbeitskräften in 
Nordafrika, die von der Getreide- und Olivenernte in 
Anspruch genommen sind. Dazu kommt noch, daß die 
vorjährige Ernte weit unter, dem Durchschnitt war 
und daß jetzt mehr Papiermaschinen Espartopap'er 
arbeiten. Infolge dieser Rohmaterialknappheit haben 
die Preise angezogen. Algerisches Espartogras no- 
tiert jetzt um £ 4.10.— und mehr. Spanisches Esparto- 
zras ist eher zu haben. doch ist der Markt von Jem 
nordafrikanischen beeinflußt. Man hofft, daß die Krisis 
nur vorübergehend sein und sich die abnormen Ver- 
hältnisse im neuen jahr wieder ausgleichen werden. 

Lumpen. Nur die besseren Sorten werden 
einigermaßen verlangt, sonst ist der Marnt st il: D.e 
Preise sind unverändert. 

Altpapier. Der Absatz hat sich 
Weiße Späne erzielen höhere Preise. D. 


xcDesser.. 
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Der Papiermarkt in China. 
Shanghai, Dezember 1928. 

Während in der totalen Papier- und Papierwaren- 
eintuhr Chinas keine näheren Angaben über den Um- 
fang der einzelnen Sorten von Papier, Karton und 
Papierwaren, die bei dieser Einfuhr beteiligt sind, er- 
hältlich sind, steht in der nunmehr für das letzte Jahr 
angegebenen Hafenstatistik von Shanghai ein Material 
zur Verfügung, aus welchem, sich der ungefähre Um- 
fang der Beteiligung der einzelnen Papiersorten an 
der Gesamteinfuhr bestimmen läßt. Denn über den 
Hafen von Shanghai werden rund 40 % eingeführt. 
Der Vergleich mit früheren Jahren läßt erkennen, daß 
Chinas Auslandbedarf an Papier, Pappe, Karton usw. 
im Zunehmen begriffen ist. Die inländische Industrie 
ist meistens nicht leistungsfähig genug, um konkur- 
rieren zu können, in anderen Fällen umfaßt der Bedarf 
jene billigen Gebrauchssorten von Papier, die in 
China überhaupt nicht hergestellt werden. Im letzten 
Jahre hat China dreimal soviel Papier vom Ausland 
bezogen als vor 10 Jahren, natürlich spielt das Zei- 
tungsdruckpapier bei dieser Einfuhr eine bedeutende 
Rolle. Die Hauptlieferanten dieser Einfuhr waren: 
Japan, Norwegen, Vereinigte Staaten, England, Schwe- 
den. Deutschland, Belgien, Finnland usw. 

Die Einfuhr des Hafens Shanghai gliederte sich in 
bezug auf die verschiedenen Sorten von Papier, Pappe 
usw. wie folgt: Gewöhnliches Druckpapier, holz- 
haltig. geglättet und ungeglättet 665 759 Pikuls im 
Werte von 5793350 Haikuan Taels; Druckpapier, frei 
von Holzschliff 183 031 Pikuls im Werte von 2 479 674 
Haikuan Taels: Pack- und Einschlagpapier (einschließ- 


„Steinmayer-Siebe‘ 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen «würtemberg 


Einfach u. doppelt drillierte Métali- i Einfache u. coppeite Gewebe 
tücher für Zeliulose-Entwässerung. ‘für Holzstofi - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mitteldeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Holbeinstr. 20 
Rheinland: Lux & Teuber, Düsseldorf, Priedenstr. 8 
= Süddeutschland: Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Ani. 9 
| | Generalvertreter fur die Tschecho-Siowakel: 
Ing. Alb. Roeder, Troppau, Oimütserstr. 13. 
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lich Kraftpackpapier) 137596 Pikuls im Werte von 
t 381 219 Haikuan Taels; M.G. Cap, überwiegend hoiz- 
haltig 517 546 Pikuls im Werte von 5 353 560 Haikuan 
Taels; Zigarettenpapier in Bogen und auf Rolien 
34 286 Pikuls im Werte von 1727109 Taels; Schreib- 
papier, Banknotenpapier, Zeichenpapier, Kunstpapier, 
Pergamentpapier, Pergamin und fettdichte Imitations- 
papiere im Werte von 2 101 163 Taels; bestrichene 
und ein- oder zweiseitig geglänzte Phantasiepapiere 
51 195 Pikuls im Werte von 893612 Taels; andere 
geglänzte (ein- und zweiseitig) und marmorierte Pa- 
piere 15604 Pikuls im Werte von 299444 Taels; 
Strohkarton (glatt) 50 904 Pikuls im Werte von 211 783 
Taels; Karton, unbeklebt, aus rein gebleichtem Sulfit- 
zellstoff 10356 Pikuls im Werte von 115098 Taels; 
ungeglättete Seidenpapiere, frei von Holzschliff 4178 
Pikuls im Werte von 53583 Taels. Ipu. 


Vom Papierholzmarkt. 


Hannover, den 8. Dezember 1928. 


Bei den im Berichtszeitraum stattgefundenen 
Forstverkäufen gingen die Preise zum Teil ziemlich 
weit auseinander, so daß eine Tendenz sich nicht 
herauslesen läßt. Besondere Beachtung kommt einem 
durch die Regierungsforstkammer Würzburg ge- 
tätigten Freihandverkauf zu, wobei erzielt wurden für 
640 rm mit Rinde aus den Forstämtern Lohr-West, 
Lohr-Ost und Partenstein 125% der Landesgrund- 
preise, für weitere 760 rm ebenfalls mit Rinde aus 
dem Forstamt Ruppertshütten 120 % der Grundpreise 
von 17, 14 und 11 & für entrindetes Holz bzw. 15, 
12 und 9 «A für Holz mit Rinde 1.—3. Kl. je rm ab 
Wald. Die bier bezahlten Preise liegen gegenüber 
früheren Erlösen etwas höher, indes mögen hierfür 
besondere Umstände bestimmend gewesen sein. Je- 
denfalls halte ich es für verfrüht, in dieser Einzel- 
erscheinung den Auftakt zu einer allgemeinen Bessc- 
rung des Preisniveaus zu erblicken. Ein derartiges 
Argument würde auch mit den an anderer Stele 
gemachten Beobachtungen nicht im Einklang stehen. 
Es mag sein, daB der Papierholzpreis den Tiefstand 
erreicht hat; ob aber die Voraussetzungen für eine 
Aufbesserung der Bewertung gegeben sind, diese 
Frage kann nur im Zusammenhang mit anderen noch 
ungeklärten Gegenwartsiragen der Holzwirtschaft be- 
handelt werden. Vorerst erscheint die Gesamtlage 
des Holzmarktes noch reichlich undurchsichtig. 

Die übrigen im Berichtszeitraum bekannt gewor- 
denen Erlöse ersthändiger Verkäufe halten sich etwa 
im bisherigen Bewertungsrahmen. In Oberfran- 
ken erzielten: Forstamt Scheßlitz für 575 rm entrin- 
detes Schleifholz 112%, Forstamt Ludwigsstadt für 
137 rm 112,5 . Forstamt Goldkronach für 132 rm 
115% der vorgenannten Landesgrumdpreise. Von 
oberbayerischen Forstamt Oberaudorf wurden 
452 rm entrindetes Schleifholz zu 84,1% gleicher 
(irundpreise loko Berg abgegeben, wozu noch etwa 
4 AM für Zieherlöhne und Anfuhrkosten treten, Das 
niederbayerische Forstamt Bischofsreut er- 
löste für 893 rm entrindetes Schleifholz 95% der 
inn Vorhergehenden angegebenen Landesgrundpreise 
(Zieherlohn und Anfuhrkosten etwa 4 «A je rm). In 


Baden wurden vom Forstamt Gengenbach 645 rm 
zu 103%, von der Stadtgemeinde Villingen 591 rm 
zu 100—101: % der süddeutschen Grundpreise abge- 
geben; Grundpreise wie oben. 


Bei Verkäufen im Lande Preußen erzielten: 
Stadtgemeinde Brilon i. Westf. für 4000 rm Fichten- 
papierholz 1./2. Kl. 14.90 &. Oberf. Suhl (Bez. Erfurt) 
für 2570 rm 17.09 & für 1. Kl., 17.93 & für 1./. Kl. 
gem., 14.16 A für 2. Kl.; Oberf. Neuhoff (Bez. Köslin) 
für 2600 rm 1.2. Kl. 10.32 &; Oberf. Borntuchen 
(Bez. Köslin) für 400 rm 1./2. Kl. 9.40 M; Oberf. Neu- 
stettin (Bez. Köslin) für 750 rm 9.82 AM, alles je rm 
ab Wald. 


Auch an den Auslandmärkten sind we- 
sentliche Veränderungen nicht zu verzeichnen ge- 
wesen. Die Forderungen für tschechoslowa- 
kische Herkünfte waren letzthin teilweise höher 
gehalten, und auch bei den dortigen Forstverkäufen 
sind relativ hohe Preise bezahlt worden. Es bleibt 
indes abzuwarten, ob das am tschechoslowakischen 
Holzmarkt über Weltmarktparität aufgeblähte Preis- 
niveau sich wird halten lassen. Man verlangte zwi- 
schen 160—170 Kc je rm ausfuhrfrei Frachtbasis 
Tetschen/Bodenbach bzw. Reitzenhain / Eger, Fracht- 
basis Oderberg um 150—155 Kc, deutscherseits un- 
verzollt. Die polnischen Notierungen lagen je 
nach Uebergangsstation zwischen etwa 3.65—3.85 $; 
in der günstigsten Exportrelation auch bis zu 4 $ und 


darüber, doch sind die Forderungen in ihren oberen 


Lagen im allgemeinen nicht zu erzielen gewesen. K. 


Lin- und Ausiuhr von Paplerholz im Monat Oktober. 


Die Einfuhr von Papierholz weist im Monat 
Oktober einen weiteren Rückgang auf und betrug 
281499 t 478 548 im gegenüber 313785 t = 
573434 fm im Monat September und 336 320 t = 
571 744 im im Monat August. 

Mit Ausnahme von Rußland (80 665 fm gegen 
16296 fm), bei dem eine beträchtliche Steigerung 
Lezenüber dem Vormonat zu verzeichnen ist, hat die 
Einfuhr aus allen übrigen Ländern bedeutend abge- 
nommen. Unter den 11 109 t. die aus der Gruppe 
„Uehrige Länder“ stammen, smd 9112 t Holz aus 
Schweden enthalten. Dies ist wohl das erstemal. dab 
Schweden in der amtlichen Statistik enthalten ist. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat ebenfalls ab- 
zenommen und betrug 2276 t —= 3869 im gegenüber 
3201 t = 5442 im im Vormonat. Von den ausgeführ- 
ten Holzmengen gingen 2200 t = 3470 fm nach der 
Schweiz. 


4 


Oberbayerische Druckpapierfabrik (mittelfeine Er- 
zeugnisse, eine Papiermaschine) sucht zur Aushilfe 
auf 2—3 Monate ab I. Januar 1929 tüchtigen 


Tagwerkiührer 


nnd erbittet Angebote nebst Gehaltsansprüchen unter 
J. 1266 an die Gesch. d. Bl. 


Leistungsfähigste Bezugsquelle mr Glyzerin 6 


Telephon 


Nr. 1872 :: 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fautheo 
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Rieſen - Erſparniſſe 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte jedem 
Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten englischen Walzen 
benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur recht spärlich 
Eingang verschafften. 

Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor vielen Jahrzehnten der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 
1890 zuerst in Deutschland unsere weichen elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge 
lieferten. 

Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 


— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 
Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns in 


die Welt hinausgegangen! 

Wir sind vermöge unserer 40jährigen praktischen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete unübertroffen geblieben! Wer daher in den Verbraucherkreisen Wert auf 
erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und damit verbundene enorme Halt- 
barkeit legt, wird daher immer wieder unseren elastischen Para Qualitäts-Walzen- 
Bezügen den Vorzug geben. 


Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


Naßpreßwalzen, Filzwaschwalzen, AÄnpreßwalzen, 
Walzen für Selbstabnahmemaschinen, 
Walzen zur Pergamentiabrikation, 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Ferusprecher 26223 und 26434. Geur. 1886.  -Drahtanschrift: Gummibrösel 
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Vom österreichischen Papierholzmarkt. 


Die Tendenz auf den österreichischen Rohholz- 
märkten entwickelt sich weiter ausgesprochen fest. 
Die zum Verkaufe gelangenden Partien finden glatte 
Aufnahme, und es werden vielfach, insbesondere von 
der Säge- und Holzindustrie Rundholzpreise angelegt, 
die in keinem Verhältnisse zu den Erlösen für Fertig— 
waren stehen. Die deutschen Verbraucher haben aller- 
dings ihre reservierte Stellung noch nicht aufgegeben 
und halten sich von Rohholzkäufen in Oesterreich fast 
vollkommen fern, und es ist deshalb fraglich, ob sich 
die Preise auf die Dauer nur auf Grund der lebhaften 
inländischen Nachfrage werden behaupten können. 
Die Erhöhung der Holzgütertarife wird von allen 
Kreisen der österreichischen Holz- und Papierwirt- 
schaft ungünstig beurteilt, sie ist auch in den wich- 
tigsten Kategorien sehr groß und wird sich sicherlich 
praktisch zu einer Verminderung des Exportes und 
auch der inländischen Holztransporte auswirken. Die 
4urchschnittliche Verteuerung der Rund- und Schleif- 
holztarife für den Inlandverkehr beträgt 12—16 v. H.. 
der Ausfuhrtarife 12— 13 v. H. Bei größeren Entfer- 
nungen wird aber dieser Zuschlag progressiv geringer. 

Schon in den letzten Monaten hat sich der Holz- 
export (saisonmäßig bedingt) stärker abgeschwächt, 
und die Ausfuhr nach Deutschland im September er- 
reichte nur mehr 3155 Waggonladungen Rundhölzer 


Deckelriemen, 
Schläuche, 
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und 612 Waggons Schleifhölzer. Im Monat Oktober 
und November hat sich insbesondere die Papierholz- 
ausfuhr nach Deutschland noch weiter abgeschwächt. 


da im allgemeinen die Limite der Schweizer Papier- 


fabriken, die sich auf der festen Basis von 23 Franken 
je rm franko Buchs und St. Margareten bewegen, 
besser befriedigen als die deutschen Kaufgesuche. 
welche selten über «4 18 je rm ausfuhrfrei Salzburg 
hinausgehen. Die inländischen Verbraucher, welche 
in den letzten Wochen nicht mehr so intensiv am 
Markte sind wie früher, haben für la Papierhölzer 
Preise bis 30--32 Schill. je cbm frei Station zugestan- 
den, so daß der Zwischenhandel nur schwer konkur- 
rieren konnte und auch im heurigen Jahre bei den 
Verkäufen fast vollkommen ausgeschaltet wurde. Im 
übrigen werden heuer weniger Schleifhölzer ausge- 
formt als in den Vorjahren, da sich die Produktion 
trotz der höheren Preise — nach einer offiziellen 
Mitteilung der Bundesforste — passiv gestaltet. Die 
Ausfuhr nach Deutschland wickelt sich noch immer 
zum größten Teile über böhmisch-sächsische Grenz- 
plätze ab, da die hier erzielbaren Preise von 20% 
bis 21 je rm besser befriedigen. Bei den letzten 
Rundholzversteigerungen in Niederösterreich wurde 
für Langholz bis S 40 und Bloche bis S 36 franko 
waggonverladen bezahlt. In kleineren Quantitäten 
sind Rund- und Schleifhölzer häufig etwas billiger 
erhältlich. W. O. 


GEGAUNDET 1849 
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va Weihnachten 1928. 
4 Rück blick und Ausblick. 


Immer wieder bietet Weihnachten und Neujahr Gelegenheit zu einer kurzen 
Rast, bei welcher man auf Vergangenes zurückblicken und an kommende Aufgaben 
denken kann. 

Nach wie vor ist leider kein Grund zu Freude und Optimismus. Die Reparations- 
lasten drücken je länger je mehr auf unser gesamtes Wirtschaftsleben und machen 
sich mehr und mehr auch dem Einzelnen bemerkbar. Die fallende Konjunktur. das 
Heer unserer Arbeitslosen, die Not der Landwirtschaft und die vor kurzem beendeten 
Arbeitskämpfe in der westdeutschen Eisenindustrie zeigen mehr als deutlich. dal 
wir und mit uns ganz Europa trotz aller Fortschritte von Wissenschaft und Technik 
rein menschlich keinerlei Aufstieg zu verzeichnen haben. 

Das neue Jahr wird unser Volk politisch wieder vor schwerste Entscheidungen 
stellen. Der Wunsch aller Gutgesinnten wird dahin gehen, Regierung und Volk 
dabei möglichst einig und geschlossen zu sehen, da wir ohne diese Einigkeit auch 
auf einen bescheidenen Erfolg nicht rechnen können. 

In unserem Fache hat sich die Lage gegenüber dem Voriahr nicht wesentlich 
geändert. Wir wollen wünschen, daß unserer Industrie 1929 eine ruhige Entwicklung 
beschieden sein möge. Wenn jeder Einzelne an seinem Platz seine Pflicht tut, so 
wird der Enderfolg den Einsatz lohnen. 

Unserer Ueberlieferung getreu. waren wir auch 1928 mit Erfolg bemüht. aus 
dem immer mehr anschwellenden in- und ausländischen Material unserem Leserkreis 
im „Wochenblatt für Papierfabrikation“ und seiner Beilage „Technologie und Chemie 
der Papier- und Zellstoff- Fabrikation“ das Wichtigste und Wertvollste zu möglichst 
mühelosem Genuß und nutzbringender Anwendung zu vermitteln. Die vielen frei- 
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willigen Anerkennungen unserer Arbeit, besonders auch über die „Technologie“ 
waren und sind uns ein Ansporn für weitere unermüdliche Arbeit in dieser Richtung. 
Auch sachliche Kritik und Anregungen förderten uns. Wir danken hierfür und 
bitten darum. 

An einige der größeren wertvollen Veröffentlichungen sei hier erinnert: 

Auf dem wichtigen Gebiet des Transportwesens brachten wir eine 
‚Artikelreihe des Herrn Dipl.-Ing. Freyberg: „Ueber die Verwendung des 
Kabelkranes in Papier- und Zellstoff-Fabriken“ — „Ueber das Entladen von 
Eisenbahnwagen mit Wagenkippern“, dazu kommt 1929 ein Aufsatz desselben 
Autors: „Ueber die Verwendung von Drahtseilbahnen in Papierfabriken“. 
Wärmewirtschaftliches brachten die Artikel von Dipl.-Ing. Jaroschek: 
„Brennstoffe und Feuerungen“ und „Verfeuerung billiger Brennstoffe auf 
- Muldenrosten“. Dr. Klein schrieb über „Hochdruckdampf“. Auf chemischem 
und papiertechnischem Gebiet brachten die Arbeiten von Matzner: „Regene- 
ration des Alkalis aus der Sulfatzellstoff- Ablauge unter gleichzeitiger Ge- 
winnung von Nebenprodukten“, von Wunderlich: „Ueber die Berechnung 
von Sortierern“, von Elbing: „Ueber die Regelung des hydraulischen Groß- 
kraftschleifers“, Janata über: „Dämpfstroh“, Dr. Richter: „Durchdringung 
von Holzschnitzeln mit Flüssigkeiten“ vielfache Anregung. An größeren 
Arbeiten erscheinen zur Zeit in Fortsetzungen von Golbs: „Kraftersparnis 
an Papiermaschinen“, Oberingenieur Sonnek: „Die Regelung der Holz- 
schleifereien“, von Hößle: „Alte Papiermühlen in Westfalen“. 

Die Fest- und Sondernummer war wieder eine allgemein als solche anerkannte 
Spitzenleistung unseres Verlages, würdig der Vertretung unserer Industrie auf der 
Internationalen Presse- Ausstellung in Köln. 

Hier war unser Verlag übrigens mit einem eigenen Stand, mit einem Stand 
in der Abteilung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und endlich beim Reichs- 
verband der Adreßbuch-Verleger vertreten. 

Von der Reichhaltigkeit der obigen Sondernummer mag eine kurze Auf- 
führung der Artikel des 110 Seiten umfassenden Textteiles ein Bild geben. 
Es sind vertreten: H. Castorf mit einem Begrüßungsartikel, von Hößle mit 
einem geschichtlichen Aufsatz, Geh. Baurat Prof. Fr. Müller mit einer Diplom- 
Arbeit seiner Studierenden Heller, May und Schallock über: „Schleifversuche 
an einem Stetigschleifer“ — Dr.-Ing. Brecht mit: „Naßpressenarbeit und 
Härteprüfung von Gummiwalzen“ — Dr. A. Klein mit: „Holz und Zell- 
stoff“ — Direktor Lest mit: „Hoch- und Höchstdruckanlagen“ — Dr. techn. 
Ing. Alois Danninger mit: „Ein neuer Laugenturm für Sulfitzellstoffabriken“ — 
Professor Dr. Schwalbe mit: „Der Mahlgrad von Zellstoffen und die Alkali- 
jöslichkeit von Zellstoffschleimen“ — Prof. Dr. P. Klemm mit: „Papierfaser- 
größen“ — Obering. Weiske und Ing. Rupprecht mit: „Mehrmotorenantrieb 
für Schnelläufer-Papiermaschinen“. Die Internationale Presse-Ausstellung 
beschreibt H. Canzler, und Direktor Abele berichtet über: „Die Entwick- 
lungsmöglichkeiten der Papiermacherei in Chile“. 

Die im vorigen Jahr angekündigten neuen Verlagswerke: „Die Papierfabrikation 
und deren Maschinen“, II. Band von Geh. Baurat Prof. Fr. Müller und das „Musterbuch 
der deutschen Papiererzeugung“ von Johannes Pfau sind erschienen und erregten aller- 
größtes Aufsehen. Aus den zahlreichen Aeußerungen der Fachwelt über diese Werke 
können wir mit Genugtuung und Freude feststellen, daß wir nicht zu viel ver- 
sprochen hatten. 

An dieser Stelle möchten wir auch ausführlich der Beilage unseres Blattes 
„Technologie und Chemie der Zellstoff- und Papier-Fabrikation“ gedenken. Die 1928 
erschienenen 12 Hefte stellen eine respektable Neuerscheinung dar, welche wertvolle 
Be träge in- und ausländischer Autoren von Rang enthält und über 53 in- und aus- 
ländische Fachzeitschriften gewissenhaft referiert. Einer unserer ersten Fachleute 
schreibt uns über die Technologie: „Bezüglich der Technologie stehe ich nicht an, Ihnen 
mein besonderes Kompliment zu machen. Ihre Beigabe ist jedenfalls viel wertvoller 
als andere ähnliche Erzeugnisse.* Es dürfte nicht langweilen, eine kurze Uebersicht 
der 1928 in der „Technologie“ erschienenen Arbeiten zu geben. Es schrieben: Dr. Wenz! 
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und Köppe: , 
„Ueber animalische Leimung“ 


Stoff“ 


auf tropische Hölzer“ — Dr. Wenzl und Köppe über: „ 
„Die Bestimmung des Aufschlußgrades von Holzzellstoffen“ — 
„Neue chemische Erkenntnisse bei verschiedenen Verfahren 
„Die Aufbereitung natürlichen Wassers 
Liesegang: 


Dr. Teschner über: 
Prof. Dr. Tillmans über: 
der Wasserreinigung* — Dr. 


zwecks Herstellung von Kesselspeise wasser“ — 
„Zur Kenntnis der Analyse von Spirituskraftstoffen“ — 


Ueber die Abspaltung von Kohlendioxyd und Furfurol aus Holz 
Dr. Sauer: 
„Ueber die Zellstoffge winnung aus Buchen- 


Filtrierpapier“ — 
Ritter und Fleck: „ 
vor und nach der Behandlung mit Chlor“ — 
Kesselsteinverhütung“ — Prof. Hägglund: 


— Genberg: 


Zur Frage der Festigkeitsprüfung von Faserhalbstoffen 
„Ueber Festigkeitsprüfung von Holzzell- 


“ Dr. Lorenz: 


Dr. Gierisch: „Die Zellstoffgewinnung mit Hilfe des Chlors und ihre Anwendung 


Kärsten: 


Dr. Noll: 


holz nach dem Sulfatverfahren“. 
Für die ersten Hefte der Technologie 1929 sind u.a. folgende Originalarbeiten 


und Sammelreferate vorgemerkt: 
verfahren“ 
Dr. Kürscher: 
vorschriften für Papier“ 
Dr.-Ing. Drössel: 
dem Gebiet der Natronzellstoff-Fabrikation“. 


— Dr. A. Noll: 
„Zur Chemie des Lignins“ 


„Ueber ie — Dr. Borchers: 


Prof. Dr. Kullgren Beiträge zugesagt. 
Zum Schluß sei noch das Verzeichnis der in- und ausländischen Zeitschriften, 


über welche referiert wird, angegeben. 


Land 


Titel der Zeitschrift 


Zeitschrift für angewandte Chemie 

Zeitschriit für physikalische Chemie 

Zeitschrift für anorganische und allgemeine (hene 
Zeitschrift für physiologische Chemie 

Liebigs Annalen der Chemie 

Berichte der Deutschen Chemischen Gesenlschatt 
Zeitschrift für analytische Chemie 


Biochemische Zeitschrift 


Naturwissenschaften 

Brennstoffchemie z 

Zeitschrift des Vereins Dehscher Ingenieure 

Archiv für Wärmewirtschaft 

Zeitschrift für Metallkunde 

Farben-Zeitung 

Chemiker-Zeitung 

Kolloid-Zeitschrift 

Kolloidchemische Beiheite 

Papier-Fabrikant 

Cellulosechemie 

Wochenblatt für Pasferfährikafien ; 

Chemie und Technologie der Papier- und zellstoff- Fabrikation 
Zellstoff und Papier : 
Kunstseide 

Melliands Texuiberiehe ; 

Mitteilungen des Textilforschungs- Institutes Krefeld 
Journal für praktische Chemie ; 
Svensk Pappers Tidning 

Svensk Kemisk Tidskrift j 

Ingeniörs Vetenskaps Akademiens andere: 
Bumaschnaja Promischlennost 

Papir-Journalen 

Pappers- och Trävaru- Tidskrift för Finland 


Scientific Papers of the Institute of phys. chem. Research. Japan 


Journ. oi the Society of Chemical Industry. Japan 


Journal of the Indian Chemical Society 


Journal of the American Chemical Society 
Journal of Industrial and Engineering Chemistry 
Paper Trade Journal . : 

. Paper Maker ; 

. Technologic Pappers of the Burcau oi St: andards 
Journal of Biological Chemistry 


Dipl.-Ing. Strecker: 


Bestimmung der Kupferzahl“ — 


„Kapillarwirkung in 


„Kolloide als Mittel zur 


„Ueber das Delthirnd-Leim- 
„Ueber Zelluloselacke und Mittel zu ihrer Herstellung“ — 
— Dr. Wenzl: 
— Prof. Dr. Guertler: „Ueber Korrosionserscheinungen“ = 
„Ueber neuere Fortschritte auf 
Außerdem haben Prof. Dr. Herzog und 


„Neue Farben und Färbe- 


Abkürzung 


Z. angew. Ch. 

Z. phys. Ch. 

Z. anorg. Ch. 

Z. physiol. Ch. 
Ann. „ 
Ber. 5 ) 
Z. anal, Ch. e 
Z. Biochem. : 
Naturwiss. 

Brennst.-Chem. 

Z. VDl. 

Arch. Wärm. 

Z. Metallkd. 

Farb.-Ztg. 

Chem.-Ztg. 

Koll.-Z. 

Koll. Beih. 


T een: Pap. Zellst. 

Z. u. P. 

Kunstseide 

Melliand 

Text.-Ber. Kreield 

J. pr. Ch. 

Sv. Papp.-Tidn. 

Sv. Kem. Tidskr. 

lng. Akad. Handlingar 
Bum. Prom, 
Papir-Journ. 

Papp. Träv.-Tidskr. 

Inst. phys. chem. Research, Japan 
J. Soc. Chem. Ind., Japan 
J. Indian Chem. Soc. 

J. Am. Chem. Soc. 

J. Ind. Eng. Chem. 

Paper Trade J. 

Paper Maker 

Pap. Bureau of Standards 
J. Biolog. Chem. 
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USA. Journal of physical Chemistry . J. physic. Ch. 
E. Paper Trade Review . Pap. Trade Rev. 
USA. Chemical News g 8 ; Chem. News 

E. Journal of the Textile Institute Text. Institute 
E. Fuel in Science and Practice Fuel 

USA. The Paper Industry . 3 ; : ; Paper Industry 
kt. L'Industria della carta e delle arti grafiche Ind. Carta 

Fr. Moniteur de la Papeterie francaise Mon. Pap. frang. 
Fr. La Papeterie . . ; ; ; ; . ; . Papeterie 

Fr. Le Papier . : R . : ; f j ; j Papier 

Fr. Chimie et Industrie . ; 4 ; . 8 Chim. et Ind. 


Belg. Moniteur de la Papeterie Belge Mon. Pap. Belge 

Der neue Jahrgang des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ ist der 60. seines 
Erscheinens. Dieser Tatsache will der Verlag besonders Rechnung tragen, um 
wenigstens etwas von dem nachzuholen, was im 50. Erscheinungsiahr infolge des 
Krieges und Kriegsendes nicht möglich war. 

Rein äußerlich wird der Jahrgang 1929 durch einen Jubiläums-Umschlagkopi 
der einzelnen Nummern gekennzeichnet sein. Weiter wird die zu den Papiermaclıcr- 
tagen in Danzig im Juni erscheinende Sonder- und Festnummer aus Anlaß des 
Verlags-Jubiläums besonders schön ausgestattet werden. 

Für die langjährigen treuen Abonnenten hat der Verlag eine besondere Ueber- 
raschung vorbereitet. Er wird allen, die 25 Jahre und länger der Wochenblatt- 
Gemeinde angehören, auf Antrag einen künstlerisch wertvollen Ehrenbrief in mehr— 
farbigem Offsetdruck auf Zanders-Handbütten überreichen. Es soll damit auch all 
den langjährigen Fachgenossen, die bei ein und derselben Firma nicht die nötige 
Anzahl Dienstjahre erreicht haben, um die entsprechende Auszeichnung des V. D. P. 
oder anderer Verbände zu erhalten, die Möglichkeit gegeben werden, sich ebenfalls 
ein schönes Andenken an ihre Tätigkeit im Fache zu erwerben. Der Verlag bittet 
an dieser Stelle alle in Frage kommenden Fachgenossen, sich bei ihm zu melden. 

Für seine weitere Arbeit am „Wochenblatt für Papierfabrikation“ und seiner 
Beilage „Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation® können 
Schriftleitung und Verlag keine bessere Zusage machen, als die der unermüdlichen 
Fortarbeit im bisherigen Sinne, im Dienste und zum Nutzen des gesamten Faches. 

Aus der Fülle der, der Veröffentlichung harrenden größeren Arbeiten seien hier 
einige wenige genannt: Belani: „Teerpapiere* — Wunderlich: „Die Schwingungsvor- 
gänge an der Siebpartie“ — Janata: „Wasserwirtschaft in Papierfabriken?! 
Freyberg: „Ueber die Verwendung von Drahtseilbahnen in Papierfabriken“ zu 
Schmid: „Betrachtungen über die Fidalgo-Trocknung* — von Hößle: „Alte Papier- 
mühlen der Provinz Sachsen“ — Togo: „Etwas über Patente“ — „Zweiseitige 
Druckpapiere* — Stotz: „Rationalisiernng des Papierlagers“ usw. 

Der Buchverlag wird eine Neubearbeitung des Güntter-Staib’schen Adreb- 
buches der Papier-,. Pappen- und Papierstoff-Fabriken Deutschlands und seiner Nach- 
barstaaten, 23. Auflage, nach dem Stande von 1929 herausbringen. Weiter befindet 
sich ein Wörterbuch der Papiererzeugung in 5 Sprachen in Vorbereitung und dürfte 
1929 erscheinen. 

So liegt ein reichhaltiges Arbeitspensum hinter uns und kein kleineres vor UNS. 
Wir erbitten hierzu die Mitarbeit aller derienigen Fachgenossen, die dazu in der 
Lage sind. 

Wir können diesen Rechenschaftsbericht nicht abschließen, ohne allen unseren 
Geschäftsfreunden, Mitarbeitern, Inserenten und Abonnenten herzlichst für die Unter- 
stützung zu danken, die sie uns im verflossenen Jahr zuteil werden ließen. Wir 
bitten sie alle, uns weiterhin treu zu bleiben und für uns und mit uns zu arbeiten 
und zu werben, zu Nutz und Frommen aller Fachgenossen. 


Ein gesegnetes, frohes Weihnachtsfest der ganzen Lesergemeinde! 


Schriftleitung und Verlag des 
„Wochenblatt für Papierfabrikation”. 


— . —— 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 43. Verpackungsmittelschau auf der Leipziger 
Frühjahrsmesse. 
Der Ausschuß für wirtschaftliche 


Fertigung beim Reichskuratorium für Wirtschaft— 
lichkeit teilt uns folgendes mit: 

„Das Leipziger Mebamt veranstaltet während der 
Leipziger Frühjahrsmesse 1929 in Verbindung mit der 
Verpackungsmittelmesse im Ringmeßhaus eine Ver- 
packungstagung zusammen mit dem AWF und dem 
VDI in Form von Vorträgen mit anschließender Dis- 
kussion über neuere Verpackungsiragen. Der AWF 
wird im Ringmeßhaus eine Verpackungsausstellung 
zeigen, die einen Ueherblick über die neueste Ent- 
wicklung des Verpackungswesens in bezug auf Ver- 
packungen aus Holz, Pappe, Blech usw. sowie über 
Verschlüsse und Sicherungen bieten soll. 

Wir bitten alle Hersteller und Verwender von 
Verpackungsmitteln, die an dieser Schau interessiert 
sind, uns neue interessante Verpackungen möglichst 
mit Inhalt zur Verfügung zu stellen. Es interessieren 
besonders solche Verpackungen, die gegenüber den 
alten Verfahren wesentliche wirtschaftliche Vorteile 
bieten und möglichst grundsätzlich Neues darstellen. 
Mit Rücksicht auf den geringen zur Verfügung 
stehenden Raum müssen alle bereits bekannten Ver- 
fahren soweit als möglich ausgeschaltet werden, so 
Jab tatsächlich nur der neueste Stand der Entwick- 
lung gezeigt werden kann. 

Diesbezüxliche Interessenten 
KLerden zZeheten, sich an den Ausschuß 
für wirtschaftliche Fertigung, Berlin 


NW 6, Luisenstraße 5859 zu wenden. 
Die Ausstellung geschieht kostenlos in neutraler 
Form.“ 


Nr. 44. Verpackung für Güter nach türkischen Häfen. 

Von der Interot Speditions G. m. h. H. 
wird uns hierzu mitgeteilt: 

„Bei Sendungen nach der Türkei ist bei der 
Verpackung auf die Entladungsverhältnisse in den 
türkischen Häfen Rücksicht zu nehmen. Es empfiehlt 
sich. Kisten mit Lespanntem Stahlbande und nicht 
mit genageltem Eisenbande zu umgeben. Die Ent- 
iernung des gespannten Stahlbandes ist gleich sicht- 
bar, während das festgenagelte zur Verdeckung von 
unerlaubten Eingriffen oder alten irreführenden Ver- 
nagelungen der Kisten führt. Die Stärke des Bandes 
richtet sich nach der Größe und dem Gewicht der 
Kiste. Durch zweckentsprechende Bereifung wird der 
Halt der Kiste erhöht. Normale Kolli können am 
besten auf beiden Seiten in entsprechendem Abstande 
vom Kistenrand umspannt werden. schwere Kisten 
uch in der Mitte und anormale Kisten entsprechend 
rer Länge und Größe mehrfach. Die Kisten sollten 
antzerdem durch Verschlußklammern an den Bretter- 
enden gesichert werden. 

Es ist ferner darauf zu achten. daß für Kisten 
senugend starkes, nur trockenes, gesundes. vollkanti- 
ses und breites Holz, keine Schalbretter, verwendet 


We R ER ; , l — . 
verden, Die Benutzung feuchten Holzes führt leicht 
AU eine SR l RE f 8 

emer Lockerung der Bereifung. Eine genügende 


K .dlürkune und innere Befestigung geben schwachen 
. u Zu empfehlen ist Jie Verwendung 
Kisten P Á i al: Fugenbrettern hergestellt sind. 
a F Inhalt sollten durch ein 
on en alas oder entsprechende Inschrift auf 
gekennzeichnet sein. 

1 5 | Kisten mit! Zink- und Weißblech 
Versi t e mit dem Jollamt bei Jer 

ung Anlaß. Dies ist auch nur bei teuren Artikeln 


zerechtiertigt. Dagegen ist die Ware in der Kiste 
gegen Temperatur- und Feuchtigkeitseinflüsse durch 
entsprechendes Auslegen mit Oelpapier, Karton, Well— 
papier, Holzwolle u. dgl. zu schützen. Bei dieser Ver- 
packungsart wäre es zu empfehlen, auf der Faktura 
Jas genaue Gewicht der Ware einschließlich nur der 
Jünnen Verpackung aufzuführen. Die Verpackung für 
Oelpapier. Karton, Wellpapier. Holzwolle oder Zink- 
und Weißblech u. dgl. müßte dagegen als Emballage 
separat notiert sein, damit Zollschwierigkeiten ver- 
mieden werden können. Das Einnähen von Kisten in 
Suckleinwand ist bei wertvollen Artikeln von Nutzen. 
Lange Kisten sollten vermieden werden, da die türki- 
schen Leichterfahrzeuge sich zur Aufnahme nicht 
eignen.“ 
Nr. 45. Organisatorischer Aufbau des Reichsver- 
bandes der Deutschen Industrie. 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie teilt 
mit. daß er vielfachen dringenden Wünschen aus Mit- 
zliederkreisen, von den Behörden und auch aus dem 
Auslande. entsprechend. am 1. Januar 1929 den 
Organisatorischen Aufbau des Relchs verbandes 

Deutschen Industrie 

in einer neuen Auflage erscheinen läßt. Er hat lange 
zezögert, einen Neudruck herauszubringen, da die 
Kosten für die Herstellung dieses fast Jurchweg in 
Rubriken gedruckten, eingehenden Nachschlagewerkes 
besonders groß sind und er bei dem letzten Druck 
im Jahre 1925 erhebliche Beträge zugesetzt hat. Auch 
bei der neuen Ausgabe ist der neue Preis so niedrig 
wie möglich gehalten in der Erwartung. dal alle 
seine Mitgliedsverbände und die ihnen angeschlosse- 
nen Organisationen sowie die dem Reichsverband 
direkt angeschlossenen Firmen und eine Reihe nur 
indirekt zu ihm zählenden industrieunternehmungen 
das 

Nachschlagewerk über die gesamte deutsche Industrie- 

organisation 


der 


beziehen werden. 

Der neue „Aufbau“, der noch eingehender nud 
umfassender die Verbandsorganisation der deutschen 
Industrie wiedergibt. hat folgendes Inhaltsverzeichnis: 

J. Zur Vorgeschichte des Reichsverbandes der 

Deutschen ludustrie. 

II. Präsidium. 
HI. Vorstand. 
IV. Hauptausschuß. 
V. Geschäftsführung. 
I. Sonderausschüsse und Beiräte. 
VII. Fachgruppen. 
VIII. Fachverbände. 
IX. Landschaftliche Verbände. 
X. Oertliche und allgemeine Verbände. 
Xl. Handelskammern. 
XII. Satzung. 


XIII. Zusammenstellung der vom Reichsverband der 
Deutschen Industrie herausgegebenen Druck- 
schriften. 

XIV. Verbands-Stichwortverzeichnis. 


XV. Namen-Verzeichnis. 

Der Reichsverband bittet. Bestellungen um- 
gehend aufzugeben. Der Preis, der zurzeit noch 
nicht genau festgelegt werden kann, dürfte für das 
einzelne Heft mindestens etwa «HA 6.— betragen. 


Nr. 46. Grenzgewichte für die Frachtberechnung als 
l Stückgut oder Wagenladung. 

Aufgestellt nach dem Frachtsatzzeiger vom 1. 10. 1928. 
Unter obigem Titel ist dem Reichsverband der 

[utschen Industrie ein in Karton gebundenes Heft 
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zur Verfügung gestellt worden, das tabellarisch die 
Grenzgewichte genau bezeichnet, bis zu denen Jie 
Stückgutfracht billiger ist als die Wagenladungstracht 
zu den Tarifklassen A—F für 5000 kg in offenen Wa- 
Len oder für 5300 kg in gedeckten Wagen. Erfaßt sind 
die Stückgutklassen I und II bis zu 100 km Entfernung 
für jeden einzelnen Kilometer, von 109—1000 km von 
5 zu 5 km und von 1000- 1500 km von 25 zu 25 km. 
In einem Vorwort sind die Tariibestimmungen aui- 
geführt, welche 
Frachtberechnung bei Stückgut machen. Zugleich ist 
darin angegeben. wie in diesen Ausnahmefällen die 
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Tabelle zu verwenden ist. Die Tabelle wird nicht 
nur im Versand, sondern auch bei der Nachprüfung 
der Empiangsfrachtbriefe beste Dienste leisten. De: 
Bezugspreis beträgt je Stück RM. 1.— einschließlich 
Porto. 

Der Reichsverband nimmt an, daß diese Aui- 
stellung lebhaftem Interesse begegnet und bittet. 
Bestellungen ihm möglichst umgehend aut- 
zugeben, da der Satz in der Druckerei nicht länger 
vorgehalten werden kann. (Adresse des Reichsver- 
bandes: Reichsverband der Deutschen Industrie, Ber- 
lin W 10, Königin-Augusta-Straße 28.) 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 

Bericht über die Hauptversammlung des Vereins am Freitag, den 14. und Sonnabend, den 

15. Dezember 1928 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW 7, Frie- 
drich-Ebert-Straße 27. 


Am Freitag, den 14. Dezember, gegen 
15.30 Uhr eröfinete der Vorsitzende des 
Vereins, Herr Prof. Dr. C. G. Schwalbe, 
die Versammlung mit der Begrüßung der 
außerordentlich zahlreich erschienenen Mit— 
glieder (etwa 250) und einer langen Reihe 
von Gästen aus befreundeten Vereinen und 
aus dem Ausland. Man hörte u. a. folgende 
Namen: Von deutschen Vereinen und Insti- 
tuten: Dr. Teschner, Prof. Dr. Jonas, 
Prof. Wislicenus, Prof. Dr. v. Pos- 
sanner, Prof. Dr. Herzog, Prof. Dr. 
Heß, Prof. Dr. Krais, Prof. Dr. Ras- 
sow; aus Finnland: Prof. Dr. Hägglund; 
aus Oesterreich: Generaldirektor Dr.-Ing. 
Schmeil, Dr. Grimm, Klement, 
Wallenberger, Diamant; aus der 
Tschechoslowakei: Spiro; aus der Schweiz: 
Direktor Dr. Sieber. Vom Verein Deut- 
scher Papierfabrikanten: v. Wussow; von 
den Vereinen Deutscher Holzstoff- und 
Deutscher Pappenfabrikanten: Freiherr v. 
Frentz. 


Der im abgelaufenen Vereinsjahr verstor— 
benen Mitglieder: Priem, Anders, 
Schaaf, llartig, Spiro, Matthies, 
Eppen, Albert wurde ehrend gedacht. 

An die Ehrenmitglieder Prof. Dr. Kla- 
son, Prof. Dr. Heuser, Drewsen und 
Derenfeldt wurde beschlossen, Be- 
erüßungstelegramme abzusenden. 


Nunmehr gab der Geschäftsführer des 
Vereins, Herr Dr. Opfermann, einen 
Tätigkeitsbericht. Er gedachte zunächst der 
Heidelberger Tagung, für deren Ausgestal- 
tung der Zellstofffabrik Waldhof besonderer 
Dank gebühre. Die Tagung habe bewiesen, 
mit welchem Erfolg der Verein internationale 
Beziehungen geknüpft habe. Die ausländi— 
schen Teilnehmer hätten sehr anerkennende 


Dankschreiben gesandt und den Verein zu 
ihren Tagungen eingeladen. Mit der Ver- 
tretung des Vereins auf den letzteren in den 
Vereinigten Staaten und Kanada wird Herr 
Prof. Dr. Heuser beauftragt. Herr Dr. Opfer- 
mann wies dann auf die Drucksachen des 
Vereins hin, besonders den Jahresbericht und 
die Auszüge aus der Literatur. Als Vereins- 
schriften seien weiter vorgesehen: „Lebens 
bilder“ von Sembritzki und die Arbeit „Fär— 
ben des Papierstoffes“ von Dipl.-Ing. Gott- 
löber. 

Herr Dr. Opfermann gedachte dann der 
sich immer erfolgreicher entwickelnden Ar- 
beit der Fachausschüsse. Das starke Inter- 
esse, welches die Mitglieder an dieser Arbeit 
nehmen, zeige die große Beteiligung (etwa 
60 Teilnehmer). (Ueber die Ergebnisse be- 
richten wir weiter unten.) Einige Neuwahlen 
in die Fachausschüsse waren nötig. 

Der Aufruf zur Gründung des Vereins- 
archivs hat erfreulichen Widerhall gefunden. 
Der Verein selbst stellt / 10 000 hierfür zur 
Verfügung, und es ist zu hoffen, daß sich 
hieraus langsam, aber sicher eine selbstän- 
dige Forschungsstätte des Vereins entwickelt, 
ähnlich wie solche im Auslande bereits 
bestehen. 

Herr Dr. Opfermann streifte dann noch 
das Vertragsverhältnis mit dem „Papier- 
Fabrikant“, das bis 1933 andauere, und teilte 
mit, daß er die Schriftleitung des „Panier- 
Fabrikant“ niederlege. Als sein Nachfolger 
ist Herr Prof. Dr. v. Poss anner aus 
ersehen. Letzterer erklärte sich Zur Ueber. 
nahme des Amtes bereit und versicherte, sei 
Bestes tun zu wollen. Die Auskunftstelle des 
Vereins wurde mit 27 Anfragen, der „Papie!- 
Fabrikant“ mit 46 Anfragen in Anspruch 
genommen. (Das „Wochenblatt für Papier 
ſabrikation“ hatte in diesem Jahre bis eit 
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schließlich Nr. 50 154 Anfragen im Brief- 
kasten zu beantworten, außerdem ist eine 
große Anzahl Fragen brieflich erledigt 
worden.) 


Herr Dr. Opfermann zählte dann noch 
die Veranstaltungen auf, an denen der Verein 
vertreten war. Es waren dies: Tagung des 
Industrie- und Hochschulausschusses, des 
Vereins Deutscher Chemiker, des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten in Konstanz, des 
Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten, Kraft- 
und Wärmetagung, Brennkrafttechnische Ta- 
gung. Die beschlossene Beteiligung an der 
Werkstoffschau 1930 wurde wieder rück- 
gängig gemacht. In Zukunft soll nur noch 
eine Hauptversammlung Anfang Dezember 
in Berlin stattfinden und im Sommer eine 
Fachsitzung in Verbindung mit dem V. D. P. 
und V. D. Z. Ueber die zu haltenden Vor- 
träge sollen die Mitglieder durch Autor- 
referate vorher unterrichtet werden, damit sie 
die Diskussion vorbereiten können. 


Herr Dr. Opfermann verlas dann noch 
eingegangene Begrüßungstelegramme von 
den Herren Grewin, Ahlin, Heigis, Drewsen, 
Dorenfeldt und Klason. 

Herr Prof. Dr. Schwalbe dankte Herrn 
Dr. Opfermann namens des Vereins für die 
geleistete erfolgreiche Arbeit. 


Es folgte der Bericht des Herrn Direktor 
Schark über die Mitgliederbewegung und 
die Vereinsfinanzen. Der Mitgliederstand ist 
nahezu unverändert geblieben, 706 am 1. De- 
zember 1927 gegen 704 am l. Dezember 
1928. Der Stand der Finanzen ist erfreulich. 
Die Einnahmen betrugen 4 4500 Stiftungen, 
300 Einnahmen aus Buchverkäufen usw. 
und „4 30 100 Mitgliedsbeiträge und 4 1120 
Zinsen, zusammen / 36605. Die Ausgaben 
hauptsächlich für Vereinsveröffentlichungen 
betrugen etwa 4 93%. Dem Dr.-Clemm- 
Fond wurden „4 10 000 überwiesen. 188 Mit- 
glieder, davon 49 Firmen, sind leider mit 
ihren Beiträgen im Rückstand. Nach Buch- 
prüfung wurde Entlastung erteilt. 

Herr Prof. Dr. Schwalbe berichtete 
anschließend über die Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins. Sie zählt 46 Mitglieder und veran- 
staltete eine Besichtigung und vier Vorträge. 
Als neue Bezirksgruppe sei eine südwest- 
deutsche mit Sitz in Darmstadt im Entstehen 
begriffen. Weitere in Dresden und München 
seien anzustreben. 

Ein Antrag Dr. Kleins, Herrn Geh. Rat 
Prof. Herzberg zum Ehrenmitglied zu 
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ernennen, wird einstimmig angenommen. 
Desgleichen erteilt die Versammlung freudig 
ihre Zustimmung zu der in Heidelberg be- 
schlossenen Ernennung der Herren Doren- 
feldt und Drewsen zu Ehrenmitgliedern. 

Der Antrag Sembritzki, den Ersatz 
des Fichtenzellstoffes durch Kiefern- und 
Laubholzzellstoffe durch den Verein zu för- 
dern, wird als Anregung an den zuständigen 
Fachausschuß weitergegeben. 

Der Antrag von Prof. Schwalbe, das 
Materialprüfungsamt solle ersucht werden, 
die Kurse für Mikroskopie wieder einzurich- 
ten, wird durch ein entsprechendes Anerbie- 
ten von Prof. Dr. Krais von der Technischen 
Hochschule Dresden erledigt. 


Der Punkt Neuwahl fand durch einstim- 
mige Wiederwahl der ausscheidenden Vor- 
standsmitglieder seine Erledigung. 

Damit war die Tagesordnung beendet 
und nach kurzer Pause erteilte Herr Prof. Dr. 
Schwalbe Herrn Prof. Dr. Katz das Wort 
zu seinem Vortrage. 


Das Problem der Quellung der Cellulose und 
ihrer Derivate. 
Von Professor J. R. Katz, Amsterdam. 
( Auforreferat.) 

Vortragender gibt eine Uebersicht der 
Entwicklung des Quellungsproblems in den 
letzten zwanzig Jahren. Vor zwanzig Jahren, 
als Vortragender seine ausführlichen Publika- 
tionen über dieses Thema anfing, war es ein 
verlassenes, kaum beachtetes Gebiet der Wis- 
senschaft. In den letzten Jahren ist es immer 
mehr ins Zentrum des wissenschaftlichen und 
technischen Interesses gerückt. Eine ganze 
Reihe von technischen Problemen großer Be- 
deutung, z. B. bei der Herstellung von Zell- 
stoff, bei der Papierfabrikation, bei der Her- 
stellung der Kunstseiden usw. sind engstens 
mit dem Problem der Quellung der Cellulose 


verknüpft. 
Große, komplizierte Probleme wie das 
Quellungsproblem lösen sich immer nur 


stufenweise. Auf jeder einzelnen Stufe ist das 
Erreichbare — auch für den Weitsichtigsten 
— beschränkt. Jedesmal bedarf es eines 
neuen Anstoßes, sei es die Einführung einer 
neuen Untersuchungsmethode, sei es ein 
Wachstum unserer Kenntnisse auf einem ver— 
wandten Gebiet, um die Forschung eine Stufe 
höher heraufzubringen. 

Als eine Reihe solcher Stufen sind dem 
Quellungsproblem z. B. zu nenne". | 
die Unterscheidung der essentiuen Erschei- 

nung und der sekundären Komplikationen, 


— Ai — — — 


die Reduktion des Problems auf die einfachste 
Form durch Vermeiden der sekundären 
Komplikationen; 

die Anwendung der Thermodynamik auf das 
Quellungsproblem; 

die Vergleichung der Form der Kurven, nach 
denen die wichtigsten Eigenschaften eines 
quellbaren Körpers vom Quellungsgrade 
abhängen, mit den analogen Kurven bei 
flüssigen und kristallinischen Gemischen; 

der Aufbau quellbarer Körper aus fädenförmi- 
gen Mizellen (Primärteilchen) oder Mizel- 
larfäden (Sekundärteilchen); 

die Anwendung der Röntgenspektrographie 
auf das Quellungsproblem, wodurch es 


möglich wird, zu unterscheiden, ob bei der 
Quellung der Mizellen in ihrem Gitterbau 


bzw. in ihrer chemischen Zusammen- 
setzung unverändert bleiben, oder ob solche 
Aenderungen auftreten (int er micellare 
oder int r a micellare Quellung); 


die Bedeutung der selektiven Adsorption 
des einen lons bei der Quellung in wässe- 
rigen Lösungen ionisierter Substanzen als 
Ursache für die starke Wasseranhäufung 
im gequollenen Körper; 

die Frage, ob das Cellulosemolekül die Form 
eines langen Drahtes hat (durch Aneinan- 
derreihung der CHO: Gruppen zu langen 
Drähten); sind es Haupt- oder Nebenvalen- 
zen, welche diese Aneinanderreihung be— 
wirken? Die Annahme von drahtförmigen 
Cellulosemolekülen als Hypothese zur Er- 
klärung der Quellungserscheinungen der 
Cellulose. 


Vortragender verweist für Weiteres nach 
seinen drei ausführlichen Referaten aus den 
letzten Jahren: 

Quellung in Wasser: Ergebnisse der 
exakt. Naturwissenschaften 3, 316—404 
(1924); 

Quellung in organischen Flüs- 
sig keiten: Ergebnisse der exakt. Na- 
tur wissenschaften 4, 154—213 (1025); 

Mizellartheorie und Röntgen- 
spektrographie der Cellulose 
— Quellung in wässerigen Lö- 
sungen ionisierter Substan- 
zen.“ 

Diese Referate bringen Ausführliches über 
das, was hier kurz vorgetragen wurde. 


„ In Jem Beitrag des Vortragenden zur Cellu- 
Josecehemie von Kurt Heß, Akademische Ver- 
lagszesellschaft 1928. 
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Die Verflüssigung von Stärken mittels Biolase 
und ihre Anwendung in der Papierindustrie. 
Von Dipl.-Ing. Dr. Hans Wrede, Berlin- 


Dahlem. 
( Äutorreferat.) 
Von den vielen bekannten Mitteln zur 
Selbstherstellung aufgeschlossener Stärken 


wird die diastatische Wirkung der Biolase 
auf Stärkearten und Mischungen verschie- 
dener Stärken beschrieben. 

Es findet zwar bei längerer Einwirkung 
in bestimmten Temperaturgrenzen ein Abbau 
der aufgeschlossenen Stärken zu Dextrin 
statt, welcher bei den Stärkearten variiert. 
jedoch durch Temperatur und Zeitdauer der 
diastatischen Wirkung reguliert werden kann. 

In geeigneten Apparaturen kann man 
Stärkelösungen hoher Bindekraft bis zu 
50prozentiger Konzentration herstellen, wel- 
che bei mittlerer Temperatur noch früssig 
sind. Stärkelösungen bis zu 35 % koagulieren 
auch nicht in der Kälte. 

Mit Biolase aufgeschlossene Stärken stel- 
len die wirtschaftlich günstigsten Stärke- 
lösungen dar, welche in der Papierindustrie 
vorteilhafte Anwendung finden, in der Harz- 
leimbereitung, in der Kunstdruckpapierindu- 
strie, der Krepp-Papierfabrikation, der Kle- 
berei, Oberflächenleimung und in der Her- 
stellung von Klebstoffen verschiedener Art. 


Die Naßverkohlung von Holz und von Sulfit- 
zellstoffablauge. 
Von Professor Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. 
( Autorreferat.) 

Im Jahre 1924 wurde ein Verfahren zur 
Verkohlung von Sulfitablauge mit Hilfe einer 
aus den Schälspänen erzeugten Adsorptions- 
kohle von Schwalbe beschrieben. Die 
weitere Durcharbeitung des Problems wurde 
durch die Firma Hoesch ermöglicht, die 
in Pirna eine Versuchsanlage errichtete. 
die 1926 in Betrieb gekommen ist. Die 
Herstellung der Adsorptionskohle mit Hille 
von konzentrierter Chlormagnesiumlösung 
allein oder sonstigen konzentrierten Salz- 
lösungen und geringem Säurezusatz beruht 
auf einer Quellung der Cellulose und der 
Hemicellulosen in der Holzsubstanz durch 
die starke Salzlösung. Nachfolgend tritt 
Hydrolyse der Cellulose und der Hemicellu- 
losen zu Zucker ein, die sich sofort unter der 
Wirkung der Salzlösung, der Temperatur, des 
Druckes und der Säure zu Kohle zersetzen. 
Das Verfahren kann sowohl bei Weichhöl- 
zern wie bei Harthölzern durchgeführt wer- 
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den; bei den ersteren, den Nadelhölzern, 
erhält man 55 % Kohle, 6% Essigsäure und 
1,2% Holzgeist, während man bei der 
Trockendestillation der Nadelhölzer nur 30% 
Kohle, 2% Essigsäure und 0,7 % Holzgeist 
(Methanol) erhält. Aus Harthölzern ent- 
stehen nach dem neuen Naßverkohlungsver- 
fahren 55 % Kohle, 9% Essigsäure und 1,2% 
llolzgeist, während die Trockendestillation 
der Harthölzer 30% Kohle, 3,4% Essig- 
säure und 0,7% Holzgeist liefert. Die Naß- 
verkohlung vollzieht sich bei 180" und 5 bis 
10 Atm. Druck infolge der guten Wärme 
übertragung durch die Salzlösung innerhalb 
0—8 Stunden. Teer und Aceton werden 
nicht gebildet, da die Temperatur zu niedrig 
ist, als daß diese Stoffe entstehen könnten, 
deren Bildungstemperatur 300—400° und 
darüber beträgt. Die hohe Ausbeute an 
Essigsäure ist gegenwärtig bei dem starken 
Bedarf an Essigsäure für die Kunstseide aus 
Celluloseacetat von ganz besonderer Bede- 
tung für die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens. 
Das Verfahren gestattet, alle Holzabfälle ver- 
schiedenster Art und Größe der Holzteilchen 
aufzubereiten. 


Da infolge der verbesserten Schälung 
(nach Thorne) die für die Sulfitlaugenverkoh- 
lung mittels Adsorptionskohle erforderliche 
Ilolzmengen nicht mehr verfügbar sind, da 
dieses Verfahren sich außerdem nur mit 
frischer Ablauge, nicht aber mit entzuckerter 
Sulfitzellstoffablauge, wie sie aus den Sprit- 
fabriken kommt, durchführen läßt, mußte ein 
neues Verkohlungsverfahren gesucht werden. 
Dieses Verfahren mußte die dünne Ablauge 
ohne Eindampfung, gleichgültig, ob es sich 
um frische oder entzuckerte Ablauge handelt, 
verkohlen. Es stellte sich heraus, daß die 
Verkohlung der Sulfitablauge durch Erhit- 
zung mit Säuren schon bei verhältnismäßig 
niedrigem Druck von 10 Atm. vor sich geht, 
wenn man an Stelle der in den Lauren vor- 
handenen Kalksalze die freien Lignosulfon— 
säuren einer Druckerhitzung unterwirft. Zur 
Wegnahme des Kalkes ist die Schwefelsäure 
sehr geeignet, da sie den Kalk als Gips vor 
der Verkohlung zu entfernen gestattet. Man 
erhält dann eine ascheärmere Kohle. Die 
Mengen von Schwefelsäure sind weit geringer 
als sie bei früheren mißlungenen Versuchen 
von Landmarck Verwendung gefunden 
haben. Bei den frischen Laugen genügt die 
llälfte der theoretisch erforderlichen Menge. 
Bei der entzuckerten Ablauge muß man 
gegenwärtig drei Viertel der theoretischen 
Menge anwenden. Als verwertbares Neben- 


produkt entsteht Holzgeist in einer Ausbeute 
von 0,7 kg je cbm Ablauge. Von der gut 
filtrierbaren körnigen Kohle werden 70 kg 
je cbm Ablauge von 4800 Kalorien Heizwert 
gewonnen. Die Kohle kann wie Rohbraun- 
kohle auf Spezialrosten oder, zu Briketts ge- 
formt, auf beliebigen Rosten verbrannt wer- 
den. Würde die gegenwärtig in Deutschland 
verfügbare Ablauge völlig auf Sulfitkohle 
verarbeitet, so würde dies eine Ersparnis von 
jährlich 400 000—500 000 Tonnen Kohle be- 
deuten. 


Die Gummiwalze, ihre Herstellung und Ver- 
wendung sowie Behandlung in der Papier- 
industrie. 

Vortrag von Herrn Direktor Gustav 
Becker, Heidenheim. 


In kurzem, klarem, durch charakteristische 
Lichtbilder und Präparate erläutertem Vor- 
trag ließ der Redner die Herstellung der 
Gummiwalze von der Gummimilch bis zur 
geschliffenen Walze an unserem Auge vor— 
überziehen. Er erläuterte die so wichtige 
Härtebestimmung des Walzenüberzuges mit 
dem Kugeldruckprüfer von Schopper und 
verwies auf die diesbezügliche interessante 
Arbeit des Herrn Dr. Brecht in der Sonder— 
nummer 1928 des „Wochenblattes für Papier- 
fabrikation“, Schließlich wies er noch auf die 
Reparatur beschädigter Gummiwalzen mit 
dem von ihm erfundenen Vulkanisierapparat 
hin. — 


Hierauf mußte wegen der vorgerückten 
Zeit die Vortragsreihe abgebrochen und die 
noch vorgesehenen zwei Vorträge auf den 
nächsten Tag verschoben werden. 


Der Begrüßungsabend in dem schönen 
Saal der Kroll-Oper war gut besucht und gab 
Gelegenheit zu der erwünschten gegenseiti— 
gen Aussprache. 


Samstag, den 15. Dezember 1928. 


Regenerationsverfahren der Braunlauge bei 
Ausschaltung einer Geruchsbelästigung. 
Von Direktor Ing. Fritz Wallenberger, 
Gmeingrube. 

( Autorreferat.) 

Der Träger der Geruchsbelästigung ist 
der in der Lauge als Sulfid gebundene Schwe— 
ſel. Der Vorschlag geht dahin, durch An- 
sauern mit einer Mineralsäure oder mit einem 
sauren Salz diesen als Sulfid gebundenen 
Schwefel in Schwefelwasserstoffgas überzu- 
führen. Erfolgt das Ansäuern in einem ge- 
schlossenen Gefäß, so kann das Schwefel— 
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wasserstoffgas ganz abgeleitet und bis zu 
seiner Wiederverwendung gefahrlos deponiert 
werden. 

Es kann das Gas entweder in einem Gas- 
behälter aufbewahrt werden oder es wird 
sofort in Natronlauge eingeleitet, die Schwefel- 
wasserstoff unter Bildung von Natriumsulfid 
absorbiert. Diese Lauge dient dann zum 
Ansetzen der Frischlauge. 

Durch das Ansäuern (vorgeschlagen wird 
die Behandlung mit Salzsäure) geht die in 
der Braunlauge enthaltene Natronlauge in 
das Salz der verwendeten Säure über (NaCl), 
während gleichzeitig die gelösten Lignine 
filtrierbar ausfallen. Nach Trennung der aus- 
geschiedenen Lignine von der Kochsalzlösung 
wird letztere am besten durch Elektrolyse in 
Natronlauge, Chlor und Wasserstoff zerlegt. 
In die Natronlauge wird das beim Ansäuern 
erhaltene Schwefelwasserstoffgas eingeleitet 
und auf diese Art die Frischlauge bereitet. 

Das bei der Elektrolyse erhaltene Chlor 
kann entweder als solches verkauft werden 
oder durch geeignete Verbrennung mit dem 
Wasserstoff wieder zu Salzsäure umgewan- 
delt werden. Diese Salzsäure dient dann zum 
Ansäuern der neu angefallenen Braunlauge, 
so daß auch dieser Vorgang ein schön 
vollendeter Kreisprozeß ist. 


Untersuchungen über die Chemie des Sulfit- 
zellstoff-Kochprozesses. 
Von Professor Erik Hägglunu, 
Abo (Finnland). 
( Äutorreferat.) 


Um das Verhalten des Fichtenholzes bei 
seinem Aufschlusse mit sauren Sulfiten 
zwecks Zellstoffgewinnung zu verstehen, ist 
die Kenntnis seiner chemischen Zusammen- 
setzung Vorbedingung. Untersuchungen 
über diesen Gegenstand haben zu Ergeb— 
nissen geführt, die von denjenigen früherer 
Forscher, insbesondere bezüglich des Kohlen- 
hydratanteils des Holzes, erheblich ab- 
weichen. So wurde u. a. festgestellt, daß 
der Gehalt des Fichtenholzes an reiner Cellu- 
lose nicht über 41,5% ausmacht. Starker 
Sulfitzellstoff enthält darüber hinaus Mannan, 
Xylan und Lävulan als schwer hydrolysier- 
bare Hemicellulose, insgesamt in einer Menge 
von 6,3 % des Holzes. Die leicht hydrolysier- 
bare Hemicellulose beträgt 18% des Holz- 
gewichtes und darin sind außer den früher 
gefundenen Kohlenhydraten Glukan und Ga- 
lakturonsäure vorhanden. 

Betreffend den Mechanismus des Sulfit- 
kochprozesses wurde festgestellt, daß bei dem 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 51 1928 


Ligninaufschluß die Sulfitkochsäure teils sul- 
fonierend, teils hydrolytisch spaltend wirkt. 
Der erste Vorgang führt primär zur Bildung 
einer unlöslichen Lignosulfonsäure. Die Un- 
löslichkeit beruht auf der Bindung des 
Ligninmoleküls, entweder an andere Lignin- 
moleküle oder an Hemicellulose bzw. Cellu- 
lose. Durch die hydrolytische Wirkung der 
Kochflüssigkeit werden die Lignosulfonsäure- 
reste aus dem Verbande abgespalten, ein Vor- 
gang, der sich ausschließlich nach der H' 
lonen konzentration und der Temperatur 
richtet. Durch diese Faktoren wird auch die 
Hydrolyse der Hemicellulose beeinflußt. Es 
ist nicht ohne erhebliche Verluste an Cellu- 
lose und Hemicellulose möglich, alles Lignin 
herauszulösen. Je weniger sauer die Sulfit- 
kochsäure ist, um so größer wird die Zell- 
stoffausbeute für denselben Ligningehalt be- 
rechnet. Es ist deswegen zweckmäßig, den 
Sulfitgehalt der Kochsäure möglichst hoch zu 
halten. 

Die Qualität des Zellstoffs beruht auf der 
Azidität der Kochsäure am Ende der Kochung 
und der Dauer, bei welcher die Kochung bei 
dieser Azidität gehalten wird. Entsteht im 
Stoff freie feste Lignosulfonsäure, so tritt zu- 
nächst Mißfärbung, später Schwarzkochung 
infolge Umlagerung dieser Säure in der festen 
Phase ein. In diesem Stadium geht die 
Festigkeit des Stoffes stark zurück. Die 
Fluoreszenz und das Rotwerden der Sulfit- 
zellstoffe beruht auf der festen Lignosulion- 
säure der Zellstoffe. 


Analytische Kontrolle des Verlaufs der Sulfit- 
zellstofi-Kochung. 
(Nach Versuchen von Dr. H. Kraft.) 
Von Professor Dr. B. Rass ow, Leipzig. 
(Auforreferat.) 


Für die analytische Ueberwachung des 
Kochprozesses muß man entweder Proben 
des Kochgutes oder der Kochlauge entneh- 
men. Da es schwierig ist, eine Durchschnitts- 
probe des Kochgutes zu ziehen, und da 
außerdem die Analyse einer solchen Probe 
nach den üblichen Methoden für die Kocher- 
kontrolle zu zeitraubend ist, benutzt man mit 
besserem Erfolg Proben der Kochlauge. 
Für die Untersuchung der Lauge sind schon 
verschiedene Methoden vorgeschlagen wor- 
den, ohne daß sich eine Methode bisher in 
der Praxis hätte allgemein durchsetzen 
können; dazu gehören z. B. die Bestimmun- 
gen von SO», von Zucker, von anorganischer 
oder organischer Substanz. 

Wir haben in der Fällung der Alpha- 
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Ligninsulfosäure mit Benzidin und der 
maßanalytischen Bestimmung des Benzidin- 
überschusses ein Verfahren gefunden, das 
innerhalb je 15 Minuten Ergebnisse liefert, 
die ein deutliches Bild von dem Fortschreiten 
der Kochung geben. Insbesondere setzt dieses 
Verfahren den Betriebsführer in die Lage, 
den Zeitpunkt, von dem ab die Qualitäts- 
kochung beginnt, objektiv festzustellen. 

Bei der Erprobung des Verfahrens in der 
Praxis wurde die Anschauung von Hägglund 
und anderen über den Verlauf der Kochung 
bei der Kochperiode, der Aufschlußperiode 
und der Qualitätskochung bestätigt. 

Ferner zeigten sich deutlich die den Prak- 
tikern wohlbekannten wesentlichen Unter- 
schiede im Verhalten der Kochdauer verschie- 
dener Provenienz. 


Strömungen und Ziele der Faserstofi-Analyse. 
Von Professor Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. 

( Äutorreferat.) 


Für den Fabrikbetrieb ist nur die Bestim- 
mung des Trockengehaltes der Rohfaserstoffe, 
insbesondere des Holzes, von Bedeutung. 
Vom Trocken- oder Feuchtigkeitsgehalt ist 
die Raumerfüllung und damit die Strömung 
der Kocherlauge in den Kochgefäßen und die 
Diftusion (Drucktränkung) abhängig. Die Be- 
stimmung des Feuchtigkeitsgehaltes im war- 
men Luftstrom ist die beste und schnellste 
Methode. Die Untersuchung der Rohfaser- 
stoffe auf Harz-Fett hat wegen seiner un- 
gleichmäßigen Verteilung nur bedingten Wert. 
Diejenige von Lignin, Holzgummi und Cel- 
lulose ist im allgemeinen nur von wissen- 
schaftlichem Interesse. Bei der sogenannten 
Kocherkontrolle kommt die Anfärbung der 
gezogenen Faserprobe, allenfalls auch die 
Aufschlußgradbestimmung mit Hilfe von Ka- 
liumpermanganat, weil sehr rasch durchführ- 
bar, in Betracht. Die den Kochern entnomme- 
nen Zellstoffe werden zweckmäßig nicht nur 
mit der Kaliumpermanganatmethode in ver- 
schiedenen Ausführungsformen nach John- 
sen, Roschier u. a., sondern auch mit 
den Chlormethoden, vorzugsweise derjenigen 
von Sieber, auf den Aufschlußgrad und 
damit die Bleichbarkeit geprüft. Die gebleich- 
ten Zellstoffe werden nach der Schwalbe- 
schen Kupferzahl-Methode oder ihren Modi- 
fikationen, insbesondere denjenigen von 
Hägglund und von Braidy, auf Bleich- 
schäden untersucht und durch optische Prü- 
fung der Grad der erzielten Weiße zahlen- 
mäßig festgelegt. Die chemische Unter- 
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suchung auf Gehalt an Alpha-Cellulose, Holz- 
gummi (Pentosan) und Lignin ist von be- 
sonderer Bedeutung, wenn die Zellstoffe zur 
chemischen Weiterverarbeitung bestimmt sind. 
Bei der Beurteilung der Brauchbarkeit für 
die Papierfabrikation treten die chemischen 
Prüfungsmethoden an Bedeutung zurück hin- 
ter den physikalischen und physikalisch-che- 
mischen Methoden, insbesondere den Festig- 
keitsprüfungen. Aber auch für die zur Her- 
stellung von Sprengstoffen, Zelluloid, Kunst- 
seide oder Lacken bestimmten Zellstoffe ist 
die Feststellung gewisser physikalisch-chemi- 
scher Eigenschaften von hoher Bedeutung, 
wie z. B. diejenige der Saugfähigkeit, Visko- 
sität der Lösung usw. Für die vor 
Schwalbe vor Jahren aufgestellten Zell- 
stoff-Standards sind die notwendigen Prü- 
fungsmethoden noch festzulegen, was zweck- 
mäßig in den Arbeitskommissionen der 
technisch-wissenschaftlichen Vereinigungen des 
Zellstoff- und Papierfaches geschehen sollte. 
Eine gründliche Sichtung der viel zu großen 
Zahl von Untersuchungsmethoden ist drin- 
gend notwendig. Das Ziel dieser Bestrebun- 
gen muß sein eine Zusammenstellung einiger 
weniger Prüfungsmethoden, welche die Zell- 
stoffe sowohl in chemischer, physikalisch- 
chemischer, mechanischer und mikroskopi- 
scher Hinsicht charakterisieren. 


Neuerungen auf dem Gebiete der Kraft- und 
Wärmewirtschaft. 

Von Dr.-Ing. von Laßberg, München. 
( AÄutorreferat.) 


Bei Durchrechnung und Projektierung 
von Hochdruckanlagen zwischen 30 und 
60 atü kommt man immer wieder zu dem Er- 
gebnis, daß diese Anlagen relativ zu teuer 
sind und die hohen Kapitaldienstkosten den 
Nutzen aufzehren. Je kleiner die Anlage ist 
und je geringere tägliche Betriebszeit sie hat, 
desto schärfer tritt dieser Mißstand hervor. 

In unserer Industrie haben wir meist k'eine 
und mittlere Anlagen, die die Wirtschaftlich- 
keit des Hochdrucks herunterziehen, weil 
diese kleinen Anlagen relativ viel teurer sind 
als wie die großen. Andererseits haben wir 
die 24stündige Betriebszeit, die günstig auf 
die Verteilung der Kapitaldienstkosten wirkt. 
Diese 24stündige Betriebszeit macht oft In- 
vestierungen wirtschaftlich, die sich in Indu- 
strien mit 8- und 16stündiger Betriebszeit 
überhaupt nicht lohnen würden. 

Die Betriebszeit beeinflußt die Wirtschaft. 
lichkeit der Hochdruckanlagen derart, daß 
neuerdings große Flektrizitätswerke schon 
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wieder dazu übergehen, für die Spitzenkessel 
auf Drücke von 15—20 Atm. zurückzugehen, 
um für diese Spitzenleistungen möglichst 
billige Anlagen zu schaffen. 


Hier ist auch wieder darauf hinzuweisen, 
daß bei kleinen Hochdruckanlagen es bedeu- 
tend wirtschaftlicher ist, Kolbendampfmaschi- 
nen und nicht Turbinen zu verwenden, erstere 
bringen mehr als 30 % höhere Leistung aus 
der gleichen Dampfmenge heraus, weil bei 
den relativ sehr kleinen Dampfvolumen das 
den hohen Drücken entspricht, die Spaltver- 
luste in den ersten Reihen der Turbinen- 
beschaufelung sehr rasch anwachsen. 


Bis zu einem Druck von 20 atü sollte man 
bei stündlichen Dampfmengen unter 10 000 kg 
die Kolbenmaschine wählen, bei 35—40 atü 
dürften 15000 kg Dampf in der Stunde die 
untere Grenze für Turbinenbetrieb sein, zwi- 
schen 40 und 60 atü sollte man unter 
20000 kg Dampf in der Stunde, wenn es 
nicht aus Fabrikationsrücksichten, z. B. um 
ölfreien Dampf zu erhalten, unbedingt nötig 
ist, keine Turbine wählen. 

Allgemein geht das Streben dahin, die 
Hochdruck- und Höchstdruckkessel bedeutend 
höher als bisher zu belasten, um die Anlage- 
kapitalien, die oft genug den Hauptnutzen 
aufzehren, mehr zu senken. Diese Bestrebung 
ist sehr gesund, auch schon deshalb, weil die 
Kesselanlagen bei dem gegenwärtig raschen 
Fortschritt im Kesselbau sehr rasch veralten. 
Die höhere Belastungsmöglichkeit der Kessel- 
heizfläche ist besonders durch neuartige Rost- 
konstruktion gefördert worden. Verschiedene 
Rostkonstruktionen, besonders der sogenannte 
/.onenrost, kamen ın den letzten Monaten auf 
den Markt, die es erlauben, trotz der Feue- 
rung von sehr minderwertiger Kohle sehr 
hohe Belastungen zu erzielen. 

Mit solchen Zonenrosten kann man Nor- 
malbelastungen von 60 kg / me / Std. bei Kesseln 
von 30—40 atü unbesorgt zulassen und zeit- 
weise sogar bis auf 80 und 100 kg/ m/ Std. 
hinaufgehen. Es liegen mir interessante Ver- 
suche vom Dampfkesselrevisionsverein Essen 
an einem Steinmüller-Wanderzonenrost vor, 
die das bestätigen. Natürlich werden bei 
hohen Heizflächenbelastungen die Kessel klei— 
ner und dadurch billiger. 

Man hat auch die Erfahrung gemacht, daß 
die nötigen Ausdampfflächen für derartige 
Belastungen viel kleiner gehalten werden 
können, als man bisher dachte, so daß man 
auf kleinere Oberkesseltrommeln kommt. Dies 
verbilligt den Kessel hinwiederum, weil ja 
gerade diese Trommeln das teuerste am gan- 
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zen Kessel sind. Die Verbesserungen der 
Rostkonstruktionen als Grundlage für die 
Leistungssteigerung der Kessel sind als we- 
sentliche Erfolge der allerneuesten Zeit 
anzusprechen; dies insbesondere deshalb, 
weil diese hohen Leistungen auch bei minder- 
wertigem, sehr feinkörnigem Brennmaterial 
zu erreichen sind. Dabei sind diese Rostarten 
sehr elastisch und regelfähig, man kann von 
einer Normalbelastung von etwa 50 bis 
60 kg / me / Std. in wenigen Minuten auf eine 
solche von 80—90 kg / ma / Std. hinaufkommen. 


Durch die rasche Anpassungsfähigkeit sol- 
cher Roste an Belastungsschwankungen durch 
die starke Steigerungsfähigkeit der Kessel- 
leistung werden diese Rostkonstruktionen 
immer mehr zu ernsten Konkurrenten der 
Dampfspeicher. Wenn ich auch nicht behaup- 
ten will, daß die Ruths-Speicher verschwin- 
den werden, denn in unserer Industrie mit 
dem rasch auftretenden Dampfbedarf beson- 
ders zum Ankochen wird der Ruths-Speicher 
meiner Ansicht nach immer seine Berechti- 
gung behalten, so wird man in Zukunft durch 
solche Rostkonstruktionen den Speicher be- 
deutend kleiner und billiger halten können 
als bisher. Man braucht heute lange nicht 
mehr so sehr auf vollkommen ausgeglichene 
Kesselbelastung zu sehen, da man durch 
solche Roste die Möglichkeit hat, in wenigen 
Minuten den steigenden oder fallenden 
Dampfbedarf des Werkes zu befriedigen. Das 
Bestreben geht aber ferner noch dahin, diese 
Arbeit der Kesselregelung mehr und mehr 
dem Heizer abzunehmen. Der Dampikessel 
muß nach und nach ganz ähnlich wie die 
Dampfmaschine sich selbst steuern. Man muß 
den Kessel automatisch regeln und ihn von 
der Unvollkommenheit der Menschenarbeit 
ireimachen. Die Dampfmaschine erhält ihren 
Regelimpuls bei Leistungsregelung von der 
Aenderung der Wellendrehzahl, bei Abdampf- 
steuerung von der Dampfdruckänderung in 
der Abdampfleitung. 


Die selbsttätige Kesselsteuerung erhält 
den Impuls von der Druckschwankung in 
der Hauptdampfleitung. Wenn der Dampf- 
bedarf des Werkes steigt oder sinkt, tritt 
sofort in der Hauptdampfleitung hinter dem 
Kessel eine kleinste Druckschwankung auf. 
die als Impuls sofort auf die Regelorgane des 
Kessels übertragen wird und diese zum Ein- 
greifen veranlaßt. 

Bei Bedienung durch den Heizer wird 
dieser den veränderten Dampfbedarf des 
Werkes erst an der Aenderung der Mano- 
meterangabe merken. Das Manometer ar- 
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beitet aber viel träger und braucht viel mehr 
Zeit, bis es dem Heizer die Aenderung zur 
Kenntnis bringt. Die automatischen Kessel- 
regelungen dagegen sprechen schon auf Im- 
puls an, die das Manometer überhaupt nicht 
registriert. 

Wichtig sind die automatischen Kessel- 
regelungen besonders bei Betrieb mit teuren 
Kohlen und mit stark schwankendem Dampf- 
bedarf. Sie regeln die Luftzufuhr und den 
Kohlensäuregehalt so, daß der Kessel trotz 
der Schwankungen immer mit bestem Wir- 
kungsgrad arbeitet, und das ist der finanzielle 
Nutzen dieser Einrichtungen. 

Ich will Ihnen nun einen Film, der aller- 
dings als AEG.-Reklamefilm gedacht ist, der 
aber alle Verhältnisse anschaulich und klar 
wiedergibt, zur Vorführung bringen. 


Ueber Sulfitlaugenbereitung. 
Von Dipl.-Ing. Hugo Lauber, Königs- 
berg i. Pr. 
( Autorreferat.) 


Der Vortragende geht von der Wahl des 
zu verwendenden Kieses aus und fordert, daß 
jedem größeren Abschluß die Ergebnisse 
eines praktischen Versuchs zugrunde gelegt 
werden sollen. Für die Wahl ist nicht der 
Preis für das Kilogramm Schwefel im Kies, 
sondern der Preis des Kilogramms Schwefel 
in der erzielten Turmlauge maßgebend. 

Er erläuterte die Wichtigkeit der Zerklei- 
nerung und möglichst gleichmäßigen Korn- 
größe des Kieses und kommt dann zur Reini- 
gung der Gase. Die an sich sehr wertvolle 
elektrische Gasreinigung büßt einen großen 
Teil ihrer Wirksamkeit dadurch ein, daß sie 
an falscher Stelle eingebaut wird. Die soge- 
nannte Trockenreinigung des Gases muß der 
Naßreinigung weichen, indem die elektrische 
Gasreinigung nicht, wie bisher, direkt hinter 
dem Ofen, sondern hinter Wäscher und Küh- 
ler eingebaut wird. Erst hierdurch gelingt 
es, die Gase praktisch absolut zu reinigen. 

Es werden dann noch die Vorzüge ab- 
solut reiner Gase und reiner Turmlauge er- 
läutert, einige Daten über die Auswahl des 
geeigneten Kalksteinmaterials gegeben und 
dann eine Reihe apparativer Neuheiten aus 
den letzten Jahren beschrieben. Hierzu ge- 
hört der neunetagige Röstofen und insbeson- 
dere der nach langen Versuchen jetzt 
anscheinend mit gutem Erfolg arbeitende 
Drehrohrofen. 

Zum Schluß werden einige neuere Turm- 
systeme besprochen. 
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Fachausschuß und Analysen-Kommission. 


Die Kommission zur Prüfung der Fe- 
stigkeitseigenschaften von 
Zellstoff unter dem Vorsitz von Prof. 
Dr. v. Possanner, Köthen, hat sich we- 
gen der außerordentlichen Schwierigkeit, zu 
vergleichbaren Werten zu kommen, zu einem 
stufenweisen Vorwärtsgehen entschlossen. Zu- 
nächst soll gemahlener Stoff an die einzelnen 
Prüfungsstellen versandt werden, um die 
Differenzen, die bei der Blattbildung, Pres- 
sung und Trocknung auftreten, unabhängig 
von der Mahlung kennenzulernen. Die Frage, 
ob Holländer- oder Kugelmühle-Mahlung, 
soll erneut geprüft werden. Prof. Dr. Jo- 
nas, Darmstadt, berichtet über die Anwen— 
dung linearen Pressendruckes und über damit 
erzielte gute Gleichmäßigkeit. 

Die Kommission zur Prüfung der Me- 
thode zur Bestimmung der Kup- 
ferzahl hat unter dem Vorsitz von Prof. 
Dr. C. G. Schwalbe viel Material zusam- 
mengetragen, welches erkennen läßt, daß die 
Schwankungen zwischen den einzelnen Be- 
funden jeder Betriebsstätte zwar sehr gering 
sind, daß aber Vergleichswerte zwischen ver- 
schiedenen Betriebsstätten recht erhebliche 
Differenzen aufweisen. Die Methode Schwal- 
be-Braidy wird fast allgemein als betriebs- 
technisch einfacher anerkannt. Die Versuche 
sollen in der Richtung fortgesetzt werden, 
daß vorzerkleinertes Material zur Versendung 
kommt, um die mutmaßlichen Fehlerquellen 
der Aufbereitung des Zellstoffes auszuschal- 
ten. Die Nachprüfung hat ergeben, daß das 
Seignette-Salz bei der zurzeit im Handel 
üblichen Reinheit der Ware keinen Einfluß 
ausübt. 

Ein Fachausschuß für ‚Cellulose für 
künstliche Fasern“ wurde nicht ge- 


bildet, hingegen die Analysenkommission 
durch Zuwahl von neuen Mitarbeitern ent- 
sprechend ergänzt. Z. 


Als neue Mitglieder haben sich gemeldet: 
Kraft, Georg, Betriebsleiter der Vereinigten Holz- 
stoff- und Papierfabriken A.-G.. Niederschlemia. 

Hoesch. Hans E., Kabel i. W. 

Claus. Walter. Direktor, Mannheim-Waldhof. 

Krüger, Fritz. Oberingenieur, Mannheim-Waldhoi. 

k o mmene y. A., Generaldirektor a. D.. Berlin W 9, 
Schellingstraße 1. 

Krüger, Desiderata. Frl. Dr., Berlin-Wilmersdorf. 
Landhausstraße 2. 

Lüdtke, Dr. Max, Kaiser-Wilhelm-Institut für Bio- 
chemie, Berlin-Dahlem. Thielallee. 

Karpinski. J., Direktor Dr.-Ing. 
Slavosovce bei Plesivec (C. S. R.). 
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Keine sensationellen Gewinne in der Papierindustrie. 


Die neuerlichen Veröffentlichungen der 
Combined Pulp and Paper Mills Ltd., einer 
bekanntlich den deutschen Papierfabriken 
Köslin und Alfeld-Gronau nahestehenden eng- 
lischen Holding-Gesellschaft, haben in den 
Kreisen des deutschen Papierfachs Erstaunen 
und Befremden erregt. Der Eingeweihte 
mußte sich sagen, daß die in den Gewinn— 
zahlen dieser Gesellschaft zum Ausdruck 
kommende Rentabilität keineswegs den Vor- 
stellungen entspricht, die man gemeinhin auf 
Grund der Kenntnis der Verhältnisse von der 
wirtschaftlichen Lage der deutschen Papier- 
industrie hegen darf. Es lag deshalb die 
Vermutung nahe, daß die besonders glück- 
lich erscheinende Lage der Combined Pulp 
and Paper Mills Ltd. aus besonderen Um- 
ständen resultiert. Diese Vermutung findet 
sich in dem Bilanzbericht von Alfeld-Gronau, 
der am 12. Dezember in der Tagespresse ver- 
öffentlicht wurde, vollauf bestätigt. 

Es heißt dort: 


„daß entgegen anderweitig verbreiteten 
Ansichten, die Combined Pulp and Pa- 
per Mills Ltd. keine reine Holding-Ge- 
sellschaft darstellt. Das Ergebnis des 
letzten Jahres stammt nur zum kleinen 
Teil aus den Dividenden ihres Aktien- 
besitzes an den deutschen Werken, wäh- 
rend der Hauptnutzen durch Zins-, Kom- 
missions- und anderweitige Geschäfte 
entstanden ist.“ 

Dazu kann noch mitgeteilt werden, daß 
Alfeld-Gronau im letzten Jahre 6% Divi- 
dende auf 2½ Millionen Mark Aktienkapital 
und Köslin 6% Dividende auf 3 Millionen 
Mark Aktienkapital ausgeschüttet hat. Die 
dritte Firma, die für die Beurteilung des Vor- 
gangs eine Rolle spielt, ist die Pergament- 
papierfabrik Rube & Co. in Weende. Diese 
Firma hat im letzten Jahre 18% Dividende 
zur Verteilung gebracht, allerdings auf ein 
verhältnismäßig kleines Aktienkapital in Höhe 
von 600 000 Mark. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Stiftung. 


Wie wir erfahren, hat die Zellstoff- 
fabrik Waldhof der Technischen 
Hochschule Darmstadt zur Er- 
innerung an ihren verstorbenen Direktor, 
Herrn Kommerzienrat Dr. Hans Clemm, 
eine Stiftung in Höhe von RM. 60 000 ge- 
macht. Die Stiftung — Dr. Hans Clemm- 
Stiftung — soll für Zwecke des Instituts für 
Cellulosechemie und des Lehrstuhles für Pa- 
pierfabrikation an dieser Hochschule dienen. 


Sieler & Vogel (Schroedersche Papierfabrik). Die 
Notiz in Nr. 50. S. 1441, bezieht sich nicht auf das 
Stammhaus in Leipzig. sondern auf Jie Filiale Mün- 
chen. Die Firma unterhält außer dem Stammhaus in 
Leipzig noch Filialen in Berlin. Hamburg und Mün- 
chen. 

Gesellschaft für Holzstoftbereitung, Basel, Schwei-. 
Der Verwaltungsrat hat Herrn H. Rinderknecht 
zum Prokuristen ernannt. Er zeichnet kollektiv mit 
einem Mitglied der Zentraldirektion oder mit einem 
der zur Unterschrift bevollmächtigten Mitglieder des 
Verwaltungsrates. 

Vaterländische Papierfabrik A.-G. (Hazai Papir— 
gyar r. t.). Füzfö (Ungarn). Das Zentralverkaufsbüro 
Gesellschaft befindet sich in Budapest VI, 
Zum Direktor der A.-G, wurde der 
iruhere Direktor der Poprader Papierfabrik, Herr 
Stefan Lehotkay, ernannt. Die Betrichs- 
eröffnung soll demnächst stattfinden. 


dieser 
Benezurgasse 11. 


Papierfabrik Wran, Schuster & Co., Kommandit- 
gesellschaft in Wran (Tschechoslowakei). Herrn Ins. 
Camillo Schmidt wurde Prokura erteilt. Herr 
Sch. war schon Direktor dieser Fabrik bei der frühe- 
ren Firma Papierindustrie A.-G. „Olleschau“ in Wran. 


Siovakische Papierfabrik A.-G., Ruzomberok 
(Tschechoslowakei). In Nr. 48, S. 1381, haben wir 
nach einer Notiz der Tschechoslowakischen Papie.- 
zeitung mitgeteilt, daß der bisherige langjährige Leiter 
obiger Fabrik, Herr Direktor Anton Houdek, mit 
dem 1. Januar 1929 in den Ruhestand trete. Diese 
Nachricht ist nicht zutreffend. Herr Direktor Houde“ 
bleibt vielmehr nach wie vor in den Diensten obige! 
Gesellschaft. 


Fabrica de Hartie „Campulungul“, Societate Ano- 
nima Romana in Campulung (Rumänien). Die Notz 
in Nr. 45, S. 1283, wird dahingehend ergänzt, daß 
Herr Konstantin Serian als kaufmännischer 
Direktor und Herr Ing. Hükisch als technischer 
Direktor dieses Unternehmens berufen wurden. 


Borvisk, Danzig-polnische Kunstseiden A.-G., Dan- 
zig. Die Notiz über die neue Kunstseidenfabrik in 
Danzig in Nr. 42, S. 1192, ist dahin zu ergänzen. daß 
nachdem die Abwasserfirage nunmehr zur Zufrieden- 
heit gelöst ist, mit dem Bau der Fabrik in Oliva bei 
Danzig begonnen werden kann. Die Inbetriebsetzu:ls 
wird erst erheblich später als in Aussicht genommen 
war (Januar 1929) eriolken können. 

Abitibi Power and Paper Company Limited, Iro- 
quois Falls, Ont. Diese Gesellschaft ist, wie sie uns 
mitteilt. die größte Zeitungsdruckpapieriirma der Welt. 
sie hat eine Gesamterzeugung von über 600 000 
jährlich, was über ein Zehntel der gesamten Welt- 
produktion ausmache. 
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Neue Strohstofi- und Papierfabrik in Schweden? 
Nach Stockholmer Meldungen finden gegenwärtig 
zwischen einem Industrie- und Bankenkonsortium 
sowie einer Reihe schwedischer land wirtschaftliche: 
Organisationen Verhandlungen über die Gründung 
einer Strohstoffabrik. welche nach dem patentierten 
Herstellungsverfahren von Dr. E. Rinman arbeiten 
soll, statt. Die Verwirklichung soll in Form einer 
Genossenschaft erfolgen, für deren Kapitalausstattung 
ein Betrag von 1,5 Mill. K in Aussicht genommen ist. 
Es ist zunächst beabsichtigt, die jährliche Gesamt- 
produktion auf 6000 Tonnen Feinpapier einzustellen, 
wofür eine Strohmenge von rund 15000 Tonnen 
benötigt wird. Die Fabrik wird voraussichtlich in 
Ystadt errichtet werden. 


Papierball in Wien. 

Der von dem Bund der Papier und Pappe ver- 
arbeitenden Industrien und dem Verein österreichi- 
scher Papierinteressenten seit Jahren veranstaltete 
Papierball wird am 9. Februar 1920 in Wien 
stattfinden. 


Handelsrezister- Eintragungen. 

Badische Holzstoff- und Pappenfabrik Obertsrot 
A.-G. in Obertsrot bei Gernsbach. Dem Kaufmann 
Friedrich Licht in Gernsbach ist Prokura erteilt. 
Er ist gemeinsam mit einem Vorstandsmitglied oder 
einem Prokuristen zur Zeichnung und Vertretung der 
Firma berechtigt. 

Holzstoft-Fabrik Gieisberg Johann Höllering in 
Gleisberg bei Lauenstein i. Sa. In das Handels- 
geschäft sind eingetreten: Kaufmann Karl Theodor 
Wolfgang Fach in Glashütte, Mechaniker Felix 
Ueberall in San Antonio (Texas). Die Forderun- 
gen sind nicht auf die offene Handelsgesellschaft über- 
zegangen. Der Diplomingenieur Johann Hölle- 
ring ist ausgeschieden. 

Dürener Papierwarentabrik G. m. b. H., Zweig- 
niederlassung Berlin der in Düren (Rheinland) be- 
findlichen Hauptniederlassung. Gegenstand des Un— 
ternehmens ist die Herstellung und der Vertrieb von 
Papierwaren aller Art, insbesondere von Briefpapier- 
schachteln sowie die Beteiligung an gleichen oder 
ähnlichen Unternehmungen. Stammkapital 114 000 RM. 
Geschäftsführer sind Johann Becker, Josef Bon- 
gartz, Wilhelm Funck und Gerhard Gartzen, 
Kaufleute in Düren. Dem Kaufmann Peter Küpper 
in Lendersdorf ist Gesamtprokura erteilt in der Weise, 
daß er gemeinschaftlich mit einem Geschäftsführer 
zur Vertretung und Zeichnung der Firma berechtigt 
ist. Dem Kaufmann Robert Funck in Berlin ist 
Prokura erteilt, die auf die Zweigniederlassung Berlin 
beschränkt ist. 


Papier-Industrie-Kalender 1929 


von Dr. Paul Klemm. 

Der Kalender erscheint, wie uns vom Verlag 
mitgeteilt wird, im Januar 1929 und wird wie seither 
RM. 4.— kosten. Bestellungen nehmen wir gerne 
entgegen. 

Güntter-Staib Verlag 
Wochenblatt für Papierfabrikation, 
Biberach-Riß. 


Werner 


Dem technischen Direktor 
der A.-G. der Baltischen Papier- und 
Pappen fabrik in Staizel, Latvia, Herrn 
Rudolf Schalcher, ist anläßlich der Zehnjahrfeier Lett- 
lands in Anerkennung seiner Verdienste um die Indu- 
strie der Drei-Sterne-Orden vierter Klasse 
verliehen worden. 
Treue Mitarbeit. Wiederum konnten 37 
Angestellte und Arbeiter der Feldmühle, Papier- und 
Zellstoffwerke Aktiengesellschait, Werk Odermünde, 
auf eine ununterbrochene zehnjährige Dienstzeit im 
Werk zurückblicken. Aus diesem Anlaß fand am 


Auszeichnung. 


5. Dezember 1928 in der Messenthiner Waldhalle eine 


Feier statt, zu der auch die Ehefrauen der betreffen- 
den Werksangehörigen eingeladen waren. Hierbei 
wurden die vom Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikan- 
ten bzw. vom Verein Deutscher Papierfabrikanten 
verliehenen Diplome nebst einem Geldgeschenk der 
Firma durch Herrn Generaldirektor Gottstein nach- 
stehenden Personen übergeben: Paul Hedrich, 
kaufmännischer Angestellter; Paul Mietzner, 
kaufmännischer Angestellter; August Rosenberg, 
Kesselhausmeister; Gustav Bertow, Modelltisch- 
ler: Paul Bleckert, Querschneiderführer; August 
Birr, Holzputzereiarbeiter; Karl Cordes, Schlak— 
kenfahrer; Wilhelm Dallmann. I. Maschinen- 
gehilie; Franz Dirla. Maschinenführer: Karl F rö h- 
ling. Mechaniker; Otto Gottschalk, Feuer— 
wehrgefreiter; Robert Grosser, Oberroller: Ro- 
bert Hintze, Holzplatzarbeiter: Fritz Kla mann. 
Kalkmüller: Willy Klein ke. Holländermüller; 
Reinhold Keipke, 1. Maschinengehilje: Alwine 
Kerlikowski, Nachsortiererin; Walter Köp- 
sel, Lokomotivführer; Ernst Kohlhase, Holz- 
platzarbeiter; Paul Kroß, Heizer: Ferdinand K u c k- 
hahn, Pumpenwärter; Karl Lamprecht, Bau- 
hilfsarbeiter: Friedrich Lemke, Kollergangarbeiter: 
Johannes Lobeck. Hilfspförtner: Wilhelm Mietz- 
ner, Hofarbeiter: Erich Müller. I. Maschinen- 
gehilfe; Erna Pfeiffer, Packerin; Robert 
Reinke, Bauhilisarbeiter: Emil Rostanke, 
Lokomotivheizer; Emma Rostanke, Sortiererin: 
Siebert, Holzputzereiarbeiter; Paul 
Skomrock, Magazinausgeber: Martin Schauer, 
Motorenwärter: Friedrich Schultz... Motoren- 
wärter; Daniel Strey. Holzplatzarbeiter: Karl 
Wachtmeister, 1. Maschinengehilfe: Wilhelm 
Zieske, Fangstoffarbeiter. 


Am 7, November 1928 verschied nach langem. 

schwerem Leiden Herr Ernst Bruno Neubert, 
Direktor der Graf Lamberg’schen Pappenfabrik in 
Donnersbach (Steiermark). Der Verblichene stand im 
71. Lebensjahre und gehörte über vier Jahrzehnte 
unserer Branche an. Die Leitung der Graf Lamberg- 
schen Pappeniabrik hat ab 1. Dezember d. J. sein 
Sohn, Herr Willy Neubert. übernommen. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Rasmussen & Ernst G. m. b. H., Maschinen- 
fabrik und Apparatebau-Anstalt, Chemnitz i. Sa., über 
„ODelreinigungs- und Oelrückgewinnungsapparate“ bei, 
den wir der Aufmerksamkeit unserer Leser empfehlen. 


Dieser Nummer liegt ein Wandkalender für das Jahr 1929 hei. 
Ferner ist unser neues Verlagsverzeichnis beigelegt, das für jeden 


Papiermacher von 
empfohlen sei. 


großer Wichtigkeit ist und deshalb besonderer Aufmerksamkeit 
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Erhöhung der Papierzölle in Ungarn. 

Die diesbezügliche Notiz unseres Mitarbeiters in 
der letzten Nr. 50. S. 1442, ist nur zum Teil zu- 
treffend. vielmehr hat das ungarische Ministerium 
diesbezüglich verordnet: 

Die Position 497. Absatz a), die holzstoffhaltige. 
ungeglättete gewöhnliche Zeitungsdruckpapiere im 
Höchstgewicht von 50 g pro Quadratmeter umfaßt. 
hat einen autonomen Zoll von 6 Goldkronen pro 
100 kg. Auf Grund der bisherigen Begünstigung 
wurden aber nur 10%, also 60 Heller Zoll erhoben. 
Ah 1. Januar 1929 wird dieser Begünstigung nur Ro- 
tationszeitungsdruckpapier teilhaftie. Alle anderen 
Papiere dieser Position sind nunmehr mit 6 Gold- 
kronen zu verzollen. Die Zollbegünstigungen bei 
Rotationsdruckpapier sind an den Nachweis der Ver- 
wendung für den Zeitungsdruck gebunden. Papiere. 
hei denen dieser Nachweis nicht erbracht wird, sind 
ebenfalls mit 6 Goldkronen zu verzollen. Des weite- 
ren wurde die Begünstigung der Bobinenpapiere für 
Zündholzschachteln im Erlaubnisscheinverkehr, die 
bisher nur den halben Zoll zu zahlen hatten, ebenfalls 
aufgehoben. 

Sämtliche Begünstigungen des Abschnittes b) Jer 
Position 497 (andere holzstoffhaltige Papiere) wurden 
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aufgehoben und wie folgt abgeändert: Druckpapier 
dieser Klasse für Zeitschriiten und Zeitungen erhalten 
für 1929 ein Kontingent von 15500 dz und für Jie 
folgenden Jahre je 12 500 dz. Die bereits bewilligten 
Kontingente müssen bis 31. Dezember d. J. aufge- 
braucht werden. 

Ungeglättetes Druckpapier, sofern sein Gewicht 
pro Quadratmeter nicht mehr als 55 g beträgt. 
zahlt weiterhin einen Zoll von 60 Goldheller. Ge— 
Llättetes Druckpapier zahlt dagegen 1,8 Goldkronen. 
Bei der Einfuhr ist aber der volle Zoll von 18 Gold- 
kronen zu erlegen. Die Differenz wird im Verrech- 
nungsverkehr von der Zentralzolldirektion in Buda- 
pest zurückvergütet. 

Die im Absatz c) Jer Position 497 genannten 
Papiere (holzstoffreie Papiere, handgeschöpite Pi- 
Diere, farbige Schreibpapiere, gemusterte Papiere. 
ferner diagonal geschnittene Umschlagpapiere) ver- 
lieren die bisherigen Begünstigungen. Sie sind daher 
mit 21 Goldkronen, dem autonomen Zollsatz, statt 
wie bisher nur mit 25% des autonomen Satzes zu 
verzollen. 

Wie in Nr. 50 unseres Blattes bemerkt. sind diese 
neuen Verfügungen schon am 15. Dezember in Krai 
getreten. 


Geschäftsberichte. 


W. Euler, Maschinenpapierfabrik A.-G., Bensheim 
(Hessen). Der Bruttogewinn für das Geschäftsjahr 
1927:28 beträgt RM. 4 600 450. Nach Abzug des Aui- 
wands und der Abschreibungen in Höhe von 
RM. 4 400 907 einschließlich des aus dem Vorjahr 
übernommenen Gewinnvortrags von RM. 4002 ver— 
bleibt ein Reingewinn von RM. 146551, aus welchen 
6 % (u) Dividende auf das RM. 1.2 Millionen betra- 
Lende Aktienkapital verteilt werden. 


Schleipen & Erkens A.-G., Jülich. Die Gener- 
versammlung dieser Papierfabrik beschloß für 1927 
10 % (i. V. 7%) Dividende auf RM. 770000 Aktiva- 
kapital. 

Bei der Chromo-Papier- und Carton-Fabrik vorm. 
Gust. Najork A.-G. in Leipzig war der Geschäitsgang 
1928 zufriedenstellend. Es wird mindestens dieselbe 
Dividende wie i. V. (10 % auf RM. 1.02 Mill, Stamm- 
aktien) in Aussicht gestellt. 


— . — 


Abonnements- Einladung. 
Wir ersuchen hiermit, die Postbestellung auf das „Wochenblatt für Papier- 
fabrikation“ für 1929 alsbald vorzunehmen. 
Der Bezugspreis beträgt einschließlich der seit diesem Jahre denı Wochenblat! 


beigefügten monatlichen Beilage im Umfang von 12— 16 Seiten „Technologit 
und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation“*, welche von dem 
unseren Lesern bestbekannten Schriftleiter des chemischen Teils des Wochenblattes. 
Herrn Dr. Hermann Wenzl in Burg Gretesch redigiert wird, bei Postbestellung 
RM. 4.50 vierteljährlich, bei Streifbandzusendung RM. 20.— jährlich. 

Das Wochenblatt kann in folgenden Ländern bei der Post bestellt werden: 


Belien Frankreich Litauen Schweden 
Dänemark Freie Stadt Danzig Luxemburg Schwelz 
Estland Ho'land Memelgebiet Tschechoslowakel 
Finnland italien Norwegen Ungarn 

Lettiand Oesterreich 


Die Bestellung bei der Post für das 1. Vierteljahr 1929 muß alsbald erneuert 
werden, weil die Post bei späterer Bestellung eine Gebühr erhebt. Unverzügliche 
Bestellung sichert außerdem ununterbrochene Zustellung des Wochenblattes. 

Unseren seitherigen Kreuzbandabonnenten im In- und Ausland werden wir das 
Blatt weiterliefern, falls keine Abbestellung erfolgt. Wir empfehlen solchen immer 
wieder zum Postbezug überzugehen., da hierfür der Preis nur RM. 4.50 vierteliähr- 
lich beträgt, bitten indessen, uns davon zu benachrichtigen, damit die direkte 
Zusendung eingestellt werden kann. Wir bitten um baldgefl. Einsendung des 
Jahresbezugspreises. | 

Um den angestellten Papiermachern den Bezug zu erleichtern, liefern WII 
solchen das Blatt auch fernerhin bei Postbestellung zu einem ermäßigten Preis. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Die Cif-Klausel und die 


Bei Verkäufen auf Grund der Cif-Klausel sind die 
Transportkosten, die Versicherung und die Seefracht 
vom Verkäufer zu tragen; die Verschiffungsdokumente 
sind, je nach Abmachung, entweder durch eine Bank 
am Orte des Käufers diesem übergeben zu lassen 
(gegen Zahlung der laut Verkaufsvertrag vereinbarten 
Beträge) oder, wie beim Akkreditiv. der zur Aus- 
zahlung des Akkreditivs ermächtigten Bank auszu- 
händigen. 

Die Verschiffungsdokumente sind: Rechnung, in- 
Jossiertes Konnossement und Versicherungspolice. 

Die Rechnung muß so abgefaßt sein. daß aus 
ihr alle die Ware betreffenden Einzelheiten zu 
ersehen sind, also z. B. Marke, Nummer und Anzahl 
der Kolli, Mage und Gewichte. Sind, wie 2. B. in Süd- 
amerika, Konsulatsfakturen notwendig, dann muß der 
Verkäufer sie ausfertigen und samt den anderen Be- 
legen der betreffenden Bank übermitteln. 

Hinsichtlich des Konnossements ist von beson- 
derer Wichtigkeit zu beachten, daB der Name des 
Schiffes eingesetzt sei, daß also die Reederei die 
Verschiffung als mit einem bestimmten Dampfer 
durchgeführt erkläre. Das sind die sogenannten Bord- 
konnossemente. Es genügt also nicht ein sogenanntes 
„received for shipment“-Konnossement, weil dieses 
Dokument lediglich besagt, daß die Ware wohl der 
Reederei übergeben worden ist, diese sich aber vor- 
behält, die Verschiffung mit dem nächsten oder über- 
nächsten Dampfer vorzunehmen. Zum Charakter des 
Cii-Konnossements gehört es, daB die Verschiffung 
uit cinem bestimmten Dampfer vorgenommen worden 
dei. Wichtig ist in diesem Zusammenhang. daß, wenn 
vom Käufer ein direkt iahrender Dampfer vorgeschrie- 
ben wurde, ein solcher Dampfer auch genommen 
werde, nicht vielleicht einer, der seine Ladung für 
den betreffenden Bestimmungsort in einem Zwischen- 
haien umschifft. 

Das Konnossement muB „rein“ gezeichnet sein. 
d. h. es dürfen Bemerkungen, wie „schadhafte Em- 
hallage“, „schwache Kisten“, in den Konnossements 
nicht eingesetzt sein. 

Ein regelrecht ausgestelltes Konnossement darf 
die Bemerkung „Auf Deck verladen“ nicht tragen, es 
dei denn, daß die Verladung auf Deck im Verkaufs- 
vertrag ausdrücklich vereinbart worden ist. 
| Von besonderer Bedeutung ist es, daß sämtliche 
Verschiffungsdokumente keine Feststellungen oder 
Klauseln aufweisen, die mit der Rechtsprechung des 
Bestimmungsstaates nicht in Einklang zu bringen sind. 
Ist im Verkaufsvertrag die Verschiffung mit einem 
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Verschiffungsdokumente. 


Dampfer. der an einem bestimmten Tage abgelıt, vor- 
gesehen, so ist dieser Bedingung ohne weiteres zu 
entsprechen, da andernfalls mit der Ablehnung der 
Dokumente seitens der Akkreditivbank oder des Emp- 
iängers in Uebersce zu rechnen ist. 

Die Versicherungspolice muß alle Gefahren 
decken, die der Käufer nach dem Grundsatz von Treu 
und Glauben als gedeckt zu erwarten berechtigt ist, 
wenn im Verkaufsvertrage nichts Besonderes darüber 
gesagt ist. Es geht also nicht an, daß der Verkäufer. 
um eine billigere Prämie zu zahlen, hinsichtlich Fran- 
chise, Serien bestimmung. Eventual-Vernässung usw. 
die Interessen des Käufers hintansetzt. vielmehr ist 
der Käufer, wie bereits gesagt. berechtigt, bei Cif- 
Abschlüssen eine Versicherungspolice zu Heanspru- 
chen, die Deckung für alle usancemäßigen Gefahren 
bietet. 

Die richtige Ausfertigung der Konsulatsfakturen 
ist ein Kapitel für sich. Jeder Staat, der Konsulats- 
jakturen verlangt, hat seine bestimmten Wünsche. 
Diesen muß in jeder Beziehung Rechnung getragen 
werden, andernfalls werden die Verschiffungsdoku- 
mente mit Recht abgelehnt oder es ergeben sich am 
Bestimmungsorte Differenzen mit dem Zollamte, für 
die der Verkäufer in Anspruch genommen werden 
kann. 

In dem Augenblick, als der deutsche Verkäufer 
die einwandfrei ausgefertigten Verschiffungsdokn- 
mente der Bank übergeben und von ihr Zahlung 
erhalten hat, ist er seinen Verpflichtungen aus dem 
Cif-Vertrage nachgekommen. Insbesondere in Scha- 
denfällen während des Transportes oder hei der La- 
gerung im Zollamt fällt dem Empfänger die Aufgabe 
zu, seine Ersatzansprüche unter Vorlage der not- 
wendigen Havariepapiere bei der Versicherungsgesell- 
schaft vorzubringen. Der deutsche Verkäufer hat bei 
dieser Sache nichts zu tun. Er kann aber. aus Ent- 
gegenkommen, seinem Kunden behilflich sein. 

Im allgemeinen wird es sich empfehlen, Jie no: 
wendigen Verschiffungspapiere durch den deutschen 
Hafenspediteur ausfertigen zu lassen, du so am che— 
sten die Sicherheit gegeben ist, daß alles korrekt und 
richtig erledigt wird im Hinblick auf die Praxis und 
die entsprechenden Erfahrungen, über die die Hafen- 
spediteure in diesen Angelegenheiten verfügen. 

Die zahlreichen Differenzen und Üeberraschungen, 
die nicht immer angenehmer Natur sind, welche bei 
Cif-Verträgen noch immer auftauchen, sind zu ver- 
meiden, wenn die vorstehenden Richtlinien beachtet 
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„Kraitbedarf von Papiermaschinen.“ 


l Von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen, 
mit 58 Figuren und graphischen Darstellungen im Text, Preis broschiert & 3,50 


(mit Mehr-Porto ins Ausland). 
Aus dem Inhalt: Einführung. 


moment und Krafıkonstante. 
Die zweite Naßpresse. 

Nachtrockner und Kühlzylinder. 
Der Rollapparat. 


Naßpresse. 
Das Feuchtglättwerk. 
Der Längsschneider. 


Die Papiermaschine für das Rechnungsbeispiel. 


N Ideelles Dreh- 
Die Gautschpresse. Die erste 
Die Trockenpartie. 
Das Satinierwerk. 
Der Antrieb und die Antriebsverluste. 


Die Siebpartie. 
Die Steigefilzpresse. 


Zusammenstellung. Vergleiche mit andern Rechnungsarten. Diagramme von 


Kraftkonstanten. 
triebswiderstände. 


Anwendungsbeispiel. Messungsergebnisse. 
Anfahrwiderstand. 


Verlauf der An- 


Mechanische Antriebsarten. Elek- 


trische Antriebe. Flüssigkeitsgetriebe. Mehrmotorenantriebe. Spezial-Antriebe. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß, Württbg., Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 
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Auslands-Rundschau. 


Schweden. 

Die neue Sulfatzellstoffabrik der Mar- 
ma-Langnas A.-B. in Marmaver- 
ken ist nun fertig und wird in kurzem den 
Betrieb aufnehmen. Bei dem Bau sind über 
1000 Mann ein Jahr lang beschäftigt worden. 
Die Fabrik wird jährlich 60 000 tons Sulfat- 
zellstoff herstellen und 300 Arbeiter beschäf- 
tigen. Eine Eisenbahn von reichlich 3 km 
Länge dient für den Transport von der Fabrik 
nach Vallvik an der Küste. D. 


Türkei. 

Nach „Le Moniteur de la Papeterie Belge“ 
haben der Eigentümer des Sägewerkes und 
Bauholzhandlung in Boz Youk, Ibrahim 
Bey, zusammen mit dem Kaufmann Leon 
Nahon beim türkischen Wirtschaftsmini- 
sterium ein Gesuch um die Genehmigung zur 
Gründung einer Packpapierfabrik in Boz Youk 
eingereicht. Diese Fabrik würde den Bedarf 
von mehreren Villajets und von Konstanti- 
nopel decken können. D. 


Ungarn. 

Der Außenhandel in Papier- 
stoff und Papier. Im ersten Halb- 
jahr 1928 kamen 368 957 dz Papier und 
Papierwaren im Werte von 20 642 000 Pengö 
zur Einfuhr gegen 310037 dz -. 17 345 000 
Pengö im gleichen Zeitraum des Vorjahres. 
Zur Ausfuhr gelangten einschließlich der 
Erzeugnisse der Vervielfältigungsindustrie 
8504 dz — 2042000 Pengö gegen 5793 dz 
1 075 000 Pengö im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres. Der Außenhandel setzte sich 
u. a. aus folgenden Posten zusammen: 


Einfuhr Ausfuhr 
dz 1000 P. dz 1000 P. 
Papierzeug aus Hadern 54 9 mi En 
anderes. chem. bereitet 27 598 841 
X mech. bereitet 5272 84 
Dachpappe, roh 7 484 319 
andere. 757 26 344 
Prebsp an 2 430 305 11 2 
Wellpappe iv a 9a 140 8 3 
Pappen. andere 36 804 1375 2404 125 
Packpapier 81964 3 847 9 
Druck- u. Schreibpapier 175 280 8 683 15 
Papier in Rollen 1 372 105 pe 
Seidenpapier. Zigaretten- 
papier . 2 0. 3 262 616 | 
Buntpapier Hee 2 628 321 3 Er 
Lösch- u. Filtrierpapier 464 62 e z 
Papier watte à’ 485 40 . e 
Chemische Papiere. 601 229 88 37 


Als Lieferanten für die wichtigsten Er- 
zeugnisse traten auf für Zellstc Oesterreich 
mit 15 375 dz, für Pappen ebenfalls Oester- 


reich mit 31 588 dz, für Packpapier die Tsche- 
choslowakei mit 55 450 dz, für Druck- und 
Schreibpapier Oesterreich mit 125 940 dz. 
Die Ausfuhr war nur in Pappen groß. Haupt- 
abnehmer für diese war Rumänien mit 
1156 dz. B. 


Rußland. 
Die russische Papierindustrie im dritten 
Quartal 1927/28. 


Es arbeiteten im Berichtsabschnitt 63 
Werke, welche auf 119 Papiermaschinen 
67 393 t Papier erzeugten. Die für den Zeit- 
abschnitt vorgesehene Gesamterzeugung ist 
infolge Schwierigkeiten bei der Inbetrieb- 
nahme der Neuanlagen nur zu 80,0 % erfüllt 
worden. Von Karton wurden 9340 t herge- 
stellt. Auch hier ist infolge Verzögerung der 
Betriebsaufnahme auf dem Werke Balachna 
das Produktionsprogramm nicht erfüllt. Das- 
selbe gilt auch für die Zellstofferzeugung, 
welche mit nur 21318 t das vorgesehene 
Quantum nicht erreichte. Am besten liegen 
die Verhältnisse noch bei der Holzschlif- 
erzeugung. Es wurden mit Hilfe der neuauf- 
gestellten Holzschleifer 21820 t erzeugt. 
Außerdem wurden erzeugt 4950 t Hadernstoff 
und 7367 t Strohstoff. Die Nichterfüllung 
der vorgesehenen Produktionsprogramme ist 
nicht nur auf die verspätete Inbetriebnahme 
der Neuanlagen zurückzuführen, sondern auch 
auf die zahlreichen Reparaturstillstände ın 
den älteren Anlagen. 

Die Gesamtbreite der Siebe der russischen 
Papierindustrie betrug 244080 mm oder 
durchschnittlich 2050 mm pro Maschine. De 
Ausnutzung der Maschinen hat sich gegen- 
über dem entsprechenden Quartal des Jahres 
1926/27 gebessert, jedoch gegenüber der- 
jenigen des ersten Quartals 1927/1928 we- 
sentlich verschlechtert. Durchschnittlich hat 
jede Maschine von 24 Stunden nur 21,1 Stun- 
den gearbeitet (erstes Halbjahr 21,4). Pro 
Maschine wurden nur 372 t erzeugt. In den 
Holzschleifereien hat sich die Produktion pro 
Schleiferstunde auf 148 kg (138 kg im ersten 
Halbjahr) erhöht. Pro Schleifer wurden 
durchschnittlich 203,5 t und pro angewandte 
PS 835 kg lufttrockenen Holzschliffes erzeugt. 
In den Zellstoffabriken arbeiteten 31 Kochel 
von 2837 cbm Kocherraum und auf den 
Strohstoffwerken 17 Kocher von insgesamt 
189 chm Inhalt. Die Ausbeute pro cbm 
Kocherraum hat sich im Berichtsabschnitt 
verschlechtert. Die Umtriebszeit betrug auf 
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den Werken des Zentrobumtrust 16,05—19,63 
Stunden. Der verfügbare Kocherraum ist un- 
genügend ausgenutzt worden. 

Es arbeiteten auf den gesamten Werken 
30 600 Arbeiter. Die Arbeitsleistung pro 
Mann hat sich gegenüber dem ersten Halb- 
jahre verschlechtert. Die Anzahl der Arbeiter 
ıst höher, als es notwendig wäre. Durch- 
schnittlich hat jeder Arbeiter nur 21,1 Tage 
pro Monat gearbeitet, was eine sehr geringe 
Leistung ist. Im Vergleich zur Gesamterzeu- 
gung hat sich die Arbeitsleistung zwar etwas 
erhöht, jedoch ist dieses ausschließlich auf 
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die Inbetriebnahme großer neuer Maschinen 
zurückzuführen. Die verschlechterte Leistung 
pro Mann weist auf schlechte Arbeitsdisziplin 
und Organisationsfehler hin. Im dritten 
Quartal betrug die durchschnittliche Löhnung 
eines Arbeiters 59 Rbl. 70 Kop. gegenüber 
57,60 Rbl. im ersten Halbjahr. Die Lohn- 
erhöhung steht im umgekehrten Verhältnis 
zur Arbeitsleistung. Die Versorgung der 
Papierindustrie mit Rohstoffen und die Vor- 
rate an Rohstoffen sind befriedigend; aller- 
dings sind die Vorräte an Halbfabrikaten, 
Stroh- und Füllstoffen geringer geworden. 
k. 


Alte Papiermühlen der Provinz Weſtfalen. 


Von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 48, S. 1365.) 


Für die in den letzten drei Jahren be— 
arbeiteten Gebiete zwiſchen Rhein und 
Weſer folen noch im Betrieb der Papier- 
mühlen und im Verkehr der Papiermacher 
einflußreiche Faktoren kurz geſtreift werden, 
nämlich die Lumpenſammlung, 
Arbeitszeit, Löhne und Geld— 
ſorten. 

Die ſtete Sorge der Papiermacher um 
das wichtige Rohmaterial ſowie die bei 
Sammlung desſelben ſich ergebenden 
Schwierigkeiten, Aergerniſſe und Streitig— 
keiten zwiſchen Sammlern, Kollegen und 
Regierungen durchziehen wie ein roter Fa— 
den nicht nur die deutſche, ſondern die 
Papiergeſchichte ganz Europas von ſechs 
Jahrhunderten. 

Wir ſind heute gut darüber unterrichtet, 
daß die Lumpenſammlung in verſchiedener 
Art und Weiſe erfolgte, wovon diejenige 
der älteſten Zeit für die Papiermacher jeden⸗ 
falls die angenehmſte war, da die im Land 
umherziehenden Sammler das eroberte 
Material direkt in die Papiermühlen ver— 
brachten. 

Das währte nicht lange, denn als die 
Papiermühlen ſich mehrten, wurden ſchon 
ſeit dem 14. Jahrhundert durch obrigfeit- 
liche Befehle den Mühlen beſtimmte Sam— 
melgebiete angewieſen und die von den 
Papierermeiſtern aufgeſtellten Sammler 
mußten ſich mit amtlich beſtätigten Päſſen 
legitimieren. Dieſe Organiſation wäre 
ſchön geweſen, wenn ſich alle Beteiligten 
nach ihr gerichtet hätten; aber die Ber- 
ſuchung reizte Sammler, Lumpen in eine 
fremde Mühle abzuliefern, welche ſie beſſer 
bezahlte, und die Verſuchung reizte die 


Meiſter ſelbſt, einem Kollegen „die Ma— 
terie“ vor der Naſe wegzuſchnappen. In 
engſtem Zuſammenhang mit den Klagen 
über Mangel an Lumpen ſtanden die Be- 
ſchwerden der Papierer über Lumpen- 
ſchmuggel ins Ausland. 

Tatſächlich ging viel Rohmaterial (und 
meiſtens das ſeine) über die Grenzen unſeres 
Vaterlandes nach der Schweiz, Frankreich 
und Holland. Aber im alten Deutſchland 
galt jedes ſeiner vielen kleinen Länder als 
Ausland und die Lumpenausfuhrverbote 
ihrer geiſtlichen und weltlichen Souveräns 
vermochten mit Androhung härteſter Strafen 
keine Ordnung zu ſchaffen. 

Der Ertrag mancher Landſtriche, in 
welchen Flachs- und Hanfbau blühten, an 
gutem Rohmaterial war natürlich ergiebi— 
ger und verlockte Sammler und Papierer 
zum Schleichhandel. 

Die Papiermüller des bergiſchen Lan— 
des beklagten ſich meiſt, „daß bei dem geſtie⸗ 
genen Luxus die Landleute beiderlei Ge— 
ſchlechts ſich nicht mehr wie ehedem in Lei— 
nen, ſondern in wollenes Tuch und andere 
zum Papiermachen untaugliche Stoffe Hei- 
den“ und die Ausfuhrverbote der Jülich— 
bergiſchen Regierung wurden (wie überall) 
oft erneuert. Anter der pfalz⸗bayeriſchen 
Regierung in Jülich-Berg war die Ausfuhr 
von Lumpen nicht nur unter Konfiskation 
der Lumpen und Fahrzeuge verboten, ſon— 
dern wurde überdies (wie auch in Kur— 
mainz) noch mit Zuchthaus beſtraft. 

In verſchiedenen Gegenden Deutſch— 
lands hatten im Lauf der Zeit „Zwiſchen— 
händler“ die Lumpenſammlung derart er— 
obert, daß ſie den kleinen Sammlern die 
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Ware abkauften und Lumpen aufſpeicherten. 
Schon im 18. Jahrhundert entſtand hieraus 
die für Papiermüller praktiſche Einrichtung, 
mit Rohmaterial regelmäßiger verſorgt zu 
werden, und zwar ſchon mit in „Sorten“ 
geſchiedener Ware. Anderſeits ergab ſich 
durch den Zwiſchenhandel meiſtens eine zu 
ſtarke „Preisſpannung“ (wie wir's 
heute nennen), denn die Hausfrauen befa- 
men für ihre Bemühung nur Pfennigwert, 
die kleinen Sammler blieben arme Teufel 
und die Papiermüller mußten hohe Preiſe 
genehmigen; Landesfürſten ließen ſich die 
den Zwiſchenhändlern gegebene Kong ef- 
ſion gut bezahlen (im Herzogtum Jülich 
z. B. 12 Goldgulden jährlich), aber das 
Schlimmſte war, daß die Konzeſſionäre, 
auch wenn ſie ſich beſtimmten Papiermühlen 
verpflichtet hatten, ebenfalls Schleichhandel 
in Nachbargebieten und Verſchub ins Aus⸗ 
land trieben. Sie führten in unſerem ſüd⸗ 
lichen Papiermühlengebiet am Ober- 
rhein den Titel Lumpen⸗Admo⸗ 
diatoren, und wir find überraſcht, dieſen 
Titel im weit entfernten nördlichſten Teil 
der Rheinprovinz wiederzufinden. Schon 
1776, nachdem die Papiermüller von D ü - 
ren die Lumpendiſtriktseinteilung als ein 
Hindernis für die Entwicklung der Papier- 
induſtrie bezeichnet hatten, wurden dieſe 
durch Hofdekret wieder aufgehoben und 1789 
kamen die in Düren ein Lager balten- 
den Admodiatoren mit den Papiermüllern 
Dürens in Streit wegen ungenügender 
Sortierung und wegen der Preiſe. 

Wir wiſſen, daß in den von den Fran— 
zoſen beſchlagnahmten Gebieten die Ge- 
werbefreiheit zur Einführung kam, daß nach 
dem Abzug der Franzoſen diefe neue Cin- 
richtung auch den deutſchen Staaten allmäh⸗ 
lich zuerkannt wurde. Damit war wohl 
freier Lumpenhandel erreicht, aber wenn 
heute die Papierfabrikanten bequemen Be- 
zug der Lumpen bei den „Großhändlern“ 
haben, ſo beſteht doch die oben kurz berührte, 
unkontrollierbare ſtarke Spannung zwiſchen 
Arwert und Tagespreis, für defen Fejt- 
ſetzung nach dem Vorbild der dem Volk 
unſympathiſchen Butter- und Käſebörſen 
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u. a. heute eine „Lumpenbörſe“ mo⸗ 
dern geworden iſt. | 

Für dieſes volkswirtſchaftliche Studium 
lagern in den Archiven unerſchöpfliche 
Quellen, welche dicke Bände füllen könnten. 

Die Arbeitszeit, welche bei den 
Papiermachern lange Zeit täglich bis zu 
14 Stunden betrug, erfuhr wahrſcheinlich 
nach der franzöſiſchen Revolution eine Kür: 
zung; anno 1800 arbeiteten fie in der Rhein- 
provinz und Weſtfalen durchſchnittlich an 
267 Tagen 12 Stunden, nämlich von nor: 
gens 5 Ahr bis abends 6 Ahr, Pauſen gab 
es vormittags und mittags je eine halbe 
Stunde. 

Am Niederrhein bezahlte man vor der 
franzöſiſchen Revolution einen Tage: 
lohn von 15 Stüber oder man gab 6 Stii: 
ber und die Koſt. 

Im Jahre 1806 erhielten: 

die Geſellen 25—35 Stüber, 
die Taglöhner 20---24 Stüber, 
Jugendliche 10— 15 Stüber. 

Geldſorten, deren faſt jeder deut- 
ſche Fürſt für ſein Ländchen ſelbſt prägen 
ließ, gab es eine Anmenge. Wenn einmal 
die Chronik des Hauſes Flinſch gedruckt 
wird, wird uns eine Erzählung des Herrn 
Kommerzienrat Wilh. Flinſch Spaß machen, 
wie er als Kaufmannslehrling feines Frant- 
furter Hauſes noch vor der Gründung des 
neuen Deutſchen Reiches vom Inkaſſo bei 
den Kunden die unerhört vielen Sorten von 
Hart- und Papiergeld heimtransportierte. 

Im 18. Jahrhundert galten 1 Gold: 
gulden — 84 Stüber, ! Reichstaler — 6ʃ 
Stüber, 1 Kopfſtück — 13 Stüber, 1 Kaifer: 
groſchen — 2 Stüber, 1 kölniſcher Taler 
53 Albus 4 Heller, und dem Stüber gleich 
wertig waren 2 Fettmännchen — 4 Füchſe 
15 Heller. . 

Im nahen Holland erhielt de ſchepper 
(Büttgeſell) 27 ſtuiver; dort gaben 20 ſtui⸗ 
ver einen Gulden. 

Was die Rheinländer jeinerzeit mit den 
Aſſignaten der franzöſiſchen Republik für 
Aerger hatten, fand in der Dürener Papier: 
geſchichte bereits Erwähnung. 

(Fortſetzung folgt.) 


„. ( —..ñ.ñʃ —:— 


Neuere Fortschritte in der Zellstoff- und Paplerherstellung Amerikas. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht, brosch. Preis A 2.70. Einzahlung 
auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach- NiB. 
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III.“ 
Nochmals die Verwertung von Patenten. 


Auf meinen zweiten Aufsatz über Patente 
in Nr. 42, S. 1177—81, erhielt ich einige Zu- 
schriften, von denen ich die eine von einem 
bekannten Erfinder und Papierfachmann, so- 
weit sie die Allgemeinheit interessiert, hier 
wiedergebe: 

„Ihre beiden Artikel im Wochenblatt über 
Patente habe ich mit Interesse gelesen 

Im ganzen habe ich bis jetzt 7 Patente, 
teils allein, teils zusammen mit meiner Firma 
genommen. Alle bringen sie in der Papier- 
macherei Vorteile, aber uns haben sie gerade 
soviel an Lizenz eingebracht, als die Patent- 
unkosten ausmachen. Nur ein Patent hat sich 
gut eingeführt und mir einen größeren Nut- 
zen gebracht, aber auch damit habe ich 
unangenehme Erfahrungen gemacht. 

Eine Maschinenfabrik hat das Ausfüh- 
rungsrecht des patentierten Apparates in 
Lizenz übernommen und hat mit mir bis 
neute etwa 60 Anlagen abgerechnet. Eine 
andere Maschinenfabrik versuchte das Patent 
anzufechten, und nachdem dies nicht gelang. 
baute sie die betreffenden Apparate etwas 
anders. Eine dritte Firma, die meine paten— 
tierte Konstruktion unberechtigt baute, wie 
ien durch Zufall erfuhr, entschuldigte dies 
mit einem Versehen eines ihrer Ingenieure 
und erwarb eine Lizenz, hat aber bis heute 
keine Lizenzgebühren bezahlt. 

Auch Papierfabriken haben mein Patent 
unberechtigterweise benutzt. Um gegen alle 
diese Firmen vorzugehen, dazu fehlt mir die 
/eit und das Geld. 

Daß einem da der Mut vergeht, seine Ner- 
venkraft an Patente zu hängen, dürften Sie 
wohl verstehen. 

Nach meinen Erfahrungen läßt sich in der 
Maschinenindustrie mit Gebrauchsmustern 
nicht viel anfangen und in Unternehmerkrei— 
sen mißt man Gebrauchsmustern keinen 
groen Wert bei. 

In der Papiermacherei fehlt die Brücke 
zwischen Praxis und Theorie. Hat ein kleiner 
Mann eine gute Idee, dann kann er sie mei- 
stens nicht verwirklichen.“ 

Die vorstehenden Mitteilungen bestätigen 
meine Meinung, daß es sehr schwer ist. 
Patente zu Geld zu machen, bzw. mit einer 
Erfindung, und sei sie noch so schön und 
auch für das Fach nutzbringend, etwas zu 
verdienen. Der Weg bis dahin ist lang und 


und II siehe Nr. 29, S. 797, und Nr. 42. S. 1177. 
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r Patente. 

beschwerlich, die Unkosten sind groß und 
der Erfolg ist unsicher, selbst dann, wenn 
ein Patent erteilt ist und eine Maschinen- 
fabrik die Erfindung in Lizenz genommen hat. 

Der Schreiber des obigen Briefes hält 
Gebrauchsmuster für .mehr oder weniger 
wertlos, weil sich in der Maschinenindustrie 
nicht viel damit anfangen lasse. Es ist aller- 
dings richtig, daß die Gebrauchsmuster we- 
niger wert sind als Patente, einmal, weil der 
Schutz nicht so sicher ist, da Gebrauchs- 
muster nicht auf Neuheit geprüft werden, 
sondern vom Patentamt eingetragen werden, 
wenn die formellen Anforderungen erfüllt 
sind, und zweitens, weil der Schutz ein- 
schließlich der Verlängerung nur 6 Jahre 
dauert. 

Demgegenüber ist zu sagen, daß das Ge- 
brauchsmuster seinen Zweck in vielen Fällen 
geradeso gut erfüllt wie ein Patent, beson- 
ders für kleinere Objekte und konstruktive 
Aenderungen. Auch die Maschinenfabriken 
nehmen Gebrauchsmuster. Vorteile des Ge- 
brauchsmusters sind, daß man schnell einen 
Schutz bekommt — in Streitfällen haben die 
Gerichte die Voraussetzung der Schutzfähig- 
keit zu prüfen —, und daß die Kosten wesent- 
lich niedriger sind als bei Patenten. Wie aus 
dem oben angeführten Briefe zu sehen ist, 
bietet das Patent an sich auch keinen Schutz 
gegen unberechtigte Benutzung einer Erfin- 
dung, sondern der Erfinder muß unter Um- 
ständen wegen Patentverletzung vor Gericht 
klagen, wenn er zu seinem Recht kommen 
will. 

Die beschränkte Dauer eines Gebrauchs- 
musters von 6 Jahren ist kein schwerwiegen- 
der Grund gegen die Anmeldung eines Ge- 
brauchsmusters. In dieser Zeit läßt sich eine 
einfache Sache unter Umständen gut verwer- 
ten. Man kann dann wieder ein Gebrauchs- 
muster anmelden oder es entwickelt sich im 
Laufe der Zeit auf Grund der gemachten 
Erfahrung eine neue Konstruktion, die patent- 
fähig ist. Es sind übrigens Bestrebungen im 
Gange, die Lebensdauer der Gebrauchsmuster 
auf 9 Jahre zu verlängern. Leider sind diese 
Anträge bisher abgelehnt worden. Also bei 
Erfindungen, die nicht gerade umwälzend 
sind und kein Verfahren betreffen, ist nach 
meiner Meinung ein Gebrauchsmuster der 
Patentanmeldung oft vorzuziehen. Es ist be- 
dauerlich, daß die Maschinenfabriken diesen 
Schutz so gering bewerten. 

Im Anschluß an diese Einzelheiten möchte 
ich nochmals darauf hinweisen, daß Patente 
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und Gebrauchsmuster gut und recht sind für 
die Maschinenfabriken und andere Fabrika- 
tionsfirmen, um sich gegen die Konkurrenz 
zu schützen und ihre bewährten Konstruk- 
tionen und Fabrikationsveriahren in anderen 
Ländern zu verwerten, aber kein sicheres 
Mittel für einen armen Schlucker sind, um 
Geld zu verdienen. Es wäre zu begrüßen, 
wenn ein Weg gefunden würde, der es auch 
den Angestellten und Arbeitern ermöglichen 
würde, ihre Ideen zu verwirklichen und 
Nutzen daraus zu ziehen. Das würde sicher 
auch dazu dienen, den Fortschritt im Fach 
zu fördern. 

Ich habe schon darauf hingewiesen, 
daß die Jahrestaxen für Patente eine Klippe 
sind, an der viele Patente frühzeitig schei- 
tern, ehe sie verwertet werden können, 
und daß es in den Vereinigten Staaten von 
Amerika keine Jahresgebühren gibt. Deshalb 
gibt es dort auch keine Löschung von Pa- 
tenten nach kurzem Bestehen wegen Nicht- 
zahlung der Gebühren, wie es bei uns fast 
die Regel ist. Der Erfinder hat dort also weit 
mehr Aussicht, daß sein Patent im Laute der 
Jahre doch noch Bedeutung erlangt und inm 
den erwarteten Nutzen bringt. 

Dementsprechend ist auch die Zahl der 
Patente in den Vereinigten Staaten von Ame- 
rika viel größer als bei uns. So wurden nach 
einer Statistik im „Paper Trade Journal“, zu- 
sammengestellt von Clarens J. West, dem 
Vorsitzenden des Komitees für Referate und 
Literatur der Technical Association of the 
Pulp and Paper Industry (Tappi), in der 
Klasse „Papierfabrikation“ im Juli d. J. 54 
Patente erteilt, im August 40 und im Sep- 
tember 30, zusammen 124 in drei Monaten. 
Man kann daraus den Schluß ziehen, daß mit 
Patenten in den Vereinigten Siaaten bessere 
Geschäfte zu machen sind als bei uns. Man 
findet bei den amerikanischen Patenten auch 
häufig die Bemerkung: Uebertragen von N.N. 


Angestellten-Erfindung. Zwei- 
fel und Unklarheit bestehen vielfach darüber, 
ob die Erfindung eines Angestellten sein 
Eigentum ist oder dem Dienstherrn gehört. 
Darüber ist im Patentgesetz selbst nichts 
enthalten. Nachstehend seien deshalb einige 
Erklärungen bekannter Juristen wiedergege- 
ben (aus Taschenkommentar des Patent- 
gesetzes von Dr. Ludwig Ebermayer, Ober- 
reichsanwalt a. D., Verlag von Otto Lieb- 
mann, Berlin): 

„Erfindungen von Angestellten gehören 
nicht ohne weiteres dem Dienstherrn. Eine 
Bestimmung enthält das Patentgesetz nicht, 
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kennt auch keine Vermutung, daß der Ange- 
stellte für den Dienstherrn erfinden wollte. 
Stellvertretung in der Erfindung in dem Sinne, 
daß der Vertreter die eigentliche Erfinder- 
tätigkeit vornimmt, das Erfinderrecht ater 
unmittelbar zugunsten des Vertretenen ent- 
steht, der alle Rechte aus der Erfindung allein 
geltend machen kann, findet aber dann statt, 
wenn dies von vornherein für alle Fälle ver- 
einbart ist oder die Erfindungstätigkeit zu 
den vertragsmäßigen Obliegenheiten des 
Angestellten gehört, oder der Angestellte im 
einzelnen Falle besonderen Auftrag erhielt, 
eine erfinderische Tätigkeit im Interesse des 
Geschäfts zu entwickeln.“ 

„Für die Frage, ob eine Angestellten- 
erfindung dem Geschäftsherrn gehört, ist von 
Bedeutung, ob sie innerhalb der Art des 
betreffenden Unternehmens liegt. Macht der 
Angestellte einer Maschinenfabrik eine che- 
mische Erfindung, so hat der Geschäftshetr 
auf diese keinen Anspruch, auch dann nicht, 
wenn die Erfindung mit Mitteln oder Werk- 
zeugen des Geschäftsherrn und während dei 
Arbeitszeit gemacht wurde.“ 

„Mit Recht bemerken Damme-Lutter, daß, 
je höher die Stellung eines Angestellten inner- 
halb des Rahmens der technischen Betätigung 
eines Unternehmens ist, desto näher die An- 
nahme liegt, daß er zur Widmung seiner 
geistigen Fähigkeiten im Dienste des Unter- 
nehmers berufen und verpflichtet ist. Der 
Geschäftsherr ist vom Augenblick der Ent- 
stehung der Erfindung an über diese zu ver- 
fügen berechtigt, ohne daß es einer beson- 
deren Abtretung bedarf.“ 

Die Frage ist also ganz verschieden 20 
beantworten, je nach den Umständen. 

Unberechtigte Benutzung 
einer Erfindung. Die Fälle, daß Fir- 
men eine patentierte Erfindung unberechtigt 
benutzen und jede Lizenzzahlung ablehnen. 
wie oben angeführt, ist anscheinend meistens 
auf die irrtümliche Ansicht zurückzuführen, 
daß jedermann berechtigt ist, eine paten- 
tierte Erfindung im eigenen Betrieb 
ohne weiteres zu benutzen. Diese Ansicht ist 
falsch, nur der Vorbenutzer hat dieses Recht. 
Der § 5 des Patentgesetzes sagt darüber: 

„Die Wirkung des Patentes tritt gegen 
denjenigen nicht ein, welcher zur Zeit der 
Anmeldung bereits im Inland die Erfindung 
in Benutzung genommen oder die zur Be 
nutzung erforderlichen Veranstaltungen 
getroffen hatte. Derselbe ist befugt, die 
Erfindung für die Bedürfnisse seines else. 
nen Betriebes in eigenen oder fremden 
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Werkstätten auszunutzen. Diese Befugnis 
kann nur zusammen mit dem Betriebe ver- 
erbt oder veräußert werden.“ 

Die Vorbenutzung muß also zur Zeit der 
Anmeldung stattgefunden haben. Eine erst 
nach der Anmeldung, sei es auch vor der Be- 
kanntmachung, erfolgte Vorbenutzung schützt 
nicht, ebensowenig eine frühere, zur Zeit der 
Anmeldung aufgegebene. 

Darüber hinaus ist allerdings jedermann 
berechtigt, eine patentierte Erfindung für den 
häuslichen Gebrauch zu benutzen, denn 
der Schutz erstreckt sich nicht auf das nicht 
gewerbsmäßige Anfertigen, Veräußern und 
Gebrauchen einer patentierten Erfindung. 
Eine Verletzung des Patentrechtes liegt jedoch 
stets dann vor, wenn jemand ohne Erlaubnis 
der Berechtigten den Gegenstand der Erfin- 
dung gewerbsmäßig herstellt, in Ver- 
kehr bringt, feilhält oder gebraucht, ohne 
Vorbenutzer im Sinne des § 5 zu sein. 

Der 8 4 des Patentgesetzes lautet: 

„Das Patent hat die Wirkung, daß der 
Patentinhaber ausschließlich befugt ist, 
gewerbsmäßig den Gegenstand der 
Erfindung herzustellen, in Verkehr zu brin- 
gen, feilzuhalten oder zu gebrauchen. Ist 
das Patent für ein Verfahren erteilt, so er- 
streckt sich die Wirkung auch auf die 
durch das Verfahren unmittelbar herge- 
stellten Erzeugnisse.“ 

Wenn jemand eine patentierte Erfindung 
in seinem Fabrikbetriebe benützt, so ist das 


sicher gewerbsmäßig, und wenn es ohne Er- 

laubnis des Patentinhabers geschieht, so ist 

es eine Verletzung des Patentrechtes. 
Togo. 

Bem. d. Schriftleitung. Zu dem Thema 
„Angestellten-Erfindung“ ist eine nach 
dem vorstehenden Aufsatz eingegangene Mitteilung 
von Interesse: 

„Nach einer Mitteilung des Reichsverban- 
des der Deutschen Industrie sind zwi- 
schen diesem und dem Bund angestellter 
Akademiker technisch-naturwissen- 
schaftlicher Berufe e. V. in der letzten Zeit 
Verhandlungen gepflogen worden, die den Zweck 
hatten, für die eigentumsrechtliche Behandlung der 
Erfindungen von Angestellten grundsätzliche Richt- 
linien aufzustellen. Die Besprechungen haben erfreu- 
licherweise in den letzten Tagen zur Unterzeichnung 
eines Abkommens geführt. In dem Abkommen ver- 
pflichten sich beide Vertragsparteien, sich für die 
Einführung der aufgestellten Richtlinien in die Ange- 
stelltenverträge einzusetzen, soweit nicht bereits 
tarifvertragliche Regelungen nach dieser Richtung hin 
bestehen. In dem Vertragsabkommen werden die 
verschiedenen Arten von Angestelltenerfindungen (Be- 
triebserfindungen, Diensterfindungen und freie Erfin- 
dungen) in exakter Weise gegeneinander abgegrenzt. 
Durch die getroffenen Vereinbarungen wird auf der 
einen Seite die Frage der Mitteilungspflicht beim Vor- 
liegen von Erfindungen durch Angestellte während 
der Dauer des Dienstverhältnisses geregelt und auf 
der anderen Seite werden die Rechte des Arbeitgebers 
und Arbeitnehmers an den Schutzrechten genau um- 
schrieben. In einem besonderen Abschnitt sind Ver- 
einbarungen über die Ansprüche des Angestellten auf 
Vergütung beim Vorliegen von Diensterfindungen ge- 
troffen worden. Die weiteren Abschnitte der Ab- 
machungen beziehen sich auf den Anspruch des 
Angestellten auf Namensnennung und auf die Rechts- 
verhältnisse bei Auflösung des Dienstvertrages.“ 

Sch. 


Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Eine neue Rindenschälmaschine. 


Die bekannte Rindenschälmaschine ameri- 
kanischen Systems Robert & Liebert wird 
jetzt bei der schwedischen Firma Ivar Münt- 
zing & Co. A.-G. (Ltd.), Göteborg, Schweden, 
hergestellt. Das neueste Modell ist rekon- 
struiert, vielfach verstärkt, und aus bestem 
schwedischem Material hergestellt. Das 
jetzige Modell ist mit 8 Messern (bis jetzt 
waren es 4—6 Messer) ausgerüstet und zur 
Bedienung ist nur 1 Mann notwendig. 

Die sinngemäße Konstruktion dieser Ma- 
schine gestattet es, nicht nur lange und 
gerade Hölzer, sondern auch gebogene mit 
einem Minimalholzverlust zu bearbeiten. 
Ohne weiteres können Stämme bis 3000 mm 
lang und bis 375 mm Durchmesser mit der 
Maschine bearbeitet werden. 


Die vorhandenen 8 Messer können wäh- 
rend der Arbeit, und zwar durch eine ein- 
fache Hebelbewegung nach Bedarf eingestellt 
werden, um die Tiefe des Schnittes zu regu- 
lieren. Die Messerscheibe macht etwa 1400 
Umdrehungen in der Minute. Die Konstruk- 
tion erlaubt es ferner, daß der nur einzige 
Arbeiter, der zur Bedienung notwendig ist. 
mit Leichtigkeit nicht nur die Tiefe des 
Schnittes, sondern auch das Speisen mit Holz 
und die Maschinengeschwindigkeit kontrol- 
lieren kann. Die Stachelwalze wird mittels 
Fußhebels, welcher eine Friktionskupplung 
in Bewegung setzt, gehoben. Den Druck 
gegen das Holz vermittelt das Gewicht der 
Walze und eine Feder. 

Daß die Maschine aus allerbestem schwe- 
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dischem, dazu geeignetem Material herge- 
stellt ıst, ist selbstverständlich. Sie ist mit 
SKF-Kugellager und Rollenlager versehen. 
Die regelmäßige Kapazität beträgt etwa 120 
bis 140 rm Schwedenholz je 8-Stunden-Tag 


und noch viel mehr, wenn das Holz wei- 
cher ist. 

Auf Grund dieser Angaben macht sich die 
Anschaffung dieser Maschine gegenüber 
Handschälen schon bei etwa 3400—3500 rm 
bezahlt. Das wäre also bei voller Beschäfti- 
gung in etwa 30 Arbeitstagen. 

Der Kraftverbrauch beträgt 18—20 PS. 
Die Maschine ist 1970 mm hoch, 2140 mm 
breit, 3050 mm lang. Das Nettogewicht be- 
trägt 2275 kg, das Bruttogewicht beträgt 
etwa 3500 kg. 

Die Maschine ist in fast allen großen 


= schwedischen Zellulosefabriken mit Erfolg ım 
Gebrauch. Maßgebende schwedische Fach- 


leute sind der Meinung, daß das jetzige 
neueste Modell überhaupt das beste dieser 
Art ist, das es gibt. 

Die Maschine eignet sich für sämtliche 
Holzstoff- und Zellulosefabriken. 


Ludwig Kempinski. 


— . ⏑ —⏑ß;«ir ß ——— 


Patent-Berichte. 


Zahnwalze für Zerkleinerungs- und Zerfase- 
rungsmaschinen insbesondere für die Papier- 
herstellung. 
Maschinenfabrik A.-G. vm. Wag- 
ner & Co. in Köthen (Anhalt) und Ed. 
Böhme & Co. G. m. b. H. in Halle (Saale). 
Kl. 55a. D. R. P. 460 407 (vom 15. 3. 27 ab). 

PDatent- Ansprüche. 1. Zahnwalze für 
Zerkleinerungs- und Zerfaserungsmaschinen, insbe- 
sondere für die Papierherstellung, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daß die Zähne der Zahnwalze durch Zähne l- 
von kleinen Zahnscheiben &. welche auf dem Umfang 
der Walze in Ringanordnung befestigt sind, Kebildet 
sind. 

2. Zahnwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zahnscheiben 8 bzw. 29 auf rumden 
Stangen 6 bzw. 26 der Walze I bzw. 19 drehbar 
ungeordnet sind und durch ein starres oder nach- 
giebiges Gesperre in der Arbeitsstellung gehalten 
werden. so daß die Zahnscheiben 8 beim Auftreffen 
auf Metall- oder dergleichen Teile sich selbsttätig 


drehen und den Fremdkörper durchlassen oder bei 
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Stillstand der Zahnwalze von Hand gedreht werden 
können. 

3. Zahnwalze nach Anspruch l, dadurch gekenn- 
zeichnet, dab vom Walzeninnern her in die Zahn- 
scheiben 8 federbelastete Sperrklinken 10, welche auf 
runden Stangen 9 bzw. 27 sitzen, eingreifen. 

4. Zahnwalze nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Zahnscheiben 8 mittels herauszieh- 
baren Stangen, die aus weichem Metall bestehen 


können, sperrbar sind. 

5. Zahnwalzc nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Sperrklinken 10 bzw. die Stangen 
eines Zahnscheibenringes sich auf eine gemeinsame 
Ringfeder stützen. 


In dem starken Rohr 1 sind beiderseits 
Böden 2 und in diese Zapfen 3 eingesetzt. 
Das Ganze wird gedreht. Auf dem Rohr | 
sitzen vordere, gegen Drehen gesicherte 
Scheiben 4 und Endscheiben 5. Durch die 
Scheiben 4 gehen Stangen 6, auf welchen 
Distanzbüchsen 7 aufgereiht sind, auf denen 
kleine Zahnscheiben 8 ringförmig angeordnet 
sitzen, die die Zerfaserungsarbeit leisten 
sollen an Stelle der früheren großen, ein- 
teiligen, kreissägeblattähnlichen Zahnscheiben. 

Zwischen den Stangen 6 und radial ein- 
wärts sind weitere Stangen 9 angeordnet, 
auf denen Sperrklinken 10 — für jede Zahn- 
scheibe 8 eine — aufgereiht sind, die je mit 
einem Zahn 11 zwischen zwei Zähne 12 der 
Zahnscheibe 8 eingreifen und diese gegen 
Drehung bei der normalen Beanspruchung 
sichern. Die Sperrklinken 10 jedes Zahnschei- 
benringes stützen sich auf eine gemeinsame, 
mit ihren Enden 13’ lose übereinandergrei- 
iende Feder 13 und können daher bei 
abnormaler Beanspruchung der Zahnschei- 
ben 8, wenn diese auf Eisenteile treffen, 
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zurückweichen und eine oder mehrere Zähne 
der Scheibe vorbeilassen, bis der hemmende 
Teil durchgegangen ist. Dadurch werden 
Zahnverbiegungen und Brüche vermieden 
und es wird ermöglicht, wenn Zähne abge- 
nutzt sind, durch Drehen der Zahnscheibe 8 
immer wieder scharfe Zähne in Arbeitsstel- 
lung zu bringen und so monatelang mit einer 
solchen Zahnwalze zu arbeiten, ohne sie aus- 
einandernehmen zu müssen. 

Auf der unteren Hälfte der Abbildung ist 
gezeigt, daß die Zahnwalze auch noch anders 
zusammengesetzt sein kann. Auf einer star- 
ken durchgehenden, mit Federn 19 und 
Gewinde 20 versehenen Achse 21 sind Schei- 
ben 22 in bestimmten Abständen angeordnet 
und mit Zwischenstücken 23, Endplatten 24 
und Muttern 25 befestigt. Im übrigen sind 
auch hier Stangen 26, 27, auf Büchsen 28 
sitzende Zahnscheiben 29 und auf Ringfedern 
30 sich stützende Sperrklinken 31 vorgesehen. 
Die Gewinde 20 sind so zu wählen, daß die 
Muttern 25 sich durch die Fliehkraft und 
etwaige Widerstände noch fester anziehen. 


Walze von Holländer- und Kegelstoffmühlen 
mit Segmenten oder Lamellen aus Stein, 
Basaltlava o. dgl. 

Ludvig Halling in Asensbruk (Schweden). 
Kl. 55c. D. R. P. 466 408 (vom 14. 6. 25 ab). 


Patent-Ansprüche. 1. Walze von Hol- 
länder- und Kegelstofimühlen mit Segmenten oder 
Lamellen aus Stein, Basaltlava oder dergleichen. 


dadurch gekennzeichnet, daB jedes Segment 1 mitteln 
eines Bindemittels 3 oder anderer Beiestigungsvor- 
richtungen in einem Kasten 2 oder zwischen einen 
Kasten bildenden Schienen aus Metall oder anderem 
widerstandsfähigem Stoff befestigt ist. in welchem 
Kasten Aussparungen 13 vorgesehen sind. um in an 
und für sich bekannter Weise Schrumpfringe oder 
Spannringe 12 oder andere lösbare mechanische Be- 
festigungsvorrichtungen für die lösbare Befestigung 
der Kästen auf dem Walsenkörper. gegebenentalls 
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unter Vermittlung von Holzzwischenlagen 9, aufzu- 
nehmen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Seitenwände des Kastens mit Um- 
biegungen oder mit fest angebrachten Schienen ver- 
sehen sind, welche in entsprechenden Aussparungen 
des Stein- oder Basaltlavasezmentes eingreiien. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Kästen mit Durchlochungen versehen 


sind, in welche das erstarrende flüssige Bindemittel! 


beim Eingießen fließt und Knaggen bildet. 

Man war bis heute nicht in der Lage, die 
Garnierung von Mahlwalzen mit Steinlameilen 
in ähnlicher Weise vorzunehmen, wie dies 
bei Walzen mit Messergarnierung die Regel 
ist, bei denen die seitlich mit Aussparungen 
versehenen Messer oder die zwischen diesen 
verlegten, als Zwischenlage benutzten Schie- 
nen unter Zuhilfenahme von Schrumpfringen 
auf den Walzenkörper aufgepreßt und 
hierauf die Zwischenräume zwischen den 
Messern durch Holz gefüllt werden, das im 
Stoffwasser so aufquill, daß Messer und 
Walze gleichsam ein einheitliches Ganzes 
bilden. Der Grund hierfür lag daran, daß 
Naturprodukte, wie Stein usw., viel zu spröde 
sind, um einen Druck, wie er durch Schrumpf- 
ringe entsteht, widerstehen zu können. 

Durch die Erfindung wird ein Weg ge- 
zeigt, wie trotzdem ein rasches und sicheres 
Aufbringen und Festhalten von Steinsegmen- 
ten oder Lamellen mit Hilfe von Holzbeilagen 
und Schrumpfringen ohne Zuhilfenahme eines 


flüssigen Bindemittels zwischen Walze und 


Segmenten möglich ist. Der Walzenkörper 
selbst ist mit radial herausstehenden Knaggen 
8 versehen, welche eine Verdrehung oder 
Verschiebung der Segmente auf der Walze 
verhindern. 


Trocken vorrichtung, insbesondere für Papier- 
und Holzstoff in Bahnenform. 
John Edwards Alexander in Port 
Edwards, Wood, Wisc., V. St. A. 
Kl. 55d. D. R. P. 466 400 (vom 5. 2. 24 ab). 


Patent- Anspruch. Trockenvorrichtung ins- 
besondere für Papier- und Holzstoff in Bahnenform. 
bei welcher das Papier durch endlose Siebe gestützt. 
in einem Trockenraum über Heizkörpern hin- und 
hergeführt wird, dadurch gekennzeichnet, daß die 
außerhalb der eigentlichen Trockenkammer an ihren 
beiden Enden vorgesehenen Wendewalzen in je einer 
besonderen Vorkammer angeordnet sind, die nach 
aulen hin vollständig abgeschlossen sind, mit Aus- 
nahme von gerade genügend groben Schlitzen in ihren 
Wänden, um die Zuführvorrichtung mit der aufgeleg- 
ten Bahn und das Austrittsende der getrockneten Bahn 
hindurchtreten zu lassen. 


Das Sieb 14 tritt durch einen Schlitz 15 
in die Vorkammer | ein, um diese durch 
einen Schlitz 17 wieder zu verlassen. Der 
obere Schlitz 15 kann zum Teil durch eine 


< 
1 


1 
Klappe 18 abgeschlossen werden. Durch das 
Sieb 14 wird die zu trocknende Papierbahn 
in die Trockenvorrichtung eingeführt. Die 
Ablösung der Papierbahn von dem Sieb 14 
erfolgt durch eine im Innern der Vorkammer 1 
angeordnete Röhre 20, die Luft gegen die 
Unterfläche der Bahn bläst. Dadurch wird 
die Papierbahn von dem Sieb 14 abgehoben 
und auf das unterste Sieb 37 gebracht. Dann 
bewegt sie sich zwischen dem obersten Strang 
dieses untersten Siebes 37 und dem unteren 
Strang des darüber befindlichen Siebes 37 
hindurch. Die feuchte Bahn tritt unter der 
Einwirkung der beiden Siebe durch eine Oef- 
nung 8 in die eigentliche Trockenkammer ein, 
gelangt dann in die andere Vorkammer, um 
hierauf wieder in die Trockenkammer zurück- 
zukehren. Bei dieser Hin- und Herbewegung 
der Bahn durch die Trockenkammer bewegt 
sich die Bahn über und unter verschiedenen 
Fleizkörpern hinweg und verläßt schließlich 
die Trockenvorrichtung oben aus der Vor- 
kammer. 

Die Trocknung geschieht fast gänzlich 
unter Luftabschluß, denn Frischluft kann nur 
in unbedeutenden Mengen in die Vorkam- 
mern und von da aus in die eigentlichen 
Trockenkammern eintreten. 


Patent-Anmeldungen. 
(Einspruchsfrist his 13. Februar 1929.) 

Kl. 55d. 20. L. 64 125. Friedrich Dettelbach. 
Dresden-A.. Schubertstraße 11. Vorrichtung zum Ent- 
wässern von Papier- und Kartonbahnen in der Gaut- 
sche von Papier- u. dgl. Maschinen. 30. 9. 25. 

Kl. 55d. 20. L. 65721. Friedrich Dettelbach. 
Dresden-A., Schubertstraße 11. Vorrichtung zum Ent- 
wässern von Papier- und Kartonbahnen in der 
Gautsche von Papier- u. dgl. Maschinen. Zus. 2. Anm. 
l. 64 125. 1. 5. 26. 

Kl. ssc. 4. G. 71151. Goebel A.-G., Darmstadt. 
Mornewegstrabe 77. Längsschnelde vorrichtung mit 
feststehenden Messern. 31. 8. 27. 

Kl. 55e. 7. W. 70 606. Philipp Werner, Eberstadt. 
Hügelstraße 49. Vorrichtung zum Geradeführen der 
Kanten von handfärmigen Bahnen. 11. 6. 28. 


Patent-Löschungen. 


KI. 55h: 285,976. Kl. 55e: 377 02. Kl. 55i: 202 743 
333 987. | 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Antragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Pragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382 Antworten aus dem Briefkasten Jahrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 


Frage Nr. 3818. Hackmaschine für Schnitz- 
späne. Es wird eine Hack- oder Schneidemaschine 
gesucht zum Zerkleinern von Schnitzspänen auf 
Stücke von etwa 30 mm Länge, damit sich die Späne 
leichter durch den Exhaustor und die Rohrleitungen 
nach dem Kesselhaus transportieren lassen, wo sie 
einer automatischen Rostbeschickungsanlage der im 
Betrieb befindlichen Sparfeuerung direkt zugeführt 
werden. Werden die Schnitzspäne unzerkleinert 
transportiert, so treten sehr oft Verstopfungen der 
Rohrleitungen auf, weil sich die Späne spiralförmig 
zusammenrollen und ineinander verwickeln. Diesem 
Uebelstand des Verstopfens der Rohrleitungen Soll 
aber abgeholfen werden. Es wäre mir erwünscht. 
Hersteller solcher Hack- oder Schneidemaschinen 
nachgewiesen zu bekommen. Diese dürfen aber für 
den gedachten Zweck nicht zu schwer und in der 
Anschaffung nicht zu teuer sein. R. 


Nagelmaschinen. 
Antwort auf Frage Nr. 3799 in Nr. 45, S. 1288. 
(Siehe auch Nr. 49, S. 1406.) 

V. Nagelmaschinen zur Herstellung von Pack- 
brettern, wie sie zur Verpackung von Formatpapier 
Verwendung finden, baut die Firma Bohm & Kruse. 
Maschineniabrik, Hemelingen bei Bremen. Die ge— 
schnittenen Bretter werden auf dem Arbeitstisch der 
Maschine aneinandergelegt, darauf kommt Jie Ver- 
stärkungsleiste und durch Auslösen eines Fußhebels 
werden die selbsttätig zufließenden Nägel in die 
Bretter eingeschlagen. Diese Nagelmaschine ist 
außerordentlich rentabel, und ich kann sie Ihnen be- 
stens empfehlen. Feinpapiermacher. 


Dampischläuche für Papiermaschinen. 
Antwort auf Frage Nr. 3800 in Nr. 45, S. 1288. 
(Siehe auch Nr. 49, S. 1407.) 

VI. Für die verlangte Art von Dampfschläuchen 
eignen sich unsere einfachen kombinierten Dampf- 
schlauchkonfektionen, die wir in unserer Qualität 
„Dampf- Para“ und „Dampf-Extra“ herausbringen. 
Wir bitten um Anfrage. 

Franz J. R. Heinrich 
Ferdinand Engelhardt & Co. 
Doppel- Glättwerk für Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3808 in Nr. 48. S. 1387. 
(Siehe auch Nr. 50. S. 1450.) 

II. Man benützt für gewisse Pappenspezialitäten 

schon seit längerer Zeit 2- und 4-fach-Glättwerke mit 


Papierholz2 ssa 


und aller anderen Provenienzen 


I. f. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 


allem Vorteil zur Erreichung größerer Glätte, besserer 
Gaaufrage, härteren Klanges und größerer Festigkeits- 
werte. Uebernommen wurden diese Glättwerke aus 
der Textilindustrie. Ein Vorteil der Werke ist auch die 
Ausrüstung mit einer hydraulischen Druckvorrichtung, 
mittelst welcher Drücke bis zu 400000 kg (gegen 
30 000 kg Hebeldruck) ausgeübt werden können, wie 
Sie 2. B. bei der Hartpappen- und Vulkanfiber-Erzeu- 
gung heute benötigt werden. Fragen Sie bei C. G. 
Haubold A.-G. in Chemnitz oder bei Josef 
Kleinewefers Söhne in Krefeld an. 
Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 
Harzmilch, 
Antwort auf Frage Nr. 3809 in Nr. 49, S. 1406. 

J. Großer Harzverbrauch ist auf zu starke Ver- 
dünnung der Harzseife, unvorteilhafte Zuteilung der 
Seife sowie der schwefelsauren Tonerde zum Stoff 
oder auf unrichtige Behandlung des Stoffes selbst 
zurückzuführen. H. Post], Mödling b. Wien. 

II. Die Leimschwierigkeiten sind auf die Härte 
des Fabrikations wassers zurückzuführen. Der Leim- 
zusatz ist viel zu hoch; versuchen Sie es mit weniger 
Harzleim und mehr schwefelsaurer Tonerde. Achten 
Sie darauf, daß das abfließende Siebwasser schwach 
sauer reagiert, d. h. das Siebwasser ınub blaues 
Lackmuspapier schwach röten. Falls dieser Versuch 
nicht zum Eriolg führt, müssen Sie eine Enthärtungs- 
anlage für das Fabrikationswasser einbauen. 

Ing.-Chem. O. Kück, Oker a. Harz. 

III. Ihre Harzmilch enthält zuviel freies Harz. 
weshalb auch der Harzverbrauch pro 100 kg Papier 
zu hoch ist. Der Hauptgrund des großen Harzver- 
brauches liegt meines Erachtens darin, daß Ihre 
Trockenpartie zu klein ist. Die ersten vier Trocken- 
zylinder werden zu stark geheizt, und weil der 
Bogen nicht genügend entwässert auf die Trocken- 
zylinder kommt, wird der Leim zerstört. Ich bin 
bereit. auf Wunsch mit sachgemäßer und in meiner 
langjährigen Praxis erprobten Anweisungen zu dienen, 
Betriebsleiter Richter, Schönberg, O.-L., Markt 11. 


Arbeitsgeschwindigkeit in der Lederpappen- 
herstellung. 
Antwort auf Frage Nr. 3810 in Nr. 40, S. 1400. 
l. In erster Linie richtet sich die Laufgeschwin- 
digkeit der Pappen maschine. also die Umdrehungszahl 
der Formatwalze, nach der Stärke der Pappe und 
der Stoffbeschaffenheit. Denn der Mann, welcher an 
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der Maschine steht, hat nicht nur die Pappen abzu- 
nehmen, er soll und muß sie auch sauber und gleich- 
mäßig stapeln. wozu ihm aber bei schwachen Pappen 
iiber Wer (auf 50 kg) bei einem Gange von 14 Um- 
drehungen pro Minute keine Zeit übrigbleibt. 

Bei der Herstellung von brauner Lederpappe sind 
die hauptsächlichsten Formate 70 * 100 und 75X100 cm, 
Mithin. wenn eine 70er oder 75er Formatwalze ein- 
zelegt ist. kann die äußerste Umdrehungszahl 14 be- 
tragen, vorausgesetzt, daB der Durchmesser des 
Rundsiebzylinders mindestens 800 mm ist. Ioh habe 
in ıneiner langjährigen Praxis alles ausprobiert und 
meinen Leuten gezeigt, wie man am vorteilhaftesten 
arbeitet. | 

Zu weiteren 
ern bereit. 
Betriebsleiter Richter, Schönberg, O.-L., Markt 11. 


Aufklärungen bin ich auf Wunsch 


ll. In meiner langen Praxis hatte ich nur zwei- 
mal eine Pappenabnehmerin. welche Lederpappen 
Nr. 120 noch einwandfrei abzunehmen vermochte. 
Nr. 130 machte schon solche Schwierigkeiten, dab die 
Verluste beim Abnehmen eine Wirtschaftlichkeit un- 
möglich machten. Ich erachte daher Nr. 110 als die 


normale oberste Grenze durchschnittlicher Dauer- 
Yeistung einer Abnelimerin, doch sind Spitzen- 
leistungen häufiger dort anzutreffen. wo lange 


Schulung besteht. Die Rundsiebzylinder dürfen Ge- 
schwindigkeiten von 25 m/min. nicht übersteigen, und 
als alte Regel gilt 1 kg Lederpappe je I mm Arbeits- 
breite in 24 Stunden. 

Ing. VDI Belani, Villach. Tyrolerstraße 23. 


III. Die Geschwindigkeit der Rundsiebmaschinen 
soll 15 m in der Minute nicht übersteigen. Läßt man 
die Maschinen schneller laufen. so entsteht, besonders 
bei der Erzeugung dünner Pappen viel Ausschuß, weil 
die Leute beim Abnehmen nicht gut nachkommen. 

H. Post], Mödling b. Wien. 


Manila- und Juteverarbeitung. 
Antwort auf Frage Nr. 3811 in Nr. 49, S. 1406. 


J. Ich habe in meiner langjährigen Papiermacher— 
laufbahn fast alle pflanzlichen Stoffe. sogar Bast und 
indische Pflanzenfaser sowie Torf, behandelt. geprüft 
und verarbeitet und habe wohl die denkbar bester 
Resultate erzielt. aber die Festigkeit zu erhalten und 
den Faserstoff vollkommen weiß zu bekommen, ist 
weder mir gelungen, noch dürfte es einem meiner 
Fachkollegen gelungen sein. 

Beim Einkauf von Jute und Manila ist darauf zu 
achten, daB bei der Jute keinesfalls Bast oder alte 
Schmiersäcke sind und bei Manila darf absolut keine 
zeteerte oder sonstwie imprägnierte Faser dabei sein. 
Das Vorhereiten der Rohstoffe für die Bleiche ge- 
schieht auf mancherlei Art. und ich bin gern bereit. 


auf Wunsch des Fragestellers schriftlich oder persön- 
lich Anweisungen zu geben. 
Betriebsleiter Richter, Schönberg, O.-L.. Markt II. 


II. Wenn diese Stoffe reinweiß gebleicht werden 
sollen, sind möglichst reine, also unbeschmutzte, anı 
besten jedoch neue Jute- sowie Manilaabfälle zu ver- 
wenden. Diese sind mit Kalk zu kochen, während 
des Ausmahlens zu Halbstoff gut auszuwaschen und 
hierauf mit Chlor und Salzsäure zu bleichen. 

H. Post l. Mödling b. Wien. 


III. Es würde zu weit führen, im Briefkasten 
ausführlich auf diese Frage einzugehen. Manila und 
Jute lassen sich im Sinne des Fragestellers ver- 
arbeiten. es kommt aber darauf an, was für ein 
Papier daraus gemacht werden soll, ob die nötigen 
Maschinen zur Verfügung stehen usw. Man kann 
wohl im Briefkasten eine Beschreibung geben, wie 
man es machen soll. ob aber für die vorliegenden 
Verhältnisse das Richtige getroffen ist, ist eine andere 
Frage. Am besten und sichersten ist es, wenn man 
die Anlage und die Rohstoffe selbst in Augenschein 
nehmen kann. J. K. 


Ä... ᷑ ] b⅛: kw fIm³ 


Holländer- Betrachtungen. 


Kraftverbrauch und Stoffbeschaffenheit im 
Holländer. 


Von diesen von dem kürzlich verstorbenen 
Herrn Dipl.-Ing. Dr. techn. Alfred Haub- 
ner in Brünn verfaßten Abhandlungen sind 
noch einige Sonderdrucke vorhanden. Die 
Holländer-Betrachtungen sind 31 Seiten stark 
und enthalten 12 Abbildungen, Kraftverbrauclı 
usw. ist 7 Seiten stark mit 4 Figuren. Wir 
geben beide Sonderdrucke zusammen zu nur 
RM. 1.50 ab. 


Güntter-Staib Verlag Wochenblatt für Papiertabrikation, 
Biberach-Riß. 


Zur alleinigen Leitung einer sächs. 3-Maschinen- 
Pappenfabrik 


Betriebsführer 


gesetzten Alters mit reich. Erfahrung in Herstellung 
von Spezial-Artikeln zum Eintritt am l. Januar 1920 
gesucht. Da Vertrauensstellung. ist eine Interessen- 
einlage bis zu RM. 10000.—, die hypotbekarisclı 
gesichert wird, Bedingung. Werkwohnung vorhanden 
und sofort beziehbar. 

Gefl. Angebote mit eingehend. Darlegungen unter 
D. G. 2516 bef. Rudolf Mosse, Dresden. 


= Märkische Hoizstofi- u. Pappenfabrik 2 
G.m.b.H. Bredereiche (Uckermark). Bredereiche, den 22. 2. 1027 


Firma Ernst Hoffmann. Maschinenfabrik, 
Niederschlema i. Sa. 


Im Besitz Ihres Geehrten vom 18. d. M. teilen wir Ihnen mit, daB wir mit 
den von Ihnen bisher gelieferten 3 Kollergängen dauernd zufrieden sind. lusbe- 
sondere scheint sich auch die mit Reıbungskupplung ausgestattete. im November 
v. Js. gelieferte Maschine zu bewähren. Ihre Kollergänge, und ganz besonders Ihre 
letzten Lieferungen. sind gut durchkonstruiert und sehr leistungsfähig. Wir wer- 
den Sie bei Neubedarf wieder zu Rate ziehen und hhben Ihnen vorstehende 
Auskunft gern gegeben. Hochachtungsvoll 

gez. Märkische Holzstoff- u. Pappeniahbrik 
G. m. b. H. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 
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Marktberichte. 


Englischer Marktbericht. 


London, den 15. Dezember 1928. 

Papier. Die Einfuhr von Papier ist weiter ge- 
stiegen. Nach der soeben veröffentlichten Handels- 
bilanz vom November betrug die Einfuhr von Papier 
im November 1967 126 cwts im Weit von £ 1751412 
zugenüber 1554 187 cwts im Wert von £ 1467 171 
iim November v. J. Die Ausfuhr ist dagegen ziemlich 
unverändert und betrug im November 401005 cwis 
im Wert von & 830185. Die Nachfrage und der 
Absatz auf dem einheimischen Markt sind befriedi— 
zend. und auch die Abschlüsse verschiedener Papier- 
ſubriks gesellschaften zeigen, daB die Fabriken in dem 
letzten Jahr nicht ungünstig gearbeitet haben. 

Zellstoff. Der Markt entwickelt sich aui ge- 
dun der Grundlage. Die Knappheit an Espartogras hai 
cine stärkere Nachfrage nach leichtbleichbarem Sulfit- 
zellstoff verursacht. 

Holzschliff. Die Marktlage ist unverändert. 
Der Absatz ist normal, aber die Preise sind für die 
Verkäufer unbefriedigend; die Käufer sind aber nicht 
Leneigt, mehr zu bezahlen. 


Esparto. Der Mangel an Espartogras hält an. 


Es sind noch keine Anzeichen für eine bessere Ver- 
sorgung vorhanden. 

Lumpen. Nur die besseren Sorten werden glatt 
abgesetzt. Im übrigen ist das Geschäft unbefriedigend. 
l.einenlumpen sind in ziemlich guter Nachfrage. 

Altpapier. Es bestellt gute Nachfrage, besoi- 
ders nach holzfreien Spänen. Die Preise sind jedoch 
unverändert. D. 


Vom skandinavischen Holzmassemarkt. 


der Holzschliffmarkt war in der leizten 
Zeit ziemlich still. Bei Verkäufen für Lieferung in 
diesem Jahr wurden sh 60.— cif Ostküste England 
zezahlt und für nächstes Jahr sind ansehnliche Ab- 
schlüsse zu etwas höheren Preisen gemacht worden. 
Ks scheint, daB die Nachfrage sich verstärkt. 

ln starkem Sulfitzellstoff sind im 
letzten Monat beträchtliche Mengen von den Ver- 
einigten Staaten und Großbritannien gekauft worden. 
Das Geschäft war in der Tat sehr lebhaft, aber die 
Preise unbefriedigend. Guter starker Sulfitzellstoff 
zur Lieferung während der Schiffahrtszeit im nächsten 
Jahr ist zu Preisen zwischen E 10.15.—. bis 11.5.— 
cii verkauft worden, je nach Menge und Qualität. 

Die Nachfrage nach Kraftzellstoff war 
auch gut und führte zu größeren Abschlüssen. 

Der Markt in gebleichtem Sulfitzell- 
stoff ist weiter sehr fest und die meisten skandina- 
vischen Fabriken haben ihre ganze Produktion im 
Jahre 1929 verkauft. Die Preise schwanken beträcht- 
lich, je nach Qualität, mehr als in anderen Zellstoff- 
sorten. Für die besten Marken wird von Papier- 
jabriken in den Vereinigten Staaten ein Preis gleich 
€ 18.5.— cif gezahlt. Die untere Preisgrenze liegt 
bei K 17.5.—. 

Auch in bleichbarem Sulfitzellstoff 
sind bedeutende Abschlüsse in den letzten Wochen 
xenmacht worden, allerdings zu ganz unbefriedigenden 
Preisen für die Erzeuger, nämlich £ 11.15.— bis 12.2.6 
cii mit Dreimonatskredit. Verschiedene skandinavi- 
sche Fabriken beabsichtigen daher, auf die Erzeugung 
von gebleichtem Sulfitzellstoff überzugehen. Eine oder 
wei Fabriken haben schon die notwendige Ein- 
richtung getroffen, und wenn diese Bewegung fort- 
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MODELL A-H — 


Der genaue Schnitt ist das Er- 
gebnis der vielen günstig zu- 
sammenwirkenden Einrichtun- 
gen, vor allem der KRAUSE 
Pressung, der Messerführung, der 
Messerbeschaffenheit und des 
KRAUSE-Schwingschnittes. 


An Einzelheiten ist besonders 
zu beachten: 


Der Schnittandeuteram KRAUSE 
Schnellschneider ıst keine Blech- 
platte, die entweder vor dem 
Schnitt hochgelassen werden 
muß oder auf die sonst der Press- 
balken hart aufschlägt. Beim 
KRAUSE Schnellschneider ist der 
Preßbalken der Schnittandeuter; 
spielend leicht bedienbar,b aucht 
er nicht vor dem Schnitt hoch- 
gelassen zu werden. sondern 
kann ruhig auf dem Material 
liegen bleiben: 


DER SCHNELLSCHNEIDER, 
DER DEN EEWEIS FÜR 
GENAUEN SCHNITT ERBRACHTE 


Ein hartes Aufsetzen auf Blech 
oder auf das Material gibt es 
nicht. 

Material und Maschine werden 
geschont, Verschiebungen bei 
empfindlichem Material können 
nicht eintreten; es ist dies eine 
der hervorragendsten Voraus- 
setzungen für genauen Schnitt. 
Ob die Maschine mit Schnell- 
sattel, mechanischem, maschı- 
nellen, automatischen Varschuh 
oder mit allen Vorschubarten 
kombiniert bezogen wird, der 
Schnitt bleibt dauernd gerade 
und genau, da der Zahnklinken- 
vorschub in der Genauigkeit 
nicht nachläßt. 

Diese Eigenschaften werden von 
den Beziehern geschätzt, denu 
von genauem Schnitt kann ersı 
dann gesprochen werden, wenn 
der Schnitt dauernd genau bleibt. 


Verlangen Sie Druckschrift W. P. 143. 


NR X I 
KARL KRAUSE ı LEIPZIGCI | ZWEINAUNDORFER STRASSE 50 


sohreitet, wird es bald nur noch wenig wirklich guten 
bleichfähigen Sulfitzellstoff geben und der Preis dafür 


muß steigen. 


Im großen ganzen ist die Nachfrage nach Zellstuſi 
in der Tat sehr gut und die Vorräte der Zellstofi- 
fabriken werden am Ende des Jahres schr klein sein. 


viel kleiner als letztes Jahr. 


F: 


Von deı tschechoslowakischen Pappen- und 
Kartonnagenindustrie. 


Prag, Anfang Dezember 1928. 
Die sehr ungünstigen Wasserverhältnisse, welche 


letzthin in der Tschechoslowakei geherrscht 


haben 


und zum groBen Teil auch gegenwärtig noch herr- 
schen, haben die dortige Pappen- und Kartonnageı- 
industrie in empfindliche Schwierigkeiten gebracht. 
Die Fabriken sind heute noch nicht in der Lage, ihren 
Lieferungsverpflichtungen gegenüber der inländischen 
Kundschaft nur annähernd nachzukommen, und die 
vornehmlich für den Export arbeitende Industrie ist 
mit ihren Lieferungen außerordentlich in Rückstand 
geraten. 

Vom tschechoslowakischen Pappen- 
Kartell sind die Verkaufspreise kürzlich um 2 % 
heraufgesetzt worden, das heißt also um 5 h je Kilo- 
gramm. Gegen diese Preiserhöhung haben die 
tschechoslowakischen Kartonnagenerzeuger nunmehr 


* 
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Stellung genommen. Bei der dieser Tage stattge— 
fundenen Zusammenkunft der Mitglieder des Verban- 
des der Kartonnagenerzeuger ist mit allem Nachdruck 
darauf hingewiesen worden, daß die unerireuliche 
Lage, in welcher sich die Kartonnagenfabrikanten 
bereits seit längerer Zeit befinden und die sich noch 
immer zuzuspitzen scheint. so gut wie ausschließlich 


dureh die gegenseitige Preisunterbietung hervor- 
xerufen worden ist. P. 


Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 

Die Tendenz auf den tschechoslowakischen Ea- 
pierholzmärkten ist ausgesprochen iest. Bei den Ver- 
stcigerungen der letzten Wochen wurden durchweg 
höhere Preise erzielt als in den vorhergehenden Jah- 
ren. Das jorstseitige Angebot ist speziell in den 
historischen Ländern nicht sehr umfangreich, dagegen 
ist die Kauflust der inländischen Verbraucher, welche 
weiter recht günstig beschäftigt sind. des Großhandels 
und in der letzten Zeit auch der deutschen Ver- 
braucher und Importeure recht groß. Im Gegensatze 
zu den Vormonaten — im Oktober betrug die Ausfuhr 
nach Deutschland wiederum nur 1766 Waggonladun— 
den — zeigen die deutschen Verbraucher in den 
letzten Wochen eine lebhafte Kauftätigkeit. und es 
wurden insbesondere in der Slowakei recht beträcht- 
liche Quantitäten aus dem Markte genommen. zu 
wesentlich höheren Preisen als im Sommer und 
Herbst dieses Jahres. 

Bei den letzten Versteigerungen in Böhmen und 
Mähren wurden vielfach Preise bezahlt, die die Erlöse 
des Vorjahres um Kc 10—20 je rm überragen und auf 
Basis der deutschen Grenzplätze umgerechnet etwa 
Ke 174—176 (RM. 22) je rm betrugen. Die deutschen 
Limite bewegen sich um Kc 168—170 (RM. 21---21.25) 
ausfuhrfrei Erzgebirgsstationen, doch wird zu diesem 
Preise häufig auch schon qualitativ geringwertigere 
und ältere Ware aufgenommen. Für frische, weiß- 
geschippte Fichte la 8- 24 cm, I m lang. ist auf der 
Prager Börse für eine größere Partie Schleifhölzer 
ein Limit von Ke 176 je rm ausfuhrirei Weipert gelegt 
worden, cin Preis. der dem tschechoslowakischen 
Niveau vollkommen entspricht und zu welchen recht 
beträchtliche Posten erhältlich sind. Es scheint, daß 
Jie deutschen Großverbraucher sich in der kommen- 
den Saison wieder stärker auf die tschechoslowaki- 
schen Märkte zu stützen gedenken, Ja die Verhältn:sse 
am finnischen Markte und die ungeklärte Lage mit 
Polen immerhin zu gewissen PBesorgnissen Anlaß 
geben. In der letzten Woche wurde ein kleineres 
Quantum Kiefernschleifholz zu Kc 100 ie rm ab ost- 
böhmischer Aufladestation verkauit. W. O. 


Vom rumänischen Holzmarkt. 

Aus währungspolitischen Gründen hat die neue 
rumänische Regierung die Holzausfuhrzölle außer 
Kraft gesetzt, darunter auch die Sätze für Nadel- 
rundhölzer, welche bisher für Schleif- und Rundhölzer 
bis 24 em Mittendurchmesser 1000 Lei und für Stark- 
hölzer 5000 Lei je cbm betrugen und die Ausfuhr: 
dieser Sortimente unmöglich machten. Diese Mak- 
nahme ist für dic mitteleuropäische Holzwirtschaft 
von besonderer Bedeutung, denn man wird künftighin 
mit bedeutenden rumänischen Schleif- und Rundholz- 
lieferungen insbesondere nach Ungarn und Deutsch- 
land rechnen können, während diese beiden wich- 
tigsten westlichen Absatzgebiete der rumänischen 


Holzwirtschaft bisher nur Schnitthölzer beziehen 
konnten. f 9 
Schon im heurigen Jahre weist die rumänische 


Holyausiuhr nach Deutschland eine steigende Ent- 


wicklung auf und erreichte in den ersten drei Quar- 
talen 1928 insgesamt 189 100 t Schnitthölzer gegen 
131 300 Tonnen in der gleichen Zeit des Vorjahres. 
Dies hängt mit der steigenden Beliebtheit zusammen, 
welcher sich die Bukowinaer Ware bei den deutschen 
Verbrauchern erfreut. Das Ausfuhrgeschäft leidet an 
dem starken Waggonmangel. W. O. 


Vom polnischen Papierholzmarkt. 


Die deutsche Regierung hat durch die über— 
raschende Ablehnung einer Verlängerung des Holz- 
provisoriums einen geschickten Schachzug getan, um 
die polnische Wirtschaft zu weitgehenden Konzessio— 
nen und baldigem Abschluß eines Handelsvertrages zu 
zwingen. Der Zug trifft den Lebensnerv der polni- 
schen Wirtschaft und läßt sich kaum durch den von 
bestimmten Kreisen der Holz- und Papierindustrie 
geforderten Gegenzug. durch Absperrung der Rund- 
und Schleifholzausjuhr nach Deutschland, parieren, 
da eine solche Maßnahme in Kürze einen vollkomme- 
nen Zusammenbruch der polnischen Außenhandels- 
bilanz und damit indirekt auch der Währung und 
Gesamtwirtschaft zur Folge hätte. Die Handelsver- 
tragsverhandlungen stehen allerdings recht günstig, 
und es ist durchaus möglich, daß der Vertrag schon 
bei den nächsten Zusammenkünften Hermes-Twar- 
dovsky unter Dach gebracht und damit auch das 
Dilemma für die Holz- und Papierindustrie beider 
Staaten aus der Welt geschafft wird. 

Gegenwärtig ist die Stimmung auf den polnischen 
Holzmärkten recht nervös und ungeklärt. Die Ge- 
schäftstätigkeit ist auf allen Gebieten nicht sonderlich 
umfangreich, nur die deutsche Industrie hat sich wie- 
der einzelne größere Objekte gesichert. Die inländi- 
schen Verbraucher sind durch die Heraufsetzung der 
Staatlichen Holztaxen verstimmt und über die voraus- 
sichtlich recht weitgehende Erhöhung der Bahntarife, 
welche am 1. April nächsten Jahres durchgeführt 
wird. und zeigen eine weitgehende Zurückhaltung. 
Auch die Berichte über die Einschlagkampagne der 
Privatiorste klingen nicht sonderlich ermutigend, und 
man wird auch von Jieser Seite mit einem im Ver- 
gleiche mit den Vorjahren 20--30proz. Rückgang des 
Angebotes und mit entsprechenden Preiserhöhungen 
rechnen müssen. 

Die polnische Papier- und Zellstoffindustrie ist in 
den letzten Wochen unter Hinweis auf ihre zunch— 
mende Bedeutung wieder mit einer Forderung nach 
einem Ausfuhrzoll für Papierhölzer in der Höhe von 
1.30 Zloty je 100 kg hervorgetreten. Dieses Verlangen 
scheint aber nicht sonderlich berechtigt, denn die 
jährliche polnische Schleifholzproduktion dürfte nach 
amtlichen Angaben zwischen 6- 7 Millionen rm be- 
tragen, von denen die inlärdische Industrie im Jahre 
1927 nur 800 000 rin verbrauc.t, während 2,6 Millionen 
rm nach Deutschland ausgeführt wurden. 

Bei den letzten Versteigerungen der Stautsforsten 
in Siedlce wurden für gutes Exportpapierholz 20.85 
bis 21.55 Zloty je chm ab Wald und für qualitativ 
Zeringwertigere Ware 16.20 Zloty bezahlt. Die Preise 
frei Winder Stationen bewegen sich zwischen $ 2.95 
bis 3.20 je ebm. Ab Warschauer Stationen notierte 
man gute Papier- und Grubenhölzer zu $ 3.25 je Tm. 
Frei oberschlesischen Stationen und deutscher Grenze 
bezahlte man für gute Papierhölzer $ 3.60-—4 je ehm. 
für besonders schöne Ware ausiuhrfrei Bentschen 
jallweise auch noch etwas höhere Preise. Fichten- 
langholz wird ausfuhrfrei Petrovice von 15 em aut- 


wärts stark zu Ke 175 je chm CM 22) Mer: 
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Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


WIEN VI, Getreidemarkt 1 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


R A „ Patent-Manchon „ADOF" Kombination von Filz und Gewebe, 
Spezialitäten * Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche , Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrzylinder- 
maschinen Markierobertücher und Markiersteigfilze - Siebe aus erstklassigen 
Drähten 7 Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier ⁄ Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 


1488 


Holzverkäufe in den bayerischen Staats- 
waldungen im November 1928. 

In den bayerischen Holzverkäuſen im November 
1928 kann überwiegend eine rückläufige Preiskonjunk- 
tur festgestellt werden. Für Papierholz ergaben 
sich nachstehende Verkaufsmengen und Durch- 
schnittserlöse (letztere durchweg loko Wald und so- 
weit in Prozenten angegeben auf die allgemeinen 
süddeutschen Landesxrundpreise bezogen): 

Oberbayern: Nov. 3411 rm zu 93.0 % (Okt. 3358 rm 
zu 94.0 %). 

Niederbayern: Nov. 893 rm zu 05.0% (Okt. 10 048 rm 
zu 85.2 %), 

Obheriranken: Nov. 924 rm zu 113.0 % (Okt. 915 rm 
zu 116,6 %). 

Unterfranken: Nov. 2700 rm zu 123.6 %. 


Vom Altpapiermarkt. 

Am deutschen Altpapiermarkt ist die Geschäfts- 
lage unverändert. In gemischten Abiällen 
läßt sich immer noch keine Besserung feststellen. Im 
Gegenteil, es scheint als ob die Absatzstockung eine 
weitere Verschärfung aufweist. Die Fabriken nehmen 
zemischte Abfälle nur in kleineren Mengen auf und 
die Preise sind so niedrig, daB sie dem Händler nicht 
nur keine Verdienste ermöglichen, sondern sogar 
Verluste verursachen. Aber manche Händler geben 
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Jie Ware trotzdem zu den jetzigen Preisen ab, um 
nur die Lager etwas leeren zu können. Die Depres- 
sion am Markte in gemischten Abfällen hat zu einen 
Rückgang der Sammeltätigkeit geführt. 
Das Angebot ist auch in gemischten Abfällen. soweit 
es sich auf den Kleinhandel bezieht, geringer gewor- 
den. Dagegen ist kollergangiertige Ware 
leichter abzusetzen und die Fabriken bezahlen für 


diese Ware annehmbare Preise. 


In den übrigen Sorten ist das Geschäft uneinheit- 
lich. Für Lederpappenabiälle besteht zwar 
einiges Interesse. In Kartonnagenabfällen 
war die Nachirage etwas besser, doch beschränkte 
sich das Geschäft ebenfalls auf kleinere Abschlüsse. 
Dagegen soll sich in verschiedenen Gegenden 
Deutschlands die Nachfrage nach Zeitungen ge- 
bessert haben. Es wurden gelegentlich größer: 
Geschäfte getätigt. 

In den besten Qualitäten wickelt sich das Ge- 
schäft weiterhin durchaus günstig ab. Besonders 
lebhaft war die Nachfrage nach weißen holz- 
ireien Spänen. Infolge des geringen Angebotes. 
das auf den mangelhaften Anfall zurückzuführen ist. 
sind die Umsätze nicht groß. die Tendenz dagegen 
jest. Auch in weißen holzhaltigen Späuen 
hielt die lebhafte Nachfrage in dem bisherigen Uni- 
jange bei fester Preistendenz an. 


(Produkten-Markt.) 


Musterbuch der Deutschen Papier- Erzeugung 
herausgegeben vom „Wochenblatt für Papleriabrikatlon“ Güntter - Staib Verlag, 
Biberach-Riß, Wttbg. Ganzleinenband Din-A 4, im Langformat gebunden. Enthaltend 
32 Seiten Register und 534 Papiermusterblätter, Gewicht 4 kg, Preis RM. 18.50 


portofrei, Ausland Doll. 5.—. 


Weitere Urteile:* 


Der Papier-Fabrikant, Berlin: 


Die Idee, ein bemustertes Sortenverzeichnis mit genauer Angabe aller 
in Frage kommenden Lieferanten und damit ein übersichtliches Bild von 
der Leistungsfähigkeit der deutschen Papierindustrie zu geben, ist vom 
Verfasser und von dem herausgebenden Verlag mit Erfolg in die Tat 
umgesetzt worden. Die meisten in Deutschland hergestellten Papier- und 
Kartonsorten sind in diesem Musterbuch enthalten, alle Hersteller der 


einzelnen Sorten aufgeführt. 


Damit ist aber der deutschen Papierindustrie ein einzigartiges prak- 
tisches Handbuch erstanden, das in ausgezeichneter Weise dazu berufen 
erscheint, allen Papier-Exporteuren und -Importeuren eine wertvolle 


Einkaufshilfe zu bilden. 


Papir-Journalen, Oslo: 


Das Musteralbum repräsentiert 150 deutsche Papierfabriken und um- 


faßt 534 Papiermuster. 


Es ist mit einem sehr vollständigen und gut ge- 


ordneten Register über die Erzeuger der einzelnen Papiermuster versehen. 
Auf jedem Musterblatt ist sowohl der Name des Erzeugers, als auch ein 
Verzeichnis anderer deutscher Fabriken angegeben, die dieselbe Qualität 
erzeugen. Das Register ist in deutscher, französischer, englischer und 


spanischer Sprache abgefaßt. 


Das Musteralbum ist nicht allein für 


Käufer von deutschem Papier und für Lieferanten von Halbstoffen an 
deutsche Fabriken von großer Bedeutung, sondern ist auch für die nor- 
wegischen Papierfabriken zum Vergleich mit den von denselben erzeugten 


Qualitäten von Interesse. 


Das Musteralbum gibt einen guten Ueberblick über die ‚hohe Stufe 
deutscher Papiererzeugung und ist eine gute Reklame für die deutsche 


Papierindustrie. 


— Siehe auch Nr. 27. S. 750, Nr. 30. S. 879. Nr. 33. S. 919, Nr. 35, S. 984 und Nr. 44, S. 1248. 
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Gummi- -Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Telegramm-Adresse: Gummibrösel. Geogr. 1886. Fernsprecher 26223 und 26434. 


EILIGE 


Prüfungen im Maschinensaal, auf dem Lager, im Musterzimmer, beim 
Kunden macht man mit dem MN Schnell-Papierprüfer 


LUMINA- 


Tageslichtbrille 
braucht jede Papierfabrik. 
Präzise 
Optik 


aut wissen- 
schaltlich« r 
Grundlage. 
D.R.P. 452849 und Auslandspatente. 
Garant. gonaueste Farbonunterscholdung. 
Wo immer mit einer beliebigen Glühlampe 
von 200 Watt als Lichtquelle verwend- 
bar: keine Lichtkammer, keine Montage. 


L y Gesellschaft f. 
umin d ,Lihttedhnik, 
Wien VI, Schmalzhofgasse 8. 


Handlich, Zuverlässig, Einfach in der Handhabung 


LOUIS SCHOPPER, LEIPZIG S 3 


HANS HESSE 


Dresden-A 24 + Sedanstr. 25 
Postsdließfah Nr. 11 


Cellulose - Holzstofi 


und alle anderen Bedarisartikel für Papierfabrikation — 
Fernsprecher Nr. 40570 Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


SEREHHEBEREHEHEREHEHENCAENEIENKHEBEREREREBCHTAESENCIENEHEHEHG 


A , Schlickdüse Nr. 586 ., 


mit beweglichem Einsatz (gleichzeit. Rück- 
schlagventil) für autom. Reinigung durch 
Ab- und Anstellen des Druckes 


Spezialmodell zur Sättigung über- 
hitzten Dampfes (Temperaturregler) 
Für die verschiedenen Anwendungs- 


gebiete stehen Spezialmodelle 
zur Verfügung : 
a) nur mittels Flüssigkeitsdruck 
4 arbeitende Düsen, 
b) kombinierte Druckluft- (Dampf-) 
Dosen 


X GUSTAV SCHLICK 


D Dresden I N 6 
cr Exx rar krn aka. 


EEEE EHEHEH 
ELLEN: 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H., 
Hamburg 11. 
Hamburg, den 15. Dezember 1928. 

Die Tendenz des Marktes in Amerika war in 
der verflossenen Woche ruhig. Infolge größerer Zu- 
fuhren flauten die Preise ab, doch wurden zu täglich 
etwas ermäßigten Preisen alle Zufuhren aus dem 
Markt genommen. Savannah notierte am 7. Dezem- 
ber für B $ 8.30, J $ 8.37, WW S 10.90; am 14. De- 
zember für B $ 8.10, ] $ 8.15, WW S 11.05. Seit dem 
8. November lag der Preis für J-Harz in Savannah 
ständig über der gestrigen Notiz. Wir halten diesen 
Preis bei der ganzen statistischen Lage als günstig, 
wenngleich natürlich nicht ausgeschlossen ist, daß 
der Markt jetzt vor den Festtagen noch etwas weiter 
zurückgeht. 

Der Markt in Frankreich bleibt fest. Die 
Preise für F/M liegen dort höher, als Harz von Ame— 
rika zu erhalten ist. 

Das Geschäft war hier in Harz regelmäßig, Loko- 
Vorräte sind nur sehr klein. Wir erwarten den 
Dampfer „Grete“ am 18./20. Dezember in Hamburg, 
doch ist auch aus diesem Dampfer schon zum größten 
Teil disponiert. 


— — —g 
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Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, Dezember / Januar-Abladung von 
Amerika: F $ 4.67%, G/H $ 4.70, ] $ 4.72%, Newport- 
Wurzelharz $ 4.05 cif Hamburg, Cif-Konditionen, Kon- 
nossemente A 50 Faß. 


Herkules-Harz. 


Nach Mitteilung der Firma G. L. Gaiser, Ham- 
burg 36, sind die Preise für die laufende Woche wie 
folgt: Herkules-Harz FF / 33.70, Herkules-Harz 
Nr. 11 34.70, beides für 100 kg ab Lager Hamburg. 
mit Hamburger Neugewicht, 14% Tara. 


Kasein-Markt. 
Von der Firma Alfred Autenrieth, Stuttgart. 
Den 15. Dezember 1928. 

Argentinien. Die Nachfrage ist ruhig, die 
Preise sind behauptet mit £ 59 im Mittel. 

Frankreich. Die Erzeuger sind teilweise 
geneigt, Verkäufe für nächstes Frühjahr zu tätigen. 
Durchschnittspreis für Säurekasein £ 59. Labkasein 
je nach Farbe £ 66—72. alles für 1000 kg frei deut- 
scher Grenze unverzollt. 


—— 


ä GEGAÜNDET 1849 


SCHUTZ- aan 


Deckelriemen, 
Schläuche, 


Siebplatten, 
Klappen 
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| Der Wochenblatf-Gemeinde | 


wünscht ein gufes, erfolgreiches neues Jahr 
Schriffleitung und Verlag des 


| „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 


Sitzungstermine. 

Mittwoch, den 16. Januar 1929, vorm. Vorstandssitzung: des : Arbeitgeber- 
verbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 
Charlottenburg. | 
Nachm. Kommissionssitzungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 

Donnersta g, den 17. Januar 1929, Vorstandssitzung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten (gegebenenfalls weitere Kommissionssitzungen). 

Freitag, den 18. Januar 1929, vorm. Vorstandssitzung. 

Nachm. Mitgliederversammlung des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 
Alle Sitzungen finden in Berlin-Charlottenburg statt. 
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Handelspolitik. 


1. Mexiko. 

Mit Gültigkeit vom 15. Dezember 1928 
sind durch mexikanisches Dekret folgende 
Einfuhrzölle des mexikanischen Zolltarifs 
(siehe Nr. 51/1925 bzw. Nr. 19/1927 dieses 


Blattes) geändert bzw. neu festgesetzt 
worden: 
Tarif-Nr. Pesos 


587 Papier von der natürlichen Farbe wie die 
Papiermasse, nicht besonders aufgeführt, 
dessen Gewicht auf I qm mehr als 100 g 
beträgt, für 1 kg gesetzliches Gewicht 

587A Papier von der natürlichen Farbe wie die 
Papiermasse, sog. „Kraft“, dessen Ge- 
wicht auf 1 qm mehr als 100 g, aber 
nicht mehr als 125 g beträgt, in Rollen 
von nicht weniger als 1 m Breite und 
85 cm Durchmesser, das auf dem Appa- 
rat „Mullen“ eine Widerstandsfähigkeit 
von 2500 g auf 1 dem bei einem Ge- 
wichte von je 100 g aui 1 am oder im 
Verhältnis zu dieser Menge zeigt, für 
I kg rh . . 8 À . 

5878 Papier von der natürlichen Farbe der 
Papiermasse, sog. „Kraft“, dessen Ge- 
wicht auf 1 qm mehr als 125 g beträgt. 
in Rollen von nicht weniger als I m 
Breite und 85 cm Durchmesser, das auf 
dem Apparat „Mullen!“ eine Wider- 
standsfähigkeit von 2500 g auf I qem 
bei einem Gewichte von je 100 g aui 
am oder im Verhältnis zu dieser Menge 
zeigt, für 100 kg rh ; ; 

592A Papier von der natürlichen Farbe wie die 
Papiermasse, bis 15% Paraffin enthal- 
tend. in Rollen von 20—25 cm Breite, 
wenn das Gewicht auf 1 qm mehr als 
125 g, aber nicht mehr als 150 g beträgt, 
enthaltend ferner 15--20 % Asche, für 
l kg g.G. i ; 


0.07 


0.03 


0.20 


0.03 


2. Ungarn. 

Durch Verordnung des ungarischen Mini- 
steriums vom 29. November 1928 sind einige 
Aenderungen des ungarischen Einfuhrzoll- 
tarifs (siehe Nr. 2 und 8/1925 und 25/1927 
dieses Blattes) verfügt worden, von welchem 
auszugsweise die das Papierfach betreffenden 
hierunter folgen: 

8 2. a) Der Zollsatz von 10 % des Grund- 
zolls von 6 Goldkronen — 0,60 Goldkronen 
für holzstoffhaltiges, ungeglättetes, gewöhn- 
liches Zeitungsdruckpapier in Rollen im Ge- 
wichte von höchstens 50 g für 1 qm der 
Tarif-Nr. 497a wird mit Wirkung vom 
l. März 1929 ab nur für solches Zeitungs- 
druckpapier gewährt, das mit im Abstand von 
6 cm sich wiederholenden Wasserzeichen ver- 
sehen ist und nachweislich für Rotations- 
druckmaschinen verwendet wird. Wird der- 
artiges Zeitungspapier zu anderem Zwecke 


als dem vorstehend angegebenen verwendet, 
so unterliegt es dem vollen Grundzoll von 
6 Goldkronen für 100 kg. 

Der besondere ermäßigte Zollsatz 
von 15 Goldkronen für Bobinenpapier Zu 
Zündholzschachteln der Tarif-Nr. 498 auf Er- 
laubnisschein unter Zollaufsicht usw. hat 
seine Gültigkeit am 15. Dezember 1928 ver- 
loren. 


b) 
d) . Einige auf die Tarif. Nr. 


497b bezügliche Bestimmungen verlieren ihre 
Wirkungskraft, und an ihre Stelle treten bis 
auf weiteres folgende Bestimmungen: 

Der ungarische Finanzminister erhält die 
Ermächtigung, im Einvernehmen mit dem 
landelsminister behufs Förderung der Her- 
ausgabe von Zeitungen, Fachblättern, kirch- 
lichen und wissenschaftlichen Zeitschriften 
das unter Tarif-Nr. 497b fallende Papier, in 
der Zeit vom 1. Januar bis 31. Dezember 
1929 in einer Menge von insgesamt höchstens 
15 500 dz, über diesen Zeitraum hinaus indes 
von jährlich insgesamt höchstens 12 500 dz, 
zum ermäßigten Zollsatz, und zwar unge- 
glättetes Druckpapier, im Gewichte von höch- 
stens 55 g je Quadratmeter, mit 0,60 Gold- 
kronen für 100 kg, geglättetes Druckpapier 
mit 1,80 Goldkronen für 100 kg abfertigen zu 
lassen mit der Maßgabe, daß, unter Voraus- 
setzung des bei der ungarischen Zentralzoll- 
direktion nachträglich erbrachten Nachweises, 
der Unterschied zwischen den erwähnten be- 
günstigten Zollsätzen und dem autonomen 
Zollsatz von 18 Goldkronen für 100 kg er- 
stattet wird. 

Die Bestimmungen über die Anwendung 
des ermäßigten Zollsatzes von 25 % des 
Grundzolls von 21 Goldkronen — 5,25 Gold- 
kronen der Zolltarifnummer 4970 für holzstoff- 
freies farbiges Schreibpapier, gemustertes 
Papier und Büttenpapier mit gezacktem Rande 
sowie für diagonal zugeschnittene Papier- 
hüllen zu Briefumschlägen im Bewilligungs- 
verfahren gelten nicht mehr. 


8 4. Diese Verordnung tritt im allgemei- 
nen am Tage ihrer Bekanntmachung in Kraft, 
die auf Tarifnummer 497a bezügliche Ver- 
fügung des § 2 erst am 1. März 1929, und 
die auf die Tarifnummern 407b, 497c und 498 
bezüglichen Verfügungen treten am 15. De— 
zember 1928 in Kraft. Die betreffenden Kon- 


tingente gelten indes bis Ablauf des Jahres 
1928. v. W 


— . —— 


Nr. 52 1928 


Wochenblatt für Papierfabrikation 1493 


Gründung einer Verkaufsgemeinschaft in der Papierindustrie. 


Die maßgebenden deutschen Hersteller 
von fettdichten Pergamentersatzpapieren ha- 
ben sich zu einer Verkaufsgesellschaft zusam- 
mengeschlossen. Der neue Verband nennt 
sich 

„Pergamentersatz G. m. b. H.“ 
und hat seinen Sitz in Berlin-Charlottenburg. 
Die Verkaufstätigkeit beginnt am 3. Januar 
1929. Dem Aufsichtsrat gehören an die Her- 


ren: Direktor Schark, Berlin (Waldhof- 
Konzern); Direktor Avé-Lallemant, 
Stettin (Feldmühle); Direktor Bracht, 
Aschaffenburg (A.-G. für Zellstoff- und Pa- 
pierfabrikation, Aschaffenburg); Direktor Dr. 
Schiller, Berlin (Gebr. Schmitz A. G. in 
Düren), und Direktor C. P. Fues, Hanau. 

Die Geschäftsführung liegt vorläufig in 
den Händen von Dr. Wilh. Clemens, 
Charlottenburg. 


Studienplan der Technischen Hochschule Dresden für 
Papier- Ingenieure und Chemiker. 


A. Papieringenieure. 
Diplom- Vorprüfung im Rahmen des normalen Studienplanes der Mechanischen 


Abteilung als Maschineningenieure. 


5. Semester (Winter): 


* Textile Rohstoffe I 
Kolbenmaschinen I 
Maschinenlaboratorium 1 

„Hebe. und Transportmaschinen 
* Technische Wärmelehre HH 

* Maschinenelemente III 

° Heizung und Lüftung 

* Baukonstruktion 


6. Semester (Sommer): 


Papierfabrikation | 

„ Papierrohstoffe und Papierprüfung 

* Textile Rohstoffe H ; ; 
Kolbenmaschinen II 
Kreiselradmaschinen I 

Fabrikbetrieb I (siehe Anmerkung 1) 
Maschinenlaboratorium II 

Krait- und Wärmewirtschaft I 

° Dampierzeuger ! 

* Elektromotorische Antriebe 


7. Semester (Winter): 
Papierfabrikation II 
Praktikum für Papierprüſung 
° Kreiselradmaschinen II 
Fabrikbetrieb II . 
” Maschinenlaboratorium II. 
* Dampierzeuger II ; 
* Elektromotorische Antriebe . 
® Wirtschaftswissenschaften Oberstufe 
Krait- und Wärmewirtschaft H 
* Patent- und Gebrauchsmusterrecht 


8. Semester (Sommer): 
Papiermaschinenlaboratorium 
Papiermaschinen und -Anlagen 

* Faserstoffpraktikum H 

* Päpterfärbereipraktikum 
“ Gewerbehygiene 

* Handelsrecht 


Selbständige Arbeiten im Institut für Papiertechnik 


Ferner: Ausführung der Diplomarbeit! 

rür das praktische Jahr wird emp- 
fohlen: 1⁄4 Jahr in einer Maschinenfabrik und 
% Jahr in der Papier-, Holzstoff- und Zell- 
stoffindustrie. 


! Die Uebungen für Fabrikbetrieb I können durch 


Stundenzahl! 
Vorl. Uebung 
-- Herzog 

8 Nägel 
6 Mollier 
8 Buhle 
— Mollier 
6 Kutzbach 
4 


Dozent 


Pauer 
R. Müller 


| unua] 2 N 


Meister 
Herzog 
Herzog 
Nigel 
Lewicki 
Sachsenberg 
Mollier 
Pauer 
Lewicki 
Binder 


Lwi U U da OU N Aa 
„„ 


Meister 

Meister u. Herzog 
Lewicki 
Sachsenberg 
Mollier 

Lewicki 

Binder 

Gehrig 

Pauer 

Holldack 


3 
— 
— 


e al wn i| (S 
| ETEN GO 


== 8 Meister 
— 4 Meister 
— 10 Meister u. Herzog 
— 4 Konig 
— Süpfle 

— Holldack 
ganztägig Meister, Herzog 
die Ausarbeitung eines zweisemestrigen Seminars, er- 
setzt werden. 

Von den mit * bezeichneten Wahlfächern muß in 
mindestens vier Fächern die Prüfung abgelegt werden- 
Außerdem sind drei Uebungen der mit? ln 
Fächer zu erledigen. Die übrigen Vorlesungen 8 
Uehungen sind Pflichtfächer. Vor Ablesung a sein. 
fung müssen die dazugehörigen Arbeiten erledis 
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B. Papier-Chemiker. 


Für die Ausbildung der Papier-Chemiker 
ist als oberster Gesichtspunkt maßgebend, 
daß die betreffenden Studierenden ein voll- 
wertiges chemisches Studium absolvie- 
ren, das sie befähigt, sich auch auf anderen 
Gebieten der chemischen Technik mit Erfolg 


5. Semester (Sommer): 


Technische Wärmelehre ! i ; 
Praktikum für organische Elementaranalyse 


zu betätigen. Dieses Studium wird erwei- 
tert durch die für die Papier- (Zellstoff.) 
Industrie wichtigen Sonderfächer. Demgemäß 
bewegt sich der Studiengang bis zur Diplom- 
vorprüfung völlig im Rahmen des Normal. 
planes für Chemiker. Vom 5.—8. Semester 
wird folgender Studienplan empfohlen: 


Stundenzahl 
Vorl. Uebung Dozent 
6 l Mollier 
Ze halbtägig Scholl 
z N. N. 


Elektrotechnisches Praktikum 1 4 
Praktikum für Faserstofftechnik — 8 Herzog u. Meister 
Papierrohstoffe und ihre Prüfung 2 ur Herzog 
Allgemeine Elektrotechnik II 2 8 85 N. N. 
Papierfabrikation I : 4 = Meister 
Textile Rohstoffe H 2 -— Herzog 
6. Semester (Winter): 
Grundzüge der Energie-Erzeugung (in ungeraden Jahren) 2 = Pauer 
Allgemeine Elektrotechnik II . : g 2 = N. N. 
Elektrotechnisches Praktikum II = 4 N.N. 
Maschinenlaboratorium | . . i ; : ; : ; — 4 Mollier 
Organisch- chemisches Praktikum (Arbeiten auf dem Gebiete der 
Zellulosechemie) . f . i ; ; N : . = ganztägig Steinkopf 
Chemie der Textilindustrie (chemische Veredelung der Faserstoffe 
durch Färben, Bleichen usw.) . ; f . ; ; ! 3 — König 
Chemische Technologie des Gebrauchs- und Abwassers l = Heiduschka 
Ex perimentalchemie und Theorie der Kolloide l 7 Lottermoser 
Papierfabrikation H ; g 3 f : 2 — Meister 
Herkunft und Aufbereitung pflanzlicher Faserstoffe ; . | l —= Tobler 
Mikroskopische Untersuchung von Textil- und Papierstoffen . Se 2 Schwede u. Tobler 
7. Semester (Sommer): 
Fahrikbetrich (Betrieh) ‚ f 8 ; 2 = Sachsenberg 
O Physikalisch-chemisches Praktikum (in Gruppen) 3 halbtägig E. Müller 
Kalloidehemisches Praktikum ; ; s 8 Lottermoser 
Kolloide in der Technik : ; 1 85 Lottermoser 
Praktikum für Papierflärberei . . j 1 f , ß —— 4 König 
Erzeugung und Verteilung der elektrischen Energie (elektromoto— 
rische Antriebe) i ; i ' . i s f , 2 = Binder 
Arbeiten im Institut für Papiertechnik (Papiermaschinen-Praktikum) 4 Meister u. Herzog 
Industrielle Kalkulation . 2 3 Beste 
8. Semester (Winter): | 
Praktikum für Papierprüiung = 6 Herzog u. Meister 
Fabrikbetrieb (Organisation) 2 3 Fachsenberz 


Ferner: 

Ausführung der Diplomarbeit 
(deren Thema einem für die Papierindustrie 
wichtigen chemischen Gebiete entnom- 
men werden soll). 

Zur weiteren Vertiefung des Studiums 
kommen außer den angegebenen Vorlesungen 
und Uebungen noch die in den Studienplänen 
der Chemiker und Ingenieur-Chemiker ange- 
führten in Betracht, insbesondere auch die- 
jenigen, welche im Pflanzenchemischen Insti- 
tut der Forstlichen Hochschule Tharandt 
abgehalten werden, die mit der Technischen 
Hochschule in Dresden in Arbeitsgemein- 
schaft steht. 

Prüfungsgegenstände der mündlichen Di- 
plom - Vor prüfung für Papierchemiker sind: 

a) Pflichtfächer: 
1. Physik, 
2. Allgemeine Maschinenlchre, 
3, Anorganische und analytische Chemie, 


4. Grundzüge der organischen Chemie. 
5. Botanik und botanische Rohstofflchre; 


b) Wahlfächer: 
6. Höhere Mathematik oder 
Mechanische Technologie. 


Ferner müssen als besondere Prüfungs- 
belege beglaubigte Ausweise beigebracht 
werden über: 


a) Technische Zeichnungen, 

b) die vom Kandidaten geführten Tagt- 
bücher über seine Tätigkeit in den che. 
mischen Laboratorien, 

c) je eine im anorganischen Laboratorium 
ausgeführte qualitative gewichtsanalyti- 
sche und maßanalytische Uebungsauigabe. 

d) die Teilnahme an den Uebungen in dem- 
jenigen Wahlfach (siehe oben), in den 
sich der Bewerber der Prüfung unter 
zieht. 


Prüfungsgegenstände für die mündliche 
Diplom- Schluß prüfung sind: 
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1. Physikalische Chemie und Elektrochemie, 

2. Kolloidchemie, 

3. Allgemeine Chemie und Technologie der 
Cellulose, ö 

4. Chemie und Technologie des Gebrauchs- 
und Abwassers, 

5. Papierroh- und -halbstoffe einschließlich 
Papierprüfung, 

6. Papiermaschinen und Papierfabrikation, 

7. Grundzüge der Kraft- und Wärmewirt- 
schaft. 
Als besondere Belege werden für die 

Schlußprüfung gefordert Ausweise über: 

l. die von dem Bewerber seiner Vor— 
prüfung geführten Tagebücher über 
seine Tätigkeit in den Laboratorien bzw. 
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Seminarien, die er bei ordnungsmäßigem 

Studium zu besuchen hatte, 

2. eine im physikalisch chemischen Institut 
ausgeführte Uebungsaufgabe, 

3. eine halbjährige praktische Tätigkeit, die 
zum Teil in der Werkstatt einer Maschi- 
nenfabrik, zum anderen Teil in dem 
Betriebe einer Papierfabrik ausgeübt 
werden soll. 

Zwecks richtigen Abschlusses des Stu- 
diums wird die Ausführung einer größeren 
wissenschaftlichen Arbeit (Dissertation zur 
Erlangung des Grades eines Dr.-Ing.) in 
einem der in Betracht kommenden Laborato- 
rien — wozu wiederum das Pflanzenchemi- 
sche Institut der Forstlichen Hochschule 
Tharandt gehört — empfohlen. Hierfür sind 
mindestens zwei Semester zu rechnen. 


— . —ñ—ͥ — 
Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Als neue Mitglieder haben sich gemeldet: 
Fritsch. Theodor, Direktor der Papier- und Zellu- 
losefabrik A.-G., Holoubkov. 
Krauß, Helmut. Dr., Eberswalde, Schicklerstr. 36.1. 


Adressenänderungen: 
Reifegerste, Paul Theodor, Direktor, früher 
Leer. jetzt Papierfabrik Franzensthal (C.S.R.). 
Melzer. Dr. Wilhelm, früher Pennigsdorf, jetzt 
Eilenburg, Ziegelstraße 1. 
Um Adressenangabe folgender Mitglieder wird 
gebeten: 
RKauchheld. Hans, Papiertechniker, früher Oiden- 
burg, Huntestraße 13. 
Schepp, R, Dr., früher Eberswalde. 
Sachsinger, Wilh., Direktor, früher Papieriabrik 
Wusungen. 


Kummer, Herbert, früher Zellstoffiabrik Waldhof. 
Mannheim-Waldhof. 

Ohkir cher, Arthur, Dipl.-Ing., früher Reutlingen 
(Württhg.). Albstraße 79. 

Klemt, Gerhard, Dipl.-Ing., früher Ostdeutsche Zell- 
stoff- und Papierwerke A.-G., Wartha. 

Hagström, Nils. Dipl.-Ing., früher Eberswalde, 
Neue Kreuzstraße 13. 

Ekenstam, Alf af, cand., chem., Eberswalde, Wein- 
bergstraße 10. 

Dubielz ik. O. Ch., Direktor, früher Chemnitz, 
MittweidaerstraBe 38. 

Holtzhausen, Heinz. früher Köthen, Zimmer- 
straße 4l. | 

Panten, Johannes, früher Hannoversche Papier- 
iabriken Alfeld. 


nn aan aa Fe ee —̃ (y— 


Kraftersparnis an Papiermaschinen. 


‘Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzung zu Nr. 44, S. 1237.) 


Man sollte hier nun eigentlich der An- 
nahme sein können, daß durch die MeBßinstru- 
mente der Teilmotoren der Fabrikationsvor- 
gang auf dieser Maschine äußerst durch- 
sichtig geworden wäre und die jeweilige 
Leistungsaufnahme der einzelnen Motore es 
zulassen müßte, wertvolle Schlüsse auf die 
Arbeitsweise und den Kraftverbrauch einer 
jeden Gruppe zu ziehen. Diese sich sonst 
normalerweise bei jedem Mehrmotorenantrieb 
ganz von selbst ergebenden Vorteile sind aber 
unter den hier obwaltenden Umständen für 
die Kontrolle des Kraftverbrauches nur be- 
dingt wirksam. Aus besonderen Erwägungen 
heraus fanden für den Antrieb der einzelnen 
Gruppen durchweg gleich große Motore der 
SSW Verwendung, und zwar des Typs 


Tatsache zu erwarten, 


PGMV 85, mit einer Leistungsabgabe von 
0,6 KW bei 440 V und n — 1450/Min. In 


allem Anfang — zur Zeit der Bestimmung 
der Motore — war die Maschine gänzlich für 


Ausrüstung mit Gleitlagern vorgesehen. Der 
hierfür zu erwartende Kraftverbrauch gab 
natürlich für die Wahl der Motore die erste 
Grundlage, und weiter sind wahrscheinlich 
noch fabrikationstechnische und andere 


Gründe die Veranlassung gewesen, den vor- 


genannten Typ zu wählen, der aber auch für 
diese Verhältnisse teilweise nicht voll be- 
lastete Motore bedingte. Als dann später der 
Gedanke auftauchte, die Maschine durchwegs 
mit Wälzlagern auszustatten, und auch durch- 


geführt wurde, war schon mit Sicherheit die 
| daß während des 


h 


— 
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Betriebes die einzelnen Motore wegen der 
sich noch weiter verringernden Belastung 
einen sehr schlechten Wirkungsgrad ergeben 
würden. Diese Befürchtungen haben dann 
später auch leider in vollem Umfange ihre 
Berechtigung nachgewiesen. Eine Aenderung 
wäre selbstverständlich nur mit hohen Ver- 
lusten möglich gewesen, und so mußte man 
sich wohl oder übel letzten Endes doch dazu 
entschließen, die nun einmal in der Herstel- 
lung schon weit gediehenen Motore beizu- 
behalten und eben dann später den schlechten 
Wirkungsgrad mit in Kauf zu nehmen. Im 
Hinblick auf diese bedauerlicherweise so un- 
günstig liegenden Verhältnisse müssen natur- 
gemäß auch die Ergebnisse der vorgenomme- 
nen Messungen gewertet werden. 

Die Wirkungsgrade der Motore sind 
näherungsweise festgestellt worden und be- 
tragen bei 


74 3/4 a/a J Last 

80 79 75 62 % 

Diese Werte enthalten ebenfalls die 
Erregerverluste. Die Verluste in den Zahn— 


radvorgelegen können bei Vollast mit etwa 
2 % eingesetzt werden. 

Eine weitere Schwierigkeit in der Aus— 
wertung der Messungsergebnisse bietet nun 
noch die Unkontrollierbarkeit des Einflusses 
der Wirkung der Vakuumpumpen für Sieb— 
sauger und Saugwalzen auf den Kraftver- 
brauch der einzelnen dafür in Frage kommen- 
den Antriebsgruppen. In dieser Hinsicht muß 
beochtet werden, daß fast immer mit einem 
außerordentlich großen Vakuum (45—55 cm 
Hg) gearbeitet worden ist. Dieser Umstand 
kann natürlich auf den Kraftverbrauch der 
Gautschpresse und der ersten Naßpresse 
nicht ohne nachhaltigen Einfluß geblieben 
sein. 
Vom Füllnerwerk wurden auf Anfrage 
für eine Hlöchstgeschwindigkeit von v = 
60 m/min. folgende Kraftverbrauchszahlen 


genannt: 

Gautschpresse N — 4,2 PS od. Mi - 5000 kg 
Saugpresse 6.7 „ 8000 „ 
zweite Naßpresse 2.8 „ 3300 „ 
Offsetpresse |e 1800 „ 
Trockenapparat 2.0 „ 3500 „ 
Glättwerk 4,8 „ 5700 „ 


Unter Berücksichtigung eines doppelt so 
hohen effektiven Vakuums in den Siebsaugern 
als normal dem Durchschnitt entsprechend 
ergibt sich nach den vergleichenden Betrach- 
tungen über den Kraitbedarf von Papier- 
maschinen hier für die Gautschpresse die 
folgende Kraftkonstante: 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 52 1928 

Siebführung 15,3 m . . 300 kg 
4 Siebsauger 0,14 kg/cm? 3200 „ 
Gautschpresse l 1400 „ 
4900 kg 


Aus einer großen Anzahl von Einzel- 
ablesungen an den vorhandenen Meßinstru- 
menten ergibt sich unter Berücksichtigung 
einer Fehlerkonstanten für das gegenseitige 
Verhältnis der einzelnen Ablesung zur 
jeweiligen Kontroll- Gesamtablesung ein 
Mittelwert von Mj — 4887,5. Dieser wurde 
auch mit nur geringen Abweichungen bei 
verschiedenen Geschwindigkeiten im Bereich 
von 37,5% aller Ablesungen festgestellt, 
in 18,75% überschritten und bei 43, 75 % 
nicht erreicht. Die Ablesung für einen 
Fall von v = 50 m/min. ergibt z. B. 
4025 kg. Mit dieser Zahl soll deshalb nun 
auch hier weiter gerechnet werden. Der be- 
treffende Motor wäre daher nur zu etwa 38% 
belastet, entsprechend einem Wirkungsgrad 
von dann etwa nur O, 70 & 0,08 — 0,685 oder 
mithin einer Leistungsabgabe für einen Wert 
Mj = 3370 kg. Die an der Gautschpresse 
durch die vorgenommenen Wälzlagereinbau- 
ten sich somit ergebende Kraftersparnis 
würde dann also 31,5 % betragen. An der 
nackten Gautschpresse, d. h. wohl mit Kitt— 
ner-Walzenschaber, aber ohne die Teile der 
Siebführung, kommen etwa 20% Antriebs- 
widerstand nicht auf Lagerreibungsverluste. 
Im Gegensatz zu dem früher für Gleitlager 
geltenden Wert müßte man also hier er- 
warten: 


Siebführung 15,3 m 20% 60 kg 
4 Siebsauger 100% 3200 „ 
Gautschpresse 20/80 % 505 » 

3765 kg 


Die Differenz der beiden vergleichsweise 
in Frage kommenden Werte wird nun höchst- 
wahrscheinlich auf ungleichmäßige Beeinflus- 
sung des Kraftbedarfes durch die seinerzeit 
stark „brummenden“ Sauger zurückzuführen 
sein. Auf jeden Fall darf daher nur der letzte 
Wert als maßgebend angesprochen werden, 
entsprechend somit einer eingetretenen Kraft- 
ersparnis von 23 % für die gesamte Gautsch- 
presse einschließlich der Siebpartie, bei 
einem Wertigkeitsgrad der vorgenommenen 
Wälzlagereinbauten von 100%, weil tat- 
sächlich an allen Lagerstellen der Gruppe 
Wälzlager vorhanden sind. Die Annahme 
erscheint weniger gerechtfertigt, daß die 
Lagerreibungswiderstände auf einen Wert 
noch niederer als nur 20% von denen N 
Gleitlagern gesunken sein sollten. Die An- 
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nahme von Schwankungen im Kraftbedarf als 
Ursache einer sich ändernden (hier damit 
12,5 %) Siebreibung auf den Saugern er- 
scheint demgegenüber weit eher gerecht- 
fertigt. 

Im übrigen sollte man erfahrungsgemäß 
auch ohne weiteres annehmen können, daß 
für diese Maschine die niedersten sich ein- 
stellenden Antriebswiderstände in dem Be- 
reich zwischen v — 50—60 m / min. Arbeits- 
geschwindigkeit liegen werden. Wie sich die 
Verhältniszahlen für das Größerwerden des 
Antriebswiderstandes bei den niederen Ge- 
schwindigkeiten gestalten, darüber lassen 
sich leider aus den für die Gautschpresse 
geltenden Ablesungen keinerlei Aufschlüsse 
gewinnen. Die im einzelnen gefundenen 
Werte stehen in derart widerspruchsvollen 
Beziehungen zueinander, daß zumindest ein 
ausführliches Eingehen darauf den Rahmen 
dieser Arbeit ganz erheblich überschreiten 
würde, weil zudem auch der Erfolg etwa 
aufgewendeter Mühen noch nicht einmal ganz 
gesichert erscheint. Sicher erkennen läßt sich 
nur, daß der für eine Geschwindigkeit von 
v >= 50 m/ min. errechnete Wert tatsächlich 
dem Gesamtdurchschnitt entspricht. Im Hin- 
blick auf die hier also ganz besonders ungün- 


stigen Verhältnisse muß man nun schon 


einmal mit dieser an sich bescheidenen Fest- 
stellung zufrieden sein. 

Wie bei der Gautschpresse das Ergebnis 
der in Abhängigkeit von den Ablesungen 
angestellten Ueberlegungen nicht recht be— 
friedigt, so ist das gleiche auch leider bei 
der Saugpresse der Fall. Ausschlaggebend 
sind da die zwei Saugwalzen, die eine saugt, 
die andere bläst: Aber in ihrer Wirkung auf 
den Kraftverbrauch der Saugpresse erschei- 
nen beide gleich unkontrollierbar. Was an 
Unterlagen hier zur Verfügung steht, reicht 
nicht aus, die vorliegenden Verhältnisse völlig 
zu klären. Sicher ist allein, daß die Saug— 
walze der Presse den Hauptanteil am An- 
triebswiderstand haben wird. An Hand von 
vorsichtigen Schätzungen soll versucht wer— 
den, den schwierigen Verhältnissen einiger- 
maßen gerecht zu werden. 

Der vom Füllnerwerk für normale Aus- 
rüstung der Saugpresse veranschlagte Wider- 
standswert beträgt Mj — 8000 kg. Für die 
Saugwalze der Presse soll der Antriebswider- 
stand an Hand aus anderen Beispielen ge- 
wonnener Zahlen geschätzt werden. Die 
Walze der Franke-Filzwäsche kann etwa wie 
eine stark vom Filz umspannte große Walze 
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mit Zapfen großen Durchmessers angesetzt 
werden, weil sie ja bläst und nicht saugt, 
d. h. gewissermaßen versuchen wird, den 
straff gespannten Filz von sich wegzudrücken. 
Dadurch wird natürlich auch der Einfluß der 
Filzumschlingung geringer werden. Nor- 
malerweise könnte man also etwa auf folgende 
Kraftkonstante schließen: 


Obere Preßwalze einschl. Schaber 700 kg 
Saugwalze der Presse . 4625 „ 
Freistehende Filzwäsche 1000 „ 
6 Naßfilzleitwalzen 420 „ 
Franke-Filzwäsche 500 „ 

7245 kg 


Der Einbau von Wälzlagern vermindert 
die Lagerreibung an den Zapfen der oberen 
Preßwalze, beider Filzwaschwalzen und aller 
Filzleitwalzen auf etwa 20%. Dann kommen 
folgende Werte in Frage: 


Obere Preßwalze einschl. Schaber 220 kg 
Saugwalze der Presse . 4625 „ 
Freistehende Filzwäsche 230 „ 


6 Naßäilzleitwalzen . . . . ... 85 „ 
Franke-Filzwäsche 500 „ 
5660 kg 
Die aus vorgenommenen Ablesungen zu 
errechnenden Werte weichen ganz regellos 
voneinander ab und schwanken zwischen 
3860 und 10500 kg. Irgendwelche Rück- 
schlüsse auf den Einfluß der verschiedenen 
Geschwindigkeiten zu ziehen, ist ganz un- 
möglich. Eine Ausnahme macht nur eine 
Gruppe von dreimal drei Ablesungen (zu ver- 
schiedenen Zeiten, aber bei annähernd glei- 
cher Geschwindigkeit), deren 9 Endwerte 
zwischen 6825 und 8675 kg liegen, also einen 
Mittelwert von 7720 kg ergeben. Wird dieser 
Wert auf eine Arbeitsgeschwindigkeit von 
v — 50 m/ min. bezogen, ergibt sich am 
Motor bei dann reichlich halber Last ein 
Gesamtwirkungsgrad von etwa 0, 764,98 — 
0,74 entsprechend einer Leistungsabgabe für 
einen Wert von 5700 kg der Kraftkonstanten. 
Die damit schätzungweise ermittelte Kraft- 
ersparnis beträgt also 1585 kg von der 
Normalkraftkonstanten oder etwa 22%. 
Nachdem alle dafür überhaupt in Frage 
kommenden Zapfen in Wälzlagern laufen, 
beträgt der Wertigkeitsgrad der vorgenom- 
menen Einbauten auch hier wieder 100 %, 
wenn auch deren Einfluß auf den Kraftbedarf 
der ganzen Gruppe weit hinter dem Anteil 
der Saugwalze mit etwa 64 bzw. 82% (Gleit- 
lager bzw. Wälzlager) zurückbleibt. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Neue Rohstoffe für die Papierer zeugung. 


Schon vor Jahren sind Bedenken für die 
Zukunft der Waldbestände aufgetreten, wenn 
bei dem ungeheuren Verbrauch von Zeitungs- 
papier der Holzverbrauch der Papierindustrie 
weiterhin so steigt wie bisher. Es ist daher 
zu begrüßen, wenn überall Versuche gemacht 
werden, die ungeheuren Zellstoffreserven für 
die Papiererzeugung heranzuziehen, die in 
anderen Pflanzen stecken, um die nur lang- 
sam heranwachsenden Waldbestände zu 
schonen. So wurden vor Jahren in Ame- 
rika Erfolge erzielt, als man die Änregung 
verwirklichte, die jährliche Ernte von 3 Mil- 
lionen Tonnen Flachsstroh und 10 Mil- 
lionen Tonnen Baumwollstengel zur 
Herstellung von Papier zu verwenden. Auch 
eingehende Versuche mit Reisstroh sollen 
ergeben haben, daß sich auch dieses ganz 


vorzüglich zur Papierherstellung eignet. 
Baumwollstengel sollen ja allerdings ein 
weniger gutes Papier liefern, aber ihre 


Zellulose mit Reisstrohfasern vermischt, soll 
ein befriedigendes Erzeugnis ergeben. Auch 
daß man das ausgepreßte Zuckerrohr 
der Papiererzeugung dienstbar gemacht hat, 
ist bekannt, ebenso daß man dabei ist, aus 
Bananenschalen Zellstoff zu gewin- 
nen, so daß also tatsächlich Abfälle ihre 
Verwertung linden, die bisher in keiner Weise 
ausgenützt werden konnten. 


Ravenala madegasceriensis. 


In der jüngsten Zeit wurden auch Ver- 
suche mit Pflanzen und Holzarten angestellt, 
die bisher für die Papierfabrikation nicht in 
Frage kamen. Meist handelt es sich da um 
Pflanzen der tropischen Länder, die einen 
bemerkenswerten Zellstoffgehalt haben und 
von denen es diejenigen auszuwählen gilt, 
die durch rasches Wachstum und durch große 
Bestände auch tatsächlich eine lohnende Aus- 
beute gewährleisten. Unter anderem hat 
man kürzlich in Madagaskar an einer Pflanze 
aus der Familie der Bananengewächse (Ra- 
venala madegasceriensis Lorm) eine ganz 
besondere Eignung für die Zellstoffgewin— 
nung entdeckt. Da sie in großen Beständen 
dort vorhanden ist, kann sie in gewinn- 
bringender Weise ausgenützt werden. 

Das Verbreitungsgebiet der Ravenala 
in Madagaskar ist sehr groß und umfaßt die 
ganze Ostküste vom Meeresufer bis an die 
zentralen Gebirgsketten. Auch kommt sie, 
wenn auch etwas spärlich, längs der West— 
und Nordwestküste vor. Das Gewächs er- 
reicht zuweilen eine Höhe von 15—20 m und 


weist am Gipfel eine charakteristische, fächer- 
artige, von langstieligen Blättern gebildete 
Krone auf. Die Dichte der Ravenalabestände 
an der Ostküste wechselt nach den Beobach- 
tungen von Landwirtschaftsbeamten von 100 
bis 1200 Sträuchern pro Hektar. Auf 1 ha 
mit einem Bestand von 940 Sträuchern, unter 
denen 296 Stämme aufzuweisen hatten, hat 
sich die Ausnützung wie folgt ergeben: Kahl- 
schläge (Stämme unberechnet) 73000 kg, 
Schnitt der Blattstiele allein 40000 kg. 
100 kg frische Blattstiele liefern 18 kg ge- 
dörrtes Material. Wenn nun eine rationelle 
Verwertung angewendet wird, indem nur 
Blattstiele genutzt werden, so können 
5000 kg Trockensubstanz pro Hektar gewon- 
nen werden, die für die Herstellung von zwei 
Tonnen Zellstoff ausreichen. Man kann sich 
also eine Vorstellung davon machen, welche 
Ausnützungsmöglichkeiten für die Zellstoff. 
gewinnung hier gegeben sind, wenn man nuf 
Blattstiele schneidet, und welche Zellstoff. 
reserven in den Ravenalabeständen lagern, di- 
sich zwischen 15 und 25 Grad südlicher 
Breite in einer Tiefe von 40 km dort bieten. 


Mangroven. 

Nicht so vielversprechend hat sich ein 
anderer Versuch mit einigen Holzarten er- 
wiesen, die ebenfalls in Madagaskar gedeihen. 
Das französische Institut für Papierfabrikation 
erhielt kürzlich durch Vermittlung des Di- 
rektors des Kolonialen Landwirtschaftsinsti- 
tuts aus Madagaskar ungefähr eine Tonne 
Holz verschiedener Mangroven zum Zwecke 
der Feststellung, ob sich diese Holzart zur 
Papierfabrikation eignet. Die Sendung ent- 
hielt drei verschiedene Sorten dieser Hölzer, 
die unter den botanischen Namen: Rhizo- 
phora mucronata, Bruguiera 
gymnorhiza und Cariops Boiv!- 
niana bekannt sind. Man kam auf den 
Gedanken, Mangrovenholz für die Papier- 
fabrikation auszunützen, weil es in groben 
Mengen vorkommt und leicht gewonnen 
werden kann. 

Ueber die Versuche, aus dieser Holzart 
Zellstoff zu gewinnen, gibt Dr. Strohmeyer 
im „Tropenpflanzer“ einen ausführlichen und 
sehr interessanten Bericht, dem folgendes 
Ergebnis entnommen ist. 

„Auf den ersten Blick scheint sich das 
Holz nicht für den Zweck der Papiererzeu- 
gung zu eignen, denn es ist weder weiß 
noch weich, noch leicht. Alle Mangroven 
haben im Gegenteil ein dichtes, rötliches 
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Holz, allerdings von wechselnder Beschaffen- 
heit. Das Holz von Rhizophora ist hell. 
Dunkler ist das von Bruguiera, noch dunkler 
das von Cariops. Die Beseitigung der Farbe 
machte bei den Versuchen die größten 
Schwierigkeiten. Sie geschah im Natronver- 
fahren und lieferte bei Rhizophora 42 v.H. 
gebleichte Zellulose. Zur Herstellung von 
Papierproben wurden etwa 5 v.H. Fichten- 
zellulose beigemischt. Das Papier erwies 
sich wenig widerstandsfähig. Die Dichtigkeit 
der Hölzer ist bei Rhizophora 0,94, bei Bru- 
guiera 0,95 und bei Cariops 1,03. Das Holz 
von Bruguiera lieferte 39 v.H. gebleichte 
Zellulose und auf zweimaliges Bleichen, 
vermischt mit 25 v. H. Fichtenzellulose, 
ein Papier von genügender weißer, aber nicht 
lichtbeständiger Farbe und mittlerer Haltbar- 
keit. Das Holz von Cariops ergab gelbliche 
Papiermasse in Ausbeute von 47,5 v. H. Trotz 
Beimischung von 25 v. H. einer besseren 
Masse ergab sich ein Packpapier von geringer 
Festigkeit.“ N 

Das Ergebnis der Versuche, aus Magro- 
venholz Papier zu erzeugen, ist zwar von 
Erfolg gewesen, jedoch eine praktische Be- 
deutung dürfte das Magrovenholz als Roh- 
stoff für die Papierherstellung kaum gewin- 
nen, weil seine Bearbeitung im Verhältnis 
zu den erzielbaren Vorteilen viel zu teuer 
käme. Karl Dopf. 


Alpinia nutans. 

Alpinia nutans, aus der Familie der 
Ingwergewächse, ist eine Bewohnerin der 
südasiatischen Inseln, wurde aber in vielen 
anderen tropischen Gebieten eingeführt und 
verbreitete sich da so, daß sie in Süd- und 
Mittelamerika ganz den Eindruck macht, als 
wäre sie dort indigen. Auf der westindischen 
Insel Montserrat wurde die Pflanze erst 1901 
eingeführt, und auch dort gedeiht sie so 
üppig, daß man sich die Frage vorlegte, ob 
die Stengel nicht als Faserlieferanten nutzbar 
gemacht werden können. Man dachte an 
diese Möglichkeit ganz besonders 1917, als 
die Insel St. Helena, auf der seit einer Reihe 
von Jahren die Kultur von Phormium Tenax 
(falschlich neuseeländischer Flachs genannt) 
die Haupterwerbsquelle ist, gerade einen 
Mangel an diesem Material aufwies. Eine 
Maschine, wie sie für die Fasergewinnung 
von Phormium gebraucht wird, wurde für 
Alpinia-Stengel umgearbeitet und der Versuch 
gemacht. Man kam zur Ueberzeugung, daß 
die Verwendung sich nur rentieren würde, 


o die Faserpreise so hoch stehen wie 


Günstiger sind die neuerdings gemachten 
Versuche behufs Verwendung der Faser für 
die Papierfabrikation ausgefallen. Eine An- 
zahl getrockneter Stengel ergeben, chemisch 
untersucht: Wasser 9 %, Asche 6,25 %, Cel- 
lulose im Zustand wie erhalten 49,9 %, Cel- 
lulose im völlig getrockneten Stoff 54,8 % 

Die Fasermaße waren: Maximallänge 
6,2 mm, Durchmesser 0,0508 mm, Minimal- 
länge 0,6 mm, Durchmesser 0,0050 mm, 
Mittellänge 2,62 mm, Durchmesser 0,0162 mm. 
Das Material wurde mit Aetznatron in der 
üblichen Weise gekocht. Es zeigte sich dabei, 
daß mit 20 Teilen Aetznatron auf 100 Teile 
Stengelmasse und 3 Teilen Aetznatron auf 
100 Teile der Lösung in 5 Stunden bei 160° C 
41 % trockener ungebleichter und 32% ge- 
bleichter Stoff erzielt werden können. 

Das Volumen der Stengel würde ihren 
Transport nach Europa in Konkurrenz mit 
Esparto nicht rentabel machen, weswegen 
vorgeschlagen worden ist, die Stengel in 
Westindien in Halbstoff zu verwandeln, was 
bei den billigen Arbeitskräften auf den mei- 
sten Inseln keine Schwierigkeiten verursachen 
würde. 8 
Das bei den Versuchen erlangte Papier 
war blaßbraun, von außerordentlicher Stärke 
und völlig frei von Teilchen nicht aufgelöster 
Faser. Der Stoff ließ sich leicht bleichen und 
gab ein schönes weißes Papier. 

Die nach einem italienischen Botaniker 
benannte Alpinia ist eine stattliche, 2—3 m 
erreichende Pflanze mit herrlichen, 30 cm 
langen Blütentrauben von starkem Duft, der 
an Kardamomen erinnert. Da sie in allen 
Tropenländern fast wuchert, sobald sie ein- 
mal eingeführt wurde, sind in ihr große Mög- 
lichkeiten für Ausbreitung der Papierfabrika- 
tion in den tropischen und subtropischen 
Gebieten, zumal in Ländern, wie Südafrika, 
wo die Regierung Industrien einzubürgern 
sucht, die in vielen Fällen voraussichtlich auf 
lange Zeit staatlichen Zuschuß erfordern wer- 
den. Es ist eben eine der leidigen Folgen des 
Kriegs, daß die überseeischen Länder in ihrem 
wirtschaftlichen Leben nie wieder unter den 
Folgen europäischer Konflikte leiden wollen, 
wie sie es fünf Jahre lang dulden mußten, 
daher die beständigen Versuche, auf die 
eigenen Hilfsmittel zurückzugreifen und ihre 
Verwendungsmöglichkeiten nach allen Rich- 
tungen zu prüfen. 


Corypha-laevis-Blätter. 
Untersuchungen über die Verwendungs- 
möglichkeit der Blätter der in den Wäldern 
Hinterindiens häufigen Palme, die von den 
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Franzosen Latamir, von den Annamiten Cay 
La Buong genannt wird, sind von Haim de 
Balsac, A. Deforge, S. Dagand und J. Mahou 
ausgeführt worden. Diese Blätter werden, 
solange sie noch jung sind, in Streifen ge- 
schnitten, die zusammengenäht als Segel für 
die Fischerboote und kleinen Küstenfahrer 
dienen, die an der Ostküste Assams viel zu 
sehen sind; außerdem fertigt man aus ihnen 
Hüte, Matten, Säcke, Fächer und verschie- 
dene andere Artikel. Nach dem Bulletin de 
Agence General des Colonies ergab die 
Prüfung der Blätter 8,40 % Wasser; nach der 
chemischen Analyse 4,65 % Asche, 0,60 % 
Fette und Wachs, 39,10 % Zellulose, 55,65 % 
Lignon, immer auf völlig trockenes Material 
berechnet. 

Nach 6½stündiger Behandlung der Blätter 
mit kaustischer Soda von 314 % Stärke bei 
3 kg Druck wurde ein braungelber Stoff 
erhalten, der sich ohne Mühe weiß bleichen 
ließ. Der Ertrag, auf trockene Blätter berech- 
net, stellte sich auf 32,6 %. Bei der mikrosko- 
pischen Prüfung erwies sich der Stoff in der 
Hauptsache aus langen Fasern mit großem 
Lumen bestehend. Diese Fasern messen von 


0,44—1,77 mm, im Durchschnitt 1,4 mm. Als 


Durchmesser können 10 h angenommen wer- 
den. Die Verfilzungszahl (Durchmesser : 
Länge) ist 0,007. Das leicht knisternde Papier 
bleibt ein wenig unter der gewöhnlichen 
Festigkeit zurück. 


Paper Barks. 

In einer Tageszeitung erschien eine Mit- 
teilung des Inhalts, daß in Australien ver- 
schiedene Bäume seien, deren Rinde zur 
Papierbereitung diene und die deshalb als 
Paper Barks bezeichnet würden. Gewiß gibt 
es Bäume, die diesen Vulgärnamen tragen, 
aber nicht aus dem angegebenen Grunde. 
Die sehr entwickelte Gattung Melaleuca, 
die durch ganz Australien verbreitet und 
besonders in Westaustralien stark vertreten 
ist, wird überall als Paper Bark Tree oder 
kurzweg Paper Bark bezeichnet, aber nur 


deshalb, weil ihre Borke (bark) aus dünnen, 
dem Papier ähnlichen Lagen besteht, die sich 
ablösen wie die Borke unserer Platanen und 
Birken. Bis jetzt kennt man in Australien 
keinen einheimischen Baum, der sich rationell 
für die Papierfabrikation eignet. Entweder 
ist die Verarbeitung zu schwierig und kost- 
spielig oder die Bäume stehen nicht in ge- 
schlossenen Beständen oder sie sind zu weit 
von den Fabrikationsstätten entfernt, das er- 
klärt die Anpflanzung der amerikanischen 
Pinus insignis (P. radiata). V. 


Bambus als Papierrohstofi. 

Herr P. Bhargava, Papiersachver- 
ständiger der Forstversuchsanstalt der Indi- 
schen Regierung zu Dehra Dun in Indien, 
der kürzlich amerikanische Holzbearbeitungs- 
und Papierstoffabriken besichtigte, äußerte 
sich über den Stand der Papierherstellung 
aus den unerschöpflichen Bambuswäldern 
Indiens dahin, daß bis heute die Fabrikations- 
verfahren zu teuer gewesen sind, um wirt- 
schaftliche Erfolge zu bringen. Eingehende 
Untersuchungen und verbesserte Maschinen 
hätten indessen die Fabrikationskosten herab- 
gedrückt, und es könne vorausgesagt werden, 
daß der Bambus demnächst eine Umwälzung 
in der Papierherstellung bringen würde. 

Der größte Vorteil des Bambus gegenüber 
anderen Bäumen liege in der Tatsache, daß 
Bambus nur zwölf Monate brauche, um eine 
Höhe von rund 100 engl. Fuß zu erreichen, 
während ein Fichtenbaum 30—40 Jahre 
brauche, bis er als Papierholz dienen könne. 
Ein anderer Vorteil sei, daß Bambus nach 
dem Schneiden von selbst nachwachse, also 
nicht angepflanzt zu werden brauche. 

Nach Herrn Bhargava ist der Bambusstoff 
für viele Papiere verwendbar, für Schreib- 
und Packpapiere. Für Zeitungsdruckpapier 
kann er den Zellstoff ersetzen. Die indische 
Regierung sei bereit, Gesellschaften, die 
Bambus zu Papier verarbeiten, Konzessionen 
zu gewähren, um die Verwertung dieses Roh- 
materials zu fördern. D. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papler-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoffl- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papier fachmannes. 
Preis 5 R.-M 
Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag. Biberach (Riß). Wäürttbg. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Für diese Rubrik übernimmt die Redaktion nur die preßgesetzliche Verantwortung. 


Sparheizung. 


Die warme Luft schnell an den Arbeitsplatz 
zu bringen und sie möglichst lange dort zu 
bannen, so daß sie ihre Wärme dort unten an Fuß- 
boden. Werkbank, Maschine, Arbeitsstück usw. ab- 
geben kann, bevor sie wieder entweicht, das ist der 
Leitgedanke eines neuen, mehrfach zum Patent ange— 
meldeten Sparheizungssystems. 


So selbstverständlich dieser Gedanke an sich 
erscheint, so muß man sich nur einmal an den 
üblichen Heizungsarten vergegenwärtigen, daß dabei 
die Wärme meistens direkt nach oben an die Raum- 
decke steigt und zunächst ganz unausgenützt aus der 
Aufenthaltszone der Menschen entweicht. Erst wenn 
nach und nach soviel Wärme zugeführt worden ist, 
daB die Kückstauung von oben her bis unten vor- 
dringt, tritt die Nutzleistung ein. Das dauert aber 
durchweg recht lange, und direkt am Fußboden bleibt 
es auch dann noch kalt. Man ist genötigt, lange vor 
Arbeitsbeginn schon die Heizungen mit äußerster Lei- 
stungsfähigkeit zu betreiben. Dazu steht dann noch 
kein billiger Abdampf zur Verfügung, besondere Lohn— 
aufwendungen sind nötig, kurz: diese Vorheizung wird 
ganz besonders teuer. 


Bei dem neuen Sparsystem tritt dagegen die 
Nutzleistung sofort nach dem Anstellen ein; denn die 
Warmluft wird in ganz sorgfältig bemessener Weise 
so vorsichtig von oben her an den Fußboden geblasen, 
daß sie sich dort ganz ruhig ausbreitet. keinesfalls 
abprallt. Die Strahlgeschwindigkeit ist in Kopfhöhe 
schon so gering, daß sie ohne besondere Aufmerk- 
samkeit nicht wahrgenommen wird: am Fußboden 
wird kein Stäubehen mehr angehoben. 

Die Bemessung der Warmluft nach Menge, Ge- 
schwindigkeit und Richtung geschieht mittels zweck- 
mäßig geformter. zum Patent angemeldeter Zapi- 
düsen an den Zuführungskanälen. Je nach der ge- 
wünschten Erwärmung, Größe und Abkühlungsver- 
hältnisse des betreffenden Raumteiles wird die 
zugehörige Zapfdüse gewählt. Es werden stets nur 
kleine Raumteile von je einer Düse versorgt, und 
der ganze Raum wird bei der Projektierung als in 
Einzelpartien unterteilt behandelt. So werden z. B. 
Türpartien, Kellerschächte. Waggoneingänge u. dal. 
in ihren unangenehmen Einflüssen vollständig ausge- 
glichen. Selbst dem natürlichen Auftrieb der warmen 
Luft kann noch weitgehend durch Anzahl und Strahl- 
richtung der Düsen entgegengewirkt werden, und es 
ist so erreicht worden, daß die Temperatur am Fuß- 
boden dauernd höher als an der Decke blieb. 


Der Wärmeaufwand des neuen Sparsystems 
konnte bei einer ausgeführten Fabrikheizung mit dem- 
jenigen einer ganz neuzeitigen sogenannten „Einzel- 
apparate“-Anlage verglichen werden, da beide Sy- 
steme gleichzeitig unter ganz gleichen Verhältnissen 
in demselben großen Raume arbeiteten: 

142 Wärmeeinheiten pro ebm Raum und Stunde 
verbrauchte der „Einzelapparat“ und konnte 
seinen Raumteil erst gegen Mittag einigermaßen 
brauchbar erwärmen, während mit 

25 WE/chm u. h. die Sparheizung nach wenigen 
Minuten schon überall eine gleichmäßig ange- 


nehme Temperatur schuf und nachher zwischen- 
durch häufig ganz abgestellt werden konnte. 
Bei derselben Anlage konnte auch die Zweck- 
mäßigkeit verschiedener Baustoffe für die Luftkanäle 
verglichen werden: 
I Grad C auf 1 lid. m verlor die Luft in Kanälen 
aus 5- 6 cm starken Rabitzwänden, aber nur 
I Grad C auf 25 m Länge 'büßte sie ein in Kanälen 
aus 20 mm starken Brettern bei gleicher An- 
fangstemperatur und Geschwindigkeit natürlich. 
Holzkanäle sind dazu noch relativ billig, und aus 
beiden Gründen, des guten Wärmeschutzes und der 
relativen Billigkeit wegen, darf man für die Luft- 
kanäle so große Querschnitte wählen, wie sie sich 
eben noch unauffällig in die Gebäudekonstruktion ein- 
fügen lassen. Damit wird dann erreicht, daß die 
Reibungsverluste und der Kraftaufwand für die Luft— 
bewegung klein bleiben. 


Dem Bestreben nach geringstem Kraftaufwande 


für den Ventilator dienen auch noch besondere Leit- 
schaufeln an den Düsen, welche zweckentsprechend 
geformt tief ins Kanalinnere hineingreifend auch die 
Bewegungsenergie der Luft für eine günstige Strahl- 
bildung heranziehen. wie überhaupt die Düsen so 
geformt sind. daß mit geringstem Druck ein möglichst 
weitreichender Luftstrahl erzeugt wird. 

Vergleichszahlen illustrieren auch den Erfolg 
dieser Sparsamkeitsbestrebungen: 

14,2 oder 19 PS für den Antrieb von „Einzelappa- 
raten“ bzw. den eines zentralen Ventilators ver- 
langte das Projekt einer erstklassigen Spezial- 
firma, nur 

3 PS aber wurden nachher tatsächlich gebraucht 
von dem Ventilator der Sparheizung. 

Zudem brauchte die Sparheizung nicht vor Ar- 
beitsbeginn angestellt zu werden und konnte zwi- 
schendurch häufig stillstehen. Die Gesamtgröße der 
beheizten Räume betrug etwa 8200 cbm. 

Die schon erwähnten Leitschaufeln können zu 
einem weiteren Sparzwecke mit Scharnieren an den 
Düsen derart angebracht werden, daß sie beim Auf- 
hören des Luftstromes in den Kanälen, also bei Still- 
setzen des Ventilators, von selbst umkippen und die 
Düse verschließen. Es ist damit die bequeme Mög- 
lichkeit gegeben, Wärmeverschwendung zu verhin- 


dern. Angenommen, man ist der Ueberzeugung, daß 


in einzelnen Raumteilen keine Heizung mehr nötig 
ist, so stellt man einen Augenblick den Ventilator ab. 
Die klappbar angebrachten Leitschaufeln verschließen 


dann sofort die Düsen, und wenn wieder Wärme ge- 


braucht wird, so finden sich schon von selbst überall 
Leute, welche die Heizungsorgane anstellen. aber 
bevor jemand solche abstellt, werden lieber Türen 
und Fenster geöffnet. Das ist eine alte Betriebs- 
erfahrung. 

Womit die Luft erwärmt wird, ob mit Dampf. 
Heißwasser. Abgasen usw., das ist für die Sparheizung 
an sich gleich, denn ihre Ersparnisse bewirkt sie init 
der sorgfältig errechneten und erprobten Verteilung 


der Warmluft. 813 
Kallies-Bahnhof, den 28. November 1928; 


W. Neumann. Oberingenieur VII. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Mit Wirkung vom 1. Januar 1929 wird der Be- 
tricb der Papierfabrik Spechthausen von 
der Papierfabrik Spechthausen Aktiengesellschaft 
übernommen, deren Sitz von Berlin nach Specht- 
hausen verlegt wird. Der Verkauf der Spechthausener 
Fabrikate erfolgt nach wie vor durch die Firma Gebr. 
Ebart G. m. b. H., Berlin W 8, Mohrenstraße 13/14. 
der die Papierfabrik Spechthausen Aktiengesellschaft 
ihre Generalvertretung übertragen hat. Als alleiniger 
Vorstand bzw. Geschäftsführer der beiden Gesell- 
schaften zeichnet Herr. Dr.-Ing. e. h. Rudolf 
E bart, Spechthausen. 


Jagenberg-Werke Akt.-Ges. in Düsseldorf. Herr 
Dr.-Ing. h. c. Emil Jagenberg hat nach 46jähri- 
zer Tätigkeit in der Firma sein Amt als Vorstand 
der Gesellschaft und der Tochterfirma, der Jagenberg 
Aktiengesellschaft, Siegmar i. Sa., niedergelegt und 
ist dem Aufsichtsrat beider Gesellschaften, Jessen 
Vorsitz er übernimmt, zugewählt worden. Vorstand 
dieser Gesellschaften sind jetzt die Herren Direktor 
Paul Koch, Direktor Bruno Ludwig, beide 30 
Jahre in dem Unternehmen tätig. 


Netzschkauer Maschinenfabrik Franz Stark & 
Söhne in Netzschkau l. Sa. Dem bewährten Mii- 
arbeiter und Oberingenieur, Herrn Diplom-Ingenieur 
Erich Thomas, ist Prokura in der Weise erteilt 
worden, daB er gemeinsam mit einem anderen Pro- 
kuristen rechtsverbindlich für die Firma zeichnet. 


Unter Jer Firma A.-G. für Faser- und Zellstoff 
(Billwiller-Verfahren) wurde in Zürich eine Aktien- 
gesellschaft mit einem Kapital von zunächst Fr. 0,50 
Mill. errichtet zur Verwertung der von Billwiller 
gemachten Erfindung. Diese neue Erfindung bezieht 
sich auf den Aufschluß von Faserstoff enthaltenden 
Materialien aller Art und die Gewinnung von Zellstoff 
aus allen Holzarten. Das Grundkapital der neuen 
Gesellschaft soll in nächster Zeit erhöht werden. Der 
Verwaltungsrat besteht aus den Herren: Bankier 
Bruno Philipp. Berlin. Rechtsanwalt Dr. Hom- 
burger., Karlsruhe, Dipl.-Ing. John Billwiller, 
Arosa. Rechtsanwalt C. Fick, Zürich. und Dr. 
Janko. Zürich. Die Gesellschaft will alsbald in 
Karlsruhe eine Zweigniederlassung errichten, die un- 
ter Leitung von Prof, Dr. Eloed (Technische Hoch- 
schule Karlsruhe) und unter Mitwirkung Jes Erfinders 
und der für den Bau der Apparate herbeigezogenen 
Maschinenbaugesellschaft Karlsruhe den weiteren 
Ausbau der Erfindungen fördern soll. (Fitr. Ztg.) 


Berichtigung. Die Cellulosefabriks-A.-G. 
vormals Kronstädter Papierstoff-Fabriks-Aktiengesell- 
schaft in Bratislava, Tschechoslowakei, teilt uns zu 
der Notiz in Nr. 50. S. 1441. über Jie P apier- 
iabrik in Turoc-St. Martin mit. dab es sich 
nicht um eine Angliederung einer neuen Papierfabri- 
kutionsabteilung, sondern um eine Erweiterung der 
bestehenden Papiererzeugung handelt. Ferner sel Jie 
Mitteilung ler Verpachtung an! Jie Papierfabrik 
Poprád und die daran geknüpite Schlußiolgerung un- 


richtig. 


Die wohlbekannte Firma A. Zacharias, Leder- 
pappenfabriken in Pirna, hat am 12. November ihre 
Zahlungen eingestellt. Die Gründe hierfür sollen in 
verschiedenen Umständen und Unglücksfällen en 
suchen sein. Die zweite Glaubigerversammlung hat 


der Durchführung eines außergerichtlichen Vergleichs- 


verfahrens zugestimmt. Bis zum 31. Januar 1929 soll 
es sich entscheiden, ob die Durchführung dieses Ver- 
fahrens möglich ist. 


Vergleichsverfahren. 

Ueber das Vermögen der sehr angeschenen, 
über 100 Jahre alten Firma Jacob Oechelhaeuser, 
Papierfabrik, Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
in Siegen, ist am 13, Dezember 1928 das Ver- 
gleichsverfahren zur Abwendung des Konkurses er- 
öffnet. Vertrauensperson: Bücherrevisor Diplom-Kaui- 
mann B. Schmidt, Direktor der Treuhand- und 
Wirtschafts ratungsstelle A.-G. in Dortmund. Markt 
Nr. 1921. Termin zur Verhandlung über den Ver- 
gleichsvorschlag wird auf den 11. Januar 1929, vor- 
mittags 10 Uhr, Zimmer Nr. 16, des Amtsgerichts in 
Siegen bestimmt. 


Auf Antrag des Fabrikanten Chr. Leibiarth 
in Metzingen, Alleininhabers der Firma Christian Leib- 
farth, Metzingen, Vesuv-Büromöbel-, Kartonnagen-. 
Pappen- und Papierverarbeltungswerke in Metzingen 
(Württbg.). wurde am 12. Dezember das gerichtliche 
Vergleichsveriahren zur Abwendung des Konkurses 
eröffnet. Als Vertrauensperson Wurde Kaufmann Otto 
Heidinxer in Stuttgart bestellt. Vergleichstermin 
am Freitag, den 11. Januar 1929. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Papierfabrik Krampe A.-G. in Krampe bei Grün- 
berg (Schlesien). Der Fabrikbesitzer Karl Eich- 
horn in Wernigerode am Harz ist zum weiteren 
Vorstandsmitglied bestellt. Er und das bisherige Vor- 
standsmitglied Ferdinand Kiesewetter sind er- 
mächtigt, die Gesellschaft jeder für sich allein zu 
vertreten. 

Lauterberger Holzstoffabrik Mengering & Opper- 
mann in Lauterberg im Harz. Die Vertretung der 
Firma steht nunmehr den Gesellschaftern zu. Die 
Vertretungsbefugnis des Verwalters Ingenieurs und 
Chemikers Heinrich Wilhelm Orth in St. Andreus— 
berg im Harz ist erloschen. Die Gesellschaft wird 
durch die Gesellschafter beratender Ingenieur Fr anı 
Mengering in Magdeburg und Ingenieur Fritz 
Oppermann in Bad Lauterberg gemeinsam ver— 
treten. 

Enzinger-Union-Werke A.-G.. Abteilung Worms 
in Worms am Rhein. Ingenieur Heinrich Adam in 
Heidelberg ist zum Vorstandsmitglied bestellt; er ist 
berechtigt, die Gesellschaft zusammen mit einem 
Vorstandsmitglied oder einem Prokuristen zu ver- 
treten. Karl Enzinger ist als Vorstandsmitglied 
ausgeschieden. 

Berliner Chromo-Papier- und Cartontabrik Lind- 
ner & Paalzow, Berlin. Louis Kölbel und Au- 
Lust Paalzow sind aus der Gesellschaft ausge- 
schieden. Gleichzeitig sind die Ww. Margarete 
Kölbel. geb. Lindner, und unverehel. Margu- 
rete Kölbel, beide in Berlin, in die Gesellschaft 
als persönlich haftende Gesellschafter eingetreten. 
Zur Vertretung der Gesellschaft sind nur die 1 
schafter Hermann Lindner und Dr. Kar 
Lindner ermächtigt. 3 

Anglo-Holland Paper Company mit beschränkte! 
Haftung in Berlin. Dem Kaufmann Erwin Kolbe! 
in Berlin ist Prokura erteilt derart, dab er die Ge- 
sellschaft in Gemeinschaft mit einem Geschäftsführer 
vertritt. 
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Auszeichnungen. Auf Weihnachten wurde 
der Titel eines Geheimen Kommerzienrats 
verliehen: den Kommerzienräten Max Ellern-Eich- 
mann, Fabrikbesitzer, Inhaber der Papierfabriken 
Forchheim und Stadtsteinach in Fürth. Wilhelm 
Schmitt-Prym, Direktor der Buntpapierfabrik A.-G. in 
Aschaffenburg:; eines Kommerzienrats dem 
Fabrikbesitzer Josef Rieger. Mitinhaber Jer Firma 
Johann Rieger. Pappenfahrik in Trostberg. 


8 0. Geburtstag. Am 30. Dezember vollendet 
Herr Richard Berger, der Gründer und Mitinhaber 
der Papierfabrik Woikenburg, auf seiner Besitzung 
in Niederleschen in Schlesien in voller Rüstigkeit sein 
80. Lebensjahr. 


Mit Abschluß des Jahres 1928 tritt Herr Joseph 
Hohenberger aus Petzenkirchen (Niederösterreich), 
nach einer 57jährigen Papiermachertätigkeit in Jen 
wohlverdienten Ruhestand. Herr J. Hohenberger ent- 
stammt einer alten Papiermacherfamilie und begann 
seine Laufbahn in der Papieriabrik Ratschach. Die 
Papieriabriken Gratwein, Guggenbach, Oberwalters— 
dorf, Wels, Traun, Pitten, Kleinskal, Louisenthal und 
Schopfheim beschäftigten ihn als Maschinenführer bzw. 
Werkführer. Im Jahre 1901 übersiedelte er als Ober- 
werkiührer in die Papierfabrik Cham 
(Schweiz), in der er seine eriolgreiche Tätigkeit nach 
27 Jahren in geistiger und körperlicher Frische ab- 
schließt. um in der ihm lieb gewordenen zweiten 
Heimat seinen Lebensabend zu verbringen. Direktion 
und Angestellte der Papierfabrik Cham benutzten den 
Anlaß, um Herrn Hohenberger vor seiner Pensionie- 
rung mit viel Aufmerksamkeit zu ehren. Pensioniert 
wurden zur gleichen Zeit von der Papierfabrik Cham 
die Herren Rudolf Wyder, Papierwerkführer. 
nach einer Tätigkeit von 42 Jahren und Leonz Bu- 
cher, Schleifermeister, nach einer Tätigkeit von 
40 Jahren in obiger Firma. Auch diese beiden Herren 


wurden von der Firma und den Angestellten in reis 


chem Maße geehrt. 


Neue Zellulosefabrik in der Tsche- 
choslowakei. Einer Notiz in der „Tschecho- 
slowakischen Papier-Zeitung“ zufolge hat die Luka- 
wetzer Papierfabrik in Lukawetz (Mähren) eine Zel- 
lulosefabrik errichtet, welche den Betrieb bereits 
aufgenommen habe. Die Fabrik sei vorläufig auf eine 
Erzeugung von 10 Waggons Zellulose eingerichtet. 
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Treue Mitarbeit. Anläßlich des Weihnachts- 
festes wurde in der Schroeder'schen Papierfabrik 
Gebr. Schroeder in Golzern (Mulde) wiederun an 
6 Mitarbeiter das tragbare Ehrenzeichen der Handels- 
kammer in Silber für 4b jährige, ununterbrochene 
Tätigkeit überreicht, und zwar an die Herren Hermann 
Schmidt. Bahren. Gustav Schumann. Bahren, 
Ernst Kämmel. Bahren. Ferdinand Krause, 
Bahren, Ehregott Thiele, Grechwitz, Hermann 
Winkler, Döben. Außerdem wurden an 44 Mit- 
arbeiter für 10-, 25-, 30- und 40jährige Tätigkeit Geld- 
prämien verteilt. 


Ala-Zeitungs-Katalog 1929. 


Soeben gebt uns die neue 54. Ausgabe des 
Zeitungskataloges der Ala Anzeigen-Aktiengesellschuft 
für das Jahr 1929 zu. Sie gibt in der bekannten 
sorgfältigen Bearbeitung Kenntnis von den auch im 
verilossenen Jahre zahlreich erfolgten Neuerschei— 
nungen. Abgängen und Verschiebungen auf dem Ge— 
biete des Zeitungswesens des In- und Auslandes. 
Gerade diese Angaben erfordern in jedem Jahre eine 
vollständige Neubearbeitung. da die Zuverlässigkeit 
des Materials nicht in Frage gestellt werden dari. 
Der gediegen ausgestattete, sachkundig bearbeitete 
und trotz des reichen Inhalts handliche Band ist, wie 
die früheren Ausgaben, ein zuverlässiger Ratgeber 
tür jeden Interessenten und ein Schmuck für jede 
Bücherei. Im Vorwort ihres Kataloges sagt die Alu: 
„Die Zeitungsanzeige ist Lebensnotwendigkeit für 
jeden Geschäftsbetrieb.” Treffender kann der hohe 
Wert der Zeitungsanzeige nicht umschrieben werden, 
Auch Jie neue Ausgabe wird der Ala sicherlich zu 
ihren alten zahlreiche neue Freunde werben. 


Chemnitz i. Sa., den 23. Dez. 1998. 
Heute früh entsclief sanft nach kurzer Krankheit im 77. Lebens- 


jahr unsere gute Alufter 


Frau verw. Professor Marie Kirchner. 


Im Namen aller Hinterbliebenen der Familien Kirchner-Güntter 


' Ir 


Ulrich Kirchner, 


Schriftleiter des „Wochenblatt für Papierfabrikation“. 
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t Julius Krieghammer. 

In Rechberg (Kärnten) starb am 14. Dezember 
im Alter von 71 Jahren Kommerzialrat Julius Krieg- 
hammer, eine bekannte Persönlichkeit in der öster- 
reichischen Papierindustrie. 

Herr Krieghammer war ursprünglich in der 
Donaudampfschiffahrtsgesellschaft tätig, erhielt aber 
um 1900 die Leitung der Zellulose- und Papierfabrik 
P. Krieghammer & Co.. die von Mitgliedern seiner 
Familie damals gegründet worden war. Als dieses 
Werk im Jahre 1915 von der Brüder Kranz Papier- 
fabriken A.-G. in Graz übernommen wurde, trat Herr 
Krieghammer in ihren Verwaltungsrat ein und behielt 
die Leitung der Zellulosefabrik, deren stetem Ausbau 
und deren Entwicklung seine ganze Arbeit gewidmet 
war. 

Es war in den folgenden Jahren nicht leicht und 
noch schwerer waren die Jahre nach dem Krieg, als 
die jugoslavischen Truppen das Land südlich der 
Drau besetzten. Herr Krieghammer flüchtete mit 
seiner Familie auf einen einsamen Bergbauernhof, 
während seine Wohnung geplündert wurde, manch 
wertvolles Stück gestohlen oder vernichtet und seine 
große Bücherei verwüstet wurde. Die Fabrik mußte 
für den neuen südslavischen Staat arbeiten. Mancher 
einst „treu ergebene“ änderte die Gesinnung... 
Man hatte die Fabrik schon ganz aufgegeben. Dann 
aber folgte der Aufstand der Kärntner Bauern, die 
fremden Truppen wurden zurückgejagt, die große 
Kärntner Volksabstimmung am 10. Oktober 1920 ent- 
schied für Oesterreich. 

Damals kehrte auch Herr Krieghammer wieder 
nach Rechberg zurück. Es galt viel zu ordnen, aus- 
zubessern, aufzubauen. Im Herbst 1926 brannte aber 
die ganze Holzputzerei nieder, bald darauf richtete 
ein verheerendes Hochwasser großen Schaden an, so 
daß der Betrieb lange Zeit stillstand. 

Wieder wurde aufgebaut, jedoch nach den mo- 
dernsten Grundsätzen. Und das Werk, das vor dem 
Kriege jährlich kaum 3000 Tonnen ungebleichten Zell- 
stoffes erzeugte, hat heute eine Erzeugung von fast 
6000 Tonnen ungebleichter und 3000 Tonnen gebleich- 
ter Zellulose. Die dauernden Verbesserungen in der 
Fabrik schufen auch dem Erzeugnis einen immer 
besseren Ruf. 

Mitten im Schaffen wurde Herr Krieghammer von 
einer Lähmung befallen, die den früher so rüstigen 
Mann seit einem vollen Jahr zur Untätigkeit verur- 
teilte. „Jetzt. wo mir das Werk so viel Freude 
macht, muß ich Abschied nehmen“, pflegte er immer 
wieder zu sagen. Er war ein Mann von vielseitiger 
Bildung, sehr belesen und in allen Fragen der Lite- 
ratur und Kunst bewandert. Das herzliche, freund- 
liche Wesen haben dem alten Herrn viele Freunde 
gewonnen. Angestellte und Arbeiter und mancher 
alte Geschäftsfreund, der seine Gastfreundschaft ge- 


nossen, betrauern aufrichtig seinen Tod. 
Hans Charbula. 


P a P 1 e r h O 1 2 aller nordischen 


und aller anderen Provenienzen 


Frau verw. Professor Marle Kirchner in Chemnitz 

i. Sa., die Gattin unseres 1921 verstorbenen 
technischen Redakteurs und Papierfachgelehrten in— 
ternationaler Bedeutung. Professor Ernst Kirchner. 
und Mutter unseres Hauptschriftleiters und Mitinhabers 
der Firma Güntter-Staib, Ulrich Kirchner, ist am 
23. Dezember im 77. Lebensjahr nach kurzer Krank- 
heit gestorben. 


Zusammenkunft der Deutschen Gesellschaft zu Stock- 
holm am 18. Dezember 1928. 


Der letzte der allwöchentlichen Gesellschaits- 
abende der Deutschen Gesellschaft in Stockholm im 
jetzt zu Ende gehenden Jahre erhielt ein besonderes 
Interesse durch einen Vortrag über „Papier“ sei- 
tens des Leiters der Staatspapierfabrik in Tumba. 
nahe bei der Hauptstadt. In einstündigem, lichtvollem 
Vortrag zeichnete Herr Direktor Wester gren ein 
Bild der über 3000jährigen Geschichte der Vorläufer 
des Papiers und des letzteren selbst. wobei er seine 
bis auf wenige Anwesende ausschließlich aus Laien 
bestehende Zuhörerschaft vom ersten Wort bis zum 
Schluß aufs lebhafteste zu fesseln verstand. Getreu- 
lich ließ er jedem Land, das bei der Entwickelung der 
heutigen Papierindustrie zu ihrer Höhe beigetragen 
hat, Gerechtigkeit widerfahren. wobei zum Schluß 
gebührendermaßen neben dem Deutschen Mitscherlich 
der Schwede Ekman genannt wurde, die anderen 
Patrone des „ehrbaren Handwerks“ nicht zu ver- 
gessen. 

Der Vorsitzende der Deutschen Gesellschaft, Herr 
Gieneralkonsul a. D. Max Däumichen, dankte dem 
Redner in warmen Worten für den hochinteressanten 
Vortrag, die Anwesenden klatschten lebhaften Beifall 
und ein einem alten deutschen Papierergeschlecht 
entstammendes Mitglied der Gesellschaft, Herr von 
Hillern-Flinsch, früher Papierfabrikant in 
Freiburg i. Br., täuschte den Zuhörern eine echte 


Papiererzusammenkunft aus dem 16. Jahrhundert vor. 


bei welcher Herr Direktor Westergren als wandernder 
Papierergesell zu Gast war: der Humor kam bei 
dieser Ansprache zu seinem Recht und mit einem 
vierfachen „Leve“ -— unter dem geht es in Schweden 
eben nicht — auf die schwedische Papierindustrie und 
ihren hervorragenden Vertreter Westergren schloß 
der offizielle Teil, während die Versammelten noch 
beim Abendessen und Geplauder in den bezaubernden 
Räumen des Grand Hotel Royal lange beisammen 
blieben. H. F. 


Wir machen auf die Anzeige der Deutschen Hy- 
pothekenbank (Meiningen), Berlin in unserer heutigen 
Ausgabe aufmerksam, mit der die genannte Bank 


Sprozentige Gold-Pfandbriefe und Sprozentige Gok- 
sichere 


Schuldverschreibungen :!s vortei:h.fte und 
Kapitalanlage empfiehlt. 


I. f. Müller & Sohn A.-G., Hamburg 27 
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Deutsche Maschinenlieferungen nach 
Rußland, 


In kanadischen Fachzeitschriften sind in der 
letzten Zeit über russische Papiermaschinen deutscher 
Lieferung derart entstellte Angaben gemacht worden, 
daß sie von seiten der deutschen Lieferanten nicht 
unwidersprochen bleiben können. Es wurde dort be- 
hauptet, daB diese schon einige Zeit zurückliegenden 
Lieferungen den Ansprüchen der russischen Regie- 
rung nicht genügt hätten und demzufolge spätere 
Bestellungen bei amerikanischen Maschinenfabriken 
hätten gemacht werden müssen. Teilweise wurde 
sogar behauptet, daß die deutschen Maschinen gänz- 
lich entfernt worden seien. 

An all dem ist kein wahres Wort, und die Firma 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz, die an diesen 
Lieferungen weitgehend beteiligt war, gibt uns hier- 
über folgende, den Tatsachen entsprechende Aus- 
künfte: 

„Die neue Maschine in Balachna, eine 6 m breite 
Druckpapiermaschine modernster Bauart der Firma 
Voith, die für Geschwindigkeiten bis zu 350 m in der 
Minute gebaut ist, ist nach Angaben des Direktors 
der Papierfabrik Balachna bereits am ersten Tage 
einwandfrei in Betrieb gekommen; das Papier war 
anderthalb Stunden nach Inbetriebsetzung bei einer 
Geschwindigkeit von 180 m in der Minute auf dem 
Rollapparat. Der betreffende Herr sprach sich außer- 
ordentlich lobend über die Lieferung und Ausführung 
der Maschinen und auch über die Arbeit der deutschen 
Monteure aus. Er bezeichnete die ganze Lieferung 
als eine Musteranlage. Die Zentralverwaltung in Mos- 
kau habe große Bedenken gehabt, ob es möglich sei. 
eine solch große Maschine in Rußland in Betrieb zu 
bringen und er habe bei seiner vorgesetzten Behörde 
viele Schwierigkeiten in dieser Beziehung zu über- 
winden gehabt. Die gute Inbetriebsetzung habe aber 
bei der Zentralverwaltung in Moskau größte Befrie- 
digung ausgelöst, und es sei bestimmt worden, daß 
alle Zeitungen in Moskau an einem festgesetzten Tag 
auf Balachna-Papier gedruckt würden, mit dem aus- 
drücklichen Hinweis darauf, daß die Inbetriebsetzung 
der Voith-Anlage sehr gut vonstatten gegangen sei 
und diese in jeder Beziehung zufriedenstellend arbeite. 

Er fügte hinzu, daß auch die von Voith gelieferten 
Stetigschleifer sehr gut arbeiten und einen vorzüg- 
lichen Stoff liefern. 

Wenn in der Folgezeit die Bestellung einer wei- 
teren Papiermaschine von Rußland aus an eine ame- 
rikanische Firma erteilt wurde, so liegt der Grund 
hierfür lediglich in den langen Krediten, welche die 
Amerikaner angeboten hatten, die von der Firma 
Voith jedoch nicht bewilligt werden konnten. Die 
russischen Papiermacher haben ihr ausdrückliches 
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Bedauern darüber ausgesprochen, daß sie mit Rück- 


sicht auf die Zahlungserleichterungen von seiten- 


der Amerikaner gezwungen seien, diesen die Be- 
stellung zu erteilen, da sie es nach den mit den 
deutschen Lieferungen gemachten vorzüglichen Er- 
fahrungen vom technischen Gesichtspunkt aus vor- 
gezogen haben würden, die weiteren Maschinen eben- 
falls in Deutschland zu bestellen.‘ 

Nach dieser Aeußerung einer der nächstbeteilig— 
ten Firmen, an deren tatsächlicher Richtigkeit nicht 
zu zweifeln ist, da sie von den russischen Herren 
jederzeit nachgeprüft werden kann, müssen die er- 
wähnten Veröffentlichungen in Kanada geradezu 
unverständlich erscheinen, und wir hoffen, daß diese 
Zeilen zur Aufklärung im Interesse der gesamten 
deutschen Industrie beitragen werden. 


Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Köslin A.-G, Die Gesellschaft schlägt 
vor, aus dem nach Abschreibungen von RM. 277 504 
(266 158) sich ergebenden Reingewinn von RM. 212 021 
(66 349) eine Dividende von 6% (0) auf 3 Millionen 
Kapital zu verteilen und RM. 32 021 vorzutragen. 


Schwarzenberger Preßspaniabrik A.-G. in Schwar- 
zenberg. Die Generalversammlung setzte die Divi- 
dende auf 5% (4%) fest. Die ersten fünf Monate des 
neuen Geschäftsjahres hätten einen normalen Verlauf 
genommen. Die vorliegenden Aufträge sicherten noch 


auf längere Zeit ausreichende Beschäftigung. 
̃ ' 0 


Darmstädter Dipl.-Ing. 
mit 10 jähriger Praxis in Papier-, Ze. 
lulose- und Pappenfabriken sucht Tätig- 
keit als 


Direktor 


in mittlerem od. klelnerem Unternehmen. 
Angebote erbeten unter H. H. 3805 
an die Gesch. d. Blattes. 


Zu kaufen gesucht 
ein schweres 


Pappensalinierwerk, 


modernster Konstruktion, zum Satinie- 
ren von kaschierten Kartons, 1—1,20 m 
Walzenbreite. 

Gefl. Angebote unter K. I, 11735 an 
die Gesch. d. Bl. 


Papierfabrik Möckmühl A.-G. 


, Möckmühl i. Wttbg., den 1. 11. 27. 
Firma 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 
Niederschlema i. Sa. i 
Wir nebmen Bezug auf die heutige telefonische Unterredung und teilen 
Ihnen wunschgemäß mit, daß wir mit dem uns von Ihnen im Mai ds. Js. ge- i 
lieferten Kollergang mit Reibungskupplung für 250 kg Eintrag in jeder Hinsicht 
zufrieden sind. Wir möchten dabei besonders den geräuschlosen Lauf der 
Maschine hervorheben. wie wir auch hinsichtlich der Leistung des Kollergangs 
nur Günstiges sagen können. Hochachtungsvoll 


gez. Paplerlabrik Möckmühl A.-G. 


Ernst Hoffmann Maschinenfabrik Niederschlema. 


' 
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=Œ Gemeinschaftsgruppe 


= DeutscherHypothekenbanken 


giit l 
060 


Aktienkapitalien u. Reserven 
zusammen rd. 80 Millionen RM 


"| 


% 


100 Mark 


9% field-Fandbriel 3% Kold-Schuldverschreibung 
kosten 
RM 97.50 RM 94.50 


Der Kaufpreis verzinst sich mit 


8.20% 8,46% 


Die Pfandbriefe und Schuldverschreibungen sind 
nicht vor dem 1. Juli 1934 rückzahlbar; sie lauten auf 
Goldmark. Die Pfandbriefe sind gedeckt durch erst- 
stellige Hypotheken, die Schuldverschreibungen durch 
Darlehen an Gemeinden und andere Körperschaften 
öffentlichen Rechts. Die Deckung wird vom Staats- 
kommissar als Treuhänder verwahrt. Pfandbriefe und 
Schuldverschreibungen sind gemäß Thür. Ausf.-Verord. 
z. BGB. v. 16. Mai 1923 mündelsicher. Wir geben vom 
27. Dezember 1928 bis 16. Januar 1929 fünf Millionen 
Pfandbriefe Emission XVIII und drei Millionen Schuld- 
verschreibungen Emission XXI zu den genannten Vorzugs- 
kursen in Stücken von 100, 200, 500 GM und höher ab 
Beide Emissionen sind an der Berliner Börse zugelassen; 

ihre Notierung wird beantragt. 


Zeichnungen können bei jeder Bank oder Sparkasse 
erfolgen, auch bei uns selbst. 
Meiningen, Leipzigerstr. 4 
Berlin NW 7 
50/51 Unter den Linden 50/51 


Deutsche Hypothekenbank (Meiningen) 
ill IN. 


TIG 
Mi 


AU 


Hin 


den 24. Dezember 1928. 


Messe und Ausstellung, ihre Aufgaben und ihre Gren- 
zen. Von Direktor Pau! Voß vom Leipziger 
Meßamt. Ä 

Messen und Ausstellungen haben im letzten Jahr- 


den. Direktor Paul Voß vom Leipziger MeBamt hat 
in seiner Eigenschaft als Dozent für Messe- und Aus- 
stellungswesen an der Leipziger Handelshochschule 
deshalb das Wesen der Messe und Ausstellung einer 


näheren Untersuchung unterzogen und die Se 
in der kleinen vorliegenden Broschüre zusamme 
gefaßt. 


zehnt eine Entwicklung genommen. die manchmal 
Jen Eindruck erweckt, als seien ihre Unterschiede 
verwischt und sie im Wesen einander gleich gewor- 


| | " 
Das Vollkommenste de ee un Sorte ergebe ft Ur 
endlos gewebter Seidenriemen imprägniert. 


Für schwierigste und schwerste S e 1 d en = R 1 e m e n 


Antriebe eignen sich: 


; e 
aus reiner Naturseide D. R. P. und D. R. d. M., die auch in ber 
bis zu den größten Breiten geliefert werden, unvergleichlich. Oeringes Gewicht, e 
mindeste Belastung für die Transmission, außerordentliche Oeschm 


htanschrift: 
an. Schmidt & Brösel, Halle (Saale) 2 mais, 


26223 und 26434. 


Code: Rudolf Mosse- Gegründet 1886. 
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Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 
(Einspruchsfrist bis 20. Februar 1929.) 


Kl. 55a, 1. L. 63993. Linke-Hofmann-Werke 
‚ Akt.-Ges,, Abteilung Füllnerwerk, Warmbrunn. Vor- 
richtung zur Stauung und Förderung des Holzschliffes 
an Holzschleifern für die Papierherstellung. 4. 9. 25. 

Kl. 55e, 4. G. 73 907. Goebel A.-G., Darmstadt, 
Mornewegstraße 77. Vorrichtung zur Abstützung der 
Messerwelle an Rollenschneldmaschinen. 16. 7. 28. 


Patent-Erteilungen. 
Kl. 55d. 18. 470171. Karl Wilhelm Volle, Heiden- 
heim a. d. Brenz. Vorrichtung zum Aufbringen von 
Sieben auf Rundsiebzylindern, Waschtrommeln und 
Vordruckwalzen. 29. 8, 26. V. 21 600. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55e: 441 031. Kl. 55f: 418 304. 


Gebrauchsmuster. 

Kl. 55c. 1055 310. Maschinenbauwerkstätte Niefern 
G. m. b. H., Nieiern i. B. Sattelkörper für ununter- 
brochen arbeitende Papierstoff-Auflöse-Holländer. 
3. 11. 28. M. 101 147. 

Kl. 55d. 1055245. Andreas Biffar. Miltenberg 
a. M. Vorrichtung zum vereinigen der Siebhälften bei 
Schleudersortierern für die Papierfabrikation. 10. 9. 28. 

B. 130 554. 


Oesterreichische Patente. 


Aufgebote. 
(Einspruchsfrist bis 15. Februar 1929.) 


Kl. 6c. Soc. des Brevets Etrangers Leiranc et 
Co., Paris. Verfahren zur Hydrolyse von Cellulose. 


19. 1. 27. A. 343, 27. U. Pr. 20. 5, 26. 


Kl. 55a. Karl Rieth und A.-G. für Zellstoff- und 
Papierfabrikation, Memel. Grundwerk für Papierston- 
holländer. 10. 3. 28. A. 1813, 28. U. Pr. 13. 1. 28. 

Kl. 55b. Erik Alexander Oehlln und Frans Oscar 
Carlsson, Hyltebruk, Schweden. Papiermaschine. 
19. 3. 28. A. 2016. 28. U. Pr. 9. 4. 27. 

Kl. 55b. Benno Schllde Maschinenbau A.-G., 
Hersfeld (Hessen-Nassau). Verfahren und Einrichtung 
zum Trocknen von Pappe u. dgl. 12.3. 28. A. 1841, 28. 
U. Pr. 13. 3. 27 und 11. 4. 27. 

Kl. 55b. Vickery’s Ltd., London. Abstreifer für 
Walzen, die eine flüssige oder breiige Masse mit sich 
tühren. 22. 3. 27. A. 1788, 27. U.Pr. 23. 3. 26. 

Kl. 55c. Slebenhirtner chemisches Industrie-Werk 
Ges. m. b. H., Inzersdorf b. Wien. Verfahren zur 
Herstellung einer pastosen Masse zur Erzielung hohen 
Glanzes und reiner Weiße auf Papieren, Feinpapieren, 
Kunstdruckpapieren, Chromokartons und Ersatz- 
papieren. 29. 11. 27. A. 7408, 27. (Zus. z. Pat. 
111 709.) 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten. uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Fbenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines 


ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“, ferner „Aus der Praxis 156 Fragen und 382, Antworten aus dem Briefkasten Jabrgang 1926. 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch angegeben. 

Pe rl 


Frage Nr. 3819. Trocknen von Pappe. Eine 
kleine Papierfabrik soll auf Erzeugung von Pappen 
umgestellt werden, es sollen täglich etwa 2000 kg 
pappe erzeugt werden. Wir bitten um Rat, wie die 
Pappe am billigsten und zweckentsprechend getrock- 
net werden könnte. Ein Dampfkessel für 6 atü Druck 
ist vorhanden, ebenso ein Gasgenerator. Eine mo— 
derne Trockenanlage ist zu teuer. Können Dampi- 
heizrohre gelegt oder wie kann eine primitive Anlage 
errichtet werden? S. 

Pergamentrohstofi. 
Antwort auf Frage Nr. 3812 in Nr. 50, S. 1448. 

i. Pergamentrohstoff wird aus kräftigen weißen 
Kattunhadern, die von den Nähten befreit, mit Kalk 
und Soda gekocht, gut ausgewaschen und mit Chlor 
und Salzsäure gebleicht werden. hergestellt. Eine 
billigere Qualität wird zur Hälfte aus Kattunhadern, 
zur anderen Hälfte oder mit noch größerem Zusatz 
aus geeigneter Holzzellulose angefertigt. 

Als in den Rahmen obiger Erzeugung passend. 
kämen Rohpapier für Vulkanfiber, ferner Lösch- und 
Filtrierpapiere in Frage. 

H. Post. Mödling bei Wien. 


‚Steinmayer-Siebe 


das Sonder-Erzeusnis für Schnelläufermaschinen 
liefern in anerkannt erstklassiger Ausführung 


die genaue Kenntnis der 


ll. Die aufgeworiene Frage ist nicht so ohne 
weiteres zu beantworten, da nicht nur die Rohstoffe. 
sondern auch die Konsistenz des Holländerstoffes und 
die Bemesserung der Holländer von Bedeutung sind. 
Z. B. ist der Holländereintrag bei den verschiedenen 
Ouadratmetergewichten ein anderer. Zudem ist auch. 
um sich ein objektives Urteil erlauben zu können, 
Betriebseinrichtungen er- 
forderlich. 

Als Spezialitäten wären ferner verschiedene Sor- 
ten fettdicht Pergamentersatz zu empfehlen, bei denen 
es vor allen Dingen auf die Verwendung eines gt- 
eigneten Zellstoffs ankommt. Wivoli. 


Verarbeiten geteerter Hanitaue. 
Antwort auf Frage Nr. 3814 in Nr. 50, S. 1448. 
L Gewöhnlich genügt einmaliges Kochen dieses 
Materials unter Druck in Kalklauge. Wenn dies nicht 
ausreicht, ist eine zweite Kochung vorzunehmen. 
H. Post!, Mödling bei Wien. 
II. Geteerte Hanftaue werden auf einem 
Bracker-Tauenschneider oder auf einem Erkens-Kreis- 
messer- (Pitzler-) Tauenschneider in etwa 3 cm lange 


bis zur Breite von 6710 mm 
Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher Chr. Steinmayer und Carl Bock 


Reutlingen «wurtemberg 


Einfach u. doppelt drillterte Metall- 
tücher für Zelluiose-Entwässerung. 


Einfache u. doppelte Gewebe 
für Holzstoff - Entwässerung. 


Vertreter für Deutschland: 
Nord- und Mittefdeutshland: Lux & Teuber, Dresden-A. 16, Hofbeinstr. 20 


Rheinland: 
Süddeutschland: 


Lux & Teuber, Düsseldorf, Friedenstr. 8 
Alfred Fritschi, Mannheim, Augusta-Anl. 9 
Generalvertreter lür die Tschecho-Slowakel: 

Ing. Alb. Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Stücks geschnitten. Man kann nun die geschnittenen 
Taue im Kugelkocher mit 3 atü Dampf durch 10 
Stunden unter Zugabe von Wasser und 20 kg Kalk 
sowie 3 kg Aectznatron auf 100 kg Taue so gründlich 
durchkochen, daß die teerigen Bestandteile von den 
Fasern entfernt werden. Die Zugabe von Kalk findet 
in Form von filtrierter Kalkmilch im Verhältnisse von 
. 1eil Kalk und 12 Teilen Wasser statt. Ebenso gibt 
man das Aetznatron in gesättigter Lösung zu. 

Es kommt aber in der Praxis vor, daß man Taue 
hereinbekommt, deren Imprägnierung aus speziel- 
len Bitumen (also kein Steinkohlenteer) besteht. 
z. B. ungeblasenen Erdölpechen oder Mexican Eagle 
sowie leicht gefluxten Asphalten, Stearinpechen u. a. 
Dann ist guter Rat teuer, denn diese Imprägnierungen 
lassen sich nicht so einfach wie Steinkohlenteer aus- 
kochen. Als Lösungsmittel billigster Art für derlei 
hartnäckige Imprägnierungen dient Solvent- 
Naphta, deren Explosionsgefahr nicht unmittelbar 
ist und deren Geruch nicht penetrant ist. Will man 
Solvent-Naphta für schwächere Imprägnierungen noch 
etwas verbilligen. so streckt man mit Petroleum 
bis zu 20 %. 

Die Behandlung der Tauabschnitte erfolgt dann 
in Blechgefäßen (alten Wasserreservoiren), worin 
man sie mit der Solvent-Naphta übergießt, mit Rühr- 
scheiten und eisernen Krücken ständig durchrührt. 
Die Lösung des Bitumens erfolgt sehr rasch und 
überaus gründlich. An der Luft ausgebreitet, ver- 
dampft und verdunstet das Lösungsmittel sofort und 
dann kann wie vorstehend angegeben gekocht wer- 
den, nur daß man um 25% weniger Kalk und Aetz- 
natron benötigt und auch zwei Stunden Kochzeit 
erspart. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Entfernen der Druckerschwärze und Tinte aus 
Altpapier, 
Antwort auf Frage Nr. 3815 in Nr. 50. S. 1448. 


I. Um bedruckte und beschriebene Papiere in 
weißen Papierstoff umzuwandeln, gibt es eine ganze 
Reihe von Verfahren. In der Hauptsache ist es eine 
Kostenfrage und haben sich die meisten als zu teuer 
erwiesen. 

Geeignete Chemikalien zur Entfernung von 
Druckerschwärze und Tinte sind Soda-Chlor- 
kalklösungen usw. Leiten Sie während Jes 
Mahlens Dampf in den Holländer (etwa 1 Stunde). 
wobei sich hier schon gewisse Stoffe lösen und als 
Schlamm an der Oberfläche schwimmen und so ent- 
fernt werden können. Hiernach wird der Stoff mit 
unterschwefligsaurem Natron und Schweielsäure be- 
handelt. Es wird nun der Stoff mit Wasser gce- 
waschen und Sie erhalten einen reinen weißen Pa- 
pierstoff. Ho. 


ll. Das Altpapier wird mit etwa 2% vorher im 
Verdünnungswasser gelöstem Aetznatron gekollert 
und der Stoff hierauf im Holländer ausgewaschen. 

H. Post, Mödling b. Wien. 


III. Die Firma Hermann Wangner. Metalltuch- 
fabrik in Reutlingen, ist Inhaberin des D. R. P. Nr. 
254 554, des besten bisher bekannten Verfahrens zur 
Druckerschwärze- und Tintenentfernung aus Alt- 
papier für den Fabrikbetrieb. 

Ing. VDI Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Steinwalze. 
Antwort auf Frage Nr. 3816 in Nr, 50. S. 1448. 
l. Es gibt weder einen Kitt. noch eine Masse. 
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Präzision 


unter schärfster Kritik 


Eine bedeutende Buchdruckerei, Geshäftsbücderfabrik und 
Papiergroßhandiung aus dem westdeutschen Industriegebiet 
schreibt über den KRAUSE-Scnellschneider A-G wie folgt: 


„Als die Frage an uns herantrat. 
eine Schnellschneide maschine 
veralteter Konstruktion durch 
eine neue zu ersetzen, da hätte 
uns bei allen Anpreisungen die 
Wahl des Fabrikats schwer fallen 
müssen, wenn nicht der Glaube 
an Krause uns immer wieder zum 
Schnellschneider Krause hinge- 
zogen hätte. — Nun steht er seit 
einem halben Jahre in unserem 
Betrieb, vullendet in der Form. 
ein Meisterstück, und leistet 
mehr, als er versprochen hat. 


2 Sekunden dauert ein Schnitt. 
und was er schneidet, ist Prä- 
zision unter der schärfsten Kritik. 
Da an uns als Wer stätte für 
Präzısionsdruck hohe Anforde- 
rungen dezüglich Genauigkeit 
gestellt werden, müssen wir 
ganz besonders von einer Papier- 
schneidemaschine Höchstleistun- 
gen fordern. Diese erfüllt der 
Krause-Schnellschneider in höch- 
stem Maße. Wir können daher 
jedem Interessenten diese Ma- 
schine aufs wärmste empfehlen.” 


Verlangen Sie Druckschrift W. P. 137 


KARLKRAUSE ! LEIPZIG CI ZWEINAUNDORLER STRASSE 59 


um Sprünge in Steinwalzenkörpern dauerhaft zu ver- 
kitten. Aus Ihrer Anfrage geht auch nicht klar hervor, 
oh der Sprung als Rib anzusprechen ist, der sich nur 
auf der Walzenoberfläche zeigt und nicht durch den 


Körper geht. 


Ich nehme an, daß es ein Riß ist, dann ist die 
Suche sehr einfach zu beheben. Senden Sie die Walze 


an eine Maschinenfabrik, die 
lassen Sie die 


walzenbau beschäftizt und 


dem Stein- 
Walzen- 


sich mit 


oberfläche nacharbeiten. Geht aber ein Sprung durch 
den Walzenkörper, so kann man den Schaden nicht 


beheben. 
Walze anschaffen. 


Sie müssen dann wohl oder übel eine neue 
Sprünge in Steinwalzen sind von 


jeher ein Schmerzenskind, gegen diese hat man bis 
jetzt noch kein Mittel, um schadhafte Walzen dem 


Betrieb zu erhalten. 


F. Schulze, Ravensburg. 
li. Sprünge in Steinwalzen wurden mit Eriolg mit 


Hartblei ausgegossen. 


III. Wärmen Sie die Steinwalze gelinde. 


H. Post!. Mödling b. Wien. 


also 


handwarm an und gießen Sie den Sprung mit Kut 


erhitztem, reinem Eisenzement aus, streichen Sie 
mit cinem auf die Walzenrundung vorher aufgepaß 
starken Blech längsseits darüber und pu 
Ueberreste von der Walze sauber ab un 


ist wieder wie neu. 


Betriebsleiter Richter, Schönberg. 


— . — — 


dann 
ten 
tzen Sie die 
d die Walze 


O.-L.. Markt Il. 
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Marktberichte. 


. 


Schwedischer Marktbericht. 
Stockholm, Mitte Dezember 1928. 

Zellstoff. Auch in den letzten 14 Tagen sind 
beträchtliche Mengen von Zellstoff verkauft worden. 
nämlich 10 000 tons für Lieferung in diesem Jahr und 
70 000 tons für nächstes Jahr. Die statistische Lage 
am Ende des Jahres dürfte allem Anschein nach 
auberordentlich günstig für die Zellstoffabriken sein. 
Die unverkauiten Lagervorräte werden kleiner als 
jemals am Ende des Jahres sein. Von der nächst— 
jährigen Maximum-Produktion sind infolge des leb— 
haften Geschäftsganges in den letzten Monaten etwa 
60 % verkauft, sowohl von gebleichtem und bleich- 
barem als auch von starkem Sulfitzellstoff. Auch von 
der nächstjährigen Suliatzellstoffproduktion sind etwa 
50 % verkauft. Im ganzen dürften die Verkäufe von 
Zellstoff für nächstes Jahr 800 000 tons erreichen. 

Von Amerika wird eine Depression des Papier— 
marktes infolge Ueberproduktion gemeldet. In den 
Berichten aus Amerika wird dabei zum Ausdruck 
gebracht, daß, wenn die skandinavischen Zellstoff- 
fabrikanten eine festere Preispolitik verfolgen wür- 
den, dieses den amerikanischen Papierfabrikanten 
helfen würde, bessere Preise für ihre Erzeugnisse zu 
erzielen. 

Bei Verkäufen 
Preise notiert: 

Von starkem Sulfitzellstoff wurden 
groBe Verkäufe nach England und den Vereinigten 
Staaten abgeschlossen. Nach England war der Preis 
4 10.10.— bis 11.2.6 cif, nach Amerika $ 2.50—2.75. 
lu den letzten Tagen soll ein Abschluß in Höhe von 
7000 tons zu $ 2.55 gemacht worden sein. 

Der Preis für leichtbleichbaren Sulfit- 
zellstoff ist unverändert E 11.15.— bis 12. -.— 
cif England und $ 2.75 bis 2.80 ex Dock. 

Der Umsatz in gebleichtem Sulfitzell- 
stoff war in der letzten Zeit unbedeutend. 

Von starkem Sulfatzellstoft sind 8000 
bis 10 000 tons auf dem englischen Markte zu einem 
Preise von & 10.17.6 cif englische Ostküste-Häfen 
verkauft worden, und etwa die gleiche Menge nach 
Amerika zu $ 2.525 bis 2.57: 

Holzstoff. Trockener Stoff liegt fest im 
Preise. Bei den guten Schiffahrtsverhältnissen sind 
wieder einige hundert Tonnen von den Schleifereien 
m Bottnischen Meerbusen verschifft worden, wobei 
Preise von K 102.50—105 netto fob erzielt wurden. 


für 1929 wurden nachstehende 


Casein uns 
serfloted 


ARROW BLACK 


L 


(Ia amerik. Gasruß) 


ehmann & Voß, Hamburg 1. 


Für Lieferungen im Januar wurden K 112.,50--115 
netto fob Göteborg bezahlt. Von feuchtem Sini 
sind 7000. 8000 tons zur Lieferung im Dezember zu 


€ 3. — cif englische Ostküste-Häien und zu 
£ 3.2.6 cif englische Westküste-Häfen verkaufi 
worden. 

Papier. Die Lage ist im ganzen unverändert. 


Die Nachfrage nach einseitigglattem Kraftpapier 
ist wieder etwas lebhaiter, der Umsatz im übrigen 
normal. Reines Kraftpapier von Basisgewicht notiert 
4 20.5.— bis 22. —.— per ton fob. In Sulfitzell- 
stofipapier hält die gute Nachfrage an, es sind 
große Abschlüsse in den letzten beiden Wochen ge- 
macht worden zu Preisen von £ 19.10 bis 21.—— 
per ton fob für reines Sulfitzellstoffpapier in dem 
Basisgewicht. Ebenso ist der Absatz für Fett- 
dicht ziemlich gut. Die Fabriken haben Auftrürc 
für 3—4 Monate. Die Preise sollen teilweise erholt 
worden sein und werden mit E 23.10.— bis 24.—. - 
per ton fob genannt. 

Die Zeitungsdruckpapierfabriken 
haben ihre Produktion in 1929 größtenteils verkauft. 
die meisten sind bis September ausverkauft, einige 
bis Jahresende. Auch die finnischen und norwegi- 
schen Fabriken sollen ihre Erzeugung in 1929 weit 
hinaus verkauft haben. Infolgedessen werden jet“ 
für die noch verfügbaren Mengen höhere Preise 
gefordert. Der Marktpreis für Rollenpapier ist in— 
dessen noch etwa € 11.10.— per ton foh, doch wer- 
den in vielen Fällen 10 sh darüber verlangt. 

Der chinesische Markt ist noch still, man er 
wartet vor Februar/März keine Aenderung. D. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Firma Fr. Kelting G. m. b. H. 
Hamburg 11. 


Hamburg, den 22. Dezember 1928. 


Der amerikanische Markt war in der verflossenen 
Woche ruhig, doch blieben die Preise stetig. Sa— 
vannah notierte am Freitag. den 14. Dezember für 
B $ 810, J $ 815, WW $ 11.05; am Freitag. den 
21. Dezember für B $ 8.—, J $ 8.15, WW $ 11.05. 

Da im Januar nur noch etwa 3%, im Februar 


nur noch etwa 2%2% und im März etwa 2% der 
Totalernte der Saison an den Markt zu kommen 


pflegen, so müßte, wenn keine anderen besondere! 
Verhältnisse eintreten, wohl mit einer Befestigung des 
Marktes gerechnet werden können. 

Der Markt in Frankreich bleibt stetig fest. 
bei ziemlich unveränderten Preisen. In Spanien 
sind die Oualität 5A und heller ausverkauft. 

Das Geschäft hier in Hamburg war, wie stets 
den Festtagen, ruhig, jedoch in loko weiter ganz 
regelmäßig. 

Wir notieren heute freibleibend für amerika- 
nisches Harz, Dezember/Januar-Ahladung, VO" 
Amerika: F/G s 4.67'%, H $ 4.70. J 4 4.7276. New- 
port-Wurzelharz FF S 4.05 cif Hamburg, Cif-Kondi— 
tionen, Konnossemente à 50 Fab. 


vor 


| 


Telephon Nr. 1872 =z 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin ‚destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim: 


Telegramme: Fauthco 
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m hervorragende 
umm Schläuche nit & D 
Klappen alle 2. d. Saale. 
Drahtanschriit: Gummibrösel. Fernsprech-Nummern: 26223 und 26 434. Gegr. 1880. 


Seldi & Mayer, München 12 W 


Fabrikgründung 1876. 


Ld % 

La A 
000000000009 
KAKAA J 


Die unentbehrliche Ergänzung 


Ga des Zerreißversuchs ist 
IN die Falzprüfung mit dem 
Schopper-Falzer 
Sıe bringt wie kein anderes Ver- 
fahren die Gleich- bezw. Un- 
gleichmäßigkeit von Papier zum 
Ausdruck, und gibt wertvolle 
Aufschlüsse über den Widerstand G | ht Bi h 
des Papiers gegen Biegen, Reiben e oc e ec e 
| Kalkar uia: für Holzstoff-, Zellstoff- u. Pape riabriken 
Me K besonders Sortierersiebe in 
y- starkwandig. Hartbronze 
LEIPZIG S 3 mit konisch gebohrter 
Lochung. 


FERD. JAGENBERG, REMSCHEID. Y 


HUTTER & SCHRANTZ A.-G. 


WIEN VI. WINDMUHLGASSE 26. 


UNGEWEBTE MANCHONS 


l Ore, 


FILZTUCHE + METALLTUCHE 


SEGELTOCHER (CANEVAS), WICKELFILZSTREIFEN, ENTWASSERUNGSFILZE 
EGOUTTEURE MIT U. OHNE WASSERZEICHEN, SIEBZYLINDER, KNOTENFANGPLATTEN. 


Schläuche schmidt & Brösel 


— — 
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Vom Lumpenmarkt. 


Der letzte Monat des Jahres verlief 
Lumpenmarkt wie immer sehr ruhig. 


Das Exportgeschäft nach den Vereinigten 
Staaten hat zwar nicht gerade nachgelassen, aber 
auch nur seinen bisherigen Umfang behalten, Die 
Gebote der Importeure liegen fast unverändert auf 
Basis $ 1.50 und etwas Jarüber für Dunkelkattun mit 
Schrenz, für dunkel Halbtuch hörte man etwa 8 1.70 
bis 1.75, alles per 100 lbs cif New Vork oder Phila- 
delphia bei 90prozentigen Akkreditiven. Jutelumpen 
werden gar nicht verlangt, in Papiermacherlumpen 
sind hin und wieder nur einige Partien zu knapp 
letzten Preisen unterzubringen. 


Der englische Markt liegt unverändert ruhig, 
wohl auch teilweise im Zusammenhang mit dem kurz 
bevorstehenden Jahresende. Abzusetzen sind in der 
Hauptsache nur Leinenlumpen, wie Kragen und Man- 
schetten, Weißleinen I und neue Leinensorten, wäh- 
rend Baumwoll-Lumpen, wie Mittelhellblau- und Rot- 
kattun, nur selten bei niedrigen Preisen Abnehmer 
fanden. 

Das Inlandgeschäft ist weiter ganz klein. 


auf dem 


D 
=; Tag re GL i 
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Waren an sich schon die letzten Monate schlecht, 
so ist der Umsatz im Dezember erst recht klein, da 
die bevorstehende Inventur- und Bilanzzeit nur die 
wirklich dringendsten Einkäufe rechtfertigt. Dach- 
pappenlumpen wurden nur ganz selten verlangt. selbst 
ungetrennte Tuchhalbwolle, die immer noch leidlich 
gefragt war, ist schwer unterzubringen. Auch die 
Papierfabriken kaufen nur wenig und in der Haupt- 
sache Weißleinen I, Blau- und la Hellkattun. Unsor- 
tierte Lumpen waren etwas knapper infolge der für 
die Sammeltätigkeit ungünstigen Witterungsverhält- 
nisse, aber wegen der geringen Absatzmöglichkeiten 
der sortierten Ware sind kaum Preiserhöhungen 
wesentlicher Art vorgenommen worden. 

Der Alttauwerkmarkt zeigt nur wenig Verände- 
rungen. Amerika ist weiter Käufer für ungeteert 
Manilatauwerk la; gute Qualitäten bringen etwa $ 3.25 
bis 3.30 per 100 lbs cif, im Inland lag für Manilasorten 
kein nennenswerter Bedarf vor. Geringere Manila- 
sorten, wie Netze und Transmissionstau interessierten 
in Amerika nur wenig. Ungeteertes Hanfmaterial fand 
hauptsächlich in England, Frankreich und der Tsche- 
choslowakei bei letzten Preisen Abnehmer, während 
geteert Hani absatzlos war. 


Hercules⸗Harz hell. 


Anner kannt rein, ſtets gleichmäßige 
Qualität, gänftiger Preis. 


ein bewährter Standardrohfioff 
zuverläffiger Qualität 
bei günfligem Preis. 


Fordern Sie bemuſtertes Angebot. 


í 
a r ; 
N 


. 
PAMNANI 


fl. v. hercules Powder Company, 


Rotterdam, 


©. £. Gaiſer, hamburg 36, 
C. h. Erbslöh, Düffeldorf. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Coy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Gretesch bei Osnabrück. 
Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 

Papier: Fein holzirei Illustrationsdruck 80 g/qm von Gebr. Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württ.). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Riß (Württ.). 
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GREIZ 


AGKARTON DER PAPIERFABRIK OTTO 6ÜNTHER 


ESK 7aa9ı IMA eil 
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Hochdruck- 
vorschalt- Dampfmaschinen 


für Dampfdrücke von 30-120 atm. und höchste Ueberhitzungen 


Obige Maschinen ermöglichen es, die Arbeitserzeugung der Papier- und Pappen- 

industrie ohne Steigerung des Kohlenverbrauches fast zu verdoppeln bezw. ent- 

sprechende Kohlenersparnis, wenn Arbeitserhöhung nicht verwendbar, zu erreichen. 

Die Anlagekosten können in wenigen Jahren durch den Gewinn gedeckt werden. 

Besuche von Fachingenieuren zum Betriebsstudium und Ausarbeitung von Vor- 
schlägen stehen jederzeit zur Verfügung. 


MASCHINENBAU-AKTIENGESELLSCHAFT 


a STARKE & HOFFMANN 


Hirschberg i. Rsgb. 


Fernsprecher Nr. 142, 143, 144 
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das Sonder-Erzeugnis 
für Schnelläufermaschinen 


liefern in anerkannt 
erstklassiger Ausführung 


bis zur Breite 
von 6710 mm 


Einfach und doppelt 
driiiierte Metalltücher für 
Zellulose Entwässerung. 


Einfache und doppelte 


Gewebe für Holzstoff- 
Entwässerung. | 


Vereinigte Metalliuch-Fabriiten 


bisher Chr. Stelnmayer und Carl Bock 


Reutlingen (würtembers) | 


j 
! . ̃̃⁵̃ↄP . ̃ /p] 
Zweis. holzfr. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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I. W. ERKENS, NIEDERAU one, 


MASCHINENFABRIK UND EISENGIESSEREI 


Gegründet 1835 


Sämtliche Maschinen für die 


Papier-, Pappen- und Kartonherstellung 


Z- o ee 


— ——— 


\ 


caon. — 


— — 


Erkens-Holländer 


Seit über 20 Jahren in der gleichen Konstruktion bewährt. ~ Arbeitet mit der größten Wirtschaftlichkeit- 


Sondererzeugnisse: 


| Patentierte Obersieb-Maschinen mit einem Obersieb (für Banknoten und Büttenpapier-Erzeugung) | 
| und mehreren Obersieben (für Kabel-, Zementsack-Duplex-Triplex-Papiere und -Kartons) i 0 
| j Animalische Leim.-Maschinen mit segulierbarer Warmlufttrocknung für Rollen und Bogen | 
| Pergamentier-Maschinen D. R. P., größte Geschwindigkeit, geringster Säureverbrauch 


und erhebliche Dampfersparnis. 
Hängende Siebpartien mit geteilten Registerschienen mit Parallelschüttlung D. R. P. 


Neueste Erfindung: Erkensator 


der vollkommenste Reiniger für Halb- und Ganzstoffe. 


Zweis. holzír. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 gam der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
2 i 
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Í Die Qualität macht's. 


5 Die Nuhrzechen fördern von der stark gas- 
5 haltigen Gas- und Gasflammkohle bis zum gasarmen 
. Anthrazit Kohlen in allen Zwischenstufen. 

im Jahre 1927 sind hier über 118 Millionen 
Tonnen Ruhrkohle — d. h. rund 80 v. H. der ge- 
samten deutschen Steinkohlenförderung — gewonnen 
worden. 


2 Der Brennstoffbedarf der deutschen Wirtschaft 
2 wurde zum größten Teil damit gedeckt; bedeutende 
1 Mengen wurden im europäischen und außereuro- 
E päischen Ausiand verwendet. 
; Hohe Heizkraft, sorgfältige Aufbereitung, und 
; ais deren Folge hohe Reinheit und gieichmäßige 
Körnung, günstige chemische Zusammensetzung und 
einfache Feuerbedienung stempeln die Ruhrkohie 
zur Qualitätskohle. 


T Sie ist für aile Zwecke der Industrie, des Ge- 
2 werbes und Hausbrands vorzüglich geeignet. 


Verlangen Sie bitte unsere Druckschriften, in 
denen Sie wertvolie Hinweise in Bezug auf die 
zweckmäßige Auswahl und Verwendung der Ruhr- 
kohle finden. 
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SEE —y—„T RENTEN. 
weis. holzir. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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bis zu den größten Breiten 


Unterlags- und 
Ueberzugs-Gewebe 


für Rundsiebzylinder 


Vordruckwalzen 


Reutlingen (Württemberg) 


Z/weis. holzfr. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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P * ko GRG us a v ku 3 aid us — 
mit konisch gebohrter Lochung 


in Messing und Phosphor-Bronze 
für Schleuder-Sortierer aller Systeme 


Ungewöhnlich große Wandstärke ~ Lochweite von 0,60 mm aufwärts 


In vielen Holzstoff- und Zellstoff-Fabriken des 
In- und Auslandes seit Jahren glänzend bewährt! 


Reutlingen (Württemberg) 


“weis, holzr. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheutelen, Oberlenningen, 
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Die Herstellung von Zellstoff 
für Kunstseide 


= 


bereitet vielen Zellstoffabriken 
Schwierigkeiten. Sie wird we- 
sentlich erleichtert durch Be- 
nutzungunsererLurgi-Verfahren 
zur elektrischen Gasreinigung, 
Laugenbereitung und Wieder- 
gewinnung. 


APPARATEBAU- GESELLSCH. FÜR CHEMIE 
GESELLSCHAFT M.B.H. | uno HÜTTENWESENM.B.H. 
FRANKFURT AM MAIN | FRANKFURTAM MAIN 


Gervinushaus Gervinushaus 
ALS SONDERHEIT: ALS SONDERHEIT: 


Elektrische Gasreinigungs-Anlagen Laugenbereitung / Soz- und Warme- 
nach Verfahren Cottrell-Möller wiedergewinnung / Kocherfüllung 


/weis. holzfr. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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Wilischthal, den 26. 11. 27. 


Wir bestätigen Ihnen hiermit gerne, daß wIr mit dem 
am 28. 6. 27 gelieferten Hoffmann-Kollergang D. R. p. 
von ca. 300 kg Eintrag in jeder Weise zufrleden sind. 
Der Koller ist solid und kräftig gebaut und gibt in kurzen 
Arbeitsperioden einen gut aufgeschlossenen Stoff. 

Wir haben die Absicht, in nächster Zelt noch zwei 
gleichgroße Gänge aufzustellen, sodaß dann unsere 
Kollerabteilung nur mit Ihren Apparaten ausgerüstet ist. 


Hochachtungsvoll 
gez. F. W. Strobel A.-G. 


ERNE ` 
ERNST HOFFMANN NIEDERSCHLEMA sach 
D.R.Patente 


250 kg Eintrag 


j 5 á — a — = 8 — — l - , m OLN 
weis. holzfr, weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufel 


Warburg, den 10. 4. 28. 
Mit den für unsere Neuanlage gelieferten 


5 Stück Hoffmann-Kollergangen 1 
D. R. P. = 


sind wir In jeder Beziehung zufrieden. Ausführung und © 
Leistung dieser Maschinen ist vorzüglich und wird uns 2 
bei Neubedarf zu Nachbestellungen Veranlassung i 
geben. â 


Hochachtungsvoll 
gez. Warburger Papierfabrik A.-G. 


HOFFMANN- KOLLERGANG 


D.R.P. 
ERNST HOFFMANN  NIEDERSCHLEM 


en, Oberlennin gen. 
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 Knotenfänger 


mit geschütteltem Trog | 


für alle Papierstoffe geeignet. 


Originalkonstruktion der Bird machine Co. 
South Walpole Mass. U. S. A. 


Einfach, betriebssicher, übersichtlich. 


Sortiervorgang leicht und zwanglos. l 


Keine Gelenke und Scharniere 


im Schüftelmechanismus. 
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Auswechselbare Zylinderschlitzbleche. 


Der führende Knotenfänger in 
Nordamerika, wo bereits über 


1000 Apparate 


etwa2 Drittel der gesamten Papier- 
produktion verarbeiten. Das sind 


mehr als 20000000 = van 2 


Zweis. holzfr. weiß Phönix Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Päpierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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weis holzfr. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlennin 


Der Knotter u. der neue Zentrifugalsortierer 


ohne Flügelrad ergeben in dieser Verbindung eine viel vorteilhaftere 
Sortierung als bisher, weil jede gewaltsame Behandlung der Fasern streng 
vermieden wird. Der Vorsortierer scheidet alle Teile des Stoffes aus, 
die dem Feinsortierer und auch dem Raffineur die Arbeit erschweren. 
Jeder Apparat hat durch die Arbeitsteilung so große Vorteile, daß als 


Gesamtergebnis eine vorzügliche Qualität erzielt wird. Z. B. wurde mit 
einer solchen Anlage bei Holzschliff eine Steigerung der Reißfestigkeit 
um 20 % in dem hergestellten Druckpapier erreicht, bei einer größeren 
Papiergeschwindiekeit als vorher. 


ILL 


gs 


T 1.2 
620880 


dass dersortierte Stoff ; 
vom fFeınsortierer ouf 
die gienche Hohe ge- 
hoben wird in welcher 
der unsorlierte Stoff 
dem vorsortierer zufliesst. 


Verluft on Sefalle ! 


Lassen Sie sich Vorschläge machen durch 


Maschinenfabriken Ph. Nebrich 
Köthen in Anhalt — Smichow. Prag. 


ingen. 
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Aenne 


Telegr.-Adr.: 
HERKULES 


Fernsprecher: 
21906 


Patent-Herkulessteine 


Eisenarmierte Kunstschleifsteine 
Die leistungsfähigsten und betriebsichersten Holzschleifsteine 
Spezialausführung für höchste Beanspruchungen 


Raffineursteine Patent-Menzel 


Kunst-Raffineursteine mit Holzeinlagen 7 Nachspänbare Mahlfurchen 
Zeit und Geld sparend Größte Leistungsfähigkeit 


Meteor-Schärfrollen 


mit Nadelstiften; massiv und auswechselbar 


Schärfrollen für Schräglinienschärfung 


| mit auswechselbaren Schnittpläftchen 
Wirksamste Steinshärfung Gerinester Verschleiß / Billigste Ersatzteile 


AUSLAND-VERTRETER: 
een Dr. Hugo Hamburger, Wien IV; Schweden: A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Stokholm; Norwegen: 
a : x artmann, Oslo; Finnland: Finska A/B. G. Hartmanns Maskinaffär, Helsingfors; Italien: W. Pauly 2 C., Mailand; 
rankreich: Les Fils de Victor Bos, Grenoble und Paris; Nordamerika: Amerikan Voith Contact Company Ltd. 
New York, U.S.A.; Japan: Simon Evers & Co., G. m. b. H., Hamburg bzw. L. Leybold-Shokwan, Tokio. 


NINE LEE 


eee neee 


SANIERUNG 


Zweis. holzfr. weiß Phönix Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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Der beste und billigste 
Harzleim für / Leimung ist: 


"ma Carl Stacker, Dresden-N. 6 


Gegründet 1870 
Fabriken: Dresden Mannheim Rosslau a. E. 
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MASCHINENFABRIKZZUF: 


SPEZIALITÄT: 


Maschinen für die 

Papier-, Pappen-, 

BEE un mehr Scnnfte der Minute Zellstoff-u.Strohstoff- 
Fabrikation 


Eigene Eisen- u. Metallgießerei 


HAUPTERZEUGNISSE: 


Papiermaschinen, Holländer, Kalander, Rund* 
siebpappenmascinen, Kollergänge, Längs*, Quer* 
und Diagonal-Schneidmascinen, Ouerschneid- 
r ) maschinen für Wasserzeichenpapiere, rotierende 
Doppel- Querschneidmascinen, Walzen- und 
Zelinder-Schleifmaschinen, Umroll-, Feucht- und 
Schneid maschinen, Walzen aller Art, usw., 


Zellulose-Bogenableger Syst. Sandberg D. R. P. a. 


REUTLINGEN 


WURTTEMBERG 


Gegründet 1851 


Papiermaschine Kalander 


Zweis. holzfr. weiß Phönix-Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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Gustav Reinhard & Co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 


Hemer i. Westf. 


Sämtliche Maschinen 


für die 


Papier- u. Pappenherstellung 


Holländer — Kollergänge 


Umbau bestehender Anlagen 


Oberlenningen. 
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Voith- 
Papiermaschinen 


bewähren sich 
in allen Ausführungsarten 


Druckpapiermascnine von 4150 mm Siehbbreite der Papierfabrik Kabel AG., Kabel, Westf. 


Wir liefern Papiermaschinen samt Neben- 
maschinen in höchster technischer Vollendung | 
für Arbeitgeschwindigkeiten von 650 m/Min. 
und Arbeitbreiten bis über 6000 mm. Die wirt- 
schaftlichste Art der Papiererzeugung mit Voith. | 
schen Maschinen ist unbedingt gewährleistet. | 


..............0..0800009 HH 0OLOOPOPEODOOOHEBOHHBOOBEHBOEBOOHOOOOOOOODOOOHOOOEEOOEOOEOOHEEOOHBEEOBEOEHOHEEDOEOUE TOO eee eee eee eee eee eee 


Über 400 Papiermaschinen geliefert 


J. M. Voith, Heidenheim-srenz (württ) 


.......u.0u000n.00... 
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holzfr. weiß Phönix- Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
j 


nennen 


ä r a Oai T C 


— rer yore rr DFN GOSA ISPO uses ane uin ad pa auspun pun 
Zr PUBQJIaA J3yStjuygge) UPS YIIS USJ3P gouf ‘“uazyassne Zunge 1U 
yanejysszioy uəp ap snunisne uadundamsg əupjy ufeuosusuuog pun 
RIRH 80) uf S9ZJoH 8p suayagqIy sap pun Sopuf M səp gnyurJ wəp 
aun zu 19 gep eee es os JU us unpuſqis A usufes uf Maqıe 
-SUVEULISWUNZ es 08 [aq une us 9E pun zuuId A ewur Jyanıdsue 
-9q aumzjoy 3q eee ƏZ wnz uuey upe ayjoysneg 4080p saufen 
Zunpus aH ed uojquesiꝗ wap pu S32]0H SƏP ghoisneg IIHYYMIq Jalamz 
uogrufqmoz 1p sites opus IDA uadunıyenaneg dude sIəpuosəq iq 
əmsnpupəided lp 3q map me aıp ‘Zunwy3ulsjunnequorag Jura yu 
SAUUELWySeNSIde7 USpuUs3euoAmy seufe uayaqyeuswwesnz WaP Səs 
Zunienszug on i ·p Yuepıaa ‘yp uss Inindpus wəjqoid sep agp 
Bunso syanusyed spus deo əqd uu esse əZnuəH) usun1p10 
-uy uajje yoysneg Jaysıpıayum uy gep ‘JƏYƏSU ueu pim os YSI 
used nz apundszysisen Jəyəspuypnsqə nəq u. Jul gep ‘nzu 
uem zuuu HiS uəqe3my uəjsəjuessəJəju; 13p JU 104 INSJANHSUOY uəp 
pun asep ZnIe3izu Zunyanıdsueag Jaydsugydsouye pun s3yəsruəyə 
noa uopeuquoy munis opusemne Zumyaruo‘ J3s3Ip joq op ep 
‘Temz upy sneiomnp yone 181 8210 ur Lm Zunispuy ru iosun M uap 
op ue: puw Japaım Jawu YIS ep suagasssa saww; qe ‘UIgad 
nz wiog əjuueysaue Inn3pus se aufe Iy; pun ulssssqieA nz Zuno A 
op Pew? uapınm ayansısa ayapaıyez (umi) wunuadne] p 
zm JOA sd en ueuennqefesoInIIez Sapaf pumuad 108 Sadıpuggs ug 


in gens PaumoD neugyss-ZzudaL 
ug. A b BUNWUSOULSJUNNLQUOJEE "2404 "U 


g Ogenswegiy i waydunw 
sH q'u usysunM Meuse 


01-8 agensuayuayag I WAM 
3304 u mnmeussiesssnes suess 


usul uedngudeieqsZun nun 
-sne up pq adeyuy jne joquv səsojuəsoy pun Zungisayasag F3YMIynISnY 


Dem J9ySIFEUISHIM 


wanysarjdssaun Zunyeydsuy ƏNƏS nes Jon JanepsusgaT Ip Vew 
uuəm ‘pun 37331] MOXITyEISsdungstaT] 1949/3 uoa aylsaulınyzioH e mop 
a0 n Sus 1p Is ISHI WUP NZ uəssəpə Jozu JST 14 uspie His 
Ine [jeJaqu os uuey pun zueid Sue Jayep monadsureq PUMIN S340} v“j,j 
yaınpep gpu puma VLW WNZ Inu ZJOH SEP ‘uayfeypuejs wnz 
mu uojeg up 10 wəpu; ‘IIJ ƏSƏP AMP PPPU us do du Uod ue 
mumjus nr - 40 Agenluossne UPIIYUIOA UOA eee au 1p 
‘psam əzə Ppuemjnejelssyew usule ySınp sep sign os ‘u9[312J13 NZ 
yayyy>ig 9I19pUlanep aus uayyDryDsJIaljos] J3p Zunıddop.sA pun uadunssaw 


q 1p Zune eis y>ınp los usa3urj>3 done sə uuam eq Is z 2p 


Anni i aut usou snu uuep 3unpusjjoA Up 18 PZUP Sunn 918192 P 


mm — 


LAUGENTURME 
SYSTEM PORR-DANNINGER 


Nr. 23A 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 


eeeeesee eee ee ee eee e eee eee eee eee ee e ee eee eee, 


Voith- 
Stetigschleifer 


sind jedem 
anderen Holzschleifer überlegen 
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9 Stetige Schleifer bei der Werkstattmontage 


Die im letzten Jahrzehnt von uns entwickelte 
Type des Stetigen Holzschleifers konnte sich in 
kurzer Zeit den Markt der ganzen Welt erobern 
= und hat der modernen Holzschleiferei ihr Ge- 
präge aufgedrückt. Wir bauen die Stetigen 
Schleifer für Kraftaufnahmen von 120-2000 PS je 
Einheit, entsprechend 40000 kg Tagesproduktion. 


Über 380 Stück in allen Weltteilen. 
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Schwesterfabrik in St. Pölten N.-oe. 
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Linke-Hofmann-Werke Aktiengesellscheft 


Bau sämtlicher Maschinen 
und vollständiger Einrichtungen 
für Papier-, Karton-, Pappen-, 
Zellulose- u. Holzstoff-Fabriken. 
Umbau und Vergrößerung vor- 
handener Maschinen. — Aus- 
führung ganzer Fabrik-Anlagen. 


Abteilung 
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i 
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Bad Warmbrunn 


Neuzeitliche Hochleistungs-Pergamynpapiermaschine 


mehrfach ausgeführt, 
4800 mm und 3800 mm breit, 
für 150 m/min. Arbeitsgeschwindigkeit. 


Zweis. holzfr. weiß Phönix Kunstdruck Stoff AC 100 g/qm der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Paplerstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papler-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie 
Arbeltgeber verband der Deutschen Papler-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff- Industrie e Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins 
Akad. Papleringenleur-Verein e. V. Darmstadt + Fachvereinigung für 
Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure. 
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Der 1928er Konstanzer Papierer-Wanderfahrt 
zum Gruß. 


Von Heino Castorf, Neuoberweimar. 


Wenn die Rosen in Blüten prangen, dann schen und Bedürfnissen, um den Rädern 
steht die Zeit auch im Zeichen der Verbands- wieder Kraft und Schwung zu geben, und aus 
tagungen, und eine Fülle bewegten Lebens dem Munde der führenden Persönlichkeiten 
tut sich auf. Neben den kulturellen, wissen- vernimmt man, wie in ihren Köpfen die Welt 
schaftlichen und sozialen halten zu- sich malt. Im Gegensatz zu dem 


meist dann auch die das wirtschaft- A0 Kampfton, wie er auf dem Fecht- 
. 


liche Gebiet betreuenden Organi- boden politischer Entzweiung beim 
sationen ihre Kongresse ab, und aus Auspauken der sich bekämpfenden 
den Referaten gewinnt man einen Auffassungen nur zu häufig ange— 
Einblick in die Sonderbelange der schlagen wird, erfolgt bei diesen 
einzelnen Wirtschaftsgruppen. Vor- wirtschaftlichen Tagungen eine sach- 
nehmlich spricht da die Stimme der lich geführte Diskussion, ein dem 
Industrie, sie spricht von rastloser Aufstieg förderlicher Austausch der 
Arbeit und eifrigem Vorwärtsstreben, von Meinungen und mit einem fachkundigen Be— 
der großen Werktagssymphonie, die nah und kenntnis zu den angestrebten Zielen auch ein 
fern wieder die deutschen Lande erfüllt, sie Rechenschaftsbericht über die Ergebnisse der 
spricht von neuen Errungenschaften der Vereinsarbeit in der letzten Vergangenheit. 
Technik, von Sorgen und Nöten, von Wün- Dankenswerter Dienst wird da geleistet, 


Hochgegl. h’fr. Naturkunstdruck Marke „Jena“ von Wiede’s Papierfabrik, Rosenthal-Reuß. 


2 


— — — 


gleichwie um den friedlichen Ausgleich ent- 
gegengesetzter Einstellungen, so auch um 
die Betonung der immer wieder neuen und 
immer wieder neu zu beherzigenden Erfah- 
rungslehre, daß der Vorteil eines jeden ein- 
zelnen Berufsgenossen gefördert wird durch 
die Pflege des fachlichen Gemeinwohls, und 
daß anhaltende Erfolge der Organisationen 
nur zu erzielen sind, wo neben der Kollegiali- 
tät der Vereinsglieder auch eine redliche und 
werktätige, jede Eigenbrödelei beiseite schie- 
bende Solidarität zu ihrem Rechte kommt, 
kurzum: „wo alles sich zum Ganzen hebt, 
eins in dem andern lebt und webt“. 

Auch bei den Papiermachern, wie wir aus 
der mühsam zusammengetragenen Fach- 
geschichte wissen, hat es schon in alters- 
grauer Vergangenheit an solchen gelegent- 
lichen, wenn auch nur seltenen Zusammen- 
künften nicht gefehlt, allein diese fanden vor- 
nehmlich statt, um ein Forum zu bilden und 
einen Schiedsspruch herbeizuführen für den 
Austrag solcher Zänkereien, für welche die 
Gegenwart kaum noch ein fachhistorisches 
Interesse aufzubringen vermag. Bei der steif- 
nackigen beruflichen Verschlossenheit der 
alten Papiermeister war jeder einzelne immer 
nur besorgt, seine erworbenen oder ererbten 
Kunstgriffe, seine Fachgeheimnisse und Ab- 
satzwege selbst gegen versippte und be- 
freundete Genossen ängstlich zu hüten und 
überdies in seinem Betriebe jeglicher An- 
passung selbst an dringende Zeitbedürfnisse 
ein schwer besiegliches Mißtrauen entgegen- 
zusetzen. Respektlose Schelme haben deshalb 
das Attribut des Evangelisten Lucas im 
Papiermacherwappen, den breitgestirnten 
Ochsenkopf, schon als Symbol einer solchen 
Dickköpfigkeit ausdeuten wollen, dabei der 
leisen Vermutung Raum lassend, dieses an- 
scheinend unverwüstliche Erbgut aus der 
Altväterzeit sei auch den Epigonen mit ihrem 
gelegentlichen Absplitterungsbedürfnis noch 
nicht ganz abhanden gekommen. Jedenfalls 
ist festzustellen, daß bei unseren Vorfahren 
im Papiererhandwerk wohl ein stark betontes, 
nicht selten mit einer etwas skurrilen Art von 
Künstlerstolz gepaartes Standesbewußtsein 
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vorhanden war, niemals aber der ernste Wille 
zu einer Gemeinschaftsarbeit mit dem Ziele 
einer festgefügten Vereinigung für die An- 
bahnung fachdienlichen Fortschritts. 

Das Maschinenzeitalter brachte hierin 
zwar Wandel, immerhin bedurfte es noch 
viel tüchtiger und beharrlicher Arbeit ein- 
sichtsvoller Köpfe, um den 1872 begründeten 
V. D. P. auf den zumeist recht dornigen 
Pfaden vorwärts zu bringen. Trotz aller 
Mahnungen: „Wollt nur und Ihr könnt!“ 
kam es aber auch bei dieser Organisation und 
ihren Unterverbänden zu recht augenfälligen 
Erfolgen eigentlich erst, als in den Kriegs- 
jahren die Zeit erfüllt wurde von schweren 
Problemen, von der Notwendigkeit einheit- 
licher Anpassung an ganz neue Verhältnisse, 
an neue Gesetze und obrigkeitliche Ver- 
fügungen, an eine Entwicklung, die alles in 
kreisende Bewegung brachte. Es ist nicht 
abzusehen, was da hätte werden sollen, wenn 
eine solche Organisation, welche die zentrale 
Führung übernehmen konnte, gefehlt hätte 
für die Verhandlungen mit Behörden und 
Parlamenten, für die Auseinandersetzung mit 
anderen Verbänden, die spätere Beschaffung 
von Material dann für den Abschluß der 
Handelsverträge und sonstige Wirtschafts- 
förderung mit der Erkenntnis, daß nur die 
gemeinsame Auswertung aller Erfahrungen 
von Nutzen sein kann. Auch weiterhin hat 
dann die Aktionsfreudigkeit und Anziehungs- 
kraft des V. D. P. immer mehr zugenommen, 
und wollte man die ihm seit 1872 zugewach- 
sene Lebenskraft an der Teilnehmerzahl 
seiner alljährlichen Hauptversammlungen mes- 
sen, so könnte sie nicht überzeugender sich 
darstellen, als durch den Hinweis, daß bei 
der Nürnberger Gründung, ungeachtet aller 
vorhergegangenen fleißigen Werbung, nur 
ganze 34 Papiermacher persönlich sich ein- 
fanden, während die 1927er Breslauer Tagung 
einen nach Hunderten zählenden, somit fast 
lückenlosen Zusammenschluß der maßgeben- 
den Fachgenossen aufzeigte. Jedenfalls ist es 
ein wesentlich anderes Bild, das die Papier- 
macherversammlungen neuerer Zeit im Ver- 
gleich zu denen der ersten Jahrzehnte bieten, 
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und neben den fachlichen Vereinsaufgaben 
kam die Pflege traditionellen Standesbewußt- 
seins dabei nicht zu kurz. 

Verweilt der Blick noch für eine Weile 
auf der Vergangenheit, so offenbart sich auch 
noch ein weiterer Wandel, und zwar im 
äußerlichen Gepräge dieser Papierkongresse. 
Die älteren Fachgenossen werden sich mit 
dem Verfasser noch entsinnen, daß etwa bis 
in die Zeiten der Jahrhundertwende diese 
Versammlungen sich auf den geschäftlichen 
Teil beschränkten und nur ein gemeinsames 
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belebende Nähe des Ewigweiblichen emp- 
fängliche Mensch denn nun einmal ist, ließ 
dieser glänzende Rahmen eine größere An- 
ziehungskraft ausstrahlen als die weniger 
reizvolle sachliche Arbeit bei solchen Kon- 
gressen für sich allein zu erwarten hat. Son- 
derlich aber war dies der Fall nach der 
furchtbaren Heimsuchung des Krieges, nach 
der eisernen Zeit langer, schwerer Jahre, 
welche die Einstellung der Lebensführung auf 
den untersten Grad spartanischer Enthalt- 
samkeit gefordert hatten. Dieser Auftrieb 


Blick auf Konstanz. 


Mahl sich anschloß, auf daß man der über- 
lieferten Gewohnheit nicht untreu würde, 
über die Sünden „der anderen“ dem Herzen 
beim vollen Becher Luft zu machen und 
durch dieses löbliche Tun dem mangels 
Einhelligkeit immer wieder ergebnislosen 
Palaver über eine angemessene Preispolitik 
einen weniger mißlaunigen Abschluß zu 
geben. 

Den Anstoß zu einer überraschend zahl- 
reichen Beteiligung gab die Verbindung des 
Angenehmen mit dem Nützlichen, nämlich 
die festliche Ausgestaltung zu mehrtägigen 
Tagfahrten mit Hinzuziehung eines reichen 
Flors ehrbarer Meisterinnen und anmutiger 
Maiden. Wie der gesellige und für die 


zur Entfaltung einer an den geschäftlichen 
Teil sich anschließenden anmutigen Gesellig- 
keit, wie sie bis dahin ohne gleichwertigen 
Vorgang war, mag angesprochen werden als 
Gegengewicht gegen unsere ruhe- und rast- 
lose Zeit, gegen die Hochspannung im gegen- 
wärtigen Berufsleben, gegen die oft fieber- 
hafte Hast und Hetze in der Epopöe eines 
Geschlechtes, dem die in Maschinen und 
Metalldrähten zur Dienstleistung eingefange- 
nen Naturkräfte keine rechte geistige und 
leibliche Ruhe mehr gönnen. Freilich, der 
eine und der andere Griesgram mag darüber 
denken, wie er will, und sein Gesicht in die 
Gramfalten des Weltschmerzes legen, der 
Unbefangene dagegen wird mit Fritz Reuter 
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denken: „Wer't mag, de mag’t, und wer't 
nich mag, de mag’t jo woll nich mägen“, 
und seinerseits gern zustimmen, daß eine 
solche Ausspannung für die im täglichen 
Arbeitsdienst sich abrackernden Zeitgenossen 
einen belebenden Einfluß bedeutet, eine Wie- 
deranreicherung geistiger Beweglichkeit, die 
überdies den Vorzug hat, die Berufsgenossen 
einander persönlich nahe zu bringen, am 
Bande der Kollegialität zu weben, die Har- 
monie der tätigen Kräfte zu fördern und 
neuen Schwung zu bringen in Wollen und 
Wirken jedes einzelnen. 

Bei diesen Wanderversammlungen, welche 
die Papierer nun schon in ganz Deutschland 
herumführten, hat das Pathos der Gastlich- 
keit, der schon beim alten Homer die schön- 
sten Stellen gewidmet sind, von jeher einen 
hellen, hohen Klang gehabt. Ein Landesteil 
hat bei seinen Veranstaltungen den andern 
zu überbieten gesucht und jedesmal den 
Nachfolgern es schwer gemacht, Ebenbür- 
tiges zu leisten. Heuer wollen die Badenser, 
in deren Bereich die Papier- mit der Zellstoff- 
industrie sich mächtiger Entfaltung und 
hoher Blüte rühmen darf, nicht zurückstehen, 
sie laden die deutsche Papiererschaft in ihr 
schönes Land und zwar wieder nach dem 
Gestade des Schwäbischen Meeres. In der 
Hauptstadt des badischen Seekreises sollen 
nun zum zweiten Male die reisigen Papierer 
ihr Feldlager aufschlagen. Da taucht wohl 
bei denjenigen, die noch oder schon dabei 
waren, frisch und lebendig ein Erinnern auf 
an die lobwürdige Konstanzer Tagung von 
1905, an die gemeinsame Fahrt auf der end- 
losen Bläue des alten Bodansees, an den Besuch 
der paradiesischen Insel Mainau, an den Ab- 
stecher zum rastlos donnernden, vom neun- 
fachen Irisglanz überflogenen Schaffhauser 
Rheinfall und nicht zuletzt an die traute 
Tafelgemeinschaft unter den gotischen Spitz- 
bögen des einstigen Dominikanerklosters, der 
heutigen Inselhotelerie. Das früher von den 
Stimmen psallierender Mönche erfüllte Re— 
fektorium mit den anschließenden Säulen- 
gängen sah nach der lukullischen Schnabel- 
weide manch ein Konvivium aufgeräumter 
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Papierer beim edelsten Markgräfler noch 
lange beisammen. Da mag es denn zu mitter- 
nächtiger Stunde den Zechern bisweilen wohl 
so gewesen sein, als ob die aufgescheuchten 
und an den Wänden entlang huschenden 
Schemen der hier immer noch geisternden 
alten Konfratres, welche voreinst für die 
Klosterkanzlei das Schreibpergament herzu- 
richten hatten, ihren Nachfahren, den heuti- 
gen Papierern, aus kollegialer Sympathie auf- 
munternd zugewinkt hätten, freudig über- 
rascht, daß diese ebenso maskulinarisch, wie 
vor Zeiten sie selber, das goldedle Blut des 
Rebstocks zu würdigen wissen. Genug, auch 
diese von gehobener Stimmung erfüllten 
Stunden schwanden nur zu schnell dahin, für 
besonders Seßhafte nach ehrwürdigem Zunft- 
gebrauch und überlieferter Festgewohnheit 
des alten Handwerks freilich erst, als die 
frühe Morgenröte den neuen Tag ankündigte, 
und dieser wieder heimwärts rief zu ernster 
Berufsarbeit. 

Auch heuer wird die Wanderfahrt in den 
Vorrat von Eindrücken und Erinnerungen 
der Teilnehmer sicherlich eine neue Bilder- 
reihe einfügen. Wenn wir, vom Norden 
kommend, den Weg zum Fünfländersee, der 
so mannigfache klimatisch und landschaftlich 
verschiedene Ufer bespült, über Nürnberg 
Ulm wählen, so heimsen wir dabei die Kost- 
barkeiten der Stadt Dürers ein, ferner die des 
Ulmer Münsters und — nachdem wir im 
Vorbeifahren der Werkstatt unseres „Wochen- 
blattes“ in der alten Reichsstadt Biberach 
einen Gruß zugewinkt haben — Zuletzt auch 
noch die des interessanten und für die 
früheste Geschichte unseres Papierfaches be- 
deutungsvollen Welfenstädtchens Ravensburg, 
aus dessen wundervoll erhaltenem Stadtkern 
mit seinen Wallgräben und alten Toren und 
wehrhaften vielen Türmen ein malerisches 
Stück unverfälschten Mittelalters uns an- 
schaut. Nur eine kurze Bahnfahrt noch und 
in Friedrichshafen... Thalatta! Der Boden- 
see blinkt uns entgegen. Eine neue Welt 
weitet sich vor unseren Augen. Die Schwei— 
zerberge am Horizont verschwimmen im 
Sonnenduft, silberfunkelt die unübersehbare 
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Wasserfläche, Mövenschwärme jagen flügel- 
klatschend übers Wellenblau, Schiffe aller 
Art, bei denen auch die flinken Wasserflug- 
zeuge nicht fehlen, schießen hin und her, 
und die würzige Seebrise macht das Atmen 


erinnert es fast an ein galiläisches Berg- 
städtchen aus Merians Bilderbibel, und schon 
ist nach einstündiger Fahrt das Mekka der 
heurigen Papiererwallfahrt erreicht, das gast- 
liche Konstanz nimmt uns auf. Eine Fülle 


Münster von Konstanz von der Katzgasse aus. 


zu einer Lust. Majestätisch rauscht unser 
Dampfer vorbei an den grünen Rebenreichen, 
an Manzell mit der ersten schwimmenden 
Luftschiffhalle des Grafen Zeppelin, jetzt 
Dornierwerft, Meersburg kommt in Sicht, 
turmsteil den Felsenhang emporklimmend, 


neuer, malerischer Motive schwingt sich dem 
Auge entgegen, wieder reiht sich, den See 
von hier aus gesehen, bald Großes, bald 
Anmutiges zum entzückenden Bilde. Dem, 
der es von den Gestaden hier und dort, 
fern und nah recht auf sich wirken läßt, 
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kommt dabei vielleicht die Ekstase eines ab- 
sonderlichen Schwärmers aus der Gilde der 
farbentupfenden Künstler ins Gedächtnis, der 
da meinte, erst südwärts lohne es sich, das 
Tagesgetriebe ein Leben zu nennen, darüber 
hinaus, nordwärts, sei alles farblose Streberei. 

Mit solchen Blicken in die reizvolle Ab- 
wechslung dieser Landschaft verbindet sich 
leicht eine geistige Versenkung in die fern: 


Rheintorturm. 


dämmernde Historie, welche der Betrachtung 
einen gewissen seelischen Zug verleiht. Ohne 
diesen würde so manches stumm bleiben, was 
uns anspricht, wenn wir uns vorher mit den 
Erinnerungen beschäftigen, die es in der 
Welt zurückgelassen hat. Wir befinden uns 
hier auf ältestem deutschen Kulturboden und 
erinnern uns des Ausspruches eines namhaf- 
ten Forschers, der Bodensee stelle den 
Spiegel süddeutscher Volksgeschichte dar. 
Wer ihr Schrifttum zur Hand nimmt, das, 
einen weiten Kreis von Vorstellungen und 
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Gedankengängen anregend, uns aufs neue 
bezeugt, wie letzten Endes das Papier doch 
immer wieder derjenige Stoff ist, der die 
meisten anderen überdauert, der mag ihm 
entnehmen, daß lange vor unserer christlichen 
Zeitrechnung hier schon römische Kultur zu 
einer Zeit emporkeimte, in welcher der Ger- 
mane des Nordens noch in sumpfigen Ur- 
wäldern dem grimmen Ur und dem zottigen 
Bären nachstellte. Beim Wetterleuchten 
der Völkerstürme ändert sich dann wieder 
das Bild so sehr, daß damals ein Verein 
zur Hebung des Fremdenverkehrs gänz- 
lich überflüssig gewesen wäre. Attila 
und dergleichen in Schwärmen auftretende 
Besucher bedienten sich dafür eines ab- 
gekürzten Verfahrens, indem sie die An- 
sässigen kurzerhand totschlugen. Immer 
wieder wollen dann streifende Völker in 
das Land hinein, dessen lindere Luft und 
gedeihlichen Früchte in verlockender 
Weise die Not des Daseins mildern; alle, 
die darin sitzen, wehren sich gegen die 
Eindringlinge, und noch lange Jahrhun- 
derte hinterdrein wird niemand gehindert, 
nach der Sitte der Väter sein Wohlwollen 
dem Nachbar mit der Faust und der 
Brandfackel zu betätigen. Nachdem dann 
die Alamannen auf den Trümmern der 
Brandstätten sich neue Siedlungen er- 
richtet, prallen wieder Volkschaften aller 
Richtungen aufeinander, bis dann schließ- 
lich bei dem hier tagenden Kirchenkonzil 
auch der Scheiterhaufen für den böhni- 
schen Reformator Huß aufflammt, um 
Meistern Rotmantel und seinen Schür- 
knechten Gelegenheit zu geben, Christen- 
lehre auf ihre Art zu halten. Zu gleicher 
Zeit, mit dem Anfange des fünfzehnten Så- 
kulums erscheint dann auch der erste deutsche 
Papiermacher als Pionier einer neuen Kultur- 
periode. Wie urkundlich feststeht, klappern 
um 1407 schon die Stampfhämmer im nahen 
schwäbischen Oberlande, in Schorenreuth, 
und alsbald trägt Ravensburg selber den 
Ruhm seiner Papiere weit in die Lande. Hier 
in Konstanz war es auch, daß Anno 1417 
Kaiser Sigismund den Nürnberger Burggrafen 
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Friedrich von Hohenzollern mit der Mark 
Brandenburg belehnte. Von diesem See- 
gestade aus liefen somit die ersten Fäden, 
aus welchen später das Netzwerk politischer 
Umgestaltung in deutschen Landen geflochten 
werden sollte. Der Preußenaar wurde hier 
flügge zum ersten Aufstieg. | 

Doch wenden wir uns vom Rückblick in 
die Vorzeit dieser Ufer und ihrer Um- 
gebung wieder zur farbigen Gegenwart. 
Weißschimmernde Dampfer ziehen ihren 
Weg durch die Fluten, Sonnenstrahlen 
blitzen über den leise rauschenden See, 
spielen im Laubwerk der Bäume, glitzern 
im Golde des perlenden Weines vor uns 
ım Glase, und der Wind trägt von vor- 
überfahrenden Schiffen verwehte Lieder 
zu uns herüber. Aus dem Atem der 
Obsthaine, aus dem Dufte der just zu 
dieser Zeit blühenden Reben steigt die 
Stimmung auf, welche die Landschaft mit 
dieser wirksamsten aller Frühlingsvorstel- 
lungen hervorruft, mit dem nahen Wellen- 
schlag, den ansprechenden Formen und 
Zacken der Ufer und den in silberner 
Weite aufleuchtenden Siedelungen. Nach 
Süden und Südwesten ist das Panorama 
des Sees überragt von den fernen be- 
laubten Bergen und, über diese hinweg- 
lugend, von der mit blauer Tönung über- 
hauchten Alpenkette mit dem von Scheffel 
besungenen „königlichen Säntis, der, vom 


Hermelin des ewigen Schnees bedeckt, voll 
Majestät die mächt’ge Schulter reckt“. 
Wenn der Morgen prächtig über den 
Türmen aufleuchtet, wenn die Sonne im 
Mittag steht und einen hochzeitlichen Schleier 
breitet über das blühende Brautgeschmeide 
der Gärten und Hänge, wenn der Abend zur 
Ruhe geht: immer liegt ein eigener Glanz 
auf dieser südwestlichen Grenzmark mit ihrer 
Anmut und Größe, ihrer Heiterkeit und 
Schwermut, ihrer Weitläufigkeit und Abge- 
schlossenheit und alles das mit der schönsten 
malerischen Zugabe, die einer an sich schon 
ſormenreichen Gestaltung des Festgefügten 
und Unbeweglichen zuteil werden kann: der 
wellenbewegten Wasserfläche eines großen 


Wochenblatt für Papierfabrikation 7 


Seebeckens, diesem Auge der Landschaft, 
diesem Spiegel alles dessen, was im weiten 
Rund sich aufbaut und zum Himmelszelt 
emporstrebt. Wer aber von hoher Bergwarte 
aus sich einer erhabenen Umschau erfreuen 
will, der lasse sich von Bregenz aus mit der 
neuen Schwebebahn zum Pfänder hinauf 
tragen, in dessen Gesichtskreis der Tödi und 


Hussenstraße mit Hussenhaus und Schnetztor. 


Uri-Rotstock, die Allgäuer Spitzen und die 
Gipfel des Bregenzerwaldes liegen. Die 
Aussicht da oben macht jeden stumm. Nur 
wenige Aussichtspunkte in allen Landen, wo 
die deutsche Zunge klingt, dürften sich mit 
dieser Plattform messen können. Blau glänzt 
der See hinauf, ein unaufhörliches, flackerndes 
Leuchten wie sprühendes Schmiedefeuer liegt 
auf ihm, und im Schein der Abendsonne 
gleitet der Blick hinüber zur Höhe alpiner 
Schneefelder, deren Schimmer umrahmt wird 
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von dem stahlblauen Schatten, in welchem 
die Splügenstraße gen Welschland zieht. 

So zählen denn alle diese Oertlichkeiten 
in der bunt wechselnden Umgebung hier am 
See zu denjenigen in deutschen Landen, von 
denen der Herrgott am letzten Schöpfungs- 
tage mit besonderer Betonung hätte sagen 
können: „Siehe, es ist gut!“ Den gastgeben- 
den badischen Kollegen aber werden es die 
Mannen vom Papier und deren Gefolgschaft 
aufrichtigen Dank wissen, von ihnen in eine 
Umgebung versetzt zu sein, die sie alle den 
Zauber dieser wunderreichen Gestaltung ge- 
nießen läßt. Auch ist gut weilen in den 
Siedelungen am See bei den Nachfahren 
sowohl der Alamannen als auch der benach- 
barten Sueven und Bajuvaren, und es lohnt 
sich schon, den Wanderstab hier für eine 
Weile noch in der Ecke stehen zu lassen, um 
für den langen Winter etwas mit nach Hause 
zu bringen vom Glanz und von der seligen 
Bläue dieser Sommertage, von den Ein- 
drücken und Bildern dieser farbigen Um- 
gebung, die sogar den sonst so trockenen 
Stil der roten Reisehandbücher in Fluß brin- 
gen. Je nach Neigung wird der eine diese, der 
andere jene wirtliche Raststätte am See sich 
aussuchen können, überall ist gut herbergen 
und bei der reichen Auswahl nicht zu be- 
fürchten, daß der Ansprechende abgewiesen 
werde, etwa wie beim Theokrith der Bräuti- 
gam es tat, als er beim Abriegeln des Braut- 
gemaches jeden weiteren Andrang mit der 
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Feststellung abwehrte: „Es sind 
schon genug hierinnen!“ 

Wer dann in dieser Gnadenzeit 
des Jahres beim Traubensaft, der 
den nahen Meersburger Gehegen 
des Bacchus entquillt, hier besinn- 
liche Umschau hält, dem mag beim 
Anblick der rollenden Seeflut und 
dem Aufblick zu der nicht allzu 
fernen Region der Zinnen und 
Firnen des Hochgebirges eine neue 
Seite der Erscheinungswelt sich 
auftun, die manche Regung des 
Menschenherzens voll Ehrfurcht für 
die Wunderwerke der schaffenden 
Naturkräfte in Schwingung geraten läßt. 
Aber auch im Verkehr mit der liebens- 
würdigen Bevölkerung dieses Landstrichs 
wird die eine und die andere freundliche 
Enthüllung sich kundgeben, die uns zeigt, 
daß ein tüchtiger Menschenschlag hier 
wohnt, mit dem man bald auf guten Fuß 


Meersburg. 
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kommt, und der — sofern wir vom schwer- 
blütigeren Norden stammen — unser eigenes 
Wesen ergänzt durch seine frische Empfäng- 
lichkeit für eine leichtere Lebensauffassung. 
Nach einer solchen Ausspannung wird der 
Landfahrer auch daheim im Alltag noch ab 
und zu gern zurückdenken an erlebte Gestal- 
ten und Erscheinungen, die ihm Anregung 
und Auffrischung gaben, und welche überdies 
— wenn man den Umkreis der Gemütswerte 
einbeziehen darf in das die körperliche Welt 
beherrschende Gesetz von der Erhaltung der 
Kraft — auch fernerweit noch Anlaß sein 
werden, die Freude an diesen von den guten 


— —ũꝓ 


Geistern festlicher Stimmung und kollegialer 
Annäherung begleiteten Wanderfahrten im- 
mer wieder anzufachen und so auch die 
Erinnerung wachzuhalten an das, was die 
heurige zu geben verspricht. 


Von Sonnenglühgold übergossen 

Die Alpen dort in Süd und West, 

Der See, von Abendrot umflossen — 

Ein Bild, die Seele hält es fest. 

Zieht hier der Wand'rer still von dannen, 
Sein letzter Gruß voll Trennungsweh 
Gilt dir, du Land der Alamannen 

Und dir, du blauer Bodensee! 
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Konstanz von der Bucht aus. 
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Eine Papiermühlenwanderung von Biberach nach Baſel. 


Von Friedr. 


Den Wanderfahrten deutſcher Fach⸗ 
genoſſen pflegt der Papiererveteran alljähr⸗ 
lich hiſtoriſche Papiermühlenwanderungen 
zu widmen. Weil eine ganze badiſche Pa— 
piergeſchichte aufzurollen im Rahmen eines 
Feſtheftes nicht möglich wäre, beſagt obiger 
Titel gleich, daß die Geſchichte dem dies— 
jährigen Verſammlungsgebiet angepaßt iſt. 


Bodenſee - Baſel Schwarzwald 


das iſt ein Trifolium mit geographiſcher 
Eigenart und beſonders großer Anziehungs— 
kraft; man kann nicht ſagen, zu welchem der 
drei es uns mehr hinzieht, denn man möchte 
ſie alle ſehen! 

In der zweiten Hälfte des achtzehnten 
Jahrhunderts ſtanden hier die meiſten alten 
Büttenpapiermühlen im Betrieb; es waren 
ihrer einige Dutzend, in denen die Stamp— 
fen die Lumpen zerfaſerten und die Hämmer 
das Papier glatt ſchlugen. Schon damals 
war unſer wohlbekanntes Biberach mit 
ſeinen drei Papiermühlen „Papierſtadt“. 
Ende 1700 wurde die ſonſt ſo friedliche 
Reichsſtadt in die der franzöſiſchen Revolu- 
tion nachfolgenden Kriegswirren hinein— 
gezogen, denn der ſie überragende Gigelberg 
trug ſtarke Befeſtigungen. Beſonders am 
2. Oktober 1796 war die Stadt von Kriegs- 
lärm umtobt; Erzherzog Karl von Oeſter— 
reich hatte hier die Franzoſen wieder gründ— 
lich geſchlagen. Der franzöſiſchen Donau— 
armee unter Moreau war nämlich der Nüd: 
zug mit Richtung Höllental — Straßburg 
anbefohlen, weil derſelbe aber durch die 
Oeſterreicher von allen Seiten geſtört wurde, 
kam es im Gebiet des ſüdlichen Schwarz- 
waldes bis an die Schweizergrenze zu vielen 
Gefechten, bei welchen die uns bekannten 
Orte Ravensburg, Thiengen, Schopfheim, 
Kandern, Emmendingen, Freiburg Bekannt— 
ſchaft mit den Soldaten des franzöſiſchen 
Generals Dufour machen durften. Dieſe 
Ereigniſſe werden hier in Erinnerung ge— 
bracht, weil ſchon in der Wochenblatt-Feſt⸗ 
nummer 1912 ein Schlachtenbild vor der 
Papiermühle Höfen-Schopfheim dargeſtellt 
wurde, welchem wir weiter unten ein zweites 
anreihen. 

Weil viele der Verſammlungsteilneh— 
mer über Ulm— Friedrichshafen Konſtanz 
zueilen und damit noch andere Ausflüge mit 


von Hößle. 


ſehr verſchiedenen Zielen verbinden werden, 
dürfte ſchon der obige Wink, daß in dieſem 
Gebiet ein jeder auf ſeine Rechnung kommt, 
befriedigen. Der Altertums- und Kunſtfreund 
findet eine Aeberfülle alter Burgen, Kirchen, 
Klöſter, Fachwerkbauten, oder wir bewun- 
dern von einer Anhöhe den 64 km langen 
Bodenſee, deſſen Wellen die Afer der drei 
Staaten Deutſchland, Oeſterreich und 
Schweiz beſpülen, verfolgen den Lauf des 
Rheines und finden auf der Karte, daß 
derſelbe von Konſtanz bis Baſel nicht un- 
unterbrochen Grenzfluß iſt, denn an vier 
Stellen, bei Stein, Schaffhauſen, Egliſau 
und Baſel, ragt Schweizergebiet über den 
Fluß herüber gegen Deutſchland herein. 
Auch ſind Naturſtudien in den aromatiſch 
duftenden Wäldern für Fabrikanten, welche 
Kalkulation und Maſchinengeraſſel entrin⸗ 
nen wollen, wohltuend und nervenſtärkend. 
Frägt aber ein Papiermacher zwiſchen⸗ 
hinein doch mal, ob Konſtanz auch 
Papierſtadt war, fo lautet die Ant: 
wort 0 Herrn Stadtarchivar Dr. Clauß: 
nein! 

Das ſeit 781 beſtehende „Bisthum 
Coſtantz“ iſt in einer alten Karte von 
1743 mit einigen um den Bodenſee liegen: 
den, nicht ſehr umfangreichen Teilen ver: 
zeichnet, zwiſchen denen ſich noch ebenſo 
kleine Landſtückchen der Abteien Peters: 
hauſen und Salmansweiler hereinſchoben 
und das Gebiet der eigentlichen „freien 
Reichs ſtadt Coſtantz“ war eng be- 
grenzt. Dieſelbe hatte immerhin lebhaften 
Handelsverkehr für Warenaustauſch zwi⸗ 
ſchen Süd und Nord, welchem ſeit 1388 
das impoſante Kaufhaus diente, in deſſen 
48X32 m großem, von 10 Säulen getra— 
genem „Konziliumsſaal“ von 1414 — 1418 
das weltbekannte Kardinalskonklave tagte. 


Selbſt bei dem damals ſehr verſtärkten 
Verkehr mit vermehrtem Bedarf in Schreib- 
papier konnte die Stadt denſelben leicht 
decken, denn ſie lag ja der berühmten Pa— 
pierſtadt Ravensburg ſo nahe und bald 
kamen noch die ebenbürtigen Baſeler Pa- 
piermühlen dazu, ſo daß die Stadt keine 
dringende Veranlaſſung zur Gründung 
einer Papiermühle hatte. N 

An die zwanzig Länder und Ländchen 
ind in vorgenannter Karte von 1743 ein- 


lochgeglättet holzfrei Naturkunstdruckpapier Marke „Jena“ (Kunstdruck- 
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getragen, von welcher wir auszugsweiſe 
gemachte Skizzen den Papiermühlen im 
Wieſental und im Bodenſeegebiet beifügen. 
Nachdem im Mittelalter die Arwälder 
gerodet und deren Flächen kultiviert worden, 
ſchmückten neben Getreide beſonders drei 
Pflanzen die Felder zwiſchen Ravensburg 
und Vaſel; da prangte im Sommer zwi- 
ſchen ſilberglänzendem Hanf und dem 
zartblau ſchimmernden Flachs der goldene 
Reps, aus defen Körnchen das damals 
geſchätzte Rüböl gepreßt wurde, während 
ſeine Nachbarn zunächſt der Bekleidung 
des Volks, darnach dem Papier als Lum- 
pen dienten. 


fh ee 


Abb. 1. Aelteſter Navensburger Doppelturm. 


Daß Navensburg ſchon im vier- 
zehnten Jahrhundert Papiermühlen hatte, 
beweiſt wohl das Auftreten des Stadt: 
wappens „Doppelturm“ als Waſſerzeichen, 
Abb. 1, in der zweiten Hälfte dieſes Jabr- 
hunderts; gleichaltrige Ochſenkopfzeichen 
dagegen können nicht ſicher beſtimmt wer⸗ 
den, weil ſolche auch aus Italien herüber⸗ 
kamen. Als direkt von Ravensburg be- 
zogen ſind aus dem 15. Jahrhundert drei 

apierſorten genau bezeichnet: 

das beſte Papier mit dem Turm ſo drei 

Zinnen hat, | 

ein weniger gutes Papier mit dem Och- 

ſenkopf ohne Augen, 

ein ganz ordinäres Papier mit dem Horn. 
Dieſe drei Sorten, welche ſich durch 
ihren feſten Hanf- und Leinenſtoff und auch 
ſonſt gute Eigenſchaften auszeichneten, 
wurden im 15. Jahrhundert beſonders 
häufig in dem Gebiet zwiſchen Donau und 


Bodenſee beſchrieben; man ſindet ſie auch 
in der berühmten Reichsabtei St. Gallen 
und in Zürich. Schafſfhauſen jedoch gebot 
als Grenze gegenüber den Papiermühlen 
von Lörrach und Baſel ein „Halt“. 

Im 16. Jahrhundert hatte Ravensburg 
fünf oder ſechs Papiermühlen, welche wieder 
andere Waſſerzeichen, nämlich einen ſehr 
kleinen Turm ſowie den breit gezeichneten 
Doppelturm, „beide auf einem Poſtament“ 
einführten. Dieſelben fanden bei dem durch 
Buchdruck und Reformationsereigniſſe ge⸗ 
ſteigerten Papierkonſum gewaltige Aus- 
breitung. 

Gegen 1700 arbeiteten wohl ſieben 
Papiermühlen am Flattbach oberhalb RNa- 
vensburg, doch hatten ſich bis dahin in der 
näheren Amgebung der berühmten Papier- 
ſtadt ein Dutzend Konkurrenzmühlen zu 
Biberach, Wolfegg, Wangen, Karbach 
Eberhardzell, Tettnang aufgetan. 

Wir beſchränken uns auf dieſe kurzen 
Angaben und Darſtellung des älteſten Na- 
vensburger Waſſerzeichens unter Hinweis 
auf die abgeſchloſſene württembergiſche Pa- 
piergeſchichte.“ 

Ebenſo berühmt wie Ravensburg war 
einſt auch Baſel als Papierſtadt und ſie 
ſpielt bei dieſer Papiermühlenwanderung 
eine wichtige Rolle, weil Baſeler Bürger 
in auffallend lange dauernder Reihenfolge 
deutſche Nachbarpapiermühlen in ihren 
Beſitz brachten. Da muß — leider — vor— 
ausbemerkt werden, daß den Baſeler 
Papiererkollegen weniger daran lag, auch 
überm Rhein drüben Papiermühlenbeſitzer 
zu ſein, vielmehr waren ſie emſig darauf 
bedacht, aus unſerer oberrheiniſchen Tief- 
ebene und dem Schwarzwald möglichſt viel 
des ausgezeichneten Lumpenmaterials nach 
Baſel herüber zu bekommen. Welch ge— 
ſpanntes Verhältnis unter dieſen Amſtänden 
zwiſchen beiden Parteien waltete, das be— 
ſtätigt eine Monographie von Faißt, in 
welcher die durch Jahrhunderte dauernden 
Beſchwerden der badiſchen Papiermüller 
aktenmäßig feſtgeſtellt ſind über den ſie 
ſchwer ſchädigenden Lumpenſchmuggel nach 
der Schweiz und ins Elſaß. 

Baſel nennt ſich das goldene Tor der 
Schweiz, hält an der großen Rheinkurve 
ſozuſagen „die Wacht am Rhein“ und das 
um ſo leichter, weil auch innerhalb der 


1 Fr. v. Hößle: Württembergiſche Papier- 
19 mit 213 Waſſerzeichen und 20 Bildern 
alter Papiermühlen. Güntter-Staib Verlag, Bi— 
berach a. d. Riß. 


Ersatzpapier) von Wiede’s Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal Reuß. 
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Kurve ſein Stadtteil „Kleinbaſel“ liegt. 
Qand: und Waſſerſtraßen brachten Baſel 
ſeit den älteſten Zeiten regen Verkehr und 
Handel; es war bis 1501 freie Stadt des 
Heiligen Römiſchen Reichs mit Aniverſität 
(ſeit 1460) und ein fo bedeutender Ort 
hatte ſtets größeren Bedarf an Papier. 
Nach Dr. C. M. Briquets Torſchungen 
fällt die erſte Papiermühlengründung in die 
Zeit des zwiſchen 1431—1448 zu Baſel 
tagenden Konzils, welches erhöhten Ber- 
kehr und anwachſende Schreibarbeit brachte. 
Gegen 1440 hatte Hans Halbyſen 
(einheimiſches Geſchlecht) eine Papiermühle 
in Betrieb geſetzt, in welcher er Arbeiter aus 
der Lombardei, auch Papierer Paftor be- 
ſchäftigte, welche aus Caſella bei Piemont 


Mane NN RR 
Abb. 2. Baſeler Stadtwappen 


zugewandert waren. Der jedenfalls wohl- 
habende Baſeler Bürger Halbyſen wählte 
zum Betrieb des neuen Werkes den Birs- 
kanal vor dem St. Albanstor, welchen 
Kloſtermönche ſchon viel früher zum Betrieb 
von Getreidemühlen angelegt hatten.? Sein 
Werk war gut und die Papiermühle bis 
1470 in Händen ſeiner Nachkommen, doch 
bald ſtellte ſich Konkurrenz ein. Schon 1451 
kam eine ganze Papiererfamilie Galli- 
cion ebenfalls aus Caſella zugewandert, 
um im Talbenloch beim Kloſter Gnadenthal 
ebenfalls eine Papiermühle anzulegen. De- 
ren Werk ſcheint weniger gelungen zu ſein, 
denn ſchon nach zwei Jahren verlegten ſie 
ihre Papiermühle nach St. Alban neben 
diejenige des Halbyſen. Auch ſie beſchäf⸗ 


2 Nahe der großen Rheinkurve lieft man im 
Stadtplan heute noch St. Albanstor und St. Al. 
banstal, woſelbſt das St. Albankloſter ſtand. 
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tigten Landsleute Paftor,’ deren Name im 
gleichen Jahrhundert eine Rolle in der 
Nachbarſchaft ſpielt. Merkwürdig iſt auch 
das Baſeler Wappen an ſich und berühmt 
als Waſſerzeichen. La crosse. die Krücke, 
auch Krummſtab — der Baſelſtab —, 
ruht als ſchwarzes Wappenbild auf dem 


Abb. 3. Baſelſtab. 


. 


Abb. 4. Baſelſtab auf Reichsadler. 


von zwei Baſilisken (Drachen) gehaltenen 
weißen Schild, Abb. 2. Fachgenoſſen, welche 
nach unſerer Verſammlung noch Baſel be⸗ 
ſuchen, werden an jedem Brückenkopf der 
oberen Rheinbrücke vor zwei grauſigen, 
koloſſalen Drachen ſtehen bleiben. 


ig, Die Paſtor waren bis 1578 in Baſel an- 
ſäſſi 


Hochgeglättet holzfrei Naturkunstdruckpapier Marke „Jena“ (Kunstdruck- 


Nr. 23A 1928 


Als Waſſerzeichen trat der Baſelſtab 
ſeit 1500 in die Erſcheinung, zuerſt klein 
und alleinſtehend, dann im Wappenſchild, 
auf der Bruſt des Reichsadlers, auch in 
Begleitung eines Drachen, mit der Narren- 
kappe, fehr häufig in einem Lorbeerkranz 
und anderen Darſtellungen, Abb. 3 und 4. 

Die Baſeler Papiere waren von beſon— 
derer Güte und deshalb bald überall begehrt, 
was ebenſo bald häufige Nachahmung im 
Gefolge hatte. In der Schweiz ſelbſt, in 
Frankreich, im weſtlichen Deutſchland er- 
fuhr der Baſelſtab eine mißbräuchliche 
Imitation in Hunderten von Papiermühlen, 
wie ſolch unlauterer Wettbewerb keinem 
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Papiermühlen. Ihre mit beſonderen Kenn⸗ 
zeichen verſehenen Papiere fanden weiteſte 
Verbreitung, der auch die Landungsplätze 
am Rhein lange dienten, ſo daß Baſeler 
Papier ſelbſt in Amſterdam ebenſo bekannt 
wie beliebt war. 

Im Staatsarchiv zu Baſel wurden 
einige Papierſtempel entdeckt, welche der 
Papiermüller Nicolaus Heusler jedem Ries 
Papier in roter Farbe obenauf druckte; 
dieſe ſeltenen Stücke (alſo keine Waſſer⸗ 
zeichen) ſtammen aus der Zeit von 1600 
bis 1606. Abb. 5. 

Die Papierfabrikation blüht heute noch 
zu Baſel, indem auf dem Areal einer ehe⸗ 


Abb. 5. 


anderen Waſſerzeichen widerfahren iſt, be⸗ 
ſonders hinſichtlich langer Dauer; denn 
nach 1800 machte man in Deutſchland noch 
offiziell Basler Stabpapier, Stabkanzlei, 
und die Fachgenoſſen werden in des Ver⸗ 
faſſers Geſchichte „heſſiſcher Papiermühlen“ 
leſen, wie bei Neugründungen dort den 
Pächtern von der Obrigkeit zur Bedingung 
gemacht wurde, „Papier in Güte, Größe 
und Leimung nach Basler Muſter“ zu 
machen. 

Im 17. Jahrhundert hatte Baſel ſechs 
Papiermühlen, auf welchen angeſehene Pa- 
piererfamilien, wie die Düring, Heusler, 
Dürr, Thurneyſen, Ecklin, Blum, fleißig 
wirkten und mehrere Vertreter derſelben 
zählten nebenher zu den ſchon erwähnten 
»läſtigen Ausländern“ auf ſüdbadiſchen 


In der Fachzeitſchrift „Papier- Fabrikant“ 


Zwei Papierſtempel in Rotdrud aus dem Staatsarchiv in Baſel. (Nicol. Heusler). 


mals Thurneyſenſchen Papiermühle die 
Oſerſche Maſchinenpapierfabrik und auf dem 
Areal einer ehemaligen Galicion-Papier- 
mühle die Stöcklinſche Papierſabrik mit 
neuzeitlicher Einrichtung entſtanden. 


Die Papiermacher Galliziani 
(oft auch Gallicion geſchrieben). 

Aus Caſella bei Turin (Fürſtentum Piemont) 
kamen gegen 1451 der Papierer Anthoni Gallizion 
mit ſeiner Frau Adelheid Tſchani und noch zwei 
jüngeren Brüdern Michel und Jean Gallizion 
nach Baſel und erbauten „im ſogenannten Tal- 
benloch“ die obenerwähnte neue Papiermühle.“ 
Anton Gallizion hatte zwei Söhne Hans und 
Franz, welche im Geſchäft mitwirkten, eine Tod- 
ter war an den Berner Papierer Michel Warung 
verheiratet, welchem der Schwiegervater die dor— 
tige Papiermühle im Jahre 1474 um 600 Gulden 
kaufte, eine zweite Tochter war an einen Jakob 

5 In älterer Literatur heißt es manchmal, 
5 dieſe Papiermacher aus Galizien gekommen 
eien. 
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Meyer verheiratet, welcher zu dieſem Kauf wet- 
tere 450 Gulden beiſteuerte. Eine Veronika Gal- 
lizion heiratete den de Papierer Dürr, 
1511 Bürger von Baſel. b mit dem eriten 
Anthoni Gallizion von Caſella der „Anton Galli- 
ion aus Baſel“ identiſch iſt, welcher 1489 in 

eutlingen als Bappierer, Bürger und Haus- 
beſitzer verzeichnet ijt, bleibt fraglich; 1451 war 
er von den Brüdern der Aeltere, kann alſo 1489 
ſchon noch gelebt haben. 1495 Claus Gallizion 
von Baſel pachtet die markgräfliche Papiermühle 
bei Ettlingen auf 10 Jahre. 1495 iſt Jakob 
Galliziani, ein Sohn des Papierers Michael Gal- 
liziani in Bern, Bürger in Reutlingen. Der- 
ſelbe erſcheint anno 1500 auf der Papiermühle 
in Lauf bei Nürnberg und deſſen Vetter, ein 
Franz Gallizion war gleichzeitig Knecht auf dem 
Richthaus zu Baſel. Als 1521 die Schwäger 
Gallizion des Dürr wegen Veruntreuungen Baſel 
vetafen mußten, führte Dürr deren Betrieb 
weiter. 


Das badiſche Wieſental.“ 
Innerhalb der großen RMheinkurve bei 
Kleinbaſel beginnend fieht man in der hiſto⸗ 
riſchen Karte von 1743 die räumlich nicht 
ſehr umfangreiche obere Markgrafſchaft 
Durlach mit mehreren Flüßchen, welche 
alle dem Rhein zueilen. Dieſes Gebiet 
wird öſtlich und nördlich von dem viel 
größeren öſterreichiſchen Gebiet umgrenzt, 
und wenn es auch nicht die großartige Ro⸗ 
mantik des inneren Schwarzwaldes beſitzt, 
ſo verleihen ihm doch ſchön bewaldete Hügel⸗ 
ketten, welche oft enge Täler mit grünen 
Matten und Weinbergen einſchließen, 
ſchöne Landſchaftsbilder. So grüßen z. B. 
von Norden Belchen und hohe Möhr ins 
Tal der „Wieſe“ herein, welche von zwei 
am „Tottnauerberg“ (Ausläufer des Feld⸗ 
berg) entſpringenden Quellen ihr Gewäſſer 
erhält, das uns beſonders intereſſiert. Der 
alte Wiſenfluß diente [hon lange dem Be- 
trieb verſchiedener Mühlen, auch wurden 
mit ſeitlichen Abzweigungen die grünen 
Matten bewäſſert, was zu häufigen Strei- 
tigkeiten zwiſchen den Beſitzern führte. 

In der Neuzeit wurden am Wieſenfluß 
ſolide Werkkanäle geſchaffen, die ſich heute 
drei Maſchinenpapierfabriken nutzbar ma⸗ 


° Reutlinger Geſchichte. Oberamtsbeſchrei- 
bung I, 293. — Dr. Stehlins Regeſten zur Ge- 
ſchichte des Buchdrucks Nr. 1109. 

7 Neuere Literatur zur Geſchichte der 
Papiermühlen im Wiejen- und Kandertal: 1. Ru- 
dolf Faißt: Die Papierfabrik Höfen⸗Schopfheim 
und das Lumpenſammeln, Sonderdruck aus „Blät— 
ter aus der Markgrafſchaft“ 1916, Aehlins Bud- 
druckerei Schopfheim. 2. Karl Friedrich Tidher- 
ter: Die Wieſentäler Papierinduſtrie, „Papier— 
Fabrikant“ 1925, Heft 37. 3. Albert Eiſele: Ge— 
ſchichte der Papiermühlen von Kandern, 1928 
Druck vorbereitet. 
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chen; vor deren Geſchichte ſollen noch alle 
wichtigeren Orte des Flußlaufes genannt 
werden. Die beiden Quellen vereinigen ſich 
bei dem heutigen Todtnau und es folgen 
in ſüdlicher Richtung am rechten Afer 
Schönau, ein alter Freiherrnſitz, dann Zell 
i. W., bei welchem Ort ſich ein ſchmaler 
Zipfel öſterreichiſchen Gebiets in die Mark⸗ 
grafſchaft hereinſchob. Mit Richtung Süd⸗ 
weſten folgen dann am linken Afer Schopfen 
— das heutige Schopfheim, Höfen und nahe 
dabei Gündenhauſen, dann Maulburg, Rö- 
teln = der Amtsſitz Rötteln, zuletzt Lör- 
rach mit alter Brücke. Bei Kleinbaſel biegt 
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Abb. 6. Wieſental. 


die Wieſe mit S-Kurve zum Rhein ab. 
Hiezu die Kartenſkizze Abb. 6. 

Der Gründungszeit entſprechend 
folgt die Geſchichte der einzelnen Papier⸗ 
mühlen am Anterlauf beginnend in umge⸗ 
kehrter Reihe, nämlich: 

1497 Lörrach, 

1562 Maulburg, 

1650 Höfen⸗Schopſheim, 
1827 Todtnau. 

l. Lörrach. Mangels anderer Nad: 
weile kann man „mehrere Lörracher Papier: 
mühlen“ als Privatgründungen bezeichnen, 
deren erſte ſchon gleich von einem „Vaſeler“ 
erfolgte. 


Hochgeglättet holzfrei Naturkunstdruckpapier Marke „Jena“ (Kunstdruck- 
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Nach Tſcherter hat bereits anno 1497 
ein Bartholome Paſt or zu Lörrach 
Papier hergeſtellt, ein Angehöriger der bei 
Baſel genannten Papiererfamilie aus Pie⸗ 
mont. In der Neformationszeit liefern 
gelir Mennli (auch dieſer Name hat 
Schweizer Klang) und Meiſter Bartlin ..., 
A von Lörrach, Papier nach 
Baſel. 

Die Baſeler Papiermühlen konnten den 
dort ſtark vermehrten Bedarf an Papier 
nicht mehr decken, ſo daß in der zweiten 
Hälfte des 16. Jahrhunderts Hans Eck⸗ 
lin und Bartlin Blum, deren jeder 
in Lörrach eine eigene Papiermühle betrieb, 
gute Geſchäfte machten. Ecklin betrieb in 
Baſel ſelbſt auch noch eine Papiermühle, 
wurde aber von den Baſeler Kollegen mehr- 
mals beſchuldigt, das ohnehin oft mangelnde 
„Metall“ (die Lumpen) über die Schweizer 
Grenze nach Baden hinausgeſchmuggelt zu 
haben. Sein Nachbar Bartlin Blum ift 
jedenfalls mit dem früher genannten Vartlin 
identiſch; dieſem folgte nochmals ein Bart⸗ 
lin jun., welcher mit einem Bruder 
Hans Blum von 1598—1628 als Pa- 
piermüller arbeitete, dann kamen ihre Werke 
durch die langen Kriegsnöte zum Stillſtand. 
In der Nachkriegszeit ſind wieder neue 
Meiſter ans Werk gegangen, da man aber 
nicht feſtſtellen kann, auf welcher Mühle, 
unterläßt man einſtweilen deren Nennung. 

Vor 1681 war ſchon wieder ein Papier- 
müller Abraham Blum anſäſſig, wel⸗ 
cher in dieſem Jahr die Nachbarpapiermühle 
Höfen kaufte, und nach 1700 ſollen drei 
Lörracher Papiermühlen gearbeitet haben. 
Zwei derſelben gehörten einem Paul 
Blum, welcher ſie jedoch verſteigerte; 
Käuferin war die Witwe eines Ba— 
ſeler Bankiers Ochs, welche im 
Jahre 1724 beide Werke für 3000 Gulden 
erworben, ein Jahr ſpäter aber gegen 5000 
Gulden dem Markgrafen Karl 
Wilhelm aufgenötigt hatte, anläßlich 
der dem Grafen erwieſenen Gefälligkeit, ihm 
mit 30 000 Gulden aus chroniſcher Geld— 
verlegenheit geholfen zu haben. 

Die beiden Papiermühlen waren gegen 

jährlich 100 Gulden verpachtet und mit 

einem Meiſter und acht Geſellen wurden 

aus vier Bütten durchſchnittlich 5000 

a Papier geſchöpft im Wert von 6000 
ulden. 


Im Jahre 1734 kaufte ein Müllermeiſter 
Grether die beiden Papiermühlen um 3720 
ulden und wandelte zuerſt eine davon in 
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eine Mahlmühle um; es dauerte aber nicht 
mehr lange, bis auch die übrigen Papier- 
mühlen eingingen und ab 1745 iſt in Lörrach 
kein Papiermacher mehr verzeichnet. 


Die Papiermacher Blum. 

Durch drei Jahrhunderte find Angehörige 
dieſer weitverzweigten Familie unſerem alten 
Handwerk treu geblieben. Das Wieſental ſcheint 
ihre Heimat geweſen zu fein mit Sitz in Löcrach 
oder dem bereits genannten Gündenhauſen. Wir 
wiſſen nicht, wo der erſtmals 1537 in Lörrach auf- 
tauchende Babyrer Bartlin ... die Papiermacher⸗ 
kunſt erlernte, wahrſcheinlich bei dem Papierer 
Paftor in Lörrach ſelbſt und er ift ſicher mit dem 
Bartlin Blum identiſch, welcher nach 1550 bereits 
eine eigene Papiermühle beſaß. Weil ganz der 
gleiche Name in das 17. Jahrhundert hinüber- 
reicht, dürfte deſſen Inhaber von 1595, 1607, 1628 
als Bartlin Blum jun. zu bezeichnen ſein und 
wieder ein Bartlin Blum erſcheint gegen 1630 
in Baſel; das könnte der vorige ſein, den die 
Kriegsdrangſale zur Aeberſiedlung gedrängt ha- 
ben. In Baſel ſcheint es nicht beſſer geweſen zu 
ſein, denn in den 1630er Jahren werden dem 
Bartlin Blum ſeine „große Papiermühle“ 
in der St. Albanvorſtadt im Loch nebſt Behau— 
ſungen gerichtlich verfteigert und von Joſeph Dü- 
ring um 6000 Pfund erworben. 1679 ſtarb zu 
Baſel der Papierer Hieronymus Blum und 1689 
arbeitet Bartolme Blum d. jünger als Papierer 
in Bern. 

Nach erlebtem Mißerfolg kehrten ſie in der 
Hoffnung auf friedliche und beſſere Zeiten in die 
ſchöne Heimat zurück, woſelbſt nach 1600 der 
Papierer Hans Blum, ein Bruder des Lör— 
racher Bartle in Maul burg geblieben war. 
Daß ſie zum zweitenmal in Lörrach anfingen, iſt 
dort bereits verzeichnet, fie müſſen aber gleidh- 
zeitig in Gündenhauſen wahrſcheinlich landwirt- 
chaftliche Güter beſeſſen haben, denn auf der 
Papiermühle Höfen-Schopfen iſt Bartlin Blum 
ſen. von Gündenhauſen urkundlich erwähnt; das 
fällt in die Zeit nach 1658. Derſelbe hat lange 
daſelbſt gearbeitet und ſtarb 1680 in Höfen. 
(Gündenhauſen und Höfen liegen ſo nahe zuſam— 
men, daß fie in den Akten abwechſlungsweiſe als 
identiſch genannt werden.) 

Die Blumſche Familie und Verwandtſchaft 
wurde fortſchreitend größer und erforderte für die 
Nachfahren neue Wirkungskreiſe, was neuerdings 
zu Auswanderungen führte, und zwar über den 
Rhein nach Frankreich. Vor 1800 waren ein 
Mathias Blum in Niederbronn i. E., George 
Blum in Reichshofen i. E., Jerome Blum in 
Cernay i. E., ein F. Blum en Franche-Comte, 
ein N. N. Blum in St. Croix ſur Meuſe. Heute 
wäre es zwecklos, dieſen Meiſtern weiter nachzu— 
forſchen. In Leggersbach b. Lemberg i. E., wel: 
ches ſeit 1871 wieder deutſch war, waren Gebr. 
Blum bis über 1900 hinaus anſäſſig und ſtellten 
mit einer Bütte Kartonpapiere her. 

Weiter ging ihr Wanderzug in die Pfalz 
hinein. Am 1770 gründete Balthaſar Blum die 
Papiermühle Vinningen bei Pirmaſens, ſeine 
Nachfolger waren Fritz Blum, dann Adam Blum, 
welcher als letzter bis 1898 Lederpappen herſtellte; 

S Bartle, Bartlin, Bartolme — 
lomäus. 


Bartbo- 
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heute betreibt Balthaſar Blum noch Getreide⸗ 
müllerei. 1810 baute ein Michael Blum die alte 
Apoſtelmühle bei Rodalben in eine Papiermühle 
um, deſſen Sohn noch 1854/59 Papier machte. 
And in der neueren Zeit noch zog es eine 
Blumfamilie über den Bodenſee hin in den ſchö— 
nen Bregenzerwald. Heinrich Blum über⸗ 
ſiedelte 1834 mit ſeiner Mutter nach Bludenz, 
um dort am Brunnenbach eine Papiermühle zu 
ründen und unter dem 1 itzer Karl 
lum wurde das Werk 1841 durch Aufſtellung 
von vier Lumpenſtampfloch und einem Holländer 
vergrößert. Dieſe verſpätete Anlage wurde 1879 
e worauf eine Bindfadenfabrif, 1890 eine 
Schokoladenfabrik fich niedergelaſſen haben. 
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Abb. 7. Bafelftab in Laubkranz. 


Trotz jahrelanger Umfragen find dem Ver- 
faffer aus dieſer alten und weitverzweigten Pa- 
piermacherfamilie leider keinerlei Erzählungen 
aus dem alten Handwerk, über Familienereigniſſe, 
Ahnenbilder oder ähnliches zugekommen. Die 
einzige Erinnerung an ihre Arbeit bildet ihr 
emeinſchaftliches „Monogramm“, welches den 
Begleiter ihrer Waſſerzeichen bildet, und mit dem 
ſie gleichzeitig ihre Rieſe geſtempelt haben, 
Abb. 7 und 8. 

Ill. Maulburg. 1562/63 betrieb der 
Papiermacher Claus Schmydt die Papier⸗ 
mühle zu „Mulberg im Wieſenthal“ und 
von 1595 bis 1628 werden als deren Be- 
ſitzer Gebrüder Bartlin und Hans Blum 
genannt. Im Verlauf des Dreißigjährigen 
Kriegs ging das Werk zugrunde. Neu⸗ 
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gründung: Zwei Söhne eines Pfar- 
rers Thurneyſen in Bärenfels, Louis 
Thurneyſen, zuvor in Baſel, und 
Rudolf Thurneyſen, zuvor in Kan⸗ 
dern, gründeten bei Maulburg im Jahre 
1835 eine mechaniſche Papierfabrik; Cin- 
zelheiten darüber fehlen. Noch 1873 hieß 
die Firma Thurneyſen, welcher in dieſem 
Jahre der größte Teil der Fabrik abbrannte. 
Rudolfs gleichnamiger Sohn Rudolf 
Thurneyſen II ftarb am 5. September 
1905. Derſelbe hatte einen Sohn Paul 
Thurneyſen, mit welchem ſich das 
Beſitztum in der Familie fortpflanzte. 

In der 1874 mit vielen Verbeſſerungen 
wieder neueröffneten Fabrik werden ſeitdem 
feinere Papiere hergeſtellt, welche haupt⸗ 
ſächlich dem Bilderdruck dienen. 


Abb. 8. Papierſtempel. 


Das Güntter⸗Staibſche Adreßbuch von 
1903 verzeichnet Hans Rudolf Thurneyſen, 
das Güntter⸗Staibſche Adreßbuch von 1925 
verzeichnet Thurneyſenſche Papierfabrik 
G. m. b. H. Ende 1925 iſt die Fabrik in 
den Beſitz einer Spinnerei und Weberei 
übergegangen. 

Ill. Höfen⸗ Schopfheim. Genaue 
Gründungsdaten liegen auch von dieſer 
Papiermühle nicht vor. Die erſte Nachricht 
von Eberlin nennt eine Familie Reif als 
erſte Beſitzer vor 1650. Faißt bezeichnet 
einen Paulus Meyer aus Baſel als Be⸗ 
ſitzer, dann aber als Entreprenneur (d. h. 
Anternehmer, Zwiſchenhändler) aller drei 
Papiermühlen des Wieſentals anno 1658, 
welcher dem Oberamtmann meldet, daß er 
mit angeforderten Mehrlieferungen von 
Papier Schaden erleiden würde. Daß in 
der Folgezeit Bartlin Blum ſen. 
von Lörrach wirklich Beſitzer geworden und 
als „Bürger und Pappierer“ zu Höfen⸗ 
Schopfen verſtorben iſt, iſt in obiger „Blum⸗ 
Chronik“ feſtgelegt. In neuerdings einge⸗ 
tretene ſchwere Jeiten gibt der notwendig 
gewordene Verkauf Einblick: 


— . — . K—— BEBBIBnE 
Hochgegl. h’fr. Naturkunstdruck Marke „Jena“ von Wiede's Papierfabrik, Rosenthal-Reuß. 
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„Zu wiſſen ſeye hiermit Nachdem durch Ab⸗ 
„ſterben Bartlin Blumen feel. geweſene Bürger 


„zu Schopfen vec. Pappierers zue Höffen ſein 
„hinterlaſſenes Vermögen Inſonderheit das 
„Pappiergewerb in großen Abgang geraten, 
„daß in Anfehung daruff gehafften Schulden⸗ 
„laſts anlangen der Creditorum Eine Bergan- 
„tung auch desſelben uff den 21. Februarj 
„laufenden 1681 ten Jahres verwilligt und vor 
„genommen worden. Da dann an ſolchen öffent: 
„lichen Gantung Abraham Blum der Stab- 
„halter zu Lörrach das ganze Guth kauft und 
„Höchſt Gebot erhalten“ ete. 
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desüblicher Währung. Abraham Blum war 
gleich ſeinem Vorgänger rund zwei Dezen— 
nien Beſitzer, ſtarb 1708 (als Stabhalter 
und Pappierer zu Güntenhauſen bezeichnet) 
und hinterließ mit der Witwe Dorothea 
geb. Roth fünf Töchter und einen Sohn 
Abraham H Blum. Eine der Töchter 
war Ehefrau des Hans Caſpar Sutter und 
Abraham II ſollte nach Abſterben ſeiner 
Mutter Erbe der Papiermühle Höfen ſein. 


— — 
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Abb. 9. Riesumfchlag. 


Für die Papiermühle ſamt Wohnhaus, 
einem anderen Wohnhaus mit Scheuer, acht 
Morgen Gärten, Matten und Bündten 
bezahlte Abraham Blum 3000 Pfund lan⸗ 


1. Der auf Pergament geſchriebene Kauf. 
brief wurde ſchon im Feſtheft des Wochenblattes 
1912 photographiſch vorgeführt, ebenſo bei Faißt, 
2. Das Wort „Inſonderheit“ deutet jedenfalls 
auf noch anderweitige Beſitzungen hin. 3. Stab- 
15 = herrſchaftlicher Amtsdiener, Vollzugs- 

amter. 


Als deſſen Tochter Sarah ſich mit Hans 
Michael Lindemer verheiratete, ging 
das Beſitztum an dieſe Eheleute über und 
Vater Blum zog ſich zurück. 

Lindemers Antrittsjahr fehlt noch in 
der Geſchichte. Er war kein Papiermacher, 
ſondern vor und nach ſeiner Eigenſchaft als 
Inhaber der Papiermühle „Gutsbeſitzer zu 
Gündenhauſen“. Im Jahre 1768 verkaufte 
er die Papiermühle an Johann Imhof von 
Liechſtal (Baſel) um 5100 Pfund. 


Holzhaltig Kunstdruckpapier Nr. 704 der Firma Leonhardt Söhne, Crossen-Mulde. 
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Die markgräfliche Regierung hat mehr⸗ 
fache Bedenken zu dem Kauf, weil wiederum 
ein einheimiſches Objekt in die Hände eines 
„Ausländers“ kommen ſoll und es hat der⸗ 
ſelbe viele Hemmniſſe zu bekämpfen wegen 
Basler Bürgerrecht, ſeinem künftigen 
Wohnſitz, Grundſtücksteilung, Nohmaterial⸗ 
verſorgung. Die langwierigen Verhandlun⸗— 
gen zogen ſich bis 1772 hin und verleideten 
Imhof die Niederlaſſung. 

Endlich wurde ein badiſcher Landsmann 
gefunden, doch kein Papiermacher, ſondern 


Abb. 10. Johann Sutter. 


der Apotheker Wilhelm Leopold 
Sonntag von Pforzheim, welcher die 
Papiermühle im Jahre 1776 um 8000 Gul⸗ 
den als „Gantobjekt“ eroberte. Aber ſchon 
im folgenden Jahre wurde dieſem der ent— 
täuſchende Beſcheid, daß er in den Ober— 
ämtern Hochberg und Mahlberg keine alte 
Leinwand ſammeln dürfe, weil dieſe Sam— 
melgebiete dem Nicolaus Heusler von Baſel 
cum privilegio excluso bis 1778 und 1780 
in Admodiation offenſtehen. Bald ſtellten 
ſich weitere Aergerniſſe ein wegen der 
Wieſenbewäſſerung; hauptſächlich wegen 
Differenzen mit dem „Nachbar und früheren 
Beſitzer der Papiermühle Lindemer“ wur⸗ 
den Sonntag vielerlei Vorſchriften zur 
Waſſerführung gemacht, trotzdem er nach 


durchgeführten Vergrößerungen mehr Waj- 
ſer benötigte. 

Obwohl Sonntag bei ſeinem Einzug im 
Wieſental die löbliche Abſicht kundgab, die 
Papiermühle nicht wieder in fremde oder 
auswärtige Hände fallen zu laſſen, bewogen 
ihn in zehn Jahren wahrſcheinlich noch 
öfters erlebte Aergerniſſe zur Auswanderung 
und merkwürdig, es traten wiederum zwei 
„Ausländer“ auf den Plan. 


Am 5. September 1797 verkaufte Sonn⸗ 
tag ſeine Papiermühle mit dem neuen Haus, 
deſſen Erdgeſchoß die Werkſtatt enthält, 
Laborantenhaus, Scheuer und Stallung, % 
Juchert Kraut- und Obſtgarten am Haus, 
/. Matten hinter dem Haus, alles anein⸗ 
ander und in einem Amfang um 30 000 fl. 
an Kolb und Eckenſtein, welche als 
Handelsleute von Baſel bezeichnet 
ſind. Deshalb ergaben ſich, wie ſchon 
früher, zwiſchen Staat und Gemeinde lang: 
wierige Verhandlungen, bei welchen ſich 
übrigens Gemeinderat und Bürgerſchaft 
entgegenkommend zeigten, um die vorge: 
ſehene Vergrößerung des Werkes nicht zu 
behindern. 

Die neuen Inhaber hatten die Papier: 
mühle jetzt mit 2 Lumpenſtampfwerken, 
2 Holländern und 3 Bütten ausgerüſtet, 
beſchäftigten 56 Perſonen und Herr Kolb 
mit Familie hatte ſich daſelbſt häuslich 
niedergelaſſen. 

Die Klagen über Ausſuhr der Lumpen 
nach Baſel verſtummten niemals; darauf 
näher einzugehen, iſt nicht möglich, weil 
noch mehrere Papiermühlen zu beſchreiben 
find. Als einzige Erinnerung aus dem da: 
maligen Betrieb ſind nur drei Holz⸗ 
ſchnitte bekannt, mit welchen die Ries: 
umſchläge bedruckt wurden, doch tragen die: 
ſelben Kolbs Namen allein. Einer 
der Riesumſchläge trägt die heraldiſche 
Straßburger Lilie, Abb. 9, ein anderer 
zwei gekreuzte Morgenſterne, welche eigent— 
lich dem Wappen von Kolmar entnommen 
find, der dritte den Baſelſtab“ Das Ge: 
ſchäft ging gewiß gut, denn Kolb, welcher 
(zu unbekannter Zeit) Alleinbeſitzer gewor: 
den, behielt es 37 Jahre. 

40 000 Gulden war jetzt der Wert, zu 
welchem der Schopfheimer Bürger Io- 
hann Sutter am 1. Mai 1834 die 
Papiermühle übernahm, und zwar aus 
Patriotismus, um Baſeler Intereſſenten 


10 Beide abgebildet im Feſtheft 1912 des 
„Wochenblattes“ und bei Faißt. 
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dieſes Mal aus dem Felde zu Schlagen. Die 
Sutter waren einheimiſche Schopfheimer 
Familie. 

Aus der kurzen Zeit, in welcher Joh. 
Sutter noch mit Büttenbetrieb weiter- 
arbeitete, ſtammt der Riesumfchlag- Holz: 
ſchnitt, mit dem ſchon bei Bafel deffen 
Wappenbild Abb. 3 dargeſtellt iſt. Viel 
wertvoller iſt ſein aus dem Familienkreis 
uns freundlich gewidmetes Porträt, Abb. 10, 
denn dieſem unternehmenden und weit- 
blickenden Geſchäftsmann verdankt Schopf- 


Der allgemeine Geſchäftsaufſchwung 
nach der Neugründung des Deutſchen 
Reiches veranlaßte auch Sutter 1873/74 
mit vollſtändigem Ambau die Fabrik bedeu⸗ 
tend zu vergrößern und einen regelmäßigen 
Betrieb durch Anſchaffung von Dampf— 
reſervekraft zu ſichern. 

Nach 49jährigem unermüdlichen Wirken 
ſtarb Johann Sutter im Jahre 1883 und 
hinterließ ſeiner Familie ein gutes, ange⸗ 
ſehenes Geſchäft, welches ſeine Witwe 
noch fünf Jahr weiterführte und das durch 


Abb. 11. Papierfabrik Schopfheim. 


beim und das Wieſental überhaupt die Ein⸗ 
führung der Maſchinenpapierfabrikation. 

Schon Ende 1835 ſchritt Sutter zur 
Amwandlung der alten Papiermühle in 
eine neuzeitliche Fabrik und ſtellte eine 
Papiermaſchine auf, welche die Firma Ries- 
ler freres & Dixon in Mulhouſe lieferte. 
Nachdem man auf derſelben zunächſt 
Schreib-, Drud- und Packpapier hergeſtellt 
batte, ging man ſpäter auf beſſere Schreib-, 
Werk. und Kupferdruckpapiere über. Be- 
friedigt durch gute Erfolge führte Sutter 
im Jahre 1865 ſeinen Sohn in das Geſchäft 
ein, voll froher Hoffnung auf einen tüchtigen 
und würdigen Nachfolger, mußte dieſelbe 
aber mit deſſen frühzeitigem Ableben 1869 
auch begraben. 


zwei verheiratete Töchter als Familienbeſitz 
erhalten blieb. 

Anter ſtets bewährter Leitung wurden 
die Fabrik wie die Fabrikate auf die höchſte 
Stufe der Vollkommenheit gebracht. Im 
Jahre 1889 erfolgte die Aufſtellung der 
zweiten Papiermaſchine vom Bruderhaus 
in Reutlingen mit allen ſonſtigen Hilfs- 
maſchinen und es wurde wertvoller Bahn— 
anſchluß erreicht. Seit 1902 ſtehen durch 
elektriſche Kraftübertragung 500 PS Waſſer— 
kraft neben 400 PS Dampfkraft zur Ver— 
fügung und eine Gruppe ſauberer Arbeiter— 
wohnungen wird ſtetig vermehrt. 

Die nach dem Krieg gebildete Aktien— 
geſellſchaft wird von den Direktoren L. E. 
Walter, W. Bally, A. Zenetti geleitet; 
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die Produktion von täglich 8000 kg durch- 
weg feiner bis feinſter Papiere hat einen 
großen, treuen Kundenkreis, und die vor- 
ſtehende Abb. 11 zeigt auch, wie ſchön ſich 
die Fabrikanlage der umgebenden Land— 
ſchaft eingefügt hat; man vergleiche damit 
die drei Gebäude der alten Papiermühle 
zur Zeit des Gefechts bei Höfen (abgebildet 
im Feſtheft des Wochenblattes 1912) anno 
1796. Einſt und jetzt! 


IV. Todtnau. Schon um das Jahr 
1820 betrieb zu Todtnau im Wieſental 
(nach Faißt und Tſcherter) Johann 
Michael Thoma einen lebhaften Han- 
del mit Lumpen. Derſelbe gründete daſelbſt 
1827 eine gute Papiermühle an der Wieſe, 
welche mit zwei Bütten arbeitete. 

Thoma zeigte fih ſchon in der vorher: 
gehenden Zeit anläßlich Streitigkeiten zwi⸗ 
ſchen den Papiermachern und Lumpen⸗ 
ſammlern, dann bei Lumpendebatten vor 
Behörden als ein energiſcher, tüchtiger Ge— 
ſchäftsmann, und als ſolcher brachte er auch 
ſeine Papiermühle in flotten Betrieb. 


Am ſeinen Kundenkreis zu erweitern, 
ſchritt Thoma ſchon im Jahre 1841 zur Auf⸗ 
ſtellung einer Papiermaſchine und nach 
Erfindung des Holzſtofſs auch zu deſſen 
Einführung als Rohmaterial. Im älteſten 
Adreßbuch von Güntter⸗Staib iſt 1872 noch 
die Firma J. M. Thoma mit einer Ma- 
ſchine für Schreib- und Druckpapier einge- 
tragen. Seit wann durch Eintritt des Teil⸗ 
habers J. Ziegler die bis heute beſtehende 
Firma J. Ziegler⸗Thoma inTodtnau 
und Geſchwend lautet, wurde nicht feſt⸗ 
geſtellt. Es iſt nämlich im Jahre 1873 die 
Fabrik mit allen wertvollen Dokumenten 
abgebrannt, womit hiſtoriſche Daten ver- 
lorengingen. 

Die Fabrik hat im Vorjahre 1927 das 
hundertjährige Jubiläum feiern können und 
arbeitet mit 500 PS Waſſer⸗ und 100 PS 
Dampſkraft auf zwei Papiermaſchinen 
Druck-, Schreib-, Pack-, Amſchlag- und 
Tapetenpapiere, wie auch zur Herſtellung 
von weißen und braunen Holzpappen und 
Leather boards ein Schilde-Trockenapparat 
eingebaut wurde. Die Holzſtoffanlagen in 
Geſchwend ſtehen ebenfalls an der Wieſe. 


V. Kandern. Die Kander fließt 
parallel der Wieſe ebenfalls dem Rhein zu 
und auch dortige zwei Papiermüh— 
len lagen gleich denen von Lörrach und 
Höfen im Amt Nötteln. Es ift Herrn 
Hauptlehrer Eiſele dort gelungen, feſtzu— 


ſtellen, daß in Kandern viel früher Papier 
gemacht wurde, als man bisher angenom⸗ 
men, und es haben ſich auch hier mehrere 
Baſeler Bürger zum Betrieb von Papier: 
mühlen niedergelaſſen. 

Genauere Gründungsdaten fehlen. Die 
erite Notiz lautet: 1564 zinſt Sixt 
Petri von Baſel als Beſitzer der 
Papiermühle in Kandern. 

In den Akten des 17. Jahrhunderts 
ſpielt der bei Schopfheim genannte Paulus 
Meyer von Baſel wieder eine Rolle. Er 
war ſicher nur „Papiergroßhändler“. Vor 
1700 werden Johann Konrad Iſe— 
lin, dann Hans Ludwig Iſelin 
als Papiermüller genannt, bald aber kam 
ein Rückgang im Geſchäft, welcher zum 
Verkauf des Anweſens führte und im Jahre 
1724 hat die Bankierswitwe Ochs von 
Baſel auch dieſe Papiermühle einge⸗ 
ſteigert und unter den gleichen Verhältniſſen 
wie bei Lörrach, nämlich als Geldgeberin, 
verſtand es die Witwe Ochs, dem Mart: 
grafen die alte Papiermühle aufzundtigen. 

In der Zwiſchenzeit hatte der Mart- 
graf Friedrich Magnus auf ſeinem 
Eiſenwerk 1696 ebenfalls eine Papiermühle 
errichtet. Dieſes Werk iſt unter Leitung 
eines Hieronymus Blum gleich der 
alten Papiermühle 1722 zum Stillſtand 
gekommen und wurde aufgelaſſen. 

Im Jahre 1735 fand ſich Nikolaus 
Heusler von Baſel als Käufer ein und 
erwarb die alte Papiermühle ſür 
2000 Gulden. Man kann ſich von dieſen 
Baſeler Bürgern wirklich nur ſchwer ein 
richtiges Bild machen; ein Nik. Heusler 
wird 1777 als „Lumpen-Admodiator“, d. i. 
amtlich privilegierter Aufkäufer, für die 
Aemter Hochberg und Mahlberg bezeichnet 
und kurz nach 1800 erklären die neuen Be: 
ſitzer von Höfen⸗Schopfheim Kolb und 
Eckenſtein (die doch ſelbſt Baſeler waren), 

„daß der Papierfabrikant Nikolaus Häuß⸗ 
„ler zu Baſel mehr Lumpen in hieſiger 
„Gegend ſammle, als er zum Vehufe 
„ſeiner Papiermühle nötig habe und den 
„Aeberſchuß außer Landes nach Vaſel in 
„ſeine dortige Papiermühle führe, das 
„doch zum Nachteil ihres Gewerbes, das 
„ſo manchem diesſeitigen Anterthanen 
„Nahrung verſchaffe, nicht geſtattet wer: 
„den folle. 

Gleichviel, ob es ſich in dem langen 
Zeitraum von 1735 bis über 1800 hinaus 
um Nik. Heusler Vater und Sohn gehan— 
delt hat, kennt man nie ihren „Wohnſitz“. 
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Die Oberämter erhielten von der Re— 
gierung daraufhin Befehl zu Erhebungen 
über den Stand der Papiermühlen, und in 
deren Ergebnis findet fich der intereſſante 
Bericht: 

„1805. Die Fabrik in Kandern hat eine 

„Bütte, eine Lumpenſtampfe und einen 

„Holländer; das Perſonal beſteht in 

„einem Papiermeiſter, vier Geſellen und 

„fünf weiblichen Perſonen. Häußler, der 

„Beſitzer der Mühle, hätte Platz für eine 

„weitere Bütte, aber aus Mangel an 

„alter Leinwand ſtellt er ſie nicht auf, 

„da er kaum für eine Bütte das nötige 


Erſt im Jahre 1872 hat der neue Be- 
iger O. F. Reinau die beiden Waſſer⸗ 
räder beſeitigt, um mit Turbinenbetrieb neu- 
zeitliche Pappenfabrikation einzurichten, 
welche heute noch von der Firma R. 
Purſche betrieben wird. Mit 20 PS 
Waſſerkraft und 15 PS Elektrizität werden 
auf einer Zylindermaſchine Jacquardkarton, 
Leder⸗ und Graupappen, auch Verſand⸗ 
kartons und Pappringe hergeſtellt. 

Abb. 13. Hier in der oberrheiniſchen 
Tiefebene ſpielten ſich die letzten Gefechte 
zwiſchen den Franzoſen und Oeſterreichern 
ab, womit der Krieg jedoch noch nicht abge⸗ 


Abb. 13. Sturm nach dem Gefecht bei Höfen. 


„Material auſbringt. Darum hat er 
„auch ſeine Mühle in Baſel verkauft und 
„beſchränkt fih allein auf Kandern. 

Das Papiermühlgebäude ſteht noch in 
der alten Bauart mit den Dachluken der 
Trockenböden und der Schlußſtein über dem 
Eingangstor trägt die Inſchrift (Abb. 12): 


17 N 5 A 


Abb. 12. Schlußſtein. 


Im 19. Jahrhundert war die Papier- 
mühle noch Thurney ſen ſches Beſitz⸗ 
tum, und es wurde bis 1871 Büttenpapier 
hergeſtellt. 


ſchloſſen war; im Jahr 1800 begann er von 
neuem. 


* * * 


Für die Papierverſorgung von Kon⸗ 
ſtanz ſtanden noch die folgenden Papier- 
mühlen im Bodenſeegebiet be— 
reit (hierzu die Karte Abb. 14). 

Bei dem Papiererkonvent in Wangen 
i. Allgäu hat ſich auch ein Meiſter Hans 
Jakob Wöber von Stein a. Rh. im Jahre 
1695 mit unterzeichnet. 

Zwiſchen Konſtanz und Baſel liegen 
zwei Orte dieſes Namens am Rhein; Stein 
gegenüber von Säckingen mußte ausſchei— 
den, denn die Papiermühle wurde entdeckt 
in dem erſten der vier Schweizergebiete, 
welche über den Rhein nach Deutſchland 
hereinragen. Hat man mit Dampfboot den 
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Anterſee verlaſſen, ſo erblickt man bald am 
rechten Afer Schloß Hohenklingen auf 
flachem, doch 600 m hohem Hügel. An 
deſſen Fuß liegt das Städtchen Stein, 
deſſen alte Häuſer mit Erkern, Bild— 
ſchmuck und ſchönem Fachwerk ein ſehr 
freundliches Bild zeigen, das die alte Stein- 
bogenbrücke unterhalb romantiſch abſchließt.“ 

Aeber die geſuchte Papiermühle gab der 
Stadtrat von Stein ſehr gefällig folgende 
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Hans Kaſpar Blaß vor 1684 ge 
gründet worden und bei dieſem wird obiger 
Wöber als Papierermeiſter gewirkt haben. 
Später ging die Papiermühle an einen 
Dr. Schnebli und die Papierer 
Schild über, deren einer noch 1819 darauf 
war. Von der dann abgebrannten Papier: 
mühle ſtehen heute nur noch Ruinen. 
Ein Papiermacher Schild ſcheint auch 
in fürſtenbergiſches Gebiet ausgewandert zu 
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Abb. 14. Bodenſeegebiet. 


Auskunft: In der Gemarkung Stein am 
Rhein beſtand keine Papiermühle, dagegen 
eine ſolche in der benachbarten thurgauiſchen 
Gemarkung Eſchenz (a. l. A.). Dort hatte 
die Stadtgemeinde Stein Waldungen zu 
Eigentum, woſelbſt eine Papiermühle im 
Steinbach (beim Freihof) betrieben wurde 
und das vom Ibenbach getriebene Werk 
war von dem Steiner Bürger Dr. med. 


on Eine Dampfſchiffahrt ab Konſtanz auf dem 
Anterſee und Rhein bis Schaffhauſen bietet eine 
Fülle reizvoller Landſchaften. 


ſein, denn Paul Heitz hat unter Nr. 298 
ſeiner Waſſerzeichenſammlung ein angeblich 
Fürſtenberg-Wappen in Begleitung des 
Baſelſtabs und dem Namen Schild. 

Bei der Stadt Stockach im Hegau 
ſtand eine wahrſcheinlich kurz vor 1600 ge 
gründete Papiermühle im Betrieb, deren 
Waſſerzeichen auf einem Wappenſchild 
zwiſchen zwei Hirſchſtangen einen Baumaſt 
trägt, Abb. 15. Das bei Briquet von den 
Initialen des Papiermachers M M be 
gleitete Zeichen trägt außerdem noch einen 
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Engelskopf. Dieſe Papiermühle blieb ſeit 
dem Dreißigjährigen Krieg verſchollen. 

Die Fürſtabtei Salmans: 
weiler (Salmenſchweil), kurz Salem 
bezeichnet, beſaß mehrere zerſtreut liegende 
badiſche Lehengüter nahe bei Konſtanz. In 
derſelben haben die Wiſſenſchaft pflegende 
Mönche ſowohl eine Buchdruckerei als auch 
mehrere Papiermühlen betrieben. 

Der von einem Löwen gehaltene Krumm— 
ſtab bildet die Wappenfigur der Abtei und 
in Papieren der älteren Papiermühle 
Volkertshauſen kommt auch der 
Krummſtab allein mit einem S belegt vor, 
Abb. 16. Nach einem Papiermacher I S 
der Zeit von 1675 wirkte dort der Meiſter 
Johann Baur, welcher beim Papierer- 
konvent zu Wangen im Jahre 1695 ver— 


treten war. 
| 
N 


M M 


Abb. 15. Wappen von Stockach. 


In Aufzeichnungen der Papiererfamilie 
Brielmayer findet fih die Notiz, daß ein 
Herr von Kilian auf dem Hammer oder der 
Papiermühle Volkertshauſen die einzige 
Tochter des Papiermüllers Andreas Briel⸗ 
mayer zu Aach bei Stockach heiratete. Die 
Papiermühle hat ſich lange behauptet und 
noch 1837 war ſie im Beſitz eines Grafen 
Langenſtein, welcher ſie damals an den 
Papiermacher Joſeph Biſchof ver- 
pachtet hatte. 

Im Jahre 1758 kaufte das Reichsſtift 

alem noch eine der Papiermühlen am 
Karbach bei Wangen, was wohl für die 
umſichtige Verwaltung durch ſeine Aebte 
und deren Anternehmungsgeiſt ſpricht. 
Dorf Aach bei Stadt Aach. Hier 
bildet ein kleiner See die größte Merk: 
würdigkeit des auf dem Kärtchen ſkizzierten 
Vodenſeegebiets — merkwürdiger noch wie 
der Rheinfall. Viele Leſer, beſonders vom 


Norden unſeres Vaterlandes, haben ſicher 
nicht Kenntnis davon, daß der Donaufluß 
zwiſchen Immendingen und Möhringen 
zeitweiſe völlig in ſeinem Bett verſinkt, fo 
daß dasſelbe trocken liegt. Es iſt durch ein⸗ 
gehende, wiſſenſchaftlich ausgeführte Ber- 
juche feſtgeſtellt worden, daß das Donau- 
waſſer im ſogenannten „Aachtopf“ zu- 
tage tritt, um als „Radolfzeller Aach“ in 
den Anterſee bzw. den Rhein zu fließen 
und die den Aachtopf verlaſſenden 7000 
Sekundenliter Waſſer werden als „die 
größte Quelle Deutſchlands“ bezeichnet.“ 
Gleich am Austritt dieſer Quelle liegen 
Aach und Volkertshauſen nahe beiſammen 
und an beiden Plätzen entwickelten ſich 


Abb. 16. Salem: Wappen. 


Fabrikanlagen zur Verwertung der ſchönen 
Waſſerkraft. 

Die Papiermühle im Dorf 
Aach bildet wieder ein Beiſpiel, unter welch 
beſcheidenen Verhältniſſen mancher Papier: 
müller ſich ſelbſtändig machte. 

Der von Ravensburg ſtammende Fer— 
dinand Brielmayer, welcher bis 
daher in der nahen Salemer Papiermühle 
Volkertshauſen als Geſelle tätig war, 
richtete ſich im Jahre 1768 im Dorf Aach 
eine Papiermühle im kleinſten Maßſtab ein, 
in welcher ſeine junge Frau beim Sortieren 
der Lumpen mitwirkte. Wenn ein Quan— 
tum Papier fertig bereitlag, dann ging der 
Gründer auf die Reiſe, um ſeine Ware zu 
verkaufen, und er kam langſam vorwärts, 


12 Paul Schaufelberger, Singen: Das Aad- 
problem und ſeine Geſchichte in „Blätter für 
Reiſen und Wandern“, Beilage der Deutſchen 
Bodenſeezeitung 1927, Nr. 6. 
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jo daß er feine Papiermühle vergrößern 
konnte; im Alter von 89 Jahren ſtarb Briel⸗ 
mayer 1810. 

Deſſen einziger, 1759 geborene Sohn 
Johann Baptiſt Brielmayer, 
welcher mit 18 Jahren eine Sechzehnjährige 
geheiratet hatte, wurde Beſitznachfolger. Die 
junge Frau ſtarb ſchon nach einigen Jahren 
kinderlos, worauf der Witwer eine zweite 
Ehe einging. Innerhalb acht Jahren war 
auch der zweite Beſitzer vorwärts gekommen, 
die Papiermühle erfuhr Erweiterung durch 


ä 
= u — 4 
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Seit Einführung des Maſchinenbetriebs 
wurde nur noch an einer Bütte das für 
eigenen Bedarf nötige Einſchlagpapier von 
Hand geſchöpft, vielleicht an die zwanzig 
Jahre. 

Andreas Brielmayer ſtarb 1852 im 
Alter von 59 Jahren, während deſſen Frau 
das hohe Alter von 91 Jahren erreichte; ſie 
hat das Geſchäft bis zu ihrem 1890 erfolgten 
Ableben weitergeführt. (Für genealogiſche 
Forſchungen ſtehen hier intereſſante Daten 
einander gegenüber.) 
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Abb. 17. Papiermühle Mühlhofen. 


ein neues Hänghaus, und Errichtung von 
Oekonomie brachte Verbeſſerung der Le— 
bensverhältniſſe. 

Am das Jahr 1818 erhielt der älteſte 
Sohn Andreas Brielmayer die 
Papiermühle, während ſein Vater erſt 1828 
im Alter von 69 Jahren verſtarb. Eine 
Brauereibeſitzerstochter Anna Kiene von 
Aach wurde Lebensgefährtin des dritten 
Beſitzers, welcher gleich ſeinen Vorfahren 
mit Fleiß und gutem Erfolg arbeitete, ſo 
daß er im Jahre 1849 zur Aufſtellung 
einer Papier maſchine ſchreiten 
konnte. 


Aus der württembergiſchen Papier⸗ 
geſchichte verdient hier noch angeführt zu 
werden, daß gegen 1830 ein W. Briel⸗ 
mayer Papiermüller in Ravensburg war, 
welcher dort in der Papiermühle Schorn⸗ 
reute im Jahre 1834 die erſte Papiet- 
maſchine aufſtellte. 

An Stelle der Aacher Papierfabrik er- 
richtete im Jahre 1894 ein Teilhaber der 
Spinnerei und Weberei Volkertshauſen 
ten Brink eine ebenſolche Textilfabrik, 
welche heute zu der jüngeren Firma Brink 
in Arlen (unterhalb Singen) gehört. 

Die an dem heutigen kleinen Ort Sa— 
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lem entlang fließende Seefelder⸗Aach muß 
wegen eines Hügels nahe Bermatingen eine 
vollſtändige Kehrtwendung machen, um den 
Bodenſee öſtlich von Aeberlingen zu er- 
reichen. 

Zu der dortigen „Gemeinde Anter— 
uhldingen“ gehört Mühlhofen, bei 
welchem eine zweite Papiermühle des 
Kloſters Salem ſtand. Dieſelbe ließ der 
Abt Robert von Salem im Jahre 1788 neu 
aufbauen, woran der über dem Torbogen 
erhaltene Schlußſtein mit Salemer Wap⸗ 
pen und Jahreszahl erinnert. 

Johann Nepomuk Aich a mu er 
Ravensburg modo papiri, welcher ſich 1781 
in Mühlhofen verheiratet hatte, erhielt die 
Papiermühle pachtweiſe, ſtarb jedoch ſchon 
1800 im Alter von 40 Jahren. 

1802 verlieh dann der Abt Kaſpar einem 
Papierer Joſeph Gebhardt, welcher 
die Witwe Arſula Aicham 1801 zur Frau 
genommen, die Papiermühle als Lehen auf 
Lebensdauer mit dem Privileg auf Ankauf 
ſämtlicher „abgehenden Leinwanden“ von 
den Bewohnern der dem Kloſter Salem 
gehörigen Ortſchaften. Er war aber auch 
gehalten, ſeiner Lehensherrſchaft das erfor⸗ 
derliche Papier zu mäßigen Preiſen zu 
liefern. 1835 ging das Lehen an die Stan⸗ 
desherrſchaft Salem (ſiehe dort) über und 
5 Mn . 1 Gebhardt 
| ür damalige Zeit hohen Betra 
von 9227 Gulden ab, * 
Aus zweiter Ehe des Vorgängers Aicham 
Nammte der 1800 geborene Sohn Jakobus 
Aicham, welchen eine 1833 mit Wal⸗ 
burga Angele geſchloſſene gute Che in den 
Stand ſetzte, die Papiermühle nebſt Oeko⸗ 
nomiegebäude und großem Grundbeſitz als 
Eigentum zu erwerben. Deſſen noch lebenden 
Nachfahren verdanken wir folgende Erzäh⸗ 
lung über die Verhältniſſe des damaligen 

etriebs. 

„Das Erdgeſchoß enthielt die Werkſtatt, 
während das erſte Stockwerk mit vielen 

immern und Kammern die Witwe Geb- 
bardt, dann den Beſitzer Jakob Aicham mit 
Frau und 12 Kindern, 3 Papierergeſellen, 
3 Mägde, 2 Knechte und 2 Lumpenmägde 
beherbergte. Der zweite Stock enthielt den 
Lumpen⸗ und Papierſortierſaal und ſonſtige 
Arbeitsräume, der geräumige Speicher die 


* Aicham auch eine alte Ravensburger 
Papiererfamilie, deren Name ſchon 1695 genannt 
wird. Siehe Württembergiſche Papiergeſchichte 
von Fr. v. Hößle im Verlag von Güntter-Staib, 
Biberach a. d. Niß. 
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„Hängböden“. And wenn zeitweiſe um 
zwei Ahr morgens angefangen wurde (beim 
Schein der Oellampe), das naſſe Papier 
aufzuhängen, da mußte das ganze Perſonal, 
Knechte und Mägde, Herr und Frau, mit 
den größeren Kindern zuſammenhelfen. Auf 
vorſtehender Abb. 17 ſind noch alle bis 
1918 erhalten gebliebenen Dachluken der 
Hängböden ſichtbar. 

Eine in der Gemeinde noch lebende 
85jährige Aicham⸗Tochter erklärt auch, „das 


Abb. 18. Schwabentor in Freiburg. 


Trocknen und Leimen des Papiers habe arg 
viel Arbeit gemacht und es war notwendig, 
viel zu arbeiten, anſonſt man nichts verdient 
hätte.“ Mit Einführung des Holzſtoffs kam 
es doch dazu, und im Jahre 1856 gab 
Aicham das Papiermachen auf. 

Er wandte ſich der Textilbranche zu und 
gründete mit drei Brüdern Honegger aus 
Wald (Kanton Zürich), deren einer, Kaſpar, 
mit Aichams älteſter Tochter verheiratet 
war, im Jahre 1858 eine Weberei mit 208 
Webſtühlen. Dieſe Fabrik war bis 1870 
im Betrieb, doch hatte Aicham durch die 
Brüder Honegger, welche nach Amerika 
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ausriſſen, viel Geld verloren und war am 
4. Januar 1870 bitter enttäuſcht verſtorben. 
1871 erwarb Johannes Spek von Schwen⸗ 
ningen die Fabrik, deſſen Sohn Fritz Spek 
heute Inhaber der Mechaniſchen Weberei 
Mühlhofen iſt. 

In dem Papiermühlengebäude wurden 
Arbeiterwohnungen eingebaut und eine 
Wirtſchaft eingerichtet, leider auch die hiſto— 
riſchen Dachluken der Hängböden beſeitigt. 


Freiburg i. Br. Ueber die Staats- 
zugehörigkeit Freiburgs lauten die Angaben 
in der Literatur oftmals verſchieden. Die 
mittelalterliche Stadt gehörte ſeit 1368 zum 
Hauſe Habsburg. In der Karte von 1743 
bildet der ganze „Breisgow“ den nördlichen 
Teil öſterreichiſchen Gebiets und Freiburg 


Abb. 19. 


wird von 1648 bis 1805 als Regierungsſitz 
für Vorderöſterreich bezeichnet. Die über- 
aus ſchön am Weſtfuß des Schwarzwalds 
liegende Stadt beſitzt feit 1457 eine Uni- 
verſität, iſt alter Biſchofsſitz und war fomit 
ein beſonders geeigneter Platz für Grün- 
dung einer Papiermühle. Dieſelbe ſtand 
vor dem noch erhaltenen Schwabentor, 
Abb. 18, an dem von der Dreiſam abge— 
leiteten, ebenfalls ſehr alten „Gewerbe— 
kanal“. 

Die Freiburger Papiere tragen als 
Waſſerzeichen einen Vogelkopf mit Hals— 
gefieder, Abb. 19, welcher auch als Münz⸗ 
und Handwerkszeichen der Stadt gebräuch— 
lich war. Das eigentliche Stadtwappen 
trug ſeit der öſterreichiſchen Herrſchaft ein 
rotes Kreuz in Silber. 
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Die Vogelkopfzeichen beginnen bei Bri⸗ 
quet mit dem Jahr 1516, und öfters iſt 
ihnen ein F angehängt, doch ſind ſie von 
Frankfurter Zeichen gut zu unterjcheiden; 
dieſe Papiere fanden weite Ausbreitung in 
ganz Weſtdeutſchland vom Bodenſee bis 
zur Nordſee. Aus der neueren Zeit ftam: 
men ſehr gut gearbeitete Papiere, deren 
Reichsadler das Kreuz auf der Bruſt trägt, 
Abb. 20, und welche bei badiſchen und 
württembergiſchen Behörden ſehr beliebt 
waren. 

Vom Stadtarchiv Freiburg erhaltene 
Auszüge, welche erſt mit 1787 beginnen, 
weiſen darauf hin, daß die bekannten 
Papierer Lott auch zu Freiburg ver: 
treten waren, um dieſe Zeit allerdings nur 
durch zwei Schweſtern Maria Anna und 
Klara Lott; ſpäter hatte eine Witwe An: 


Abb. 20. 


tonie Loth (noch bis 1807) 4000 Gulden 
Hypothekenkapital „auf der Papiermühle“. 

1787, 18. 5., leiht der bürgerliche Pa— 
pierfabrikant Joſef Anton Müller 
fl. 3247.13 auf ſeine vor dem Schwabentor 
gelegene Papiermühle. Derſelbe wird 1792 
noch ſelbſt, 1798, 24. 4., jedoch die Witwe 
Maria Antonia Müller genannt. 

Die auf 11000 fl. geſchätzte Papiermühle 
beſtand aus dem Mühlengebäude, einem 
neuen Lumpenſchneidhaus, einem Neben: 
gebäude nebſt 2 Juchert Gras- und Baum: 
garten, 4 Juchert Matten und Aecker, 13 
Haufen Reben und bezahlte jährlich 2 fl. 
40 Kr. Waſſerzins an die Stadt. 

Im Jahre 1807 iſt Antonius 
Schreindorfer Papierfabrikant. Dann 
folgt der für die Folgezeit wertvolle Grund— 
bucheintrag: am 29. September 
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1836 verkauft Johann Müller 
ſeine Papierfabrik an der Karthäuſerſtraße, 
auch eine Schleifmühl am Bach mit einem 
Rad um 31 000 fl. an Joſef Biſchof 
aus Völkerhauſen (wahrſcheinlich Volkerts⸗ 
hauſen in der Abtei Salem), welcher 
14 000 fl. Hypothekenbelaſtung übernimmt. 

Im Jahre 1844 kaufte Heinrich 
Friedr. Gottl. Flinſch, Teilhaber 
der Papiergroßhandlung Ferdinand Flinſch 
in Leipzig und Frankfurt, die Freiburger 
Papiermühle für ſeine eigene Rechnung und 
führte große Pläne durch. Nach dem An⸗ 
kauf zweier oberhalb liegender Hammer— 
ſchmieden und Gewinnung von 115 PS und 
nachdem er ſchon 1849 eine kleine 
Papiermaſchine aufgeſtellt hatte, un- 
ternahm er unter Verwertung im Ausland 
erworbener Kenntniſſe 1852 die Schöpfung 
folgender Muſteranlage in einem großen 
maſſiven Prachtbau, welchen ein Architekt 
F. Schneider in Freiburg aufführte. Für 
den 31 m langen Mittelbau mit drei Stod- 
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werken und zwei 40 m lange Längsflügel 
mit zwei Stockwerken lieferten die Maſchi⸗ 
nenfabrik Karlsruhe die maſchinelle Einrich— 
tung mit allen Vorbereitungsapparaten, die 
Firma Eſcher Wyß & Cie. in Zürich eine 
Papiermafchine mit 1,524 m Arbeitsbreite, 
berechnet für eine Tagesleiſtung von 30 
Zentner Papier. 

Die ſchöne, leiſtungsfähige Fabrik erfuhr 
unter ihrem Gründer und allen Nachfolgern 
noch viele Erweiterungen und Verbeſſerun— 
gen. Als Heinrich Flinſch 1859 mit Tod 
abging, traten Heinrich Carl Ferdinand und 
Wilhelm Chriſtian Ferdinand Flinſch den 
Beſitz an. Anter den ſpäteren Beſitzern 
Oskar von Hillern-Flinſch, dann Risler 
& Co. in Herzogenrath-Aachen wurde die 
altbekannte 


Firma Ferdinand Flinſch 


ununterbrochen beibehalten. Dieſelbe ſtellt 
gegenwärtig mit zwei Papiermaſchinen 
beſſere weiße Druck- und Schreibpapiere her. 


—... . ‚ ⏑ a 


Schleifversuche an einem Stetschleifer. 


Auszug aus einer Diplomarbeit am Lehrstuhl für Papierfabrikation der Technischen Hoch- 
schule Darmstadt von Geh. Baurat Professor Fr. Müller und den Diplomkandidaten 
Hans Heller, Ernst May, Karl Schallock. 


Die Versuche wurden ausgeführt in der 
Versuchsschleiferei der Maschinenfabrik J. M. 
Voith, Heidenheim a. d. Brenz, während 
der Monate März und April 1926. 


Versuchsbeschreibung. 
l. Dauer des Versuches. 


Bei den ersten Besprechungen über die 
Anordnung eines Schleifversuches und dessen 
Vorbereitung wurde eine Versuchsdauer von 
etwa 10 Stunden festgelegt, um bei gleich- 
bleibender Belastung durch möglichst lang- 
Sames Verringern der Spritzwassermenge am 
Stein des Schleifers ein ganz allmähliches 
und gleichmäßiges Ansteigen der Stoff— 
temperatur im Trog sowie der des Abwassers 
zu bewirken. Die Konzentration des Holz- 
schlifies im Trog sollte zwischen den recht 
weit zu setzenden Grenzen des Versuches so 
langsam und gleichmäßig zunehmen, wie die 
Temperatur dort. Es war leider nicht mög- 
lich, die vielen Versuche hindurch im Ein- 
klang mit dem Vorhaben zu arbeiten, da es 


immerhin erforderlich war, soweit es eben 
ging, sich den Versuchen der Firma Voith 
anzupassen. 

Die Auswertungen der Hauptversuche 
zeigen, daß bei richtiger Ausführung des 
Versuches in einer Zeit von 6—8 Stunden 
wohl ein klares Bild über den Vorgang beim 
Schleifen gewonnen werden kann. 


2. Entnahme und Ablesestellen. 


Jede Stunde wurden zu gleicher Zeit an 
sämtlichen Stoffentnahmestellen gute Durch- 
schnittsproben entnommen. Die Entnahme 
erstreckte sich bei einigen Versuchen über 
folgende Stellen der Anlage: 

a) Stofiprobe im Trog, 


b) a vor den Splitterfängern, 

c) en hinter dem Sortierer l, 

d) 55 hinter dem Sortierer II, 

e) © hinter dem Raffineur, 

f) 8 aus dem Abwasser der Papp— 
maschine. 

g) 55 von der erzeugten Holz- 


schliffpappe. 
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Zur selben Zeit wurden abgelesen : 
a) Temperatur im Trog, 
b) Temperatur des Abwassers, 
c) Kilowattzähler des Schleifermotors, 
d) Kilowattzähler für Nebenmaschinen. 
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3. Vorschub, Raummetergewicht 


und Produktion. 


Zur Bestimmung der Ausbeute an luft- 
trockenem Holzschlif wurde der Holzvor- 
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4. Aufbewahrung der Proben. 


Die Stoffproben wurden sämtlich unter 
Luftabschluß in Glasflaschen aufbewahrt. 
Der in diesen befindliche Holzschliff wurde 
zur weiteren Untersuchung entweder an- 
schließend an den betreffenden Versuch oder, 
wenn es an Zeit fehlte, einen Tag später 
verarbeitet. Es mag erwähnt sein, daß alle 
folgenden Untersuchungen des Holzschliffes 
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Abb. I. Grundriß der Versuchsschieiferel. 


schub am oberen Teil des 15 m breiten 
Magazins gemessen, woraus sich der Holz- 
verbrauch in Raummetern ergab. Der Holz- 
verbrauch in kg wurde durch die Raummeter- 
gewichte bestimmt, die durch Wägung eines 
Raummeters des verschliffenen Holzes bei 
jeder neuen Holzart festgestellt werden muß- 
ten. Die stündliche Produktion wurde durch 
Wägung der an der Pappmaschine erhaltenen 
feuchten Pappe ermittelt. 


im Gießereilaboratorium der Firma Voith 
stattgefunden haben. 


5. Trockengehalts- 
bestimmungen. 

Zur Bestimmung der beträchtlichen An- 
zahl von Trockengehalten haben wir einen 
größeren Trockenschrank bauen lassen, in 
welchem ein Konstanthalten der Temperatur 
bei etwa 105° C durchaus möglich war. Die 
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Konzentration der einzelnen Stofiproben Scheibenform bis zur Gewichtskonstanz ge- 
errechnete sich aus dem Gewicht der ent- trocknet. 

nommenen Probe und dem Gewicht des 

abgenutschten abs. tr. Holzschliffes, abzüglich 6. Mikro-Photographien. 

des Filtergewichtes. Die Proben der Schliff. Das Gebiet der Mikro-Aufnahmen bedurfte 
pappe wurden nach dem Wiegen in beson- eines gründlichen Einarbeitens in den photo- 
deren Trockengläsern bis zur Gewichts- technischen Teil. Wir konnten jedoch an 
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konstanz getrocknet. Ein Exsikkator diente einer Reihe von Stoffproben auch mit der 
zur Abkühlung der abs, tr. Proben vor der Erledigung dieser Aufgabe durchaus zufrie- 

ägung. den sein und schufen uns in klaren Bildern 

Zur Bestimmung des abs, tr. Raummeter- ganze Versuchsreihen durch ordnungsge- 
gewichtes und damit des Trockengehaltes des mäßes Anfertigen von etwa 3—4 Präparaten, 
Jeweils verschliffenen Holzes wurden zur von denen das Präparat mit dem besten 
möglichst genauen Ausführung etwa sechs Durchschnittsbild zur photographischen Auf- 
Rundhölzer von ganz verschiedenen Durch- nahme gelangte. Die Aufnahmen dürften so 
Messern in 1 cm dicke Scheiben geschnitten ohne weiteres Rückschlüsse auf den jeweiligen 
und nach Feststellung des Gewichts in Holzschliff gestatten. 
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7. Mahlungsgradprüfung. 

Der Mahlungsgrad ist in üblicher Weise 
mit dem Mahlungsgradprüfer von Schopper- 
Riegler untersucht worden. Der Stoff wurde 
zu diesem Zweck nach Feststellung seines 
Trockengehalts auf genau 2,0 g abs. tr. ab- 
gewogen und zu 1 Liter mit Wasser von 20° C 
verdünnt. 
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Blechwanne mit Stoffen von annähernd glei- 
cher Konzentration eingearbeitet war. Die 
geschöpften Muster wurden auf nasse Filze 
gegautscht, mit diesen auf Brettern der Luft- 
trocknung ausgesetzt und zum Teil auf 
warmen Behältern langsam vorgetrocknet. 
Die fast trockenen Muster wurden dann von 
den Filzen entfernt und zur weiteren gleich- 
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8. Reißlänge. 

Wir stellten uns die Aufgabe, Holzschliff- 
muster in Blattform unter gleichen Be- 
dingungen herzustellen und unter gleichen 
Bedingungen auf der Zerreißmaschine zu 
zerreißen. Wir griffen zur Handschöpfung 
und Lufttrocknung. Das Amt des Schöpfens 
übernahm einer von uns dreien, der auf das 
Schöpfen gleichmäßiger Muster aus einer 


mäßigen Trocknung durch die Luft im Labo- 
ratorium aufgehängt. 

Nach gleichmäßiger Fertigstellung der 
Blätter gab die Zerreißmaschine Aufschluß 
über die Festigkeitsdifferenzen der einzelnen 
Schliffproben. Aus dem Rahmen fallende 
Werte wurden durch Zerreißen neuer Strei- 
fen wiederholt. Es kam uns lediglich darauf 
an, wie schon gesagt, Festigkeitsdifferenzen 
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einzelner Holzschliffe verschiedener Beschaf- 
fenheit festzustellen und nicht die Reißlänge 
des Holzschlifipapieres an sich, da im letz- 
teren Falle die Papiere vor der Trocknung 
ganz anders behandelt werden müßten. 


9. Brems kurve. 


Die Bremskurve ist bereits vor unseren 
Versuchen von der Firma Voith aufgenommen 
worden, um die reine Schleifkraft in PS an 
der Schleiferwelle für die am Zähler des 
Schleifermotors abgelesenen KW aus einer 
Kurve ablesen zu können. Zu diesem Zweck 
wurde der Schleifstein an der Welle bei ver- 
schiedenen Belastungsstufen von Leerlauf bis 
hinauf zur Höchstbelastung mittels eines 
Bremszaunes abgebremst und die PS aus den 
jeweiligen Drehmomenten errechnet. 

Um dem Leser ein zusammenhängendes 
Bild von einem durchgeführten Schleifver- 
such zu geben, sind einige Haupttabellen und 
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Versuch Nr. 1: 


Belastung 250 KW. Trockenes Holz I. Klasse. 
a) Leistungsbedarf in PSe pro 100 kg lufttr. 
b) Trogtemperatur in °C. 

c) Produktion lufttr. in kg/24 Std. 
d) Abwassertemperatur in °C. 
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Stoff/24 Std. 
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eine Reihe interessanter Kurven im Auszug 
hier mitgeteilt. 

Die Tabellen, Kurvenblätter und Mikro- 
aufnahmen haben hier dieselbe Aufschrift wie 
im Original, um eventuelle Irrtümer zu ver- 
meiden. 


Betrachtungen zu Versuch Nr. I. 


Der Versuch erstreckte sich über 8 Stunden 
Versuchsdauer bei gleichbleibender Belastung 
von 250 KW. Gutes, trockenes, erstklassiges 
Fichtenholz wurde verschlifien. Nach einer 
gewissen Zeit des Einschleifens begann der 
Versuch bei den niedrigen Temperaturen von 
34° C im Trog, 16° C im Abwasser und bei 
einer Stofikonzentration von 1,89%. Auf 
Kurvenblatt Nr. 1 ist zu erkennen, wie der 
Leistungsbedarf je 100 kg lufttr. Holzschliff 
fast proportional der Temperaturerhöhung 
steigt. Er wächst zunächst in den ersten vier 
Stunden der Untersuchung nicht ganz sə 
schnell wie die Temperatur, erhöht sich dann 
aber in den nächsten zwei Stunden beträcht- 
lich infolge einer erst langsamen, dann schnell 
zunehmenden Verschmierung des Schleif- 
steines. Gleich nach der sechsten Stunde 
mußte der Stein einmal leicht geschärft wer- 
den. Im Augenblick der Schärfung fiel der 
Leistungsbedarf herab und wuchs darauf 
wieder mit steigender Konzentration an, etwa 
in Richtung der alten Kurve, bevor die Vei- 
schmierung des Schleifsteines begann, nur 
liegt der zweite Teil etwas tiefer, so daß man 
den Verlauf der ganzen Kurve des Leistung:- 
bedarfes in Funktion von der Konzentration, 
ohne Verschmierung des Steines, wohl in der 
strichpunktierten Art annehmen dürfte. (Er- 
klärung der Schleifenbildung siehe bei Be- 
trachtungen zu Versuch Nr. 7.) Die Kurve 
der Produktion an lufttrockenem Holzschliff 


Haupt-Tabelle. 


Versuch 1. 
Stoffdichte : Lufttr. PSe je 
. im Trog Temperatur: Produkt. 100 kg 1 Reißlänge 
Nr. in % in Tiot Tee in kg je lufttr. Nieren in m 
abs. tr. °C | "C 24 Std. und 24 Std. 

l=? 2,10 37,0 16.5 6050 4,40 65.0 03 
2—3 2,82 41,0 17,0 5750 4,65 64,0 773 
3—4 3,39 43,75 17,25 5236 5,05 63,5 
4-5 3,53 45,85 17.65 5140 5,08 63,0 
5—6 3.73 46.6 18.0 4940 5.35 62.75 920 
6-7| 421 | 40.5 18.0 4390 5,95 02.6 656 
7—8 508 | 540 18.0 4630 5,75 60,25 975 
8—9 5,90 58,0 17,5 4350 6,10 57,25 1137 
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in 24 Stunden zeigt, in Funktion von der 
Konzentration, naturgemäß das umgekehrte 
Bild des Leistungsbedarfes. 

Die Produktion fällt in der ersten Halb- 
zeit des Versuches allmählich, dann schnell 
und erreicht ihren tiefsten Punkt einen 
Augenblick vor dem Beginn der Schärfung, 
steigt dann bei Beginn der Schärfung fast 
momentan, um darauf mit steigender Kon- 
zentration und Temperatur wieder langsam 
abzufallen. Die Produktion nach der Schleife 
liegt höher als die angedeutete Fortsetzung 
der alten Kurve. 

Der Mahlungsgrad nach Schopper-Riegler 
fällt langsam während des ganzen Versuches 
hindurch (Unterbrechung der Kurve beim 
Schärfen). Die Temperatur des Abwassers 
steigt wenig, infolge dauernden Zusatzes 
von kaltem Abwasser der Entwässerungs- 
maschine, das bei den ersten Versuchen in 
den Kreislauf geleitet wurde und so ein 
richtiges Heißschleifen erschwerte. Bei die- 
sem kalten Frischwasser handelt es sich um 
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das Wasser der Spritzrohre, das zum Wa- 
schen des Naßfilzes der Entwässerungs- 
maschine nötig ist und für gewöhnlich in 
den Abflußkanal fließt. 

Es machte Mühe, infolge des verhältnis- 
mäßig kalten Spritzwassers, den Stoff im 
Trog auf 60° C zu bringen. Zum Beweis 
dafür fing der Stoff nach der achten Stunde 
bei 60° C an zu brennen, infolge weiterer 
Drosselung der Spritzwassermenge. Der 
Versuch mußte abgebrochen werden und galt 
somit nach 8 Stunden für beendet. 


Betrachtungen zu Versuch Nr. 3. 


Der Versuch erstreckte sich über 7 Stunden 
bei gleichbleibender Belastung von 380 KW. 
Gutes, trockenes, erstklassiges Fichtenholz 
wurde verschliffen. Nach verhältnismäßig 
schnellem Einschalten der Belastungsstufen 
und kurzem Einschleifen war es uns möglich, 
zur Erweiterung des Temperaturbereiches, 
mit der niedrigen Temperatur im Trog von 
330 C, der des Abwassers von 20° C und mit 
einer Stoffkonzentration im Trog von 0,98 % 
zu beginnen. Da der Stein zu Beginn des 


T 1 Versuches gerade die richtige Schärfung 
rH- 1899 —— hatte, konnte ohne Unterbrechung durch 
18 SSS . Schärfung geschliffen werden. 

— 5 — 455 Die Kurven auf Blatt Nr. 3 geben ein 
EA -aaf klares Bild von der Gleichmäßigkeit der Ver- 

855 ER 
J-e 5 - suchsausführung. 
es 2. 1825 Das Abwasser der Pappmaschine wurde 

SEE . — . — , auch bei diesem Versuch mit in den Kreislauf 
TEELE A AT geleitet, was an der geringen Zunahme der 
i — i | l 115 Abwassertemperatur bereits zu erkennen ist. 
. IIIb — Betrachtungen zu Versuch Nr. 4. 


Versuch Nr. 3: 
Belastung 380 KW. Trockenes Holz I. Klasse, 


Der Versuch erstreckte sich über 8 Stunden 
Versuchsdauer bei gleichbleibender Belastung 


a) Leistungsbedarf in PSe pro 100 kg luittr. Stoff/24 Std.von 300 KW. Frisches Fichtenholz I. Klasse 
wurde verschliffen. Nach dem Einschleifen 
begann der Versuch bei einer Temperatur im 


b) Trogtemperatur in °C. 
c) Produktion lufttr. in kg/24 Std. 
d) Abwassertemperatur in °C. 


Haupt-Tabelle. 
Versuch 3. 


Stoffdichte Temperatur: Lufttr. PSe je 
punkt im Trog Produkt. 100 kg 5 Reißlänge Photo 
5 in % im Trog i. Abwass. in kg je lufttr. a. A in m Nr. 
r. abs. tr. Be- k OC 24 Std. und 24 Std. Riegler 
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Haupt-Tabelle. 
Versuch 4. 
Stoffdichte . Lufttr. PSe je 
im Trog Ruben Produkt. 100 kg Mahl.-Orad Reißlänge Photo 
in % im Trog i. Abwass. in kg je lufttr. Schoppers in m Nr. 
abs. tr. eC 0 24 Std. | und 24 Std.] Kiesler 
2 1,98 | 34,00 | 23,5 | 8170 3,89 | 590 2 N 
23 2,40 39,50 | 26,25 8100 3,93 57,0 
3—4| 2,61 42,25 | 28,0 8040 3,95 54,25 1139 12 
4-5| 3,06 46,10 | 29,5 7920 3,95 54,25 
5—6] 3,36 49,50 | 30,5 7860 4,00 53,85 1312 13 
6-7| 3,78 52,90 | 31,5 7810 4,09 52,10 
7-8| 4,16 56,50 | 32,5 7590 4,13 53,00 1525 14 
8—9 5,21 63,00 | 33,25 6960 4,63 56,00 
1616 15 
„ HATE PrE Schleifer arbeitete zunächst längere Zeit mit 
r 3 Je einer Belastung von 250 KW, so daß nach 
i 1 co 2 deem Einstellen der gewünschten Belastung 
JHH EHL TE E < und einem kurzen Einarbeiten der Maschine 
, HHHH eT gai der Stoff im Trog eine Temperatur von 40° C 
Ae e anzeigte und das Abwasser bereits durch den 
HHHH E — längeren Kreislauf auf 25° C gestiegen war. 
| FET Mit diesen Temperaturen wurde begonnen. 
AH za 1 Die Stoffkonzentration im Trog wurde zu 
i UHR | IH OE Beginn des Versuches zu 1,57 % festgestellt. 


Versuch Nr. 4: 
Belastung 300 KW. Frisches Holz I. Klasse. 
a) Trogtemperatur in » C. 


b) Leistungsbedarf in PSe pro 100 kg lufttr. Stofi/24 Std. 
c) Produktion lufttr. in kg/24 Std. 
d) Abwassertemperatur in °C. 


Trog von 29° C, im Abwasser von 21,5° C 
und mit einer Stoffkonzentration im Trog von 
1,54%. Es konnte ohne Schärfen während 
des Versuches geschliffen werden. Die Ab- 
wassertemperatur stieg bedeutend höher als 
bei den ersten drei Hauptversuchen, weil das 
kalte Frischwasser nicht mit in den Kreislauf 
gelassen wurde, wie auch bei allen folgenden 
Versuchen. Der Stein fing vor Schluß der 
Untersuchung bereits an zu verschmieren. 
An den Kurven für den Leistungsbedarf und 
die Produktion sind die Anfänge des Ver- 
schmierens des Steines gut zu verfolgen. Der 
Versuch wurde noch vor der Schärfung bei 
einer Temperatur im Trog von 61° C beendet. 


Betrachtungen zu Versuch Nr. 7. 


Der Versuch erstreckte sich über 8 Stunden 
Versuchsdauer bei gleichbleibender Belastung 
von etwa 300 KW. Frisches, asthaltiges 
Fichtenholz II. Klasse wurde verschliffen. Der 


Das Kurvenblatt Nr. 7 zeigt einwandfrei, 
wie der Leistungsbedarf mit steigender Kon- 
zentration in Form einer schwach gebogenen 
Kurve in den ersten drei Stunden gleichartig 
anwächst und wie im umgekehrten Sinne die 
Produktionskurve in dieser Zeit gleichförmig 
schwach gebogen abfällt. In der vierten Ver- 
suchsstunde tritt jedoch eine plötzliche Ver- 
schmierung mit darauffolgender Schärfung 
ein. Der Vorgang des Verschmierens des 
Schleifsteines und die Schärfung haben wir 
in Form einer Schleife punktiert. Die Er- 
klärung für diese angenommene, den Vorgang 
veranschaulichende Schleife der Kurve des 
Leistungsbedarfes sei folgende: 

Der Leistungsbedarf steigt nach dem 
dritten Kurvenpunkt bei Beginn des Ver- 
schmierens stärker als die Tendenz der Kurve 
bis dahin angibt. Nach dem vierten Kurven- 
punkt steigt der Leistungsbedarf entspre- 
chend der Verschmierung des Steines sehr 
plötzlich mit steigender Stoffkonzentration im 
Trog. Wenn wir nun wissen, daß die Spritz- 
wasserzugabe in dieser Zeit der größten 
Verschmierung des Steines konstant gehalten 
ist, muß durch fallende Produktion, infolge 
zu geringer Steinschärfe, die Stoffkonzentra— 
tion im Trog zurückgehen. Die Kurve muß 
demnach bei dauernd steigendem Leistungs- 
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der Firma Dresdner Chromo- und Kunst- 


druck-Papierfabrik Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Ileidenau, Bez. Dresden. 
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Haupt-Tabelle. 
Versuch 7. 
Stoffdichte T tur: Lufttr. PSe je i 
im Trog er Produkt. 100 kg J Mahl--Grad | peiglange | Photo 
in % im Trog i. Abwass.] in kg je - lufttr. senopber in m Nr. 
abs. tr. 24 Std. und 24 Sta, | Niegler | 
1—2 1.82 42.5 : 265 | 6750 4,70 66,1 LLOG.. || 48 
2—3 2,39 46,5 29,5 6620 4,91 64,1 1291 17 
3—4| 2,935 | 50,0 , 31,5 | 6490 5,05 61,1 1334 18 
5—6 3,08 56,5 33,0 5760 5,73 62,5 1138 20 
6—7 3,26 53,0 34,0 6500 5,20 62,2 
7—8 3,36 56,5 34,75 6200 5,25 58,6 
8—9 3,975 62,0 36, 0 5930 5,65 56,3 1663 


die Produktionskurve muß also, immer 
fallend, umbiegen und an Punkt 5 rechts vor- 
beigehen. Bei Einsetzen der Schärfung steigen 
Konzentration und Produktion wieder durch 


s -HH Punkt 5 gehend bis etwa zum Punkt 6. Von 
1 dort ab fällt die Produktion wieder nach einer 
E Kurve, die etwas oberhalb der gedachten 


J 


Versuch Nr. 7: 
Belastung 300 KW. Frisches Holz Il. Klasse. 
a) Trogtemperatur in °C. 
b) Leistungsbedarf in PSe pro 100 kg luittr. Stoff/24 Std. 
c) Abwassertemperatur in °C. 
d) Produktion lufttr. in kg/24 Std. 


bedarf umwenden und an Kurvenpunkt 5 
rechts vorbeigehen. 

Kurz vor der Schärfung wird bei 3% 
Stoffdichte noch eine Probe entnommen. Die 
Kurve steigt noch ein kleines Stückchen, fällt 
dann im Augenblick der Schärfung steil ab, 
um durch Punkt 5 zu gehen. Vom Beginn 
des Schärfens ab nimmt die Konzentration 
wieder zu und der Leistungsbedarf stark ab 
bis zum Kurvenpunkt 6. Nach Punkt 6 ver- 
läuft die Kurve des wirklichen Leistungs- 
bedarfes etwas außerhalb der gedachten Fort- 
setzung der alten Kurve, aber mit derselben 
Tendenz wie letztere. 

Die Produktionskurve verläuft entspre- 
chend der Kurve des Leistungsbedaries im 
umgekehrten Sinne. In den ersten drei Ver- 
suchsstunden fällt die Produktion gleich- 
mäßig langsam ab, bis Punkt 4 fällt sie ver- 
hältnismäßig schneller und sinkt nach Punkt 4 
beträchtlich ab. Dabei fällt aber bei konstan- 
ter Spritzwasserzugabe die Konzentration, 


u ese 
6 2. LA idi 
Ndit: * 


‘= Fortsetzung der alten Kurve verläuft, aber 
dieselbe Tendenz wie die letztere hat. 


Die so plötzliche Verschmierung des 
Steines ist bei dem astreichen Holz nicht ver- 
wunderlich. Kommen z. B. mehrere kleine 
Aeste oder ein ganz großer Ast an den 
Umfang des Steines, so kann der noch ver- 
hältnismäßig scharfe Stein nicht die harten 
Aeste so schnell verschleifen, wie das den 
größten Teil der Schleiffläche bedeckende 
Holz. Die Produktion muß plötzlich fallen, 
der Stein muß bei steigendem Leistungs- 
bedarf teilweise verschmieren. 

Bei besonders harten Aesten kann der 
Stein an der betreffenden Stelle stark abge- 
nutzt werden und sogar eine Rille am Um- 
fang erhalten. Die Schleiffläche wird dadurch 
ungleichmäßig und damit verschlechtert. 

In ähnlicher Weise wie die Kurven des 
Leistungsbedarfes und der Produktion macht 
auch die Kurve des Mahlungsgrades eine 
charakteristische Schleife. Blatt 7 gibt ein 
klares Bild für die Entstehung der Schleifen 
während des Schleifprozesses. Der Versuch 
wurde bei einer Stofftemperatur im Trog von 
66° C beendet. 


Betrachtungen zu Versuch Nr. 8. 

Der Versuch erstreckte sich über 6 Stunden 
Versuchsdauer bei gleichbleibender Belastung 
von etwa 420 KW. Frisches, asthaltiges 
Fichtenholz II. Klasse wurde verschliffen. Der 
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Haupt-Tabelle. 


Versuch 8. 
Stoffdichte Lufttr. PSe je 
im Trog Fee Produkt. 100 kg Mahl.-Qrad Reißlänge | Photo 
in % in kg je lufttr Schopper- in m Nr 
Dt i ~ P Std. und 24 Std. | Riegler 
| | 1407 21 
n 
60,25 36, 00 8690 5.64 61.85 1968 
62,5 38.00 8350 5,91 60,00 
64.25 40,00 7960 6.19 57, 00 
66.0 41,50 | 7320 6,75 53,40 | 2175 23 
2317 24 
1694 25 
1 7 H pi Art der Beurteilung ist solange unberechtigt 
Sia 122 - l und irreführend, wie man nicht den Ver- 
sele] 1. T wendungszweck mit in die Kritik hineinzieht. 
EHE s|: „ Der Holzschliff muß für jeden Verwendungs- 
PELO PE ＋ zweck, sei es z. B. für Schreib- und Druck- 
nn 4 -HFE . papiere als feine, nicht zu lange Faser, oder 
r SRDE . Sei es im Extrem dazu für Lederpappen oder 
i 118 Ku —— 7 . gewöhnliche beklebte Kartonpappen, als 
E ze EE grobe, lange Faser, eine ganz bestimmte 
T ne e 5 | 
na AT T 22 .. Beschaffenheit zeigen, wie sie aus Mikro- 
N am 


so 6, 
nRolldichte im Reg 


Versuch Nr. 8: 
Belastung 420 KW. Frisches Holz II. Klasse. 
a) Leistungsbedarf in PSe pro 
b) Trogtemperatur in PC. 
c) Abwassertemperatur in °C. 
d) Produktion lufttr. in kg/24 Std. 


Schleifer arbeitete langsam hinauf bis auf die 
Höchstbelastung, wobei sich die Temperatur 
des Stoffes im Trog bereits auf 43° C und die 
des Kreiswassers bereits auf 30” C erhöhte. 
Mit diesen Temperaturen begann der Ver- 
such. Die Stoffkonzentration im Trog betrug 
zu Beginn 1,54 % 


Reißlänge und Mikro-Aufnahmen. 


l. Allgemeine Hinweise auf die 
Mikro-Aufnahmen. 


In dem früheren Abschnitt „Versuchs— 
beschreibung“ ist bereits über die Bestim- 
mung der Reißlänge und über die Anfertigung 
der Mikroaufnahmen das Nötigste gesagt 
worden. In diesem Abschnitt sollen Reiß- 
länge und Mikroaufnahmen zum Teil getrennt 
behandelt und zum Teil zueinander in Be- 
ziehung gesetzt werden. 

Es wird zuweilen schlechthin von der 
Güte einer Holzschliffprobe gesprochen. Diese 


Z 
See 


100 kg lufttr. Stoff/24 St 


aufnahmen ersichtlich ist, und ganz bestimmte 
Eigenschaften haben, wie die Bestimmungen 
von Reißlänge und Mahlungsgrad ergeben 

sollen. 

Das Holz der Fichte hat für die Holz- 
schliffbereitung vor vielen anderen Holzarten 
den Vorzug, daß es zu einem verhältnismäßig 
langfaserigen und weißen Schliff zu verarbei- 
ten ist, der wiederum eine bestimmte Festig- 
keit und Härte im Papier bedingt. 

Durch das Schleifverfahren soll der Holz- 
stamm mechanisch in seine einzelnen Holz- 
fasern zerlegt werden. Wieweit man sich 
diesem Idealfalle nähern kann, ist an einer 
Anzahl unserer Mikroaufnahmen vom Fach- 
mann wohl zu erkennen. 

Die Holzfäserchen sind infolge fester Ver- 
kittung durch inkrustierende Substanzen bei 
niedriger Schleiftemperatur gar nicht oder 
nur schlecht voneinander zu trennen. Im 
Idealfalle wäre es so zu denken, daß die Holz- 
faser durch die Belastung in die Vertiefung 
zwischen zwei Sandkornspitzen des Schleif- 
steines gedrückt, durch Rotation des Steines 
von den Sandkornspitzen aus ihrer Verbin- 
dung mit anderen Fasern gelöst und, als gute 
Faser erhalten, mitgenommen wird. Diese 
Aufgabe ist aber bisher in der Praxis nicht 
durchzuführen. Es werden vielmehr bei 
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weitem die meisten Fasern irgendwo von den 
Sandkornspitzen zerschnitten und zerquetscht 
werden. Faserbündel kommen auf den mehr 
oder weniger groben Spitzen des Schleifsteins 
zu liegen und werden als zusammenhängende 
Gewebebruchstücke vom Spritzwasser fort- 
gespült oder gleich auf dem Stein durch 
Passieren eines größeren Teiles der Schleif- 
fläche zu einzelnen Faserbruchstückchen oder 
Zwillingsfaserstückchen raffiniert. 


Wieweit die Arbeit des Lösens der Faser 
ersetzt wird durch die verschiedenen Ar- 
beitsformen, des Schneidens, Quetschens, 
Abschürfens usw. hängt von mehreren, man 
darf sagen, von vielen Faktoren ab. 

Die Mikroaufnahmen geben uns insgesamt 
ein Bild, in dem diese Arbeitsformen zum 
Ausdruck kommen. 

Als wichtige Faktoren mögen die Art der 
Zusammensetzung des Schleifsteines und die 
Art der Schärfung des Steines erwähnt sein. 
Ein weicher Stein wird sich schneller ab- 
nutzen und dadurch eine bessere Schärfe 
erhalten als ein harter Stein, der nach einiger 
Zeit eine glatte Oberfläche erhält und ver- 
schmiert. 

Ein anderer Faktor ergibt sich aus der 
Spritzwassermenge, mit der geschliffen wird, 
und welche die Stoffkonzentration im Trog 
bewirkt. Aus allen aufgenommenen Bilder- 
reihen ist bei genauem Studium der Einzel- 
teile jedes Bildes eine Aenderung der Be- 
schaffenheit der Faserteile und der Fasern mit 
wachsender Konzentration zu ersehen. Durch 
lange Uebung erkennt man auch die feineren 
Unterschiede und man kann sich aus den 
Mikroaufnahmen einen Rückschluß auf die 
Beschaffenheit des zu der Probe gehörigen 
Stoffes und seine Eignung erlauben. 


In engem Zusammenhang mit der Spritz- 
wassermenge steht die Temperatur als näch- 
ster Faktor. Aus den Kurvenblättern ist 
ersichtlich, wie sie mit wachsender Konzen- 
tration ansteigt. Die Mikroaufnahmen lassen 
uns in vielen Fällen die Bestätigung unserer 
Ansicht über den Einfluß der Temperatur auf 
den Schleifprozeß erkennen. Wir sehen aus 
den Aufnahmen, wie die höheren Tempera- 
turen den Zerfaserungsprozeß begünstigen 
und die Fasern zum großen Teil als ganze 
Membranschläuche erhalten. Bei Heißschliff 
ist wohl der Dampfbildung eine Lockerung 
der Fasern zuzuschreiben. Die hohe Tem- 
peratur macht die verkittend wirkenden in- 
krustierenden Bestandteile mehr gefügig, so 
daß sich die Fasern in ihrer ganzen Länge 
leichter abschürfen lassen. Lange Fibrillen 
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auf den Photographien deuten auf die An- 
nahme hin, daß, bei weit genug steigender 
Temperatur, die Flüssigkeit in den Holz- 
zellen in Dampfform übergeht und den 
Membranschlauch in längsgeschlitzte Mem- 
branschlauchstreifen zerlegt, die teils als 
solche und teils als Gewirr solcher Faser- 
reste dem Eingeweihten ins Auge fallen. All 
diese eben behandelten Einflüsse, wie auch 
die verschiedenen spezifischen Schleifdrucke, 
die Länge der Schleiffläche mit ihrer rafi- 
nierenden Wirkung, die Art des Holzes und 
sein Zustand und noch viele andere Faktoren 
sind bei dem jeweiligen Schleifprozeß von 
ausschlaggebender Bedeutung. 


2. Allgemeines über die gefun- 
denen Werte der Reißlänge. 
a) Tendenz der Kurven. 

Die gefundenen Reißlängen der geschöpf- 
ten Muster sind in Funktion von der Tem- 
peratur aufgetragen worden. Sämtliche Kur- 
ven zeigen, abgesehen von den Augenblicken 
der Steinschärfung, eine steigende Tendenz 
der Reißlänge mit steigender Temperatur. 
Die durch die aufgenommenen Punkte ge- 
legten Kurven haben den Anschein einer 
Geraden. Dieser Charakter ist allgemein 
verständlich. Mit steigender Temperatur 
nimmt die Isolierung einzelner Fasern und 
die Bildung feiner, langer Fibrillen zu; doch 
werden bei höherer Temperatur die Fasern 
nicht nur besser aus ihrem Gefüge gelockert 
und so als einzelne lange Fasern abgeschlif- 
fen, sondern die Membranschläuche werden 
in der Hitze auch geschmeidiger und zeigen 
aufgerissene Enden. Diese Fasern und die 
Fibrillen sind besonders gut zur Verfilzung 
und damit zur geschlossenen Papierblatt- 
bildung geeignet. Der Zellschleim aus den 
aufgerissenen und aufgequetschten Fasern 
füllt die Fugen aus. Das Blatt muß somit 
eine höhere Reißfestigkeit besitzen als ein 
Blatt, das aus Stoff von niedriger Schleif- 
temperatur gebildet wurde. 

b) Schärfung. 

Die Reißlänge fällt im Augenblick der 
Schärfung beträchtlich ab, wie auch aus den 
kurz nach der Schärfung geschöpften Mu- 
stern zu ersehen ist, und steigt dann wieder 
ziemlich schnell auf ihre alte Höhe und ent- 
sprechend der ersten Kurve noch höher. Auch 
dieses ist ohne weiteres einleuchtend; denn 
ein röscher Stoff kann niemals ein so ge 
schlossenes und festes Papierblatt bilden, wie 
ein schmieriger Stoff mit ähnlicher Faser- 
länge und dem verkittend wirkenden Zell- 
schleim. 
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c) Einfluß der Belastungsänderung. 

Aus der tabellarischen Zusammenstellung 
der Reißlängen ist bereits zu entnehmen, daß 
die Werte der Reißlänge auch mit steigender 
Belastung zunehmen. Zur besseren Ueber- 
sicht haben wir die Reißlängen als Funktion 
von der Belastung bei den Trogtemperaturen 
von 40° C und 60° C aufgetragen. Beide 
Kurvenblätter zeigen an den entsprechenden 
Kurven denselben Charakter, ein Ansteigen 
der Reißlänge mit wachsender Belastung bei 
konstanter Temperatur. Als Grund ist fol- 
gender anzuführen: Bei höherem Druck 
dringen die Sandkornspitzen tiefer in das 
Holz ein und reißen mehr Fasern, teils 
größere Faserenden, teils Bündel ganzer 

— E ei EM — 4 2235 
j = — 4 e 


Taa - + 


e — 
. — . 


CERE = 
F Besten 
. . 
des 0 ET) ei x a 


＋ 
a 


210 30 
L. aA in Sie 


Blatt Nr. 17: 
ReiBlänge in m in Funktion von der Belastung. 
Temperatur const. = 40°C. 
a) frisches Holz I. Klasse. 
b) frisches Holz II. Klasse, 
c) trockenes Holz I. Klasse. 


Fasern los, die durch die lange Schleiffläche 
des Stetigschleifers zu Einzelfasern oder 
Zwillingsfasern raffiniert werden. Bei höherer 
Belastung wird also der Holzschliff bei 
gleichbleibender Temperatur gröber und 
langfaseriger erscheinen, was nach unseren 
Mikroaufnahmen, besonders bei höheren Tem- 
peraturen, durchaus der Fall ist. Ein Stoff 
dieser Art muß schon rein gefühlsmäßig eine 
höhere Festigkeit aufweisen. 


d) Beschaffenheit des Holzes in Beziehung 
zur Reißlänge. 

Aus den Versuchsergebnissen der Reiß- 
längen und aus den Kurven Blatt 17 und 
Blatt 18 ist ersichtlich, daß die Reißlänge 
vom Holzschliff frischen Holzes höher liegt, 
als die vom Holzschliff trockenen Holzes 
derselben Holzart. Diese Tatsache haben 
wir uns folgendermaßen erklärt: 

Fasern frischen Holzes werden infolge 
ihres hohen Gehaltes an Pflanzensäften ge- 
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fügiger und geschmeidiger sein als die ver- 
hältnismäßig starken Fasern ausgetrockneten 
Holzes. Die verkittend wirkenden Inkrusten 
werden bei frischem Holz ebenfalls nicht so 
hart und widerstandsfähig sein wie bei ent- 
sprechend trockenem, gelagertem Holz. 
Aus dieser Erkenntnis heraus kommen 
wir zu der Behauptung, daß die Sandkorn— 
spitzen an dem Umfang des Schleifsteines 
besser in das verhältnismäßig weiche, frische 
Holz eindringen und bei dem Abschürfen und 
Abquetschen nicht so viele Fasern zer- 
stückeln wie bei dem trockenen Holz, weil 
eben die Fasern des frischen, saftigen Holzes 
gefügiger sind und sich auch von den inkru— 
stierenden Substanzen leichter trennen. Wir 


Blatt Nr. 18: 
Reißlänge in m in Funktion von der Belastung. 
Temperatur const. = 60 C. 
a) frisches Holz I. Klasse, 
b) frisches Holz II. Klasse, 
c) trockenes Holz J. Klasse. 


erhalten somit mehr isolierte und besser 
erhaltene Membranschläuche und Faserstücke, 
deren Gesamtbild auf einen hohen Aufschluß- 
grad und damit auf eine hohe Reißlänge hin- 
deutet. Zum treffenden Vergleich in dieser 
Hinsicht mag man die beiden Versuchsreihen 
der höchsten Belastung vom trockenen Holz 
I. Klasse und der höchsten Belastung vom 
frischen Holz II. Klasse betrachten: 
1. Bilderreihe von: 380 KW trockenes Holz 
I. Klasse; 
2. Bilderreihe von: 420 KW frisches Holz 
II. Klasse. 


Die Unterschiede in der Belastung sind 
gering, so daß man bei diesem Vergleich die 
Belastungen als annähernd gleich setzen 
kann. Die Unterschiede im Aufschlußgrad 
und damit in der Stoffbeschaffenheit sind so 
gewaltig, daß sie die Unterschiede der Reiß- 
längen zwischen trockenem, gelagertem Holz 
und frischem Holz direkt erkennen lassen. 
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Betrachtungen zu dem Leistungsverbrauch 
je 100 kg Stoff in 24 Stunden bei den ver- 
schiedenen Belastungen und Holzarten. 

Aus den Kurvenblättern 1—8 ist die 
steigende Charakteristik der Leistungsver- 
brauchskurven klar ersichtlich. Es erfordert 
also der mit hoher Temperatur geschliffene 
Stoff mehr Kraft als der mit niedriger Tem- 
peratur geschliffene, und weiter folgernd er- 
fordert Heißschliff mehr Kraft als Kaltschliff. 
Die Ueberlegenheit des Heißschleifverfahrens 
liegt demnach nicht etwa in einem vermin- 
derten Leistungsverbrauch, sondern auf dem 
Gebiete der Stoffbeschaffenheit. Wie sich die 
Stoffbeschaffenheit mit steigender Temperatur 


Bild Nr. 21. 


Frisches Holz II. Klasse 
Belastung: 420 KW 
Trogtemperatur: t = 43’ C 
(45fache Vergrößerung) 


ändert, läßt sich bei der Verfolgung der ver- 
schiedenen Bildreihen erkennen. Der Grund, 
warum die Erzeugung von Heißschliff mehr 
Leistung erfordert als die von Kaltschliff, 
kann nicht, wie vielfach behauptet wird, darin 
liegen, daß beim Heißschleifverfahren ein 
Teil der mechanischen Energie in Wärme 
umgesetzt wird und für den Zerkleinerungs: 
prozeß verlorengeht. Bei beiden Verfahren 
setzt sich theoretisch die ganze mechanische 
Energie in Wärme um. Es tritt beim Heiß- 
schleifverfahren von dem Punkte an, wo die 
Temperatur zwischen Holz und Stein 100° C 
übersteigt, etwas Neues in die Erscheinung, 
und zwar die Bildung von Wasserdampf. Der 


Bild Nr. 23. 


Frisches Holz II. Klasse 
Belastung: 420 KW ; 
Trogtemperatur: t 65° C 


(45fache Vergrößerung) 
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entstehende Wasserdampf bedeutet jedoch 
keinen Verlust, da er eine intensive Spreng- 
wirkung im Holzgefüge ausübt und das 
schleifen erleichtert. Es ergibt sich dabei ein 
viel schmierigerer und weitergehend auf- 
geschlossener Stoff. Der bei niederen Tem- 
peraturen erhaltene Stoff hat röschen Cha- 
rakter. Der Mehraufwand an Leistung beim 
Heißschleifverfahren liegt zum Teil in der 
Dampfbildung begründet, wodurch ein Teil 
der Energie verbraucht und dabei ein besserer 
Stoff erzeugt wird, der, da er weitergehend 
aufgeschlossen ist, auch mehr Leistung er- 
fordert. 


Die Leistungsbedarfsteigerung bei eintre- 


Bild Nr. 25. 


Frisches Holz II. Klasse 
Belastung: 420 KW 
Trogtemperatur: t = 65° C 


(45fache Vergrößerung) 


=à 


tender Verschmierung zeigt sich auf den 
Blättern 1 und 7, ebenfalls das Absinken des 
Leistungsbedarfes bei erfolgter guter Schär- 
fung. Ein sicheres Maß für den Leistungs- 
bedarf ist immer die Stoffbeschaffenheit, und 
es wird ein langer, feiner und gut aufge- 
schlossener Stoff stets mehr Leistung erfor- 
dern als ein auf dem gleichen Apparat her- 
gestellter kurzer und röscher Stoff. 

Zwecks Vergleichs des Leistungsverbrau- 
ches je 100 kg Stof in 24 Stunden bei den 
verschiedenen Belastungen und Holzarten, 
wurden aus den Kurvenblättern 1—8 für die 
konstante Temperatur von 60° C und die 
konstante Trogkonzentration von 4,5% die 


Bild Nr. 31. 


Frisches Holz II. Klasse 
Belastung: 420 KW 
Trogtemperatur: t 65" C 


(150fache Vergrößerung) 
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Bild Nr. 6. 


Trockenes Holz I. Klasse 
Belastung: 380 KW 
Trogtemperatur: t 33° C 


(45fache Vergrößerung) 


Bild Nr. 8. 


Trockenes Holz I. Klasse 
Belastung: 380 KW 
Trogtemperatur: t = 47° C 


(45fache Vergrößerung) 
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Bild Nr. 10. 


Trockenes Holz I. Klasse 
Belastung: 380 KW ’ 
Trogtemperatur: t = 63° C 


(45fache Vergrößerung) 
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Blid Nr. 11. 


Frisches Holz I. Klasse 
Belastung: 300 KW 
Trogtemperatur: t = 29° C 
(45fache Vergrößerung) 


Bild Nr. 13. 


Frisches Holz I. Klasse 
Belastung: 300 KW 
Trogtemperatur: t = 51,5° C 
(45fache Vergrößerung) 
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Frisches Holz J. Klasse 
Belastung: 300 KW 
Trogtemperatur: t = 67,5" C 


(45fache Vergrößerung) 
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zu diesen Werten gehörigen Leistungsver- 
bräuche je 100 kg Stoff in 24 Stunden ent- 
nommen und in Funktion von der Belastung 
aufgetragen (Blatt 20—21). 

Es ergibt sich daraus zunächst folgendes 
Bild: Der Leistungsbedarf ist am geringsten 
für frisches, weiches Holz (Blatt 21), es folgt 
dann trockenes, härteres Holz mit wenig 
Aesten und am höchsten liegt der Leistungs- 
bedarf für astreiches, frisches Holz. Die Be- 
gründung dafür ist folgende: Frisches Folz 
ist geschmeidiger als trockenes; das kann nur 
seinen Grund darin haben, daß die verkittende 
Wirkung der Inkrusten in frischem Holz nicht 
so stark ist wie im ausgetrockneten. Das 
ganze Gefüge wird durch den Trocknungs- 
vorgang ein viel starreres und festeres; es 
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Blatt Nr. 20: 


Leistungsbedarf in PSe pro 100 kg lufttr. Stofi/24 Std. 
in Funktion von der Belastung. 
Temperatur const. = 60°C, 

a) trockenes Holz 1. Klasse, 
b) frisches Holz II. Klasse, 
c) frisches Holz I. Klasse. 


wird deshalb einer größeren Aufwendung an 
mechanischer Energie bedürfen, um das 
trockene Holz zu verschleifen, jedoch nur 
so lange, als die beiden Hölzer sonst den 
gleichen Aufbau (Dichte der Jahresringe, Ge- 
halt an Aesten) zeigen. Es kann, wie hier, 
der Fall eintreten, daß zum Schleifen von 
frischem Holz mehr Leistung aufzuwenden 
ist als von trockenem. Die Begründung liegt 
darin, daß ein frisches Holz II. Klasse vor- 
liegt mit vielen und starken Aesten, die dem 
Stein ein schwerer zu überwindendes Hlin- 
dernis in den Weg stellen als das weiche 
lolz. Die Aeste schleifen sich nur langsam 
ab und der übrige Stamm wird nicht schneiler 
folgen können; damit fällt die Produktion und 
in gleichem Maße steigt der Leistungsbedarf. 
Bei dem Blatt Nr. 20, bei dem die Punkte auf 
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die konstante Temperatur von 60° C bezogen 
sind, verlaufen die Kurven im gleichen Sinne 
wie auf Blatt 21, doch zeigt sich, daß die 
Kurve für das trockene Holz merklich nach 
oben verschoben ist und sogar bedeutend 
höher liegt als bei frischem Holz II. Klasse. 
Der Grund hierfür ist im folgenden zu 
suchen: Bei den Schleifversuchen mit trocke- 
nem Holz ist das kalte Frischwasser mit in 
den Kreislauf gekommen, die Abwassertempe- 
ratur ist demzufolge während der Versuche 
nur wenig gestiegen, und es bedurfte deshalb 
einer erheblichen Abdrosselung des Spritz- 
wassers, um eine Temperatur von 60° C zu 
erzielen. Ein Zeichen dafür, wie hoch die 
tatsächliche Temperatur zwischen Holz und 
Stein steigen mußte, um eine Mischungs- 
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Blatt Nr. 21: 
Leistungsbedarf in PSe pro 100 kg Stoff/24 Std. 
in Funktion von der Belastung. 
Stoffdichte im Trog const. = 4.5 . 
a) frisches Holz II. Klasse, 
b) trockenes Holz l. Klasse, 
c) frisches Holz I. Klasse. 


temperatur von 60° C zu erreichen, ist die 
Tatsache, daß bei der Belastung von 250 KW 
das Holz bereits bei einer Trogtemperatur 
von 60° C anfing zu brennen. Es zeigt sich, 
welch bedeutenden Einfluß die Temperatur 
des Abwassers auf das Ergebnis hat. In 
dieser tatsächlich großen Temperatursteige- 
rung bei diesen Versuchen ist der hohe 
Leistungsbedarf begründet und die Verschie- 
bung der Kurve nach oben erklärt. Die 
Kurven zeigen für die verschiedenen Hölzer 
einen verschiedenartigen Verlauf. Während 
der Leistungsbedarf bei den verschiedenen 
Belastungen bei trockenem Holz konstant und 
bei frischem, wenig Aeste enthaltendem Holz 
für die beiden aufgenommenen Belastungen 
nur wenig verschieden ist, zeigen sich für 
frisches, astreiches Holz stark abweichende 
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Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapier 31 der Firma Dresdner Chromo- und 
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Werte. Die Charakteristik dieser letzten 
Kurve ist derart, daß sich zwischen den Be- 
lastungen von 320 PSe und 400 PSe ein 
deutliches Optimum des Leistungsbedarfes 
zeigt. Beim Stetigschleifer liegen die Ver- 
hältnisse so, daß mit der Belastung fast pro- 
portional der spezifische Flächendruck steigt, 
und es ist demnach möglich, die Verhältnisse 
unter dem Gesichtswinkel der verschiedenen 
Flächendrucke zu betrachten. Prof. Kirchner 
hat den Einfluß der Flächendrucke auf die 
Leistungsverbräuche in weiten Grenzen unter- 
sucht und für die Abhängigkeit des Leistungs- 
bedarfs von dem Flächendruck Kurven mit 
wellenförmigem Verlauf gefunden. Die Drucke 
lagen bei seinen Versuchen zwischen 0,275 
und 5 kg / em-, schwankten also in weiten 
Grenzen. Es ergaben sich bei dem wellen- 
förmigen Charakter der Kurven an verschie: 
denen Stellen, also bei bestimmten Drucken, 
Maximal- bzw. Minimalwerte des Leistungs- 
bedarfes. Eine Stetigkeit — ein Steigen oder 
Fallen — des Leistungsbedarfes war nicht 
nachzuweisen. Wie aus den Kurven von 
Prof. Kirchner zu ersehen ist, liegt das 
Maximum der Schwankungen im Leistungs- 
bedarf zwischen den Drucken 0,275 und 
1,5 kg / em. Dann nähert sich die Kurve einer 
horizontalen Linie. Es ist anzunehmen, daß 
beim Stetigschleifer mit steigender Belastung 
die gleichen Verhältnisse eintreten, und in 
Angleichung an die von Prof. Kirchner ge- 
machten Feststellungen ließen sich die von 
uns aufgenommenen Punkte für frisches 
Holz II durch die teils gestrichelte Wellen- 
linie (Blatt 20—21) verbinden. Um den tat- 
sächlichen Wellenlauf der Kurven festzustel- 
len, wäre die Aufnahme einer Reihe von 
Zwischenpunkten erforderlich gewesen, was 
jedoch beim Stetschleifer, bei dem man die 
Belastung nur sprungweise steigern kann, 
nicht möglich war. Ferner ist der Bereich 
des Flächendruckes, den Kirchner zwischen 
0,275 und 5 kg/cm? variierte, beim Stet- 
schleifer zu klein (etwa 0,93—1,75 kg/cm?). 
Es ist jedoch aus der Leistungsbedarfskurve 
für frisches Holz II klar zu ersehen, daß zwi- 
schen 328 PSe und 490 PSe Belastung ein 
Minimum des Leistungsbedarfes liegt. Dieser 
Verlauf der Kurve für frisches Holz II ergab 
sich mit der bei diesem Versuch angewendeten 
Flacheisenkette, und es soll gesagt sein, daß 
sich bei Verwendung der Keilkette für die 
höchste Belastung höchstwahrscheinlich ein 
niedrigerer Wert für den Leistungsbedarf er- 
geben hätte, da die Flacheisenkette bei dieser 
hohen Belastung nicht mehr einwandfrei 


arbeitete. Dieses gab sich im Belastungs- 
diagramm des Schleifermotors darin zu er- 
kennen, daß größere Schwankungen in der 
Belastung auftraten, was bei den Belastungen 
von 260 PSe und 320 PSe nicht der Fall war. 

Das Minimum des Leistungsbedarfes liegt, 
wie auch Prof. Kirchner nachwies, bei den 
verschiedenen Hölzern und Steinen, bei den 
verschiedensten Drucken, so zeigt z. B. die 
Leistungsbedariskurve für trockenes Holz I 
einen horizontalen Verlauf bei den Belastun- 
gen von 260—460 PSe. Es erscheint hier 
die Annahme berechtigt, daß das Gebiet der 
größten Schwankungen bei diesem Holz und 
bei diesem Stein AO schon überschritten ist, 
welches bei Kirchner, wie gesagt, zwischen 
den Drucken 0,275 und 1,5 kg/cm? liegt. Es 
verhält sich demnach der Stetschleifer für 
trockenes Holz bezüglich des Leistungs- 
bedarfes bei den verschiedenen Belastungen 
gleich günstig. Ueber die Stoffbeschaffenheit, 
die naturgemäß nicht die gleiche bleibt, ist 
in einem vorhergehenden Abschnitt gespro- 
chen worden. Auch die Kurve für frisches 
Holz I zeigt einen sich der Horizontalen 
nähernden Verlauf. Zwischen welchen Punk- 
ten hier das Optimum liegt, läßt sich nicht 
mit Bestimmtheit sagen, da bei diesem Holz 
nur zwei Versuche ausgeführt wurden; es 
liegt jedoch unserer Ansicht nach bei der 
höchsten Belastung des Schleifers. 

Die aufgenommenen Leistungsverbrauchs- 
zahlen schwanken bei den verschiedenen 
Hölzern ganz enorm, von 4,02 PSe bei fri- 
schem Holz I bis 7,6 PSe bei astreichem 
Holz. Der Grund, warum astreiches Holz 
zum Verschleifen bedeutend mehr Leistung 
erfordert als wenig asthaltiges, liegt einmal 
in der Härte der Aeste und zweitens in der 
durch sie bedingten Veränderung der Stein- 
beschaffenheit. Durch einen sehr harten Ast 
erfolgt entweder ein Abschleifen der rauhen 
Steinoberfläche oder es tritt, wenn der Stein 
von dem aufgegebenen Spritzwasser nicht 
mehr reingewaschen wird, ein Verschmieren 
des Steines ein. Daß dieser Vorgang tat— 
sächlich durch Aeste im Holz hervorgerufen 
wird, konnte häufig an den Verschmierungen, 
die ringförmig über den Steinmantel verliefen, 
beobachtet werden. Diese Stellen verhindern 
später ein anstandsloses Schleifen; es kommt 
ferner eine nicht unbedeutende Veränderung 
der Stofiqualität durch totgeschliffenen Stoff 
hinzu. Wie die Steinverschmierung auf den 
Leistungsbedarf und auf die andern Faktoren 
zurückwirkt, ist aus den Kurvenblättern | 
und 7 zu erkennen. 
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Die aus diesen Vorgängen gewonnenen 
Erkenntnisse lassen sich im folgenden zu- 
sammenfassen: 

Frisches Holz erfordert — wie allgemein 
bekannt — geringeren Leistungsbedarf als 
trockenes. 

Viele Aeste wirken bezüglich des Lei- 
stungsverbrauches sehr ungünstig auf das 
Schleifergebnis ein, da sie zu häufigem Ver- 
schmieren des Steines Veranlassung geben. 

Durch eine gute Schärfung wird der 
Leistungsbedarf herabgemindert, doch ergibt 
sich bei zu scharfem Stein viel Grobstoff. 

Die Flächendrucke, mit denen günstig 
gearbeitet wird, liegen bei den verschiedenen 
Hölzern schon bei dem gleichen Stein sehr 
verschieden und werden sich noch mehr bei 
Anwendung verschiedener Steinarten ver- 
schieben. 

Daraus ergibt sich die grundsätzliche 
Forderung der richtigen Wahl des Steines als 
auch der Schärfung für jeden Stoff. Der 
Flächendruck kann beim Stetschleifer im 
praktischen Betrieb nicht viel variiert werden, 
da man doch meistens mit einer, und zwar 
mit der Höchstbelastung und damit einem 
bestimmten Flächendruck arbeiten wird. Als 
wichtige Faktoren, die also in der Praxis 
variiert werden können, gelten neben der 
richtigen Spritzwasserzugabe die Steinart und 
Schärfung, und es lassen sich für jeden Stoff 
die günstigsten Verhältnisse ermitteln. Die 
Steinumfangsgeschwindigkeit, die auch von 
Einfluß auf Leistungsbedarf und Stoffergebnis 
ist, laßt sich beim Schleifer meistens nicht 
ändern, weil der Antrieb in der Regel durch 
Drehstrommotor erfolgt. 


Der Mahlungsgrad und sein Wert als Grad- 
messer für die Schmierigkeit von Holzschliff. 


Der Feststellung des Mahlungsgrades 
nach Schopper-Riegler haben wir bei unseren 
Versuchen deshalb großes Gewicht beigelegt, 
weil er nach Ansicht der meisten Praktiker 
ein sicheres Maß für die Schmierigkeit des 
Holzstoffes bedeutet. Bei diesen Bestimmun— 
gen kam es uns darauf an, zunächst einmal 
die grundsätzliche Bedingung für die genaue 
Ermittlung des Mahlungsgrades, die in der 
Praxis meist gänzlich übersehen wird, und 
zwar die Anwendung der geforderten Menge 
von 2 g Stoff, zu erfüllen. Wie sehr es darauf 
ankommt, zeigt der Umstand, daß man im 
Betrieb mit dem Apparat Werte erhielt, die 
um 20—25 höher lagen als die mit dem 
gleichen Stoff von uns erzielten Werte. 
Nur bei Nichtbeachtung der geforderten Be— 
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dingungen konnten die uns falsch erschei- 
nenden Werte des Mahlungsgrades bis hinauf 
zu 95" erreicht werden, die Neumann im 
„Papier-Fabrikant“ 1925 Nr. 30, S. 480, angibt. 

Fernerhin wurde der Umstand beachtet, 
daß die Viskosität des Wassers sich mit der 
Temperatur ändert, und es wurden deshalb 
alle Versuche bei der konstanten Temperatur 
von 20° C ausgeführt. Die unter Einhaltung 
dieser Bedingungen durchgeführten Mah- 
lungsgradprüfungen bei den verschiedenen 
Spritzwasserzugaben zeitigten das Ergebnis, 
daß der Mahlungsgrad nach Schopper-Riegler 
bei allen mit den verschiedenen Holzarten 
und Belastungen durchgeführten Versuchs- 
reihen mit steigender Temperatur, also mit 
abnehmender Spritzwasserzugabe, abnimmt. 
Dieses Ergebnis widerspricht den allgemei- 
nen Anschauungen derer, die die Zunahme 
der Schmierigkeit des Holzstoffes mit steigen- 
der Schleiftemperatur als feststehend und 
sicher annehmen und die davon überzeugt 
sind, daß der Mahlungsgrad nach Schopper- 
Riegler ein sicheres Maß für die Schmierigkeit 
eines Stoffes, auch des Holzstoffes, ist. 

Schmierigkeit und Röschheit müssen als 
die wichtigsten Charakteristika von Holz- 
schliff gelten. Unter einem schmierigen Stoff 
versteht man einen solchen, dessen Faser- 
enden aufgefranst sind und starke Fibrillen- 
bildung zeigen, ferner einen Stoff, der viele 
vollständig aufgequetschte Fasern zeigt. Die 
Fasern sind nicht mehr vorwiegend als gut 
erhaltene Hohlzellen vorhanden, sondern als 
zerquetschte Zellenschlauchwände, als Fi- 
brillenstränge und Schleimmassen. Man hat 
es hier mit einem Stoff höchster Ungleich- 
förmigkeit zu tun, der jedoch ein Papierblatt 
von größter Gleichförmigkeit ergibt. Die 
kleinsten Teilchen und Schleimmassen füllen 
die Maschen des aus den gröberen Fasern 
gebildeten Geflechtes aus. 

Ein röscher Stoff enthält in der Haupt- 
sache quer-, aber auch längsgeteilte Fasern. 
Er zeigt einen viel gleichmäßigeren und 
starreren Charakter, gibt aber bei der Papier- 
blattbildung ein viel lockereres Gefüge. 

Der Schopper-Riegler-Mahlungsgradprüfer 
fußt auf der Erfahrungstatsache, daß ein 
röscher Stoff unter sonst gleichen Be- 
dingungen das Wasser, in welchem er auf- 
geschwemmt, schneller ablaufen läßt als ein 
schmieriger Stoff. Die Verschiedenartigkeit 
der Ausilußgeschwindigkeit aus dem Apparat 
wird als Maß für die Schmierigkeit eingesetzt. 
Inwieweit man dazu berechtigt ist, läßt sich 
erst erkennen, nachdem man die besonderen 
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Eigenschaften der Faserstoffe, die zur Papier- 
fabrikation dienen, studiert hat. 

Ein gut aufgeschlossener, nicht gemahle- 
ner Zellstoff stellt ein homogenes Faser- 
material dar, das aus in der Hauptsache ganz 
erhaltenen Fasern mit natürlichen Enden 
besteht. Ein solcher Stoff läßt das Wasser 
sehr schnell durch und die Prüfung im 
Schopper-Riegler wird einen röschen Stoff 
ergeben. Wird nun ein solcher Stoff der 
Wirkung der Holländermesser ausgesetzt, so 
werden sich die einzelnen Fasern fast gleich- 
mäßig in der Weise verändern, daß sie ent- 
weder bei scharfen Messern und gesenkter 
Walze geteilt oder bei gehobener Walze und 
stumpfen Messern bei genügend langer Ein- 
wirkung in feine Fibrillen zerlegt werden. Es 
wird also bei der Holländerarbeit ein fast 
homogener Faserstoff resultieren, weil sich 
die Arbeit an jeder Faser in gleichem Sinne 
vollzieht, und es ist einleuchtend, daß sich 
der Mahlungsvorgang bei einem solchen Stoff 
mit dem Schopper-Riegler gut verfolgen läßt. 
Bei Hadernstoffen, die infolge ihrer vorheri- 
gen Verwendung einen nicht so gleichmäßi- 
gen Charakter tragen, liegen die Verhältnisse, 
wenn auch nicht so günstig wie bei Zell- 
stoffen, doch so, daß der Schopper-Riegler 
für die Kontrolle der Mahlung Anwendung 
finden kann. 

Wesentlich anders verhält sich der Holz- 
schliff bezüglich Gleichartigkeit und Auf- 
schlußgrad seiner Einzelteile. Bei Betrach- 
tung der Mikrophotographien zeigt sich, daß 
die einzelnen Bestandteile in ihren Größen 
außerordentliche Verschiedenheiten aufweisen 
und auch in ihrem Aufbau große Unter— 
schiede zeigen; während eine Faser in ihrer 
ganzen Länge erhalten ist, ist eine andere 
in zahlreiche Bruchstücke zerlegt; während 
eine Faser einen starren Charakter aufweist, 
zeigt sich eine andere geschmeidig und an 
ihren Enden aufgefranst oder in Fibrillen 
zerlegt. Von einer Gleichartigkeit der Einzel- 
teile kann bei keinem Stoffe, weder bei den 
mit höheren noch bei den mit niedrigen Tem- 
peraturen erzeugten, die Rede sein. Es 
erscheint uns die Feststellung, daß mit viel 
Wasser erzeugter Stoff viel außerordentlich 
feines Fasermaterial aufweist (Bild Nr. 11) 
von besonderer Bedeutung. Der Stoff wird 
wegen der starren Struktur seiner Fasern als 
rösch zu bezeichnen sein. 

Aus diesen besonderen Eigenschaften 
leitet sich das Verhalten des Holzschliiis im 
Schopper-Riegler ab, das von dem der an- 
deren Faserstoffe grundsätzlich abweicht. Die 
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bei den niedrigsten Temperaturen erhaltenen 
Stofie, die nach den Mikroaufnahmen als rösch 
zu bezeichnen sind, haben im Schopper- 
Riegler die höchsten Mahlungsgrade ergeben. 
Unter Ausscheidung sonstiger Faktoren (Ver- 
schmierung, Schärfung) war bei allen Ver- 
suchen ein Fallen des Mahlungsgrades mit 
steigender Temperatur festzustellen, trotzdem 
die Schmierigkeit in dem oben erläuterten 
Sinne zunahm, wie die Bilder zeigen und wie 
es nach dem übereinstimmenden Urteil aller 
Fachleute der Fall sein soll. Es nimmt also 
die Ausflußgeschwindigkeit aus dem Apparat 
nicht im gleichen Sinne ab wie die Schmie- 
rigkeit steigt, sondern sie steigt ebenfalls. 
Die Begründung dafür liegt in einer Reihe 
von Faktoren. 

Kaltschlif enthält außerordentlich viel 
feines Material, jedoch nicht in Form dünner 
Zellwände, sondern in Form kleiner, abge- 
hackter und zerschnittener Fasern (Bild 
Nr. 11). Dieses Material bildet sehr schnell 
eine Filterschicht, die trotz der Röschheit des 
übrigen Materials ein schnelles Abfließen des 
Wassers verhindert. Beim schmierigen Stoff 
werden die feinen Fibrillen die anderen Fa- 
sern umspinnen und nicht für sich sehr schnell 
eine Filterhaut bilden. Ferner kommt ein im 
Schopper-Riegler meist übersehener Einfluß 
zur Geltung, und zwar der Einfluß der Sedi- 
mentiergeschwindigkeit, der auf der Papier- 
maschine nicht in dem Maß zur Geltung 
kommt. Die rösche Faser zeigt das Minimum 
der Oberfläche und wird infolgedessen weit 
schneller sedimentieren als die schmierige 
Faser mit großer Oberfläche und starker 
Fibrillenbildung. Diese erhöhte Sedimentier- 
geschwindigkeit begünstigt die schnelle Bil- 
dung einer Bodenschicht, die dadurch, daß 
sie dem Wasser den Durchgang erschwert, 
das Resultat beeinflußt. Ob sich noch andere 
Einflüsse, wie verschiedenartige Benetzbarkeit 
der Fasern, die durch chemische Veränderung 
im Fasermaterial und durch den Einfluß der 
Temperatur bedingt sein könnte, geltend 
machen, konnte nicht nachgewiesen werden. 
Jedoch genügt schon die Erkenntnis der an- 
deren Faktoren, um die Unzuverlässigkeit des 
Schopper-Riegler für die Schmierigkeitsunter- 
suchung von Holzstoffen zu beweisen. Diese 
Ansicht hat auch Professor Klemm in einem 
Vortrag auf der Hauptversammlung des Ver- 
eins Deutscher Tlolzstoff-Fabrikanten zum 
Ausdruck gebracht: 

„Der Schopper-Rieglersche Mahlungsgrad- 
prüfer versagt in den meisten Fällen für die 
Prüfung von Holzschliff deswegen, weil sich 
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zu rasch eine Filterhaut bildet, die kein Was- 
ser mehr durchläßt. Von rösch nach schmie- 
rig geht es unter Umständen noch, wenn aber 
jedoch von vornherein viele filterhautbildende 
Teilchen vorhanden sind, werden die Werte 
ungenau; das ist bei 20—30 % kleinen Teil- 
chen schon der Fall.“ 

Der Mahlungsgradprüfer gibt also nur 
Aufschluß über die Fähigkeit des Wasser- 
ablaufes und läßt keine Schlüsse auf Schmie- 
rigkeit, Fasergröße und Reißlänge zu. Der 
gleiche Mahlungsgrad kann sich bei den ver- 
schiedenartigsten Stoffen zeigen, z. B. bei 
einem kurzen, röschen Stoff mit vielem Klein- 
zeug und bei einem langfaserigen, schmie- 
rigen Stoff. Aus dieser Erkenntnis heraus sind 
in Amerika und Skandinavien neue Spezial- 
prüfapparate in Anwendung gekommen. 

Große Schwankungen in der Stoffbeschaf- 
fenheit, wie z, B. bei erfolgter Verschmierung 
des Steines oder nach der Schärfung, konnten 
mit dem Schopper-Riegler in einem Steigen 
bzw. einem Abfallen des Mahlungsgrades 
erkannt werden. Wenn also der Schopper- 
Riegler nicht gänzlich zu verwerfen ist, so 
ist er als Gradmesser für die Güte eines 
Stoffes nur in Verbindung mit dem mikro- 
skopischen Bild und der Reißlänge denkbar. 

Unter diesen Verhältnissen ist es also 
nicht angängig, aus den erhaltenen Mahlungs- 
graden in vollem Umfange Rückschlüsse auf 
die Schmierigkeit der Holzstoffe zu ziehen. 
Das mikroskopische Bild und die Reißlänge 
zeigen in ausreichendem Maße die Zunahme 
der Schmierigkeit mit steigender Trog- 
temperatur. 

Gewisse Dienste leistet die Kenntnis des 

Mahlungsgrades beim Vergleichen der bei 
den verschiedenen Holzarten und Belastungen 
erhaltenen Stoffe bei der annähernd gleichen 
Temperatur von 60° C, die durch die fol- 
genden Bilder charakterisiert sind: 
Bild 23 zeigt den Stoff aus frischem Holz II 
hergestellt bei einer Belastung von 420 KW 
und dem höchsten Leistungsaufwand. Es 
zeigt sich deutlich der Einfluß der Aeste, 
sowohl im Leistungsbedarf als auch im er- 
zeugten Produkt. Es hat sich ein Stoff 
gebildet, der neben sehr gut erhaltenen ge- 
schmeidigen Membranschläuchen eine Unzahl 
feiner Fibrillen aufweist, welche die Faser 
umspinnen. Dieser Stoff zeigt infolge der 
großen Menge feiner Bestandteile den höch- 
sten Mahlungsgrad. 

Den nächst höchsten Mahlungsgrad hat 
der Stoff auf Bild 10, der sich aus trockenem 
Holz I bei einer Belastung von 380 KW 
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ergab. Er ist charakterisiert durch das vor- 
wiegende Vorhandensein von aufgequetsch- 
ten, geschmeidigen Membranschläuchen, die 
eine starke Fibrillenbildung an den Enden 
zeigen. Es zeigt sich, daß das kleingemahlene 
Zeug ebenso auf die Erhöhung des Mah- 
lungsgrades hinwirkt, wie die ausgesprochene 
Schmierigkeit eines Stoffes, wie ihn Bild 10 
zur Darstellung bringt. 

Die Unterschiede im Mahlungsgrad sind 
jedoch trotz stark abweichender Beschaffen. 
heit der Stoffe verhältnismäßig klein und 
bewegen sich zwischen 51° und 61“, und es 
dürfte als gewagt angesehen werden, trotz- 
dem sich hierbei die Verhältnisse zwischen 
Mahlungsgrad und Schmierigkeitsgrad bedeu- 
tend besser durchschauen lassen, den Mah- 
lungsgrad als alleinigen Wertmesser zur 
Beurteilung heranzuziehen. 


Es mag am Schlusse dieses Abschnittes 
über den Mahlungsgrad darauf aufmerksam 
gemacht sein, daß Prof. Klemm zur Beurtei- 
lung eines Holzschliffes die Trennung seiner 
Bestandteile nach Feinheitsgraden im Knob- 
schen Zylinder vorgeschlagen hat. In diesen 
Zylinder, der an vier Stellen in verschiedenen 
Höhen Auslaufstutzen besitzt, wird eine 
bestimmte Menge Stoff aufgeschlemmt. Nach- 
einander werden die Hähne der Stutzen 
geöffnet und jede Auslaufmenge wird ge. 
trennt aufgefangen. Die Beurteilung erfolgt 
nach der Menge der Anteile, die auf Grund 
ihrer verschiedenen Feinheit an den verschie- 
denen Stellen austreten. Es erscheint diese 
Beurteilung nach Feinheitsgraden günstiger 
als die nach Mahlungsgraden im Schopper- 
Riegler, da dieser Apparat bei Anwesenheit 
vieler feinster Teilchen, besonders bei sonst 
röschen Stoffen, ein falsches Bild ergibt. 


Schlußbetrachtungen zur Arbeitsweise des 
Stetschleifers und zu den Stoffuntersuchungs- 
methoden. 


Am Schluß einer Reihe von Versuchen am 
Stetschleifer, nach deren Auswertung und der 
kritischen Beleuchtung sowohl der maß- 
gebenden Faktoren für die Arbeitsweise als 
auch der Stoffuntersuchungsmethoden sollen 
die wichtigsten Gesichtspunkte noch einmal 
kurz zusammengefaßt werden: 


Die Schleiffläche am Stetschleifer weist 
infolge ihrer Breite und infolge der eigen- 
artigen Wirkungsweise der Ketten, wodurch 
eine Komprimierung des Holzes sowohl nach 
unten als auch seitlich erfolgt, eine Geschlos- 
senheit auf, die bei Magazin- und Pressen- 
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schleifern nie erreicht worden ist. Die 
Ausnutzung der durch den Schleifprozeß 
entstehenden Wärme in Form des Wasser- 
dampfes ist eine weitgehende. Der Wasser- 
dampf bewirkt eine Vorwärmung und teil- 
weise Aufweichung des Holzes, die sich in 
einer deutlichen Deformation der Hölzer in 
der Nähe des Steines bemerkbar macht. Auch 
diese Erscheinung trägt zur Geschlossenheit 
der Schleiffläche bei. 

Im Zusammenhang mit ihrer Geschlossen- 
heit steht die selbstraffinierende Wirkung, 
die sich dahin auswirkt, daß der Stoff nur 
einen sehr geringen Gehalt an Splittern auf- 
weist. Ein Totschleifen des Stoffes tritt bei 
entsprechender Wahl der Schärfung nicht auf. 
Diese Tatsache wird bestätigt durch die 
Mikroaufnahmen, die totgeschliffenen Stoff 
kaum erkennen lassen. Ebenfalls treten 
Splitter kaum in die Erscheinung. 

Bezüglich des Leistungsbedarfes ist fest- 
zustellen, daß er sich in den schon verschie- 
dentlich in der Praxis festgestellten Grenzen 
bewegt. So wurde für den durch das Bild 
Nr. 15 charakterisierten Stoff, der einen guten, 
zur Zeitungsdruckpapiererzeugung geeigne- 
ten Schliff darstellt, ein Leistungsbedarf von 
4,65 PSe je 100 kg lufttr. Stoff in 24 Stunden 
festgestellt. Der Schliff, wie ihn Bild 23 zeigt, 
und der für mittelfeine Druck- und Schreib- 
papiere geeignet erscheint, benötigte 6,5 PSe. 
Es muß dabei berücksichtigt werden, daß er 
aus einem stark asthaltigen Holze hergestellt 
wurde. Die Zahlen beziehen sich auf reine 
Schleifarbeit und wurden innerhalb kurzer 
Versuchsdauer erzielt. Für die röschen, bei 
niedrigen Temperaturen hergestellten Fein- 
schliffe wurden Leistungsbedarfe von 4 bis 
4,5 PSe festgestellt. 

Die Leistungsaufnahme des Schleifers ist 
bei richtiger Innehaltung der Steinschärfe 
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praktisch konstant, wie sich aus den Be- 
lastungsdiagrammen des Schleifermotors er- 
gab. Diese Tatsache ist ein Beweis für das 
einwandfreie Arbeiten der Schleiferregu- 
lierung. 

Die bei den Versuchen in der Hauptsache 
verwendete Keilkette erwies sich für Hölzer 
von den verschiedensten Durchmessern, selbst 
bei Schwarten, als einwandfrei. 

Zu den Stoffuntersuchungsmethoden ist 
zu sagen, daß das vielgeübte Verfahren der 
Mahlungsgradprüfung nach Schopper-Riegler 
so lange für den praktischen Betrieb ohne 
Wert ist, als es an brauchbaren Schnell- 
methoden zur Konzentrationsbestimmung 
fehlt. Selbst bei genauer Konzentrations- 
bestimmung ist die Mahlungsgradbestim- 
mung nur von bedingtem Wert, und zwar 
in Verbindung mit dem mikroskopischen Bild. 

Die Mikroaufnahme (40—50fache Ver- 
größerung) ist der beste Gradmesser für die 
Beurteilung des Stoffes, da sie sowohl 
Größenverhältnisse der Fasern als auch den 
Aufschlußgrad bei einiger Uebung deutlich 
erkennen läßt. Diese Methode hat für den 
Betrieb die allergrößte Bedeutung erlangt, 
da es bereits gelungen ist, im „Faserkino“ 
einen Apparat zu schaffen, der ein fortlaufen- 
des mikroskopisches Bild von dem aus dem 
Trog kommenden Stoff auf der Leinwand 
entwirft. 

Als ergänzende Stoffuntersuchungsmethode 
für das Laboratorium ist auch die Bestim— 
mung der Reißlänge von Wert. Sie gestattet 
genaue Einblicke in die sich am Stein unter 
den verschiedensten Betriebsbedingungen 
vollziehenden Veränderungen. Dadurch ist 
man in der Lage, für bestimmte Stoffe und 
Betriebsverhältnisse die günstigsten Be- 
dingungen bezüglich Steinart und Stein— 
schärfung ausfindig zu machen. 
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Einiges über Naßpressenarbeit und Härteprüfung von 
Gummiwalzenbezügen. 


Von Dr.-Ing. Walter Brecht. 


Eingehende Untersuchungen über die 
Kostenverteilung der Entwässerungs- und 
Trocknungsarbeit in rasch laufenden Papier- 
maschinen haben den Nachweis erbracht, daß 
sich die Wirtschaftlichkeit des Herstellungs- 
prozesses in dem Maße erhöht, als es ge- 
lingt, die Wirkung jener Arbeitsakte der 
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Abb. 1. 


Papiermaschine zu steigern, die das Sus— 
pensionswasser, das dem Papierblatt anhaftet, 
auf mechanischem Wege abführen. Es sind 
genaue Aufstellungen bekannt geworden, die 
die Abhängigkeit des Heizdampfbedarfes von 
dem Feuchtigkeitsgehalt der die Naßpartie 
verlassenden Papierbahn zeigen und dartun, 
daß die Trocknungskosten mit steigendem 
Trockengehalt der Bahn abnehmen. (Siehe 
Abb. 1.) 
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Da die Entwässerungswirkung der Sieb- 
partie aus einer Reihe von Gründen nur bis 
zu einer gewissen, von der Konstruktion der 
Maschine und den Eigenschaften des ver- 
wendeten Papierstoffs abhängigen Grenze 
getrieben werden kann, sind es die Naß. 
pressen, denen die Aufgabe zufällt, an Hand 
der jeweils vorliegenden Betriebsverhältnisse 
eine so weit als möglich gehende Entwässe- 
rung zu gewährleisten. 

Was die Arbeitsweise der Naßpressen 
betrifft, so ist dieselbe durch eine Anzahl 
von Bedingungen bestimmt, die es wert sind, 
eingehend studiert zu werden. 

Von maßgebendem Einfluß auf die Ent- 
wässerungswirkung sind der Druck, unter 
dem die Auspressung erfolgt, die Härte der 
Walzenbezüge, die Walzendurchmesser, die 
Geschwindigkeit, mit welcher das Papierblatt 
die Preßzone durchläuft, das Durchlaßver- 
mögen der Filze für das in der Preßzone 
frei werdende Wasser und schließlich der 
Widerstand, den die Papiermasse der Wasser- 
entziehung entgegensetzt. 

Es ist das Verdienst der amerikanischen 
Filztuchfabriken F. C. Huyck & Sons, 
diesen Faktoren durch ungemein sorgfältige 
Versuche nachgegangen zu sein. Die Er- 
gebnisse der Untersuchungen wurden in den 
von Zeit zu Zeit erscheinenden sogenannten 
Kenwood Bulletins veröffentlicht, die von 
dieser Firma herausgegeben werden und auf 
die erst kürzlich wieder hingewiesen wurde.' 

Da es sich bei diesen Versuchen nur 
darum handeln konnte, die charakteristische 
Abhängigkeit der Entwässerungswirkung von 
Art und Verlauf der einzelnen genannten 
Arbeitsbedingungen aufzufinden, wurden Ver- 
suchseinrichtungen benutzt, die in einfacher 
Weise gestatteten, die verschiedenen Einflüsse 
zu variieren. Diese Versuche wurden im 
kleinen ausgeführt. Es lassen sich ihre zah- 
lenmäßigen Ergebnisse daher nicht ohne 
weiteres auf die Betriebsverhältnisse über- 
tragen, die in den Naßpressen der Papier- 
maschinen vorliegen; aber sie geben ein 


! Brecht: Neue Verfahren der Betriebskon- 
trolle in Halbstoff- und Papierfabriken. Papier-Fahri— 
kant 52. S. 809 (1927); Zellstoff und Papier I, S. 24 
(1928). 
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klares Bild der Bedeutung, die die verschie- 
denen Arbeitsbedingungen im Hinblick auf 
die Entwässerungswirkung der Naßpressen 
besitzen. | 
Einfluß des Liniendruckes und der 


Walzenhärte. 


Abb. 2 zeigt die Abhängigkeit des Ent- 
wässerungsgrades von dem in der Presse 
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Abb. 2. 


herrschenden Liniendruck und gibt diese 
Abhängigkeit für fünf Filze verschiedener 
Art an. Die Ergebnisse gründen sich auf 
eine Versuchsanordnung, bei welcher zwei 
eiserne Walzen von 127 mm Durchmesser 
verwendet wurden und eine Arbeitsgeschwin- 
digkeit von 76 m je Minute vorlag. Es geht 
daraus hervor, daß in diesem Falle, der 
natürlich nicht genau den Verhältnissen in 
der Papiermaschine entspricht und nur die 
allgemeine Tendenz aufzeigt, die Abhängig- 
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keit eine rein lineare und die Art der ver- 
wendeten Filze von ganz bedeutendem Ein- 
fluß war. 

Versuche, die dazu dienten, die Auswir- 
kung verschiedener Walzenhärten festzustel- 
len, ergaben die in Abb. 3 gezeichnete 
Funktion. Die Untersuchung wurde aus- 
geführt, indem man Streifen von Löschpapier, 
die zuvor mit Feuchtigkeit gesättigt worden 
waren, durch Preßwalzen verschiedener Härte 
laufen ließ und dabei durch Auswechselung 
auch das Härteverhältnis zwischen oberer 
und unterer Walze änderte. 


EinfluB der Walzenhaärte auf 
die Enlwasserumgswirkung 


Geschwindigkeit: %. 
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Abb. 3. 


Der Eintrag der Kurvenpunkte in die 
Darstellung entspricht jeweils der Summe der 
Härtegrade der beiden Walzenbezüge. Dabei 
gründet sich die zahlenmäßige Größe der 
Abszissen auf eine der Härte proportionale 
empirische Meßeinheit. 

Besonders bemerkenswert ist die Tat- 
sache, daß dort, wo zwei Walzen verschie- 
dener Härte verwendet wurden, der Ent- 
wässerungsgrad dann ein höherer war, wenn 
die mit dem härteren Bezug ausgerüstete 
Walze die obere war. Die in den Papier- 
maschinen übliche Anordnung der Naßpreß- 
walzen macht von dieser Erscheinung Ge— 
brauch und gewährt dadurch nicht nur eine 
günstige Wirkung der Entwässerung, sondern 
gleichzeitig auch eine Schonung der Filze. 
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Einfluß der Walzendurchmesser und der 


Arbeitsgeschwindigkeit. 
Vergleicht man die Arbeitsweise verschie- 
dener Naßpressen, die sich bei sonst 


gleichen Versuchsbedingungen, was Linien- 
druck, Schichtdicke des Gummibezugs und 
Plastizität des Gummis betrifft, nur durch 
verschiedene Walzendurchmesser unterschei- 
den, so läßt sich bei Verwendung von Wal- 
zen größerer Durchmesser eine Abnahme der 
Wasserentziehung feststellen, die um so 
stärker in Erscheinung tritt, je höher die 
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hervorgeht. Bei der dieser Versuchsreihe 
zugrunde liegenden Anordnung sind alle 
Bedingungen außer der Arbeitsgeschwindig- 
keit unverändert geblieben. 

Die sehr wichtige Erscheinung, daß der 
aus der Pressung resultierende Trockengehalt 
mit steigender Arbeitsgeschwindigkeit linear 
abnimmt, wird in dem Kenwoodbericht Nr. 2 
auf zwei Ursachen zurückgeführt. Entspre- 
chend der jeweils vorliegenden Geschwindig- 
keit, mit der die Bahn durch die Presse läuft, 
wohnt dem auszupressenden Suspensions- 
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Abb. 4, 


Arbeitsgeschwindigkeit ist (Abb. 4). Dies 
führt sich auf den Umstand zurück, daß sich 
die Preßzone, wie später genauer gezeigt 
werden wird, mit steigendem Walzendurch- 
messer erweitert und sich damit der in der 
Preßzone herrschende Flächendruck ver- 
ringert. Außerdem wird der Abfluß des in 
der Zone höchsten Druckes ausgepreßten 
Wassers erheblich erschwert. 

Die Abhängigkeit zwischen dem erreichten 
Trockengehalt der Papierbahn und dem 
Walzendurchmesser ist offenbar eine lineare. 
Sie ist auch linear, was den Einfluß der 
Geschwindigkeit betrifft, wie aus Abb. 5 
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wasser eine horizontal gerichtete Kraftkom- 
ponente inne, die eine Abtrennung des 
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Wassers um so mehr erschwert, je rascher 
die Pressung verläuft. Weiterhin nimmt die 
Dauer der Pressung, das heißt die Zeit, die 
einem einzelnen Teilchen der Papierbahn für 
das Durchlaufen der Zone des höchsten 
Druckes zur Verfügung steht, mit steigender 
Geschwindigkeit ab. 

Um einen noch tieferen Einblick in die 
Verhältnisse zu gewinnen, die in der Naß- 
pressenarbeit der Papiermaschinen vorliegen, 
wurde auch der Einfluß studiert, den die 
Anzahl der Pressungen auf die Entwässerung 
besitzt. Bei dieser Versuchsreihe, deren Er- 
gebnisse in Abb. 6 festgehalten sind, wurden 
eine Arbeitsgeschwindigkeit von rund 200 m 
je Minute und die gleichen Walzendurch- 
messer sowie dasselbe Walzenmaterial ver- 
wendet, wie bei den Untersuchungen der 
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Abb. 5. Man ließ die mit Wasser gesättigten 
Papierstreifen unter diesen Bedingungen 
mehrere Male durch die Presse laufen und 
ermittelte nach jedem Durchgang die Zu- 
nahme des Trockengehaltes. | 
Dabei zeigte es sich, daß nach verhältnis- 
mäßig wenig Pressungen ein Beharrungs- 
zustand erreicht wird, so daß weitere Pres- 
sungen, die ohne erhöhten Druck verlaufen, 
keine wesentliche Steigerung des Trocken- 
gehaltes mehr bewirken. Es ist dies der 
Grund, weshalb man bei rasch laufenden 
Papiermaschinen den Liniendruck und die 
Härte der Walzenbezüge von Presse zu 
Presse zweckmäßigerweise anwachsen läßt. 


Einfluß von Druck, Walzenhärte, Walzen- 

durchmesser und Dicke des Gummibelags auf 
die Größe der Preßzone. 

Geht man von der Feststellung aus, daß 

die Auspressung um so günstiger verläuft, 
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je konzentrierter der Druck wirkt, je schmä- 
ler also die Preßzone ist und je leichter 
mithin auch das ausgepreßte Wasser abge- 
führt werden kann, so stellen sich die 
Einflüsse, die die verschiedenen Arbeits- 
bedingungen auf die Größe und Gestaltung 
der Preßzone besitzen, als sehr bemerkens- 
wert dar. 

Das Verfahren, mit dem es den Kenwood- 
leuten gelungen ist, die Größe der Preßzone 
zu ermitteln und damit die erwähnten Zu- 
sammenhänge aufzuzeigen, ist außerordent- 
lich interessant und in seinem sorgfältigen 
Ausbau ein Beweis für die Bedeutung, die 
man dieser Untersuchung beimaß. 

Das Verfahren bestand darin, daß man 
(Abb. 7) mehrere dünne Drähte der Quere 
nach über einen Gummikörper legte, dessen 
Oberfläche die Konvexrundung eines Zylin- 
ders aufwies. Der elektrische Widerstand 
dieser Drähte wurde mittels Wheatstonescher 


Start. 


Abb. 7. 
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Brücke bestimmt. Je tiefer nun ein ebenfalls 
mit entsprechender Rundung versehenes 
Stahlstück in den Gummiblock gedrückt 
wurde, um so mehr mußte der Widerstand 
der Drähte abnehmen, da der Stahl auf die 
ganze Länge der zu messenden Preßzone 
mit den Drähten in Berührung kam und den 
Strom abführte. Auf diese Weise erhielt man 
in dem jeweils gemessenen Widerstands- 
betrag eine Größe, aus der die Bogenlänge 


der Preßzone genau berechnet werden 
konnte. 


Presszonen große u.lıniendruck. 
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Abb. 8. 


Bei einer konstanten Dicke der Gummi- 
schicht von rund 5 em wurde eine Anzahl 
verschiedener Gummibezüge unter Variierung 
des Preßdruckes untersucht, wobei die 
Plastizität an der Oberfläche des Prüfstückes 
mit dem sogenannten Plastometer, das weiter 
unten besprochen werden soll, ermittelt 
wurde. 

Wird Abb. 8 so umgezeichnet, daß sich 
die Bogenlänge der Preßzone als Funktion 
der Plastizität des Gummis und des Druckes 
ergibt, so zeigt sich, daß sie ersterer direkt 
proportional ist und eine dem Wurzelverhält- 
nis entsprechende Abhängigkeit von dem 
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Druck aufweist. Letzteres besagt, daß bei 
sonst gleichen Bedingungen der Druck pro 
Quadratzentimeter der Preßzone mit stei- 
gendem Liniendruck langsam wächst und 
die Entwässerungswirkung entsprechend zu- 
nimmt. Da jedoch der tatsächlich erreichte 
Grad der Wasserentziehung nicht nur durch 
den in der Preßzone herrschenden Flächen- 
druck, sondern auch dadurch bestimmend 
beeinflußt wird, ob das ausgepreßte Wasser 
leicht abfließt, ist besonders bei sehr weichen 
Walzen der Fall denkbar, wo bei einem über 
eine gewisse Größe hinausgehenden Druck 
eine derartige Abschnürung der Preßzone 
durch die obere Walze erfolgt, daß nur ein 
a des frei gewordenen Wassers abfließen 
nn. 

Was den Einfluß des Walzendurchmessers 
betrifit, so zeigte sich bei Untersuchung von 
Walzen mit 50 cm und 66 cm Durchmesser, 
daß die Größe der Preßzone dem Durch- 
messer direkt proportional ist. Bei einem 
Walzenpaar verschiedener Durchmesser er- 
gibt sich die Bogenlänge der Preßzone als 
zwischen den beiden für die einzelnen Durch- 
messer geltenden Werten liegend. — 

Ist im Vorhergehenden der Bedeutung 
nachgegangen worden, die der Härtegrad, 
wie er an der Walzenoberfläche gemessen 
wird, auf die Gestaltung der Preßzone und 
damit auf die Entwässerung besitzt, so bleibt 
noch zu untersuchen, von welchen Faktoren 
dieser Härtegrad seinerseits abhängt. In 
erster Linie kommt hier außer der Gummi- 
sorte die Schichtdicke in Frage, die der 
Walzenbezug aufweist. 

R. Houwink hat in seinem Aufsatze 
„Gummiwalzen für die Papier- und Textil- 
industrie“ eingehende Angaben über diese 
Zusammenhänge gemacht. Er spricht von 
einer „scheinbaren“ Härte und bezeichnet 
damit die Härtegrade, die erhalten werden, 
Wenn man eine sehr dünne Lage einer 
weichen Gummisorte nach dem Kugeldruck- 
verfahren prüft, da in diesem Falle die Kugel 
nicht tief genug eindringen kann. Die soge- 
nannte kritische Dicke liegt vor, wenn die 
Gummischicht so reichlich bemessen ist, daß 
eine weitere Zunahme der Schichtdicke keinen 
nennenswerten Einfluß mehr auf das Ein- 
dringen der Kugel hat. Erst über dieser 
Grenze gibt die Meßzahl die reine Härte des 


Materials, die Houwink die „absolute Härte“ 
nennt. 


? R. Houwink, Loosduinen: Gummiwalzen 
für die Papier- und Textilindustrie. Zellstoff und 
Papier 2, S. 79 (1926). 
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Abb. 9 ist der Houwinkschen Arbeit ent- 
nommen und auf die Meßzahlangabe des 
Plastometers umgezeichnet, die der Härte 
umgekehrt proportional ist. Aus dieser Dar- 
stellung geht hervor, daß die kritische Dicke 
bei weichen Sorten sehr viel größer ist als 
bei härteren. Da bei den in der Praxis ver- 
wendeten Walzenbezügen die Schichtdicke 
stets größer als 8 mm ist und die üblicher- 
weise gebrauchten Gummisorten, wie die 
Darstellung zeigt, bei 8—10 mm ihre kritische 
Dicke überschreiten, können die mit dem 


Einfluß der Schichldicke 
des Gummibezuges 
auf die Hexal. 


Abb. 9. 


Prüfinstrument ermittelten Werte durchweg 
als Angaben der tatsächlichen Materialhärte 
bewertet werden. — 


Die Aufgabe der Preßfilze und der Einfluß 
ihrer Arbeitsbedingungen auf die Entwässe- 
rungswirkung der Naßpressen. 

Die Hauptaufgabe, die die sogenannten 
Naßfilze zu erfüllen haben, besteht in dem 
elastischen Transport der ihres Feuchtig- 
keitsgehaltes wegen noch sehr empfindlichen 
Papierbahn durch die Pressenpartie. Damit 
nun die zwischen den Walzenpaaren erfol- 
gende Auspressung und die sie erst wirksam 
machende Abführung des Preßwassers durch 
den Filz nicht behindert wird, muß der 
Preßfilz, wenn man zunächst nur seinen 
Arbeitsantei! an der Entwässerung in Be- 
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tracht zieht, so gefertigt sein, daß er das aus 
der Papierbahn ausgepreßte Wasser mit 
möglichst geringem Widerstand durch sein 
Gewebe treten läßt. Dabei ist besonders zu 
beachten, daß die Auspressung der Papier- 
bahn schon beginnt, bevor sich Papier und 
Filz unmittelbar an der Stelle der höchsten 
Zusammenpressung befinden. Der Abfluß 
des Preß wassers wird hier sowohl durch die 
rasch fortschreitende Verengung des Walzen- 
zwischenraumes als auch dadurch erschwert, 
daß besonders die untere Walze, ihrer 


Einfluß der Laufdauer 


auf die Enlwässerungswirkung 
eines 1. Pressfilzes- 
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Abb. 10. 


Drehrichtung entsprechend, dazu neigt, das 
ausgepreßte Wasser in die Preßzone zurück- 
zutragen. Um erfolgreich abgeführt zu 
werden, muß das Wasser deshalb in einer 
gegen die Laufrichtung schräg nach rück- 
wärts verlaufenden Richtung durch den Filz 
treten können, ein Umstand, der besonders 
bei rasch laufenden Maschinen sehr ins Ge- 
wicht fällt und dem die Filzstruktur gerecht 
zu werden hat, wenn nicht, wie in letzter 
Zeit bekannt geworden, versucht wird, die 
sich vor der Preßzone ansammelnde Wasser- 
menge künstlich zu entfernen. 

Neben diesem besonders gekennzeichneten 
Durchlässigkeitsvermögen für Wasser muß 
der Filz geschmeidig und weich sein, und 
zwar nicht nur um eine unerwünschte Mar- 
kierung der Papieroberfläche zu vermeiden, 
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sondern auch um die in der Preßzone 
herrschenden Verhältnisse, die die Entwässe- 
rung bestimmen, nicht ungünstig zu beein- 
flussen. Maßgebend für diese Eigenschaften 
ist das Gewicht, die Dicke und die Dichte 
der Filze, wobei durch verschiedene Art der 
Wolle, durch Festigkeit und Härte des 
Garns, Webart und Verfilzungsgrad eine 
große Reihe von Qualitätsunterschieden er- 
reicht wird. 

Unterzieht man die Beanspruchungen, 
denen die Filze im laufenden Betrieb unter- 
worfen sind, einer näheren Betrachtung, so 
taucht in erster Linie die Frage auf, in 
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Abb. 11. 


welcher Weise ihre Entwässerungsleistung 
von der Laufdauer abhängt. 

Die sorgfältigen Betriebs untersuchungen, 
die von den Kenwoodleuten an rasch laufen- 
den Papiermaschinen vorgenommen worden 
sind, haben unter anderem zu den Ergebnis- 
sen geführt, die in Abb. 11 graphisch dar- 
gestellt sind. 

Während der ganzen zwölftägigen Lauf- 
dauer eines Filzes der ersten Presse wurde 
die Wassermenge gemessen, die in der Preß- 
zone anfiel und die, da der Liniendruck nur 
unbeträchtlichen Aenderungen unterworfen 
war, in klarer Weise zu erkennen gibt, wie 
die Durchlässigkeit des Filzes mit wachsen- 
der Laufdauer nachließ. Es ist ohne wei- 
teres verständlich, daß der Filzsauger in 
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steigendem Maße Wasser abführte, da das 
Gewebe des Filzes immer mehr von der 
Fähigkeit einbüßte, das aufgenommene Preß- 
wasser frei durchtreten zu lassen. Trotzdem 
nahm die gesamte Entwässerungswirkung 
ab; am Ende der Laufzeit ist die Summe der 
aus der Preßzone unmittelbar abfließenden 
Wassermenge plus jener vom Filzsauger ent- 
zogenen bei weitem geringer, als sie am 
Anfang war. Von ganz erheblichem Einfluß 
zeigt sich hierbei die Spannung des Filzes, 
die, zunehmend, eine starke Verminderung 
der Entwässerung hervorruft. 
Zusammenfassend läßt sich somit sagen, 
daß es eine kennzeichnende Eigenschaft der 
wollenen Naßfilze ist, mit fortschreitender 
Arbeitsdauer einen erheblichen Rückgang der 


Abhängigkeit der ntwdsserungswirkung_ 
von der Filgsnannung._ 
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Abb. 12. 


Entwässerungswirkung hervorzurufen, und 
daß diese Wirkung außerdem noch um 80 
mehr reduziert wird, mit je höherer Spannung 
der Filz in der Maschine läuft. — 

Es ist eingangs gezeigt worden, in wie 
hohem Maße der Heizdampfbedarf der 
Trockenpartie von dem Grad der Entwässe- 
rung abhängt, den die Papierbahn nach 
Verlassen der Naßpressen aufweist. Bei 
konstanten Fabrikationsverhältnissen läßt sich 
für jede Papiermaschine die Preßwassermenge 
berechnen, die in der Pressenpartie abgeführt 
werden muß, wenn der Heizdampfverbrauch 
eine durch die Wirtschaftlichkeit bedingte 
Größe nicht überschreiten soll. Eine laufende 
Ueberwachung der aus den einzelnen Pressen 
abgeführten Wassermengen läßt genau ef. 
kennen, wann die Arbeitsweise eines Filzes 
unwirtschaftlich wird und kommt überdies 
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einer Gesamtkontrolle aller im Vorhergehen- 
den besprochenen Bedingungen gleich, die 
die Entwässerungswirkung entscheidend be- 
einflussen. 


Auffindung der rationellsten Arbeitsweise 
der Naßpressen. 

Der Umstand, daß die Bespannung der 
Naßpressenpartie den weitaus teuersten Teil 
der gesamten Papiermaschinenbespannung 
darstellt, darf bei der Bewertung der im 
Vorhergehenden behandelten Faktoren nicht 
außer acht gelassen werden. Eine Arbeits- 
weise, bei welcher die einzelnen Bedingungen 
lediglich im Hinblick auf die höchste Ent- 
wässerungswirkung gewählt würden, die 
sich also durch extrem hohe Liniendrücke, 
große Härte der Walzenbezüge, geringen 
Walzendurchmesser und dadurch erreichte 
kleine Preßzone und endlich durch geringe 
Laufgeschwindigkeit kennzeichnen würde, 
könnte kaum Anspruch auf hohe Wirtschaft- 
lichkeit erheben, selbst wenn im Verfolg der 
theoretischen Betrachtung von der Unmög- 
lichkeit der praktischen Durchführung abge- 
sehen würde. 

Für den Betrieb der Naßpressen ist es 
deshalb von ausschlaggebender Bedeutung, 
daß jeweils unter solchen Bedingungen ge- 
arbeitet wird, bei welchen der ökonomisch 
günstigste Ausgleich zwischen möglichst 
hoher Entwässerungswirkung einerseits und 
geringstmöglichen Bespannungskosten an- 
dererseits vorliegt. 

Neben der Wahl geeigneter Filze und 
deren richtiger Handhabung ist, einerseits 
im Interesse eines mäßigen Filzverbrauches, 
andererseits in dem einer günstigen Ent- 
wässerungswirkung, die Verwendung von 
Gummibezügen bestimmter Plastizität die 
notwendige Voraussetzung zur Erreichung 
jener optimalen Bedingungen. Damit ist aus- 
gedrückt, daß einer exakten Meßmethode der 
Plastizität von Gummiwalzenbezügen eine 
Bedeutung zukommt, die für die praktische 
Betriebsführung in Papierfabriken einen ganz 
erheblichen Wert besitzt. Dieser Wert be- 
steht außerdem darin, daß die Konstanz der 
Betriebsbedingungen durch dauernde Ver- 
wendung der einmal als richtig erkannten 
Gummiqualitäten eine beträchtliche Festigung 
erfährt. Weiterhin ist ermöglicht, daß die 
Plastizitätsveränderungen, wie sie bei länge- 
rer Laufdauer von Gummiwalzen und beson- 
ders bei wiederholtem Nachdrehen auftreten, 
in zahlenmäßiger Weise ermittelt werden 
können, und daß die Beziehungen, die 
zwischen diesen Veränderungen und den 
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Eigenschaften des zu fertigenden Papieres 
vorliegen, in einwandfreier Weise studiert 
werden können. Durch zahlenmäßige Angabe 
des gewünschten Plastizitätsgrades erhält 
eine Bestellung eine Grundlage, die Fehl- 
lieferungen rasch als solche erkennen läßt. 
Nicht zu vergessen ist endlich die allgemeine 
Erscheinung, daß sich Güte und Zweck- 
mäßigkeit aller technischen Produkte in dem 
Maße entwickelt und gesteigert haben, als 
die objektive Feststellung ihrer Eigenschaften 
durch die zunehmende Präzision entsprechen- 
der Meßgeräte ermöglicht und erleichtert 
wurde. 


Prüfung der Gummiwalzenbezüge. 


Die praktische Bedeutung, die die zahlen- 
mäßige Ermittelung der sogenannten Plasti- 
zität des Gummiwalzenbezuges von Naß- 
preßwalzen besitzt, ist in Amerika schnell 
erkannt worden. Ein brauchbares, diesem 
Zwecke dienendes Instrument stellt in jedem 
Falle ein wertvolles Hilfsmittel zur Erreichung 
konstanter Betriebsbedingungen dar. Dem- 
entsprechend hat sich die Verwendung solcher 
Geräte rasch durchgesetzt. 

Abgesehen von den Abb. 3, S. 49, zu- 
grunde liegenden Versuchsreihen, die sich 
mit direkten Härtegradmessungen befassen, 
sind alle im Vorhergehenden erwähnten Ar- 
beiten der Kenwoodlaboratorien, soweit sie 
mit der Plastizitätsbestimmung von Gummi 
zu tun haben, mit dem Plastometer von 
Pusey and Jones ausgeführt worden. Außer 
diesem Instrument sind noch eine Reihe 
anderer Geräte bekannt geworden, die aber 
bis heute noch keine umfassendere Verbrei- 
tung gefunden haben.“ Es mag jedoch hier 
vorweggenommen werden, daß der neue 
deutsche Kugeldruckprüfer von Schopper dem 
amerikanischen Apparat mindestens gleich- 
wertig ist und in der jetzigen Ausführungs- 
form durchaus als deutsches Standardgerät 
vorgeschlagen werden kann. 


Das Plastometer von Pusey and Jones. 


Das Arbeitsprinzip des amerikanischen 
Plastometers besteht darin, daß die Eindruck- 
tiefe gemessen wird, die ein Gewicht von 
1000 g erzeugt, wenn es eine Minute lang 
frei wirkt und dabei mit einer Kugel von 
/ Zoll Durchmesser in das zu untersuchende 


3 Eine Zusammenstellung dieser Apparate findet 
sich z.T. in H.P. Gurney, Journ, Ind. 8 Eng. 
Chem. 13, 707 (August 1921); ferner in R. Hou- 
wink, Zellstoff und Papier Nr. 2, S. 79 (Februar 
1926); ferner Strachan, Paper Trade Review 47, 
Vol. 86, Nr. 5, 324 (1926). 
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Material eindringt. Da die Skala des Gerätes 
die Eindrucktiefe in Hundertstel-Millimeter 
angibt und diese Tiefe um so größer ist, je 
weicher das Material beschaffen ist, so wird 
in Wirklichkeit eine die Weichheit beschrei- 
bende Meßzahl erhalten. Eine eigentliche 
Plastizitätsprüfung wäre es streng genommen 
nur dann, wenn das Instrument angeben 
würde, in welcher Weise die Tiefe des Ein- 
drucks von den einzelnen Zeitelementen der 
Eindruckdauer abhängt. 


Abb. 13. 


Mit vier kugelig gelagerten Aufstellklötz- 
chen sitzt das Gerät auf dem zu untersuchen- 
den Walzenkörper auf. Es ist kompakt und 
solid gebaut und besteht im wesentlichen aus 
einem Rahmengestell, das sich aus zwei senk- 
rechten Stützen zusammensetzt, die mit Ge- 
winde versehen sind. Das 1000 g schwere 
Gewicht ist zentral angeordnet und wird 
vor der Messung durch die Schulter K des 
hohlen Rohrschaftes abgestützt. In dem 
Rohrschaft befindet sich ein durchgehender 
vertikaler Bolzen, der an seinem unteren 
Ende einen Nadelstift trägt, an dem die 
Druckkugel B befestigt ist. Durch Drehen 
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der unteren Kettenrädchen kann die Kugel 
unabhängig von der Lage des Gewichts- 
bolzens herabgelassen werden, bis die Kugel 
die Oberflache des Probestũckes berũhrt und 
der Zeiger der in Hundertstel-Millimeter ein- 
geteilten Meßskala N nach zwei vollständigen 
Umdrehungen auf Null einsteht. Mit Hilfe 
des oberen Kettentriebes U wird die Arretie- 
rung gelöst, so daß das Gewicht bis auf 
die Schulter des Kugelschaftes niedergeführt 
werden kann. Von diesem Augenblick an, 


wo das Gewicht zu wirken beginnt, wird 
eine Stoppuhr in Tätigkeit gesetzt und naclı 
einer Druckdauer von 60 Sekunden die 
Skalenanzeige notiert. 

Das geschilderte Instrument hat besonders 
in Amerika und Kanada eine so weitgehende 
Verbreitung gefunden, daß die Härteeigen- 
schaft von Gummibezügen, wie sie in der 
Papierfabrikation verwendet werden, bereits 
allgemein in Zahlen angegeben wird, die der 
Anzeige des Pusey-and-Jones-Apparates ent- 
sprechen. Da sich diese MeBeinheit rasch 
eingebürgert hat, ist es ein Verdienst der 
deutschen Firma Louis Schopper, daß sie 
ihren Kugeldruckmesser so umgebaut hat, 
daß seine Meßanzeige die gleiche ist wie die 
des vorgeschilderten Gerätes. 
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Der deutsche Kugeldruckprüfer von Schopper. 

Dieses Instrument, das mit anderen Kon- 
struktionsmitteln das gleiche Ziel erreicht 
wie das Plastometer, mißt ebenfalls die Ein- 
drucktiefe einer Kugel, die eine Minute lang 
unter der Gewichtsbelastung von 1000 g 
steht. 

Die Versuchsausführung erfolgt in der 
Weise, daß das Gerät senkrecht auf das Prüf- 


mm — e 


Abb. 15. 


Stück aufgesetzt wird. Die Vertikalstellung 
kann an Hand einer Libelle leicht kontrolliert 
werden. Durch Drehen der Scheiben V wird 
der Lagerrahmen T und damit die Druck- 
kugel K so weit an das Prüfobjekt heran- 
gebracht, daß die Kugel dessen Oberfläche 
eben berührt, wobei die Nullmarke der 
Handhabe H oben zu stehen hat. Durch 
Anziehen der Arretierschrauben W legt man 
alsdann den Lagerrahmen T in der jetzigen 
Stellung fest und beschwert das Gestänge F 
durch das Belastungsgewicht B, das auf die 
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Verlängerung E gesteckt wird. Durch Drehen 
der Handhabe H wird die Kugel der Ge- 
wichtseinwirkung ausgesetzt. Da das Ge- 
wichtsstück genau 1000 g wiegt, muß das 
Eigengewicht des Gestänges F kompensiert 
werden, was durch ein in der Hülse U 
befindliches Gegengewicht geschieht. 


Die Genauigkeit der beiden Meßgeräte. 


Sowohl das deutsche wie das amerikani- 
sche Instrument wurden einer vergleichenden 
Genauigkeitsprüfung unterzogen, deren Er- 
gebnisse in Tabelle 1 mitgeteilt sind. Bei 


Beziehung zwischen Plasto- 
meteranzeige u. Kugeldruck- 
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diesen Versuchen waren beide Geräte mit 
einer Druckkugel von /s Zoll Durchmesser 
ausgerüstet. Die zur Messung gelangenden 
Prüfstücke waren, da zwischen den beiden 
Versuchsreihen ein zeitlicher Abstand von 
mehreren Monaten bestand, nicht die glei- 
chen, so daß die Mittel der Anzeigen beider 
Apparate voneinander abweichen. 

Die Versuchsausführung dauert bei beiden 
Instrumenten etwa gleich lang und beträgt für 
eine Messung und einen geübten Beobachter 
1,7 Minuten. Die leichte Ueberlegenheit, die 
das deutsche Gerät hinsichtlich der Meß- 
genauigkeit aufweist, rührt zweifellos von der 
größeren Standsicherheit und dem Vorhanden- 
sein der Libelle her, welch letztere gestattet, 
das Instrument in kürzester Zeit in der 
senkrechten Lage sicher aufzustellen. Die 
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Tabelle 1. 
Plastometer von Pusey-Jones. -~ Kugeldruckprüfer von Schopper. 
Abweichung Abweichung 
Anzeige der Anzeige der 
5 Eindrucktiefe | om Mittel- Bu er Eindrucktiefe | Vom Mittel- in 
in /10 mm | iu /o mm in Yo mm | in / mm 
l 59,0 + 2,7 + 4,8 l | 68,0 + 4,4 6,9 
2 61.0 T 4.7 + 8,3 2 67,0 + 3,4 5,3 
3 88.0 + 1.7 + 3,0 3 63,0 — 0,6 0,9 
4 52,0 — 4,3 — 7,6 4 65,0 + 1,4 2,2 
5 52,0 — 4,3 — 7,6 5 65,0 + 1,4 2,2 
6 60,0 + 3,7 + 6,6 6 56,0 — 7,6 11,9 
7 58,0 + 1,7 + 3,0 7 62,0 — 1. 2.5 
8 57,0 ＋ 0.7 + 1.2 8 63.0 — 0,6 0.9 
9 56,5 ＋ 0,2 + 0,4 9 67,0 + 3,4 5,3 
10 52,0 — 4,3 — 7,6 10 64,0 + 0,4 0,6 
11 59,0 + 2,3 + 4,1 11 66,0 + 2,4 3,8 
12 52,0 — 4,3 — 7,6 12 66,0 + 2,4 3,8 
13 53,0 — 3,3 — 5,9 13 66,0 + 2,4 3,8 
14 58,0 + 1,7 + 3,0 14 63,0 -- 0,6 0,9 
15 53,0 — 3,3 | — 5,9 15 57,0 — 6,6 10,4 
16 57,0 +07 | +12 | 16 62,0 — 16 | 25 
17 54.0 — 2,3 | ＋ 4 17 600 — % | 5,7 
18 57.0 +07 |: +12 18 62.0 — 1.6 | 25 
19 | 59,0 +27 | +48 19 62.0 — 1,6 2,5 
20 59,0 | + 2,7 +48 | 20 | 67,0 | + 3,4 | 5,3 
Mittel | 56,3 | + 2,61 | + 4,63 | Mittel | 63,6 | + 2,55 | + 4,0 


Tabelle 2. 
Untersuchung einer Gummiwalze mit dem Kugeldruckpräfer. 


Gummibezogene Walzenlänge . 3500 mm 
Walzendurchmesser 600 „ 
Dicke der Gummischicht 21 „ 
Bombierung as 3 p 


Jeder Meßwert ist das Mittel aus 5 Einzelmessungen und stellt in Hundertstel-Milli- 
meter die mittlere Eindrucktiefe einer Stahlkugel von 10 mm Durchmesser dar, die unter 
der Belastung von 1000 g eine Minute lang senkrecht in das Prüfmaterial gedrückt wurde. 


Meßwerte für die Weichheit des Gummibezuges. 


Abstand der 
Meßstelle vo | 
ie.» IT = mo u 
der Antriebs- 

seite in cm 


Meßlinie | a be ld | el 


I 
lI 
III 
IV 
V 
VI 


45,5 43,5 41.0 
45.5 44.0 43,0 
44,0 42,5 41,0 
44,0 41,0 43, 0 
46,0 46.0 45,0 
44.5 44.5 44,0 


Mittel 49.9 


43,5 
42,0 
44, 0 
43,0 
45,0 
44,0 


43,5 


44,5 


45 


44 


TERENE 
43 
44 
44 
45 
44 


44 | 44 | 45 | 45 u 
42,5 | 43 | 44 | 43 | 43,5 
43 | 43,0 43,5 42 | 43 
44 | 43 | 44 | 43 | 43 
45 | 44 | 45 | 45 | 45 

44 | 44 | 45 | 44,5 | 44,5 


44,1 
43,3 
42,9 
43,4 
45,1 
44,2 


42.8 43.6 | 43.8 | 44,0 | 43.9 | 43,7 | 43,5 | 44,4 | 43.7 44.2 
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Prüfung einer Gummiwalze. 


Mittlere Eindrucklisfe einer Kugel von (Onm gø 
bei tig Belastung e, 1 Mn. Dauer. 
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Abb. 17. 


Versuchsdauer an sich ist zwar bei dem 
Plastometer etwas geringer, da es nicht 
notwendig ist, das Gewicht vor jeder Mes- 
sung aufzusetzen und hernach abzunehmen, 
doch wird diese Zeitersparnis dadurch wieder 
ausgeglichen, daß es länger dauert, einerseits 
die vertikale Stellung und andererseits die 
absolute Standfestigkeit zu erhalten. 


Die Ergebnisse lassen sich dahingehend 
zusammenfassen, daß das neue Schopper- 
Instrument trotz wesentlich niedereren Prei- 
ses dem Plastometer von Pusey-Jones min- 
destens ebenbürtig ist und durchaus geeignet 
erscheint, als deutsches Standardgerät für die 
Prüfung von Gummiwalzenbezügen verwen- 
det zu werden. 


Untersuchung einer Gummiwalze mit dem 
Schopperschen Kugeldruckprüfer. 


Die in Tabelle 2 und Abb. 17 und Abb. 18 
mitgeteilten Prüfergebnisse lassen erkennen, 
wie man durch Auswertung von Druck- 
prüfungen einer gummibezogenen NaßpreßB- 
walze in augenfälligster Weise die Härte- 
unterschiede zur Aufzeigung bringen kann, 
die der Gummibezug sowohl in der Richtung 
der Walzenlängsachse wie über den Walzen- 
umfang aufweist. 

Bei den Untersuchungen wurde eine 
Druckkugel von 10 mm Durchmesser ver- 
wendet, da zur Zeit der Versuchsausführung 
das Schopper-Instrument noch nicht mit 
der t/s Zoll-Kugel ausgerüstet war. Zwischen 
den Aufzeigungen, die bei Benutzung der 


beiden Druckkugeln und bei Prüfung ver- 
schieden weicher Gummisorten erhalten 
werden, liegt die in Abb. 16 gegebene Be- 
ziehung vor. 


Prüfung einer Gummiwalze. 
Mittlere Eindrucktiefe einer Kugel von !Omm g 
bei 1àg Belastung und 1Min Dauer: 


Milllere Eindruckbiefe über den 
Umfang. 
Abb. 18. 
8 . !!!. ͤ ͤ . wmJ1 Ü˙ mm]... . 
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Die untersuchte Naßpreßwalze hatte vor 
Ausführung der Messungen eine vier Monate 
lange Laufdauer in der zweiten Presse einer 
schnell laufenden Papiermaschine hinter sich 
und war neu geschliffen worden. 

Die Messungen wurden auf 6 zur Wal- 
zenachse parallelen Oberflächenlinien vorge- 
nommen, die um 60° gegeneinander versetzt 
waren. Diese über die Walzenlänge ver- 
laufenden Meßlinien sind in Tabelle 2 durch 
die Zahlen I, II bis VI gekennzeichnet, 
während die um den Walzenumfang gelegten 
Meßlinien, die einen Abstand von 300 mm 
voneinander aufweisen, mit a, b, c usw. 
bezeichnet sind. 

Zu den Abb. 17 und 18 sei bemerkt, daß 
die Eindrucktiefen direkt der Weichheit des 
Gummibezuges entsprechen. Demnach gibt 
die Größe der Ordinate in Abb. 17, die in 
der Maßeinheit der Eindrucktiefe geeicht ist, 
die Weichheit der Walze an. Dasselbe gilt 
für die Darstellung der Abb. 18. Die Figur 
veranschaulicht keine Deformation des Wal- 
zenumfanges, sondern die mittlere Verteilung 
der Weichheitsgrade, ausgedrückt in Hun- 
dertstel-Millimeter der Eindrucktiefe, über den 
Walzenumfang. Sie besagt, daß auf Meß- 


Nr. 23A 1928 


linie II die größten Eindrucktiefen festgestellt 
wurden, daß hier also die Walze am weichsten 
war, während sie sich auf Meßlinie IV als 
am härtesten erwies. 

Der Papiermacher vermag den Einfluß 
wohl zu ermessen, den ausgeprägte Härte- 
unterschiede des Walzenbezugs, die sich so- 
wohl auf die Längsachse wie auf den Umfang 
erstrecken, auf die Qualität der herzustellenden 
Papierbahn haben. Er wird deshalb den 
Wert eines Meßverfahrens zu schätzen wis- 
sen, das ihm ermöglicht, diesen Zusammen- 
hängen nachzugehen. Allerdings darf nicht 
vergessen werden, daß die geschilderte 
Meßmethode auch die Unterschiede in der 
Weichheit des Gummibezuges noch nach- 
weist, die selbst die sorgfältigste Herstellung 
der Gummibezüge nicht zu vermeiden in der 
Lage ist, und die auch viel zu gering sind, 
als daß sie die Arbeitsweise der Naßpresse 
in merkbar ungünstiger Weise beeinflussen. 
Man kann annehmen, daß bei den Gummi- 
bezügen, wie sie im Papierfabrikationsbetrieb 
verwendet werden, eine Abweichung von 
zwei bis drei Hundertstel-Millimetern von der 
mittleren Eindrucktiefe noch durchaus zu- 
lässig ist. 


a ee Sn 


Holz und Zellstoff. 
Von Dr. Arthur St. Klein. 


Die gesamte Waldfläche beträgt 3030 
Millionen Hektar, davon sind höchstens drei 
Viertel, entsprechend 2247 Millionen Hektar, 
produktiv. 

Der Weltverbrauch nur an Nadelholz 
beträgt jährlich 27500 Millionen Kubikfuß 
— 778250000 Kubikmeter. 1928 werden 
etwa 17—18 Millionen Tonnen Papier und 
Pappe erzeugt, von denen rund 70% aus 
mechanischem und chemischem Holzstoff be- 
stehen. Der Verbrauch an Holz für Zwecke 
der Papierfabrikation entspricht demnach 
etwa 50—60 Millionen Festmeter. Von dem 
berechneten Weltverbrauch an Nadelholz 
werden für Zwecke der Papierfabrikation 
also nicht einmal 10% verbraucht. 

Es ist berechnet worden, daß der ge- 
samte Nadelholzwaldbestand ungefähr 37 
Jahre langen würde, wenn nichts zuwächst. 
Nachdem der Zuwachs nicht so groß ist wie 
der Verbrauch und die Verbrauchssteigerung, 
ist anzunehmen, daß die Nadelholzbestände 
in einem Zeitraum, der zwischen 25 und 50 
Jahren liegen kann, verbraucht sein wer- 


den. Dabei ist zu berücksichtigen, daß die 
Länder mit den größten Beständen an Nadel- 
holz durch Mißwirtschaft viel mehr verderben 
lassen, als nachwachsen kann. Die Zahlen, 
die für den jährlichen Zuwachs errechnet 
werden können, sind gering, wenn es sich 
um nördlich gelegene Wälder handelt, weil 
mit dem langen Wachstum zu rechnen ist, 
demzufolge auch 100 Jahre vergehen, bevor 
der Wald im hohen Norden schlagbar ist. 
Für Europa wird einschließlich Rußland 
berechnet, daß jährlich 9 Milliarden Kubik- 
fuß Nadelholz verbraucht werden, während 
der jährliche Zuwachs etwa 6 Milliarden 
Kubikfuß beträgt. 

In Deutschland wird bei 60jährigem Tur- 
nus mit einem jährlichen Ertrage von 5 bis 
6 Festmeter Fichten- und Tannenholz oder 
3—41, Festmeter Kiefernholz pro Hektar 
Waldfläche gerechnet. 

Die Erträgnisse der Wälder sind aber 
gerade in den Gegenden, wo noch die 
größten Waldflächen vorhanden sind, viel 
geringer als in Deutschland. 


-S 
M’glatt holzfrei Werkdruck der Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin W 57, Potsdamerstr. 75. 


Nr. 23A 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 61 


Für die Papierindustrie verwendete Höl- 
zer können in vier Gruppen geteilt werden. 
In die erste Gruppe gehören die Hölzer, deren 
Prototype die Palme ist, die viele kurze Fa- 
sern enthält. In die zweite und dritte Gruppe 
fallen die ringporigen und streuporigen 
Harthölzer und in die vierte Gruppe die 
Koniferen. 

Die wichtigsten Holzarten, welche für die 
Papierfabrikation verwendet werden, sind die 
Nadelhölzer, die Koniferen. Insbesondere 
werden Fichten, Kiefern, Tannen und Tsuga- 
arten (Schierlingstanne) verarbeitet. Von den 
Laubhölzern werden außer wenig verwen- 
deten exotischen Hölzern für Spezialpapiere 
Pappel- und Aspenholz verwendet, außerdem 
einige Buchenarten und Birke in geringeren 
Mengen. In Deutschland verwendete Papier- 
hölzer bestehen aus ungefähr 93 % Fichten- 
und Tannenholz, 6% Kiefernholz und 1% 
Aspenholz. In Kanada und in Skandinavien 
werden etwa 90% Fichten- und Tannen- 
hölzer verwendet. 

Bei Untersuchung eines Stammes kanadi- 
scher Fichte, der 106 Jahre alt war, wurde 
in 90 cm Entfernung vom Erdboden im 
gleichen Querschnitt festgestellt, daß die 
durchschnittliche Faserlänge im 1. Jahresring 
0,85 mm, im 10. Jahresring 1,66 mm, im 
30. Jahresring 2,25 mm, im 50. Jahresring 
3,10 mm, im 80. Jahresring 3,40 mm und im 
106. Jahresring 3,80 mm beträgt. 

Die Länge der Fasern im schnell gewach- 
senen wie im langsam gewachsenen Holz ist 
ziemlich die gleiche, hingegen sind die im 
Herbst gewachsenen Fasern im allgemeinen 
länger als die im Frühlingsholz, auch das 
Verhältnis zwischen Länge und Breite der 
Fasern ist im Herbstholz größer als im Früh- 
lingsholz. Die längsten Fasern werden ge- 
bildet, nachdem der Baum ein Alter von 
50 Jahren erreicht hat. Es sind jedoch die 
Faserlängen nicht allein maßgebend für die 
Beurteilung des Wertes von Papierhölzern. 
Nach verschiedenen Angaben kann in einem 
und demselben Holzstamm die Länge der 
Fasern sehr, in einem Falle z. B. von 0,3 bis 
8,6 mm variieren. Daß die Faserlänge allein 
nicht die Güte bestimmt, beweist, daß Papier, 
welches aus Holzzellstoff hergestellt wurde, 
das 5½% mm lange Tracheiden enthielt, viel 
schlechtere Festigkeitseigenschaften zeigte als 
Papier aus einem Zellstoff, der aus Holz her- 
gestellt war, welches nur 11, mm lange 
Fasern hatte. 

Die Jahresringbreite ist eher ein Maßstab 
für die Güte des Holzes. Grobe Jahresringe 


im Mark deuten auf schlechtes Holz, hin- 
gegen sind solche in den äußeren Stamm- 
teilen für Papierholz weniger schädlich. Holz 
mit feinen Jahresringen ergibt pro Festmeter 
gerechnet wesentlich höhere Ausbeute an 
Papierstoff. Im Gegensatze dazu wird aber 
auch behauptet, daß das Alter und die Dicke 
der Jahresringe nicht den ausschlaggebenden 
Einfluß auf die Güte des Holzes hat, sondern 
soll es der Boden sein, auf dem der Baum 
wächst, der die Güte bestimmt. Von Hartig 
ist festgestellt worden, daß Hochgebirgslagen 
hochwertiges Holz erzeugen, weil der lang 
dauernde Winter und der plötzliche Eintritt 
des Sommers die Produktion von Frühjahrs- 
holz beeinträchtigt und bald die Sommer- 
erzeugung veranlaßt, die fernerhin durch die 
intensive Lichtwirkung in den höheren Lagen 
begünstigt wird. Das Ergebnis ist dann 
Holz mit hohem spezifischem Gewicht. Aller- 
dings kann auch im Hochgebirge leichtes 
Holz wachsen, wenn der Boden nicht ge- 
eignet ist. 

Zusammenfassend kann man wohl sagen, 
daß auch bei der gleichen Holzart die Quali- 
tät des Holzes abhängig ist von dem Boden, 
auf dem der Baum wächst, von dem Klima, 
von dem Platz des Baumes im Waldbestand, 
von der Stärke der Baumkrone, vom Alter des 
Baumes und von äußeren mechanischen Ein- 
flüssen, wie z. B. Einfluß des Windes, und 
schließlich ist die Faserbeschaffenheit auch 
durch die Entfernung des Querschnittes vom 
Boden bestimmt, was auch die im gleichen 
Baume vorkommenden sehr verschiedenen 
Faserlängen zeigen. Der Baum hat, wenn 
man ihn genau betrachtet, genau so seine 
Individualität wie der Mensch. 

Nach Untersuchungen des Münchener 
Forstbotanischen Instituts ist das spezifische 
Gewicht der Zellwände bei verschiedenen 
Baumarten ungefähr 1,56, wobei dieses Ge- 
wicht sehr wenig bei den verschiedenen 
Baumarten variiert. Das Volumgewicht des 
Holzes setzt sich zusammen aus dem Gewicht 
der in der Volumeinheit enthaltenen Menge 
Holz einschließlich der Zellzwischenräume 
und dem Zellinhalte. Das Gewicht der Zell- 
wände ist ziemlich konstant, so daß Ver- 
schiedenheiten im Volumgewicht von dem 
mehr oder weniger kompakten Bau des Hol- 
zes (Feinartigkeit) und von dem Zellinhalt, 
d. i. vom Feuchtigkeitsgehalt abhängen. Die 
relative Dichte im inneren Aufbau des Holzes 
kennzeichnet die verschiedenen Holzarten und 
auf dieser beruht die Einteilung in leichte 
und schwere Holzarten. Vom spezifischen 
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Gewicht des Holzes hängt der Wert des 
Holzes für die Zellstoffabrikation ab. 

P. P. von Weimarn gibt an, daß die 
Fasern von Baumwollcellulose ein Gebilde 
von konzentrisch ineinandergesteckten Röh- 
ren sind, welche aus chemisch verschiedenen 
Substanzen bestehen. Eine Faser besteht aus 
drei Röhren mit zwei dazwischen liegenden 
Schichten und ist die äußere Röhre eine harte 
Haut. Die mittlere Röhre besteht der Haupt- 
sache nach aus Cellulose und die innere Röhre 
ist ein Plasmaschlauch. Die mittlere Schicht 
besteht wiederum aus einem Systeme, auch 
im Mikroskop nicht sichtbarer konzentrisch 
angeordneter Röhren. Die äußerste und die 
innerste Röhre der Fasern von Holzcellulose 
sind mit denen der Fasern der Baumwoll- 
cellulose nicht identisch. 

Thorbjörnson gibt an, daß bei dem spezi- 
fischen Gewicht des Holzes von 0,382 der 
Cellulosegehalt von Fichtenholz 53,4 %, bei 
0,425 57,3% und bei 0,446 585% war. 
Diese Zahlen beziehen sich natürlich auf 
trockenes Holz. Das Gewicht des Holzes 
hängt im übrigen vom Wassergehalt ab. Das 
Wasser kommt im Holz entweder so vor, daß 
es die Holzporen ausfüllt, d. i. die Gefäße 
usw. sind mit Wasser gefüllt, es kommt aber 
auch als Hydratwasser in den eigentlichen 
Zellwänden vor. Der Wassergehalt des Hol- 
zes ist sehr verschieden. Die obere Grenze 
ist bestimmt durch das Volumen der Poren 
bei dem wassergetränkten Holze, während 
die untere Grenze bei lufttrockenem Holz 
durch den Feuchtigkeitsgehalt der Luft, in 
der sich das Holz befindet, bestimmt ist. 
Beim Rohholz ist das Wasser in den Zell- 
wänden und in den Poren des Splintes vor- 
handen, während das Kernholz kein oder 
wenig Wasser enthält. Der Wassergehalt 
beim Splintholz von Kiefern kann bis 205 % 
des Cellulosegehalts des Holzes steigen, bei 
Fichtenholz bis 225%. Der höchste fest- 
gestellte Wassergehalt des Kernholzes bei 
Kiefern ist etwa 54% und bei Fichten un- 
gefähr 79% des Cellulosegehalts. In rohem 
Zustand enthält Kiefernholz im Splintholz 
59%, im Kernholz 26%, Fichtenholz im 
Splintholz 64 % und im Kernholz 38 %. Der 
Wassergehalt ist nicht nur bei verschiedenen 
Baumarten, sondern auch bei ein und dem- 
selben Baumstamm in verschiedenen Höhen 
vom Erdboden aus gemessen verschieden. 
Was nun die Reaktionsfähigkeit der Fasern 
betrifft, ist deren Alter dafür von Bedeutung. 
Und zwar das Alter der Faser, nachdem die 
Lebensvorgänge aufhören. Es scheint das 


Altern sich durch Bildung einer hornartigen 
Oberflächenhaut auf die chemische Reaktions- 
fähigkeit der Fasern auszuwirken. Die Diffu- 
sions- und Saugfähigkeit, die Benetzbarkeit 
und Hydrolysierfähigkeit nehmen mit zuneh- 
mendem Alter der Fasern ab. Kernholz läßt 
Wasser viel langsamer durchdringen als 
Splintholz und geschieht die Wasseraufnahme 
viel rascher durch den Holzquerschnitt als in 
der Längsrichtung des Holzes. Enge Jahres- 
ringe sind deshalb ein Anzeichen dafür, daß 
das Wasser langsamer aufgesaugt wird als 
das bei rasch gewachsenem Holz der Fall ist. 

Die Hauptbestandteile des Holzes sind 
Cellulose und Lignin. 

Nach Hägglund enthält Fichte 47,1% 
Sulfitstoff, 20,6 % Hemicellulose, 30,0 % Lig- 
nin und 2,3% Harze, Proteine und Asche. 
Der Sulfitstoff enthält 41,0 % Cellulose und 
6,1 % andere hochmolekuläre Polysacharide 
vom Cellulosetypus. Diese Polysacharide sind 
gebildet aus 2,8% Mannose, 2,1% Xylose 
und 1,2% Fruktose. Die Hemicellulose be- 
steht aus Polysachariden von Xylose und 
Arabinose 4,1 %, von Mannose 8,6 %, von 
Glukose 6,9 %, von Galaktose 1,0%, außer- 
dem noch von Spuren von Polysachariden 
der Fruktose. 

Es ist möglich, daß die Cellulose der 
Faserstoffe im chemischen Aufbau die gleiche 
ist. Eine Konstitutionsformel für Cellulose, 
die widerspruchslos anerkannt wird, haben 
wir nicht. Jedenfalls muß sie aber, wenn es 
gelingt, sie einmal aufzustellen, folgenden 
experimentellen Beobachtungen Rechnung 
tragen: durch vollständige Hydrolyse entsteht 
aus Cellulose ausschließlich Glukosan, freie 
Karbonylreste sind in Cellulose nicht vor- 
handen und auf je 6 Kohlenstoffatome kommen 
3 freie Hydroxyle. 

Nach der Auffassung von Nägeli besteht 
Cellulose aus kristallinischen Molekülgruppen, 
Mizellen, die als Primärteilchen bezeichnet 
werden. Nach Wiener und Ambronn ist an- 
zunehmen, daß die Cellulose der Zellhäute 
Doppelbrechung besitzt, was 80 zu erklären 
ist, daß die Mizellen in ein Mittel von anderen 
Brechungsverhältnissen eingebettet sind und 
die Mizellen eine eigene Strahlenbrechung 
besitzen, wie sie nur Kristalle besitzen kön- 
nen. Es ist anzunehmen, daß die Cellulose 
aus kleinen, aneinander gereihten Stäbchen- 
kristallen besteht, und daß diese nicht regel- 
los durcheinander liegen, sondern die kleinen 
Kriställchen mit einer ihrer Kristallachsen zu 
einer bestimmten Richtung, die man die Faser- 
achse nennt, parallel gelagert sind. Diese 
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Anordnung der Kriställchen nach der Faser- 
achse ist die Faserstruktur. Bei natürlicher 
Cellulose sind die Mizellen parallel zur Faser- 
achse gerichtet. Diese Längslagerung der 
Kristalle ist nicht nur für das Längenwachs- 
tum der Pflanzen nötig, sondern gibt zufolge 
der Fasernaneinanderkettung der Kriställchen 
der Pflanze eine größere Widerstandsfähigkeit 
gegen äußere Kräfte bei einer möglichst klei- 
nen Oberfläche. Es kann sein, daß diese 
Gleichrichtung der Kriställchen nicht von 
Anfang an vorhanden ist, sondern bei der 
Bildung aus einer amorphen Gallerte sich 
entwickelt. Es würde also gewissermaßen 
ein Auskristallisieren aus einer amorphen 
Grundsubstanz erfolgen. Es ist möglich, daß 
die kristallisierte Substanz in einer solchen 
amorphen Kittsubstanz eingebettet ist. Wenn 
man eine solche Kittsubstanz annimmt, ist 
verständlich, daß die Cellulosefaser gefestigt 
ist, weil die Kriställchen sich nicht direkt 
berühren, weil durch direkte Berührung die 
Form und die Größe der Kriställchen leicht 
beeinflußt werden könnte. Wenn man an- 
nimmt, daß diese Kittsubstanz leichter ange- 
griffen wird durch Chemikalien als die Cellu- 
lose und durch solche chemische Einflüsse 
dann die Kristallite miteinander in direkte 
Berührung kommen, ist auch verständlich, 
weshalb Chemikalien die Festigkeit der Zell- 
faser ungünstig beeinflussen. 

Klason charakterisiert Holzcellulose so, 
daß er annimmt, daß eine kristallisierte Cel- 
lulose und eine amorphe Cellulose darin 
vorkommt, von denen nur die amorphe 
Cellulose in starker Sulfitlauge bei 98% 
löslich ist. 

Nach M. Lüdke, werden durch Auf- 
schließen von Bambus mit Chlordioxyd — 
Natriumsulfit und nachfolgende Quellung 
mit Kupferoxydammoniak und Aetznatron- 
lösung Fasern erhalten, bei denen eine Schich- 
tung der Membran zu erkennen ist. Eine 
solche Schichte besteht nach den Farbreak- 
tionen und anderen chemischen Eigenschaften 
nicht aus Kohlenhydraten. Sie trennt die 
Celluloseschichten und fördert deren Ver- 
schiebung gegeneinander bei der Quellung. 
Erst wenn diese Membran zerstört ist oder 
wenn Lösungen durch sie diffundieren kön- 
nen, tritt eine Cellulosereaktion ein. Nach 
Lüdke ist Lignin nicht an Cellulose adsor- 
biert. Die Mittellamelle besteht aus minde- 
stens zwei Schichten. Die Verholzung der 
Cellulose beruht neben Veränderungen im 
Gewebe und im Zellenaufbau auf der Aus- 
bildung der Mittellamelle durch Anfüllung 
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mit einem als Lignin bezeichneten Substanz- 
gemisch. 

Ueber die Zusammensetzung des Lignins 
gibt es keine einheitlichen Anschauungen. 
Oden nimmt an, daß Lignin in verschiedenen 
Typen nebeneinander vorkommt. Es ist über- 
haupt wenig wahrscheinlich, daß Lignin 
eine stets gleichbleibende einheitliche Ver- 
bindung ist. 

Außer etwa 67 % pentosanfreier Cellulose 
und anderen Kohlehydraten und 29 % Lignin 
kommen 2—3 % Harze, Fette, Proteine usw. 
im Fichtenholz vor, wie Klason angibt. 

Ich stelle — zusammenfassend — die Bil- 


dung des Holzes und das Ziel der Zellstoff- 


fabrikation mir etwa so vor: durch pilanzen- 
physiologische Vorgänge wird Cellulose 
primär in amorpher Form gebildet, aus der 
sekundär sich Kristallite ausscheiden. Am 
Vorhandensein der Cellulosekristallite ist 
nicht mehr zu zweifeln. Das Vorhandensein 
einer anderen Substanz — Kittsubstanz —, 
chemisch identisch oder nahe verwandt, in 
der die Kristallite eingelagert sind, ist eben- 
falls anzunehmen. Es liegt deshalb nahe, 
diesen Uebergang von amorpher in kristalli- 
sierte Cellulose als Erklärung anzunehmen. 
Die Bildung des Lignins denke ich mir (nach 
Klason ist Lignin eine Art unlöslicher Gerb- 
stoff) so, daß im Kambialsafte Gerbstoffe 
als Schutzkolloide, Dispersionsmittel, die 
Pflanzennährstoffe vor dem Abscheiden schüt- 
zen. Die Ablagerung findet erst auf der 
relativ großen Celluloseoberflache statt durch 
Adsorption und Gelbildung, wobei auch die 
bis dahin als Schutzkolloide wirksamen 
Gerbstoffe umgewandelt werden. Lignin ist 
sicherlich kein einfacher Körper. Die Bildung 
des Lignins erfolgt wahrscheinlich aus einer 
Anzahl der Bausteine der Cellulose mit gerb- 
stoffartigen Neubildungen oder Bindungen. 
Lignin steigert die Härte der Zellfaser, ver- 
mindert die Dehnbarkeit und Quellbarkeit 
und erhöht die Durchdringlichkeit für Wasser. 
Bei dem Aufschließen des Holzes in unserer 
Industrie ist unter allen Umständen das Ziel 
durch möglichstes Entfernen des Lignins, das 
nach Abderhalden (Biochemisches Handlexi- 
kon II, 237) die Summe der Nichtcellulose- 
bestandteile des Holzes ist, die Quellbarkeit 
der Zellfaser wiederherzustellen bzw. zu er- 
höhen. 

Der Zweck der Zellstoffabrikation ist, 
durch Aufschließung aus dem Holze Zellstoff 
zu gewinnen, der je nach der Verwendungs- 
art verschiedene charakteristische Eigenschaf- 
ten haben soll. Für chemische Zwecke wird 
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ein Zellstoff gewünscht, der möglichst viel 
Alpha-Cellulose enthält. Die Papierindustrie 
wünscht einen Zellstoff, der bei möglichst 
hoher Prozentualausbeute aus dem Holz die 
Erzielung besonderer Eigenschaften, welche 
das daraus zu erzeugende Papier besitzen 
soll, ermöglicht. 

Die Unterscheidung harter, fester und 
weicher Zellstoff ist ziemlich empirisch. Wir 
können als harten Zellstoff einen solchen 
ansprechen, der mit geringerem Kraftver- 
brauch die gleiche Schmierigkeit beim Stoff- 
mahlen ergibt wie ein weicher Zellstoff mit 
größerem Kraftverbrauch. Aus dem Ver- 
brauche an oxydierenden Mitteln (Chlorzahl 
oder Bromzahl) kann man auf die Härte oder 
Weichheit und auf die Bleichfähigkeit eines 
Zellstofis schließen, aber die Festigkeit des 
Zellstoffes ist damit nicht bestimmt. 

Je nach der Holzart und nach den ge- 
wünschten Eigenschaften des Zellstoffs wird 
das Holz verschieden aufgeschlossen. 

Ueber die chemischen Reaktionen des 
Sulfitkochprozesses ist viel gearbeitet worden. 
Die ersten Arbeiten wurden auf rein empi- 
risch-technologischer Grundlage in den Jah- 
ren vor und nach 1900 ausgeführt. Später 
kamen Untersuchungen, die aus chemischen 
Ueberlegungen, insbesondere über Lignin, 
den Verlauf des Kochprozesses zu erklären 
versuchten. In den letzten Jahren ist man 
wieder zu technologischen Arbeiten zurück- 
gekehrt, wobei zum Teil unter Verhältnissen, 
welche den Betriebsverhältnissen ziemlich 
entsprechen, Untersuchungen ausgeführt wor- 
den sind, zum Teil aber im Laboratoriums- 
maßstab solche Untersuchungen zur Aus- 
führung kamen. , 

Heute bestehen folgende Anschauungen 
über den Sulfitkochprozeß: von größtem Ein- 
fluß auf die Reaktion ist die Temperatur. 
Diese hat einen größeren Einfluß als die Kon- 
zentration der Kochsäure.. Kohlenhydrate 
werden beim Sulfitkochprozeß rascher aus 
dem Holz ausgelöst, als das Lignin. Im 
übrigen ist die Entfernung des Lignins pro- 
portional der Menge Schwefliger Säure, die 
am Anfang der Kochung als ionisierte 
Schweflige Säure vorhanden ist in H- und 
HSO;-Ionen. Durch saure Hydrolyse sinkt 
die Zellstoflausbeute mit steigender Wasser- 
Sstoffionen- Konzentration der Kochsäure. Ein 
Teil der Holzcellulose, ungefähr 47 % des 
Holzgewichts, ist aber widerstandsfähiger als 
der andere Teil, weshalb bei einer Cellulose- 
ausbeute von 47—48 % auch die Steigerung 
der Wasserstoffionen-Konzentration die Cel- 


Nr. 23A 1928 


luloseausbeute nicht sehr verändert. Diese 
Ansichten beruhen auf Arbeiten, die in 
Madison von Miller, Swanson und anderen 
ausgeführt worden sind. Die Versuche wur- 
den in Kochern ausgeführt. Im Gegensatz zu 
dieser Auffassung, daß im Sinne der schon 
früher von Klason vertretenen Anschauung 
der Kochprozeß so verläuft, daß Schweilige 
Säure mit dem Lignin unter Bildung von 
Lignosulfonsäure reagiert und diese als 
stärkere Säure nachher sich mit dem Kalke 
des Bisulfites verbindet und als leicht wasser- 
lösliches Salz in den Kochlaugen abgeht, hat 
Hägglund die Ansicht vertreten, daß die 
Schweflige Säure sich primär mit dem 
Lignin unter Bildung einer wasserunlöslichen 
Sulfonsäure oder eines wasserunlöslichen 
sulfonsauren Salzes verbindet, wobei dann 
sekundär die Lignosulfonsäure-Kohlenhydrat- 
verbindung hydrolytisch gespalten wird und 
wasserlösliches Kalksalz entsteht. Die Reak- 
tionsgeschwindigkeit hängt von der Tempe- 
ratur und von der Wasserstoffionen-Konzen- 
tration ab. Gegen Hägglund hat Schwalbe 
geltend gemacht, daß im Betriebe andere 
Verhältnisse herrschen, namentlich wird zu- 
folge des Abgasens der Kocher anders ge- 
arbeitet, als es Hägglund tat, der im zuge- 
schmolzenen Glasrohre ohne Reduzierung des 
entstehenden Druckes den Holzaufschluß 
ausführte. 

Oeman hat die Ansicht geäußert, daß die 
beim Kochen gelösten Substanzen variierende 
Mengen Schwefliger Säure aufnehmen, je 
nach der Konzentration der Schwefligen 
Säure, und zwar geschieht dies reversibel 
oder wenigstens der Hauptsache nach 
reversibel. 

Campbell und Birchard haben festgestellt, 
daß bei hoher Temperatur Schweflige Säure 
als solche nicht mehr besteht, sondern nur 
Schwefeldioxyd und Wasser. Bei 100 Graden 
hat dieser Zerfall bereits stattgefunden, 80 
daß man annehmen kann, daß durch Einwir- 
kung des SO: sich Sulfonsäuren bilden und 
die Hydrolyse nicht von Wasserstoff, son- 
dern von Hydroxylionen, also alkalische 
Hydrolyse, veranlaßt wird. 

Bergqvist nimmt auch an, daß eine alka- 
lische Periode der Kochung eintritt, wenn 
die Schweflige Säure zerfällt und SO: nur 
vorhanden ist, wodurch dann der Sulfitkalk 
in Kalziumhydrat übergeht. Dabei würde 
dieses Kalziumhydrat auf die Harzsäuren, die 
im Holz vorkommen, verseifend einwirken. 
Wenn das gesamte vorhandene Kalziumhydrat 
durch die während der Kochung gebildeten 
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Karbon- und Sulfonsäuren neutralisiert ist, 
sinkt die Wasserstoflionen-Konzentration, wo- 
durch ein Zerfall der Harzseifen eintritt und 
das Harz schlägt sich neuerlich auf die Faser 
nieder. Als Beweis wird angeführt, daß der 
Harzgehalt des Stoffes im letzten Teile der 
Kochung von 0,35 auf 0,86 % steigt. 

Es wäre dann zusammenfassend folgerich- 
tig anzunehmen, daß im ersten Stadium der 
Kochung die Kochlauge sauer ist und das 
Holz in diesem Stadium mit der Kochsäure 
imprägniert wird. Nach Hägglund würde 
beim Ankochen bis 110 Graden schon die 
Addition des Sulfites abgeschlossen sein. Die 
zweite Periode würde dann eintreten, wenn 
die Kochlauge zufolge Zerfalls der Schwei- 
ligen Säure bei Temperaturen über 100 
Graden alkalisch ist. Es wirken dann die 
Hydroxylionen auch katalytisch während der 
Hydrolyse ein und nicht nur die Wasserstoff- 
ionen sind wirksam. Gleichzeitig aber treten 
hydrolytische Spaltungen auf. Es ist dabei 
entweder die Annahme möglich, daß im Holze 
eine Verbindung von Kohlenhydrat und 
Lignin vorhanden ist, die hydrolytisch ge- 
spalten wird, oder man kann auch annehmen, 
daß nur die Kohlenhydrate, die im Holz 
vorhanden sind, hydrolysiert werden. Im 
letzteren Falle kann man das Vorhandensein 
der ligninsulfonsauren Salze in den Ablaugen 
dann so erklären, daß das Lignin aus dem 
Stoff, in dem es eingebettet ist, mehr und 
mehr freigelegt wird oder auch, daß die 
Addition von Sulfit an die Aldehydgruppen 
so geschieht, daß ein Sauerstoffatom der 
Schwefligen Säure sich mit dem Kohlenstoff- 
atom der Aldehydgruppe verbindet. Ein 
solches Additionsprodukt ist in der Kochsäure 
schwer löslich. Wenn dann zufolge der Tem- 
peraturerhöhung eine Umlagerung stattfindet, 
80 daß eine Verbindung zwischen Kohlen- 
und Schwefelatom entsteht, wäre die Umbil- 
dung der Additionsverbindung zu einer lös- 
lichen Sulfionsäure das Ergebnis. Weil die 
Hydroxylionen-Konzentration sehr niedrig ist, 
ist anzunehmen, daß die Hydrolyse langsam 
verläuft. Auf diese Weise wird die Cellulose 
geschont, was z.B. erklärt, weshalb die 
Festigkeit des Stoffes besser ist, wenn die 
Kochung beendet wird, bevor der disponible 
Kalk verbraucht ist, als wenn der Kalk ganz 
verbraucht würde. Das dritte Stadium der 
Kochung tritt ein, wenn der disponible Kalk 
verbraucht ist, die Lösung wird sauer, so 
daß der pH-Wert sinkt, was zuerst langsam 
erfolgt, weil zuerst eine den Karbonsäuren 
äquivalente Menge der starken Sulfonsäuren 


und Schwefelsäure gebildet werden muß, 
bevor eine höhere pH entstehen kann, nach- 
dem so lange nicht ein Wasserstoffionen- 
Ueberschuß über die Karbonsäuremengen 
besteht, pH durch das geringere Dissozia- 
tionsvermögen der Karbonsäuren bestimmt 
und begrenzt ist. Das erklärt, weshalb man 
die Kochung noch eine Zeitlang fortsetzen 
kann, nachdem der ganze disponible Kalk 
verbraucht ist. Wenn das Gleichgewicht 
überschritten ist, steigt pH hastig und muß 
dann genau aufgepaßt werden, damit nicht 
eine Verkohlung von Zucker, wie das Birchard 
angibt oder Polymerisierung bzw. Verhar- 
zung des Lignins, wie Klason meint, sich 
bemerkbar macht. Hand in Hand damit 
würde die Celluloseausbeute rasch sinken, 
ebenso auch die Festigkeit der Cellulosefaser, 
was beides unerwünscht ist. 

Zu dieser Zusammenfassung der For- 
schungsergebnisse und den Folgerungen dar- 
aus sind einige Betriebserfahrungen von 
Interesse. Daß bei der Vorbereitung der 
Holzspäne es wichtig ist, daß die einzelnen 
Späne gerade geschnitten und nicht ge- 
quetscht werden, weil die gequetschten Enden 
langsamer von der Kochsäure durchdrungen 
werden als glattgeschnittene Teile, ist ohne 
weiteres verständlich. Ebenso leicht verständ- 
lich ist, daß weniger Fasern zerschnitten 
werden, wenn die Holzspäne möglichst lang 
sind, weil, wenn anstatt 20 Schnitten z. B. 
25 Schnitte gemacht werden, um eine gewisse 
Holzlänge zu teilen, so sind um 25 % mehr 
mechanisch zerschnittene Fasern (Tracheiden) 
vorhanden. Andererseits aber darf ein Holz- 
stück, das in den Kocher kommt, nicht zu 
lang sein, weil die Imprägnierung und Quel- 
lung in der Querrichtung rascher als in der 
Längsrichtung stattfindet und dadurch leicht 
unegal aufgeschlossene Holzstückchen ent- 
stehen können, wenn die Holzstückchen zu 
lang sind. Die bestgeeignete Länge der 
Holzstücke wird praktisch durch die Holzart 
und die Kocherführung, durch die Ankoch- 
zeit, aber auch durch die Zusammensetzung 
der Kochsäure bestimmt. Da freie Schwellig- 
säure besser durch das Holz diffundiert, 
kann man mit Sulfitlaugen, die viel freie 
Schweflige Säure enthalten, rascher ankochen 
als mit solchen, die relativ kalkreich sind. 
Andererseits gestattet der größere Kalk- 
gehalt der Kochlaugen ein tiefes Herabkochen. 
Schließlich kann man aus den Oemanschen 
Mitteilungen eine Erklärung formen, weshalb 
Kochlauge, die viel freie Schweflige Säure 
beim Ueberlaugen enthält, die Fasern weniger 
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angreift als Kochlauge, die viel frische freie 
Schweflige Säure enthält. 

Aus der Annahme, daß die Faser durch 
Lamellen getrennte Celluloseschichten ent- 
hält, könnte die Erscheinung erklärt werden, 
daß die Kochung verhältnismäßig kurze Zeit 
vor Fertigwerden noch Zellstoff ergibt, der 
für die Papierfabrikation nur sehr wenig 
geeignet ist, schlecht quillt und augenschein- 
lich das letzte Stadium der Kochung die 
Qualitätseigenschaften maßgebend bestimmt. 
Nach Lüdke treten Cellulosereaktionen erst 
nach Zerstörung der Zwischenschichten ein. 
Es wäre nun denkbar, daß diese Zwischen- 
schichten in einem späten Stadium der 
Kochung durchbrochen werden und dann im 
Laufe von wenigen Minuten (/- Stunde) 
die Schlußreaktionen, welche zur Erzeugung 
brauchbarer Zellstoffe nötig sind, eintreten. 

Aus den Untersuchungen, die seit den 90er 
Jahren, in welchen der Sulfitkochprozeß die 
Grundlage einer großen Industrie geworden 
ist, ausgeführt wurden, hat der Praktiker, 
wenn er die Theorie auswerten kann, eine 
Menge gelernt oder aber hat er seine Er- 
fahrungen durch Aufstellung von Arbeits- 
hypothesen erklären können. Es ist inter- 
essant, dabei immer wieder festzustellen, wie 
gut Mitscherlich und seine ersten Konzessio- 
näre beobachteten und wie vieles, das in den 
Geheimschriften mitgeteilt worden ist, auch 
auf Grund eingehender wissenschaftlicher 
Forschungen sich als richtig zeigt. Als 
Beispiel sei nur erwähnt, daß Mitscherlich 
schon die Anwesenheit von Thionsäuren in 
Sulfitlaugen als schädlich bezeichnete, daß er 
entweder ganz frisch geschlagenes Holz oder 
gut abgelagertes Holz als das geeignetste 
zur Verarbeitung empfahl, und daß er bei 
gut abgelagertem Holz eine gleichmäßige 
Durchtränkung mit Flüssigkeit vor dem Ko- 
chen für vorteilhaft hielt usw. 

Ilm Gegensatz zum Sulfitkochprozeß ist 
über den alkalischen Kochprozeß wenig ge- 
arbeitet worden. Arrhenius fand auf Grund 
von Kochversuchen von Bruun, daß die 
Reaktionsgeschwindigkeit dem Gehalte der 
Kochflüssigkeit an wirksamem Alkali propor- 
tional war. Der Einfluß der Temperatur kann 
nach der Formel 

p, = ba E A (Ti — To): To & T, 
berechnet werden, wobei pı und p, die 
Reaktionskonstanten bei den Temperaturen 
Ti und To ist. Die Konstante A hat ver- 
schiedene Werte für den Aufschluß der Cel- 
lulose und der Inkrusten. Nach den Berech- 
nungen ist die Reaktionsgeschwindigkeit der 
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Auflösung der Inkrusten bei 140 Grad 28mal 
größer als diejenige der Auflösung der Cel- 
lulose. Bei 170 Graden ist das Verhältnis 
auf 8,7 gesunken und ist es deshalb zweck- 
mäßig, daß die Kochung bei möglichst 
niedriger Temperatur stattfindet. Nach 
Schmidt-Nielsen ist aber der Aufschluß im 
Gegensatz zur Annahme von Arrhenius nicht 
eine monomolekular verlaufende Reaktion 
und die Konstante fällt so, daß sie nach 14 
Stunden Kochzeit etwa ein Drittel bis ein 
Fünftel des Anfangswertes beträgt. 


Arrhenius hat angegeben, daß Natrium- 
hydroxyd und Natriumsulfidlaugen in äqui- 
valenter Konzentration gleich stark lösend 
einwirken, wobei Sulfidlaugen Cellulose 
weniger angreifen. Kullgren fand, daß bei 
der reinen Alkalikochung ein Stillstand oder 
eine stärkere Abnahme der Wirkung der 
Natronlauge bei 130—150 Graden stattfindet, 
nach Erreichung von 160 Graden findet wie- 
der eine stärkere Auflösung statt. Bei der 
Kochung mit sulfidhaltiger Lauge kommt 
eine solche Stagnation nicht vor und der 
Alkaligehalt der Kochlauge nimmt gleich- 
mäßig ab. Dieses Verhalten bei der Her- 
stellung von Sulfatstoff beruht darauf, daß 
NaSH oder dessen Hydrolysenprodukt H:S, 
welches selbst ein schlechtes Aufschließungs- 
mittel ist, Schwefelverbindungen, d. i. schwe- 
felhaltiges Lignin, bildet, welches leichter 
von der Natronlauge angegriffen wird als 
eine nicht schwefelhaltige Holzsubstanz. 
Dieser Angriff erfolgt stark bei 140 bis 160 
Graden. Die Sulfatkochlauge würde also 
gerade in dem Temperaturintervall besonders 
wirksam sein, in dem ein Stillstand in der 
Wirkung der Natronlauge stattfindet. 


Wenn mit Natronlauge gekocht wird, 
entsteht zufolge Abspaltens eines Teiles der 
Methoxylgruppen des Lignins ausschließlich 
Methylalkohol. Wenn mit Sulfatlauge Se 
kocht wird, entsteht außerdem Methylmerkap- 
tan, Methylsulfid und Methyldisulfid. Um die 
Bildung der nicht erwünschten Schwefelver- 
bindungen des Methyls zu vermeiden und 
den wertvollen Methylalkohol zu gewinnen, 
hat Rinman sein Verfahren, das bei remer 
Alkalikochung besonders hohe Ausbeuten an 
Methylalkohol, Azeton, Butanon und Schwer- 
ölen sowie Ketonölen ergibt, veröffentlicht 
Ueber die praktischen Vorteile herrschen 
allerdings noch geteilte Meinungen. 

Die Ergebnisse der Untersuchungen der 
alkalischen Kochverfahren haben auch die 
praktischen, rein empirischen Erfahrungen 
bestätigt, die wir im Laufe der Jahrzehnte 
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gesammelt haben. Die Mitteilungen von Kull- 
gren haben den Beweis dafür erbracht, daß 
die Anregung von Heijne, daß der Sulfid- 
gehalt der Kochlaugen genau kontrolliert 
werden soll, wenn man gleichmäßigen Sulfat- 
stoff haben will, sehr beachtenswert ist. 

Ferner ist auch durch den Nachweis des 
innigen Zusammenhanges zwischen Alkali- 
menge bzw. Konzentration, bezogen auf den 
wirklichen Gehalt an trockenem Holze der 
Kocherfüllung, und der Zellstoffausbeute die 
Erklärung dafür geliefert worden, weshalb 
es zweckmäßig ist, sich durch Abwiegen 
eines bestimmten, stets gleichbleibenden Vo- 
lumens von Holzspänen und Vergleichens 
des Gewichtes über den Feuchtigkeitsgehalt 
des Holzes jeweilig zu informieren. 

Die Verwendung der Zellstoffe für Zwecke 
der chemischen Industrie bringt es mit sich, 
daß der Reinheit der Zellstoffe erhöhte Be- 
deutung zukommt. Der Wunsch, Neben- und 
Abfallprodukte zu verwerten, ist stets vor- 
handen gewesen. Diesen beiden nicht un- 
mittelbar zusammenhängenden Anforderun- 
gen nachzukommen, ist das Ziel zahlreicher 
Untersuchungen und Veröffentlichungen, auf 
die aber hier diesmal nicht mehr eingegangen 
werden kann. 
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Hoch- und Höchstdruckdampfanlagen. 
Von Direktor G. Lest, Muskau. 


Die enormen Vorteile des Hoch- und 
Höchstdruckdampfbetriebes sind praktisch 
erwiesen. Es wäre falsch, mit der Steigerung 
des Betriebsdruckes noch länger zu warten. 
Der Mehraufwand an Brennstoff ist nicht 
mehr zu rechtfertigen. Die Verwendung 
hoher Drücke nebst entsprechender Ueber- 
hitzungen gestattet uns in den meisten Fällen 
— ganz besonders aber bei Gegendruck- 
anlagen — eine Verdoppelung der Kraft- 
ausbeute aus unserem Brennstoff, soweit 
diese nicht noch besser ausgenutzt werden 
durch die Verwendung als Rohstoffe vorge- 
schalteter Nebenproduktengewinnungsanlagen. 
Für die Gewinnung von Nebenprodukten 
sind jedoch nicht alle Kohlensorten verwend- 
bar, und es bleibt eine Menge geringwertiger 
Kohle — Magerkohle mit geringem Bitumen- 
gehalt — übrig, die zunächst noch als 
Brennstofi Verwendung finden muß. 


Ich habe schon vor Jahren darauf auf- 
merksam gemacht, daß es notwendig ist, 
unsere Kraftkosten sowohl durch Verbesse- 
rung der gesamten Großkraftwirtschaft als 
auch der eigenen Kraftanlagen derart zu 
verringern, daß wir mit den Nordländern mit 
ihren billigen Riesenwasserkräften — Schwe- 
den, Norwegen, Finnland, Kanada — in 
Konkurrenz treten können. 


Bereits im Jahre 1914, als ich meine Wett- 
bewerbsarbeit: „Wärmewirtschaft in der Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie“ schrieb, sage 
ich auf Seite 72 der ersten Auflage und auf 
Seite 80 der zweiten Auflage: 


„Die Verwendung der höchsten Dampf- 

spannungen ist nur eine Frage der Zeit.“ 

Wie schnell hat sich diese Voraussage ver- 
wirklicht! 


Auf der gleichen Seite sage ich unter den 
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sogenannten zehn Geboten für die Wärme- 
wirtschaft unter Punkt 6: 

„Fortgesetzte Verfolgung des Grund- 
satzes, durch den vor der Krafter zeugung 
hochgespannten Koch- und Trockendampf 
die gesamte Betriebskraft eines Werkes 
und möglichst noch einen Ueberschuß zu 
erzeugen.“ 

Wie schnell sind diese Forderungen und 
Voraussagen in Erfüllung gegangen! Heute 
ist es möglich, in jeder Papier- und Zellstoff- 
fabrik den gesamten Kraftbedari mit dem 
zum Trocknen, Heizen, Entnebeln, kurz mit 
dem im Fabrikationsprozeß notwendigen Ab- 
dampfe durch entsprechend hochgespannten 
Dampf zu erzeugen. Ja, es ist sogar heute 
möglich, noch bedeutende Kräfte für die 
Holzschleiferei freizumachen. Durch die Ver- 
wendung des Höchstdruckdampfes sind wir 
in die Lage versetzt, nunmehr bezüglich der 
Kraftkosten in Wettbewerb mit den Nord- 
ländern zu treten. 

Bis jetzt ist die Steigerung der Dampf- 
drücke nur sehr zaghaft geschehen. Anlagen 
mit 35 und 40 atũ wurden errichtet. Es kann 
schon jetzt gesagt werden, daß derartige 
Drücke nur dort zweckmäßig sind, wo 
Ueberschußkraft nicht verwendbar ist. In 
allen anderen Fällen ist nicht einzusehen, 
warum nicht gleich Drücke von 100 und 
mehr atm angewandt werden sollen, da die 
Erkenntnis es ermöglicht, Drücke von 35, 40 
und 50 atm als unzweckmäßig zu betrachten 
und zu überspringen. Es kann mit voller 
Berechtigung behauptet werden, daß überall 
dort, wo man Verwendung für jegliche Kraft- 
menge hat, wie z. B. in der Druckpapier- und 
Holzschliffpappenfabrikation, die also große 
Kräfte für die Schleiferei brauchen, auch 
Drücke von 60, 70 und 80 atü kaum in Frage 
kommen dürften. 

Die Verwendung von Diesel- und anderen 
Verbrennungsmotoren beweist uns, daß man 
Temperaturen von 4—500° C in der Kraft- 
maschinenindustrie beherrscht. Man beherrscht 
auch Drücke von mehreren hundert atü in 
der hydraulischen und Druckluftindustrie. 

Es ist deshalb auch gar nicht einzusehen, 
weshalb im Dampfmaschinenbetriebe nicht 
ebenfalls derartige Drücke und Temperaturen 
verwendet werden sollen. Die Ausrede, daß 
bei Temperaturen von 500° C (Beginn der 
Rotglühhitze des Eisens) sowohl Material 
als auch Schmiermittel versagen, gibt noch 
keinen Grund zu versuchen, entsprechendes 
Material und entsprechende Schmiermittel 
herzustellen. Unsere Stahlindustrie sowie 
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auch die I. G. Farbenindustrie — letztere für 
Schmiermittel — sind auf dem besten Wege 
dazu. 

Im Jubiläumsheft des „Papier-Fabrikant“ 
vom Dezember 1927 haben Herr Dr. Frhr. 
von Laßberg und Herr Generaldirektor 
Rinderknecht eine Uebersicht über das 
bisher Geschehene gegeben. Im allgemeinen 
ist jeder moderne Industrielle über das bisher 
Geschehene einigermaßen auf dem laufenden. 
Ich halte es deshalb für angebracht und 
unbedingt notwendig, daß man unsere Fach- 
kollegen über das orientiert, was zu ge- 
schehen hat oder welche Mittel und Wege 
einzuschlagen sind, um sich diese Errungen- 
schaften nutzbar zu machen. Das müßte auch 
der Zweck der Fachkommission sein. Diese 
Fachkommission wurde bekanntlich auf der 
letzten Heidelberger Tagung im Jahre 1920 
von Herrn K.-R. Hoesch und dem leider 
so früh verstorbenen Herrn K.-R. Dr. Hans 
Clemm angeregt und dortselbst auch durch 
Zuruf gewählt. Ich möchte hier bemerken, 
daß unter den durch Zuruf Gewählten sich 
auch meine Wenigkeit befand. Daß aus dieser 
Fachkommission nichts geworden war, lag 
aber nicht an mir, da sich die Führung in 
anderen Händen befand. 


Ich möchte nun zu Beginn meiner Aus- 
führungen über den Stand der Hochdruck- 
anlagen meine Ansicht kurz darlegen. Der 
Begriff „Hochdruckvorschaltanlage“ ist zur- 
zeit noch kein feststehender. Manche be- 
zeichnen als Hochdruck schon 35—40 atü, 
andere verstehen darunter wieder Anlagen 
von 50—60 atü. Ich möchte daher folgenden 
Vorschlag machen: 

Der Höchstdruck, welcher möglich ist, ist 
bekanntlich 224 atü (kritischer Druck). Dieser 
Druck wird zurzeit durch den Benson-Kessel 
erzeugt. Er läßt sich aber in den bis jetzt 
gebräuchlichen Dampfkraftmaschinen (Turbine 
und Kolbenmaschine) nicht ohne weiteres in 
Arbeit umsetzen. Nach dem JS- Diagramm 
(Entropie-Kurve) würde dieser Höchstdruck- 
dampf selbst bei einer Temperatur von 450° 
an der Maschine angenommen, bereits bei 
einer Spannung von 60 atü in das Naßdampl- 
gebiet übertreten, wobei die in Wärme um- 
gesetzten Arbeitsverluste bereits berücksich- 
tigt sind. Man müßte also diesen Druckabfall 
in einem Höchstdruckzylinder oder Turbine 
ausnutzen und dann Zwischenüberhitzung 
vorsehen. Der Druck von 60 atü würde 
durch Zwischenüberhitzung angenommen auf 
400° gebracht, so würde in einem zweiten 
Kraftmaschinensatz die Expansion bis aui 
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etwa 10 atm gebracht werden können, um 
nicht in das Sattdampfgebiet zu reichen. Von 
hier aus müßte wiederum eine Zwischen- 
überhitzung vorgesehen werden, um schließ- 
lich in einer dritten Maschine bis auf Heiz- 
oder Trockendruck expandieren zu können. 
Ich habe den Verlauf des obigen Arbeits- 
prozesses in dem nachstehenden Entropie- 
Diagramm dargestellt (Fig. 1). 

Da die Kosten dieser mehrfachen Expan- 
sion mit jeweiligen Zwischenüberhitzungen 
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und Konstruktionsfrage bedarf, um in allen 
Fällen Höchstdruck, also Drücke über 120, 
150 atü und darüber, zu verwenden. Mit der 
Höhe des Druckes muß natürlich die Ueber- 
hitzung steigen. Zurzeit liegt die Grenze 
der Ueberhitzung um etwa 420--450°. Bei 
einer Verwendung von 450° C wird die Tem- 
peratur der Zylinderinnenwand nicht 450° C 
sein, sondern sie wird niedriger liegen, und 
zwar bei etwa 350°. Oele für diese Tempera- 
turen sind bereits vorhanden. 


Jó Diagramm für Wasserdampn]) 


Entropie Afinheit soomm 


7 O o ð 0 o 
vun „ 


Wärmeinhalt Akal mm 


Fig. 1. 


sehr hoch sind und sonderlich der Wert der 
mehrfachen Zwischenüberhitzung noch sehr 
bedingt zu betrachten ist in bezug auf 
günstige Ergebnisse, so wird wahrscheinlich 
zunächst ein Druck von 224 atü als Eintritts- 
dampfdruck nicht verwandt werden, sondern 
es scheint dahin zu kommen, daß 100 bis 
150 atü die günstigsten Resultate in bezug 
auf Kosten und Wirtschaftlichkeit ergeben. 
Ich würde deshalb Drücke von 75—150 atü 
als Hochdruck bezeichnen, Drücke von 25 
bis 75 atü als Mitteldruck und Drücke unter 
B atü als Niederdruck. Zwischen- und Ab- 
dampf mit Bezeichnung des Druckes müßten 
als solche bezeichnet werden. 

Dies eingeschaltet, geht meine Ansicht 
dahin, daß es nur der Lösung der Material- 


Aus der nachstehend abgebildeten JS-Tafel 
(Fig. 2) geht das adiabatische Wärmegefälle 
für verschiedene Beispiele hervor. Die in der 
Tabelle enthaltenen Wärmemengen gelten 
natürlich nur für die verlustlose Maschine, 
gleichgültig, ob Turbine oder Kolben- 
maschine. Es ist dabei ein Koeffizient 
abzuziehen, der sich aus den thermodynami- 
schen und mechanischen Wirkungsgraden 
zusammensetzt. 

Wenn ich nun eine allgemeine Uebersicht 
über die Lage im Hochdruckdampfgebiet 
skizzieren will, so muß ich dazu folgendes 
sagen: 

Der Carnot-Prozeß bestimmt die Grenzen 
der Ausnutzung des Brennstoffes. Er fordert, 
kurz gesagt, die Ausnutzung eines möglichst 
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JS Diagramm für Nate d amn]. 
Pſarme inn allyıkal-ımm Entronie Afinh.soomm 


6 O 0 
eo e N * ‚0° 


* 9? W? 


yo 


25 


FIAT 


550 


N 
V 


Kog 
Adiabati sche Wär megejälle. 


Anlangsdruck 3oata boata Joo ata Jo ae Abo ata 
bei 150 C 


Iꝛatd degendruch 5854 SF ME 423,5 WÉ 425,5W 
AS5atügegendruck LS E 85 E 1045W Ade W AMAF WE 
JðalüGegendruck S WE ele ssl je esl Mo W 


Fig. 2. 
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großen Temperaturgefälles in der Maschine. 
Nach diesem Prozeß dürfte zunächst der wirt- 
schaftlichste Druck bei etwa 120 atü liegen. 

Gerade für die Zellstoff- und Papierindu- 
strie hat die Ausnützung hoher Drücke und 
Temperaturen eine große Bedeutung, weil 
der Gewinn durch den höheren thermischen 
Wirkungsgrad, verursacht durch die jährliche 
Benützungszeit von etwa 7500 Stunden — 
in der Zellstoffindustrie sogar noch etwas 
mehr — den denkbar größten Einfluß auf die 
gesamte Wärmewirtschaft einer Anlage hat, 
ganz besonders dann, wenn man gelernt 
haben wird, den teuersten Teil einer Hoch- 
druckvorschaltanlage, das ist der Dampf- 
erzeuger, zu einem Preise herzustellen, der 
eine wirtschaftliche Verwendung des Hoch- 
druckkessels möglich macht. 

Es kommen daher für die Zwecke des 
Hochdruckdampfes nur Kesselsysteme in 
Frage, die mit wenigen und kleinen Trom- 
meln auskommen. Dadurch wird allerdings 
das Speichervermögen des Dampferzeugers 
herabgesetzt. Es muß deshalb größter Wert 
darauf gelegt werden, alle Anlagen von 
vornherein auf möglichst gleichbleibende Be- 
lastung abzustellen. Unvermeidliche Schwan- 
kungen müssen durch die diesen Schwan- 
kungen angepaßten wirtschaftlichsten Feue- 
rungen, verbunden mit automatischer Spei- 
sung, ausgeglichen werden. Für unüber- 
brückbare Spitzen steht der Speicher zur 
Verfügung. Der separate Speicher muß 
jedoch der Kosten wegen ultima ratio bleiben. 

Die alten Kesseltypen, wie z. B. Steilrohr- 
und Wasserrohrkessel, werden für derartige 
Drücke (80, 100 und 120 atü) zu teuer, 
sowohl in der Anschaffung als auch im 
Betriebe. Die alten Kesseltypen verlangen 
destilliertes Speise wasser. Die Aufbereitung 
des destillierten Zusatzspeisewassers ist 
jedoch sehr teuer. Außerdem verringert bei 
diesen Kesseltypen die Gefahr der Kessel- 
steinbildung die Betriebssicherheit bedeutend. 

Es werden daher Kesseltypen nach den 
Bauarten Löffler, Schmidt und Benson vor- 
aussichtlich für hohe Drücke zur Anwendung 
kommen. Um diese Kesseltypen im Detail 
hier darzustellen, reicht natürlich der Platz 
nicht aus. Es ist nun nicht ganz zu umgehen, 
daß ich bei dieser Gelegenheit etwas über 
die Hoch- und Höchstdruckkessel sage. Ich 
kann mir jedoch diese Arbeit mehr ins ein- 
zelne gehend ersparen und brauche Sie nur 
auf das Sonderheft der Zeitschrift „Die 
Wärme“ Heft 4 vom Jahre 1928 (Verlag 
Rudolf Mosse, Berlin) sowie auf den Bericht 
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der zweiten Mitgliederversammlung der Stu- 
dienkommission für Hochdruckanlagen bei der 
Vereinigung der Elektrizitätswerke E. V., 
Berlin — bei welcher Gesellschaft dieser 
Bericht auch erhältlich ist — vom 29. und 
30. September 1927 aufmerksam zu machen. 
Es ist in diesen beiden Heften alles gesagt, 
was über moderne Hoch- und Höchstdruck- 
kessel zu sagen ist. Ich möchte kurz folgen- 
des dazu bemerken: 


Der Löffler- Kessel arbeitet dem 
Prinzip nach nach einem mittelbaren (indirek- 
ten) Verfahren. Er entnimmt einer völlig 
außerhalb des Feuerraumes liegenden Trom- 
mel ungefähr die dreifache Verwendungs- 
dampfmenge, führt sie durch eine Pumpe im 
Kreislauf durch die im Feuerraum liegenden 
Ueberhitzerrohre wieder in die Verdamp- 
fungstrommel. Zwischen Ueberhitzer und 
Verdampfungstrommel werden ungefähr 33% 
dieser Dampfmenge im hochüberhitzten Zu- 
stande der Kraftmaschine zugeführt, während 
der Rest in der Verdampfungstrommel direkt 
in das bereits auf die Verdampfungswärme 
erhitzte Wasser eingeführt wird. In diese 
Trommel wird soviel Speisewasser zugeführt, 
wie Kraftdampf entnommen wird, so daß die 
im Kreislauf bewegte Sattdampfmenge immer 
100 % beträgt. Durch dieses Verfahren wird 
die Kesselsteinbildung auf den Verdampfungs- 
heizflächen vermieden, da Verdampfungsheiz- 
flächen ja gar nicht vorhanden sind. Der im 
Kreislauf bewegte Dampf ist durch dieses 
Verfahren praktisch kesselsteinfrei. Dieses 
Verfahren wird seit ungefähr einem Jahr in 
der Wiener Lokomotivfabrik in Floridsdorf 
bei Wien in einem Kesselaggregat für unge- 
fähr 9000 kg Stundendampf und 120 atü 
Anfangsdruck angewendet. Ich habe diesen 
Kessel im Herbst vorigen Jahres in Betrieb 
gesehen und funktionierte derselbe bereits 
ein halbes Jahr einwandfrei. Dieses Ver- 
fahren eignet sich nur für Drücke über 
100 atü, da sonst der Kraftbedarf für die 
Pumpe zu groß wird. Bei Drücken über 
120 atü beträgt diese Pumparbeit aber nur 
noch 2%, bei 150 atü ungefähr nur noch 
1% der Gesamtkrafterzeugung. 

Beim Schmidtschen Hochdruck- 
kessel liegt ebenfalls der Ueberhitzer im 
Feuerraum, während der Dampferzeuger und 
Vorwärmer indirekt beheizt werden. In ein 
Rohrsystem, welches mit destilliertem Wasser 
gefüllt wird, wird ein um etwa 20—30 atü 
höherer Druck wie der Betriebsdruck durch 
direkte Beheizung des Ueberhitzers herge- 
stellt. In der Verdampfungstrommel wird die 
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Ueberwärme zur Dampfbildung abgegeben. 
Auch mit diesem Kessel ist es möglich, nicht 
ganz einwandfreies Speisewasser zu ver- 
wenden. 


Siemens -Schuckert arbeitet mit dem Ben- 
son- Kessel. Die Dampfbildung erfolgt 
bei dem kritischen Druck von 224 atü. Bei 
dieser Temperatur von 374° geht das Wasser 
unmittelbar aus dem flüssigen Aggregat- 
zustand in Dampf über. Diese Kessel müßten 
eigentlich die billigsten Hochdruckkessel sein, 
weil sie gar keine Trommeln benötigen, son- 
dern nur aus Rohren bestehen. Dieser hohe 
Dampfdruck von 224 atü ist jedoch selbst bei 
der heute bereits verwendbaren Ueberhitzung 
von ungefähr 450° nicht ohne weiteres zu 
verwenden, weil er, wie schon vorher gesagt, 
zu schnell in das Sättigungsgebiet eintritt. 


Was die Feuerung dieser Hoch- und 
Höchstdruckkessel anbetrifft, so ist diesem 
außerordentlich wichtigen Teil die größte 
Aufmerksamkeit zu widmen. Die Feuerung 
muß einer Hauptanforderung entsprechen: 
parallel der Belastung des Kessels ohne allzu 
große Nachverbrennung regulierbar zu sein. 
Es gibt derartige Idealfeuerungen bereits 
mehrere, z. B. die Oel- und Kohlenstaub- 
feuerungen. Die Oelfeuerung scheidet eo ipso 
bei mindestens 95 % aller festen Kesselanlagen 
aus, und zwar zufolge des zurzeit noch Zzu 
geringen Heizölvorrates und des dadurch 
bedingten höheren Preises. 


Die Kohlenstaubfeuerung mag bei Stein- 
kohle zurzeit bei Werken mit entsprechenden 
Vorbedingungen vielleicht schon wirtschaft- 
lich sein. Sie bedingt aber einen sehr hohen 
Preis sowohl der Feuerung als auch der 
Staubaufbereitungsanlage mit sehr großen 
Feuerräumen. Bei Hoch- und Höchstdruck- 
kesseln, wo es sehr auf genaue Einstellung 
der Wärmezufuhr in fast genau gleichem Ver- 
hältnis zur Dampfabnahme ankommt, werden 
sich diese Feuerungen zum mindesten als 
Zusatzfeuerungen immer mehr Eingang ver- 
schaffen. Handbeschickte Feuerungen können 
für Hoch- und Höchstdruckanlagen in keinem 
Falle mehr angewandt werden, sondern es 
muß immer mehr das Prinzip der automati- 
schen Bedienung der gesamten Kesselanlage 
in bezug auf Brennstoffzufuhr, Luftzuteilung, 
Speisung, Ueberhitzung usw. in die Erschei- 
nung treten, weil einmal die Bedienung 
großer Kesselhäuser von einer gemeinsamen 
Zentrale aus geschehen und andererseits die 
Unzuverlässigkeit der menschlichen Bedie- 
nung ausgeschaltet werden muß. 
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Für Steinkohlen werden die stark regulier- 
baren Wander- und Wellenroste, welche zwar 
zurzeit bezüglich automatischer Anpassung 
an den Wärmebedarf noch nicht voll genügen, 
wahrscheinlich noch dahin gebracht werden, 
daß diese Rostarten, welche immerhin bedeu- 
tend billiger sind wie Steinkohlenstaubfeue- 
rungen, mit einer stark regulierbaren Zusatz- 
feuerung versehen werden (Oel- oder Kohlen- 
staubfeuerung), so daß sie dann allen An- 
sprüchen genügen werden. 


Für Braunkohle sind die Treppenroste 
mehrerer Firmen, z. B. Ludwig, Keilmann 
& Völker, Topf Söhne, bereits sehr weit in 
der automatischen Wärmezufuhr fortgeschrit- 
ten; doch genügen sie, ebenso wie die bei 
der Steinkohle genannten Roste noch nicht 
vollkommen der automatischen Brennstoff- 
zufuhr. 

Im allgemeinen müssen also an die zu- 
künftigen Feuerungen folgende Ansprüche 
gestellt werden: 

Die Feuerung muß Naturkohle verbrennen 
und mit dieser Naturkohle den Schwan- 
kungen der Dampfentnahme folgen können. 
Jede Veredelung des Brennstoffes, wie 
Sortierung, Wäsche, Zerkleinerung oder 
ganz besonders Vermahlung zu Staub, be 
dingt eine Verteuerung des Wärmepreises 
und damit eine Verteuerung des Dampf- 
preises. Jede moderne Feuerung muß Rück- 
sicht auf die Schlackenschmelzpunkte nehmen, 
d. h. die Temperatur in der Feuerung muB 
ohne allzu großen Aufwand technischer Hilfs- 
mittel auf der Temperatur gehalten werden 
können, welche für jedes Brennmaterial den 
Schlackenschmelzpunkt berücksichtigt. 

Bezüglich der Verwendung von Kraft- 
maschinen für hohe und höchste Drücke 
kann sowohl die Turbine als auch die 
Kolbenmaschine als in dieser Beziehung ge- 
eignet betrachtet werden. Von vornherein 
ist für die Verwendung beider Maschinen, 
wie dies ja auch zum Teil bisher der Fall 
war, eine gewisse Grenze gezogen, die in 
der verwendeten volumetrischen Dampf- 
menge begründet ist. Bei Hoch- und Höchst- 
drücken über 100 atü sind Dampfmengen 
unter 30 000 kg pro Stunde für die Turbine 
zu klein. Die Schaufeldimensionen werden 
bei dem geringen Dampfvolumen derart 
klein, daß die Spaltverhältnisse so ungünstig 
werden, daß viel geringere thermische Wir- 
kungsgrade in die Erscheinung treten wie bei 
der für gleiche Zwecke angewandten Kolben- 
maschine. Die Kolbenmaschine erlebt eine 
Renaissance und wird in Zukunft für Dampf- 
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mengen bis etwa 30000 kg pro Stunde und 
Drücke über 100 atü ausschlaggebend sein, 
wenn auf höchste Kraftausbeute Wert gelegt 
wird. Im allgemeinen kann man sagen, daß 
noch nicht allzu viel Versuchsresultate mit 
Hochdruckdampf über 100 atü sowohl für 
Kolbenmaschine als auch Turbine vorliegen. 
Diese Versuche lassen aber erkennen, daß 
bei Kolbenmaschinen der indizierte Wirkungs- 
grad sich mit wachsendem Dampfdruck nicht 
wesentlich ändert. Daraus ist mit ziemlicher 
Sicherheit zu schließen, daß die Verluste in 
der Kolbenmaschine bei sehr hohen Drücken 
nicht wesentlich zunehmen. Es ergibt sich 
daraus die Bestätigung der bekannten Tat- 
sache, daß die Kolbenmaschine im Hochdruck- 
gebiet wiederum günstiger arbeitet als die 
Turbine. Bei der Turbine lagen die Verhält- 
nisse bis vor kurzer Zeit noch sehr ungünstig. 
Die Erste Brünner Maschinenfabrik konnte 
jedoch den Wirkungsgrad im Hochdruckteil 
durch vielstufige Unterteilung desselben und 
dadurch Uebergang zu kleinen Dampf- 
geschwindigkeiten sowie durch Trennung des 
Gehäuses in mehrere Teile usw. auf 80% 
des Wärmegefälles bringen. Die Temperatur- 
unterschiede in den einzelnen Lauf- und Leit- 
rädern werden dadurch geringer, so daß man 
die Spaltbreiten und damit die Verluste ver- 
ringern kann. Bei Turbinenbetrieb ist eine 
hohe Vorwärmung des Speisewassers durch 
Entnahmedampf sehr zu empfehlen, ganz be- 
sonders dort, wo es sich um große Einheiten 
handelt. Man kann dadurch den Niederdruck- 
teil kleiner halten. Die Ergebnisse bei 
Turbinenbetrieb liegen jedoch erst bis 40, 
50 atü vor und ganz große Einheiten laufen 
für hohe Drücke in Europa überhaupt noch 
nicht. Bekanntlich wächst bei Gegendruck- 
maschinen der thermische Wirkungsgrad mit 
dem Kesseldruck um so rascher, je höher der 
Gegendruck ist. Daraus ergibt sich, daß 
gerade für die Papierfabrikation die Hoch- 
druckvorschaltanlage ein nicht zu entbehren- 
des Mittel zur Verbilligung der Kraftkosten 
darstellt, weil man in den meisten Fällen die 
Hochdruckvorschaltanlage nur vorzuschalten 
braucht. Die bisherigen Kesselanlagen wer- 
den stillgesetzt oder bleiben als Reserve 
stehen. 


Ich will nun versuchen, jedem Fach- 
kollegen wenigstens einige Fingerzeige zu 
geben, nach welcher Richtung ungefähr seine 
Anlage den Weg zur Verbesserung seiner 
. Wärmewirtschaft gehen kann. Ich muß zu 
diesem Zwecke unsere Industrie in mehrere 
Gruppen von Fabriken einteilen, und zwar: 
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1. Papier- und Pappenfabriken ohne Holz- 
schleiferei, 


2. Papier- und Pappenfabriken mit Holz- 
schleiferei, 


3. reine Zellstoffabriken, 
4. kombinierte Werke (Zellstoff und Papier). 


Von vornherein ist zu sagen, daß ein für 
alle Werke einer Gruppe passendes Schema 
nicht gegeben werden kann. Jedes Werk ist 
eben individuell zu behandeln. Die gegebenen 
Beispiele können daher nur richtunggebend 
sein. In allen Fällen ist zu empfehlen, die 
Ansprüche an die Kraftleistung höher zu 
stellen, als wie sie unbedingt notwendig sind. 
Die Mechanisierung der Betriebe verlangt 
fortgesetzt mehr mechanische Kraft. Ob wir 
nun wollen oder nicht, wir müssen in dieser 
Beziehung den Amerikanern folgen, welche 
mit Erfolg bewiesen haben, daß man alle 
schwere körperliche Arbeit durch Maschinen 
verrichten lassen kann, so daß mit den bisher 
beschäftigten Leuten bedeutende Leistungs- 
erhöhungen erreicht werden könnten, wo- 
durch eine Verbilligung des Fabrikates und 
als naturnotwendige Folge eine Vergröße- 
rung des Verbrauches eintritt. Trotz der 
ersparten Menschenkraft pro Tonne Papier 
wird jedoch eine wesentliche Erhöhung des 
Gesamtbedarfes an Menschenkraft notwendig 
sein wegen der infolge der Billigkeit erziel- 
baren erhöhten Produktion. 


Zu Gruppel: 


Papier- und Pappenfabriken ohne Holz- 
schleiferei. 


Im allgemeinen geht der Zug der Zeit 
dahin, daß eigentlich jede Papierfabrik sich 
ihren Rohstoff selbst erzeugen muß, wenn 
sie auf die Dauer konkurrenzfähig bleiben 
soll. Daraus ergibt sich die Tatsache, daß 
kombinierte Zellstoff-, Holzstoff- und Papier- 
fabriken heute die höchste Rentabilität er- 
reichen. Trotzdem jedoch gibt es eine Menge 
von Fabriken, die ihren Rohstoff kaufen 
müssen. Gerade diese Fabriken haben durch 
Verbesserung ihrer Wärme und Kraftwirt- 
schaft noch Aussicht, längere Zeit konkur- 
renzfähig zu bleiben. 


Von vornherein muß gesagt werden, daß 
diese Fabriken nunmehr nicht bloß rohstoff- 
lich in Nachteil geraten sind, sondern daß 
dieselben auch wärme- und kraftwirtschaft- 
lich nicht auf die Höhe kommen können, die 
z.B. einer Anlage der Gruppe II, also Papier- 
fabriken mit Holzschleiferei, möglich ist. 
Papierfabriken, welche ihren Rohstoff kaufen, 
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brauchen nur Kraft, diesen Rohstoff aufzu- 
schließen bzw. zu mahlen, daraus Papier 
herzustellen, dieses zu satinieren und zu 
schneiden. In solchen Anlagen ist der Mög- 
lichkeit, größere Kraftmengen wirtschaftlich 
zu verwenden, eine gewisse Grenze gezogen, 
die eben an der Stelle ist, wo der Kraftbedarf 
aufhört. Die Verbesserung der Wärme- und 
Kraftwirtschaft kann also nicht in dem Sinne 
geschehen, daß aus der gleichen bisher ver- 
wendeten Dampf- bzw. Kohlenmenge durch 
Erhöhung des Druckes und Vergrößerung 
der Ueberhitzung die höchstmögliche Kraft- 
menge herausgeholt, also mehr als ver- 
doppelt wird, sondern in diesem Falle ist 
der andere Weg einzuschlagen, durch Ver- 
wendung möglichst hoher Drücke und einer 
entsprechenden Ueberhitzung die verbrauchte 
Kohlenmenge zu verringern. Man wird also, 
je nach den bereits vorhandenen Einrich- 
tungen die unrationellsten Kraftmaschinen 
stillsetzen und nur noch soviel davon be- 
nutzen, als unbedingt notwendig ist, den 
gesamten Zwischen- und Abdampf für 
Trocknungs-, Heizungs-, Entnebelungs-, Auf- 
lösungs-, Kochzwecke usw. zu erhalten. Die 
andere Kraftmenge, welche durch Konden- 
sationsmaschinen erzeugt wurde, wird am 
zweckmäßigsten aus der Hochdruckvorschalt- 
anlage entnommen. In derartigen Fällen ist es 
vielleicht der Anschaffungskosten wegen nicht 
mehr zweckmäßig, bis zu den heute schon 
mit Sicherheit zu verwendenden Hoch- und 
Höchstdrücken zu gehen, sondern einen Vor- 
schaltkesseldruck zu wählen, welcher die aus 
dem Vorgesagten sich notwendig ergebende 
Kraftmenge in der jedem einzelnen Fall ent- 
sprechenden Kraftmaschine wirtschaftlichst 
erzeugt. Ist in solchen Fällen die Möglichkeit 
vorhanden, überschüssige Kraft dauernd ab- 
zugeben, so wird man auch hier die jetzt 
schon gebräuchlichsten Hoch- und Höchst- 
drücke verwenden. In allen Fällen ist eine 
genaue Prüfung der Sachlage notwendig, um 
nicht in denselben Fehler zu verfallen, in den 
bereits mehrere Papier- und Pappenfabriken 
verfallen sind, nämlich für die Vorschaltanlage 
Drücke zu verwenden, welche zwar eine sehr 
bedeutende Ersparnis an Kohlen ergeben, 
jedoch nicht das Höchstmögliche nach dieser 
Richtung hin leisten. Z.B. wurde eine An- 
lage, die bisher mit 12 atü lief, durch eine 
Vorschaltanlage mit 35 atü ergänzt. Nach- 
dem diese Anlage nunmehr ein halbes Jahr 
und zur größten Zufriedenheit mit der ver- 
sprochenen Ersparnis läuft, findet man auf 
einmal dort, daß man ja doppelt soviel Kraft 
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aus der Hochdruckvorschaltanlage hätte her- 
ausbekommen können, die man in das ohne- 
dies knapp bemessene elektrische städtische 
Netz billig verkaufen könnte. Diese Firma 
steht also jetzt vor der Alternative, der jetzi- 
gen Vorschaltanlage noch eine vorzuschalten, 
was natürlich wiederum den ganzen wirt- 
schaftlichen Wirkungsgrad der Anlage stark 
verringert. 


Gruppe Il: 


Papier- und Pappenfabriken mit Holz- 

schleiferei, 

Ich nehme in diese Gruppe solche Werke, 
die entweder 75—80 % ihrer Produktion als 
Holzstoff selbst erzeugen müssen, also Druck- 
papierfabriken, und solche Werke, die ihre 
gesamte Erzeugung aus Holzstoff herstellen, 
wie Maschinenlederpappenfabriken. Für diese 
Werke, falls sie nicht mit ganz großen Was- 
serkräften ausgestattet sind, ist der Hoch- und 
Höchstdruck geradezu Existenzbedingung. 


Nehmen wir z. B. eine Druckpapierfabrik, 
die sich in letzter Zeit bei mir Rat geholt hat. 
Dieses Werk, welches bisher rund 40 t pro 
Tag erzeugte, will durch Vergrößerung seiner 
Maschine die Produktion auf ungefähr 60 
bis 65 t pro Tag bringen. Das Werk hat 
bedeutende Wasserkräfte und könnte seinen 
Bedarf an Holzstoff sowie seine ganze Kraft 
für die Fabrikation mit rund 15000 bis 
20 000 kg Dampf pro Stunde und 16 atü, je 
nach der Ergiebigkeit der Wasserkräfte er- 
zeugen. Um nun die Produktion um ungefähr 
60% zu erhöhen, also rund 20000 bis 
22 000 kg trocken gedachten Holzstoff mehr 
in 24 Stunden zu erzeugen und den Mehr- 
bedarf an Kraft für die vermehrte Fabrikation 
zu decken, sind für diese Anlage rund 
2300 PS an Mehrkraft erforderlich. Diese 
2300 PS Mehrkraft sind in diesem Werke 
ohne weiteres mit der gleichen Kohlenmenge 
zu beschaffen. Der Druck der Vorschaltanlage 
müßte in diesem Falle etwa 110—120 atü 
sein. Die Anlage brauchte um nichts ver- 
ändert zu werden, nur der Hochdruckkessel 
und die entsprechende Kraftmaschine, die in 
diesem Falle des geringen Dampfquantums 
und des hohen Druckes wegen eine Kolben- 
maschine sein müßte, wären anzuschaffen. 
In jedem Falle würde sich bei dieser Anlage 
bei einem derartigen Anfangsdruck 2300 PS 
aus der gleichen Kohlenmenge mehr ergeben. 
Die Anlagekosten für die reine Kraftanlage 
würden ungefähr R.-M. 600000 betragen. 
Amortisation und Verzinsung wären mit 25% 
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pro Jahr, das wären R.-M. 150 000 
anzunehmen, dazu kommen an 

Kosten für Reparaturen, Be- 

dienung usw. . „ 30000 


so daß in diesem Falle rund R.-M. 180 000 
als Aufwendung pro Jahr in Frage kämen. 
Die Leistung der Anlage ist etwa 2300 PS 
oder rund 1500 kW und würde sich daher der 
Preis für die kWh auf 1,66 Pig. stellen. Das 
ist also ein Preis, wie er für Schleifereikräfte 
im Dauerbetrieb in Deutschland von Elektri- 
zitätswerken — mit Ausnahme der süddeut- 
schen Wasserkraftwerke — nicht gewährt 
wird. Dieser Preis erscheint allerdings für 
Schleifereizwecke immer noch etwas hoch, 
weil in den Preisen, ganz besonders für 
Hoch- und Höchstdruckkessel, von seiten der 
Lieferanten eine viel zu hohe Risikoprämie 
einkalkuliert wird. Es ist nicht einzusehen, 
weshalb ein zweckentsprechender Hoch- oder 
Höchstdruckkessel 5—6mal teurer sein soll 
als ein Kessel von 20—25 atü. 

Hierbei muß kurz bemerkt werden, daß 
zurzeit keine völlige Klarheit über die Wahl 
der Hoch- und Höchstdruckkessel herrscht. 
Das eine kann aber schon gesagt werden, 
daß Hoch- und Höchstdruckkessel, nach den 
alten Systemen konstruiert, den Anforderun- 
gen kaum entsprechend und auch viel zu 
hoch im Preise sind. 


Gruppe III: 
Reine Zellstoffabriken. 


Diese Art von Fabriken haben einen ver- 
hältnismäßig hohen Koch- und Abdampfver- 
brauch und kommen im allgemeinen schon 
mit Drücken von ungefähr 20—25 atü je 
nach der Anlage aus, um ihren gesamten 
Kraftbedarf im Wege der Zwischendampf- 
entnahme und Gegendruckmaschine zu decken. 

Wenn ich hier wieder ein Beispiel an- 
ziehen will und eine mittlere Zellstoffabrik 
mit ungefähr 40 000 kg stündlichem Dampf- 
verbrauch in Betracht ziehe, so ergibt sich 
aus dieser Lage, daß diese Zellstoffabrik 
durch Vorschaltung einer Hoch- und Höchst- 
druckanlage von ungefähr 125 atü imstande 
wäre, aus diesen 40000 kg Stundendampf 
noch rund 3000 kW Kraft zu erzeugen, die 
sie ohne Erhöhung der Ausgaben für Kohlen, 
sondern nur für eine Ausgabe von ungefähr 
R-M. 1000 pro Tag für Amortisation, Ver- 
zinsung, Bedienung, Reparatur und Bedaris- 
mittel für die Hochdruckanlage erhalten 
würde. Die Selbstkosten der kWh würden 
in diesem Falle ungefähr 1,5 Reichspfennig 
pro kWh sein. Wenn also ein Absatz für 
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2 Reichspfennig möglich wäre, so würde sich 
aus dieser Maßnahme ein täglicher Rein- 
gewinn von rechnerisch R.-M. 432 ergeben. 
Volkswirtschaftlich wäre dieser Zustand er- 
strebenswert, weil ohne irgendwelchen Mehr- 
verbrauch an Kohlen 3000 kW Kraft zu 
billigem Preise bei doch immerhin recht 
erheblichem Gewinn erzeugt werden könnten. 


Gruppe IV: 
Kombinierte Zellstoff- und Papierwerke. 


In dieser Gruppe liegen die Verhältnisse 
ähnlich wie in Gruppe III; doch ist in solchen 
Fällen kein Schema aufzustellen, weil jedes 
dieser meist sehr großen Werke anders zu 
behandeln ist. Im allgemeinen kann jedoch 
gesagt werden, daß auch in diesen Werken 
durch Hoch- und Höchstdruckanlagen, die 
den bestehenden Anlagen vorgeschaltet wer- 
den, entweder sehr viel an Kohlen gespart 
oder sehr viel Ueberschußkraft auf billige 
Weise erzeugt werden kann. 

Das Problem des Hochdruckes kann also 
nicht allein nach dem JS-Diagramm und der 
sich daraus ergebenden Ausnützung der 
höheren adiabatischen Wärmegefälle betrach- 
tet werden, sondern man muß auch viele 
andere Punkte berücksichtigen, die, sobald 
man die Scheu vor den ungewohnten Drücken 
verloren hat, viel mehr in die Wagschale für 
die Höchstdrücke zu werfen sind, als wie 
man das jetzt anzunehmen glaubt. Verklei- 
nerte Leitungen, dadurch verkleinerte Verluste 
durch Wärmestrahlung, verkleinerte Isolierun- 
gen, verkleinerte Armaturen, bei gleicher 
Tonnenzahl verkleinerte Kesselanlagen mit 
höherer spezifischer Leistung, dagegen die 
Verwendung von bei gleichem Preis hoch- 
wertigen Materialien, höhere Ueberhitzungen, 
geringerer Wasserbedarf sowie Kohlenbedarf 
bei gleicher Leistung oder in den meisten 
Fällen doppelte Kraftausbeute bei dem glei- 
chen Kohlenverbrauch wie vorher müssen die 
Richtlinien für die Hochdruckdampfwirtschaft 
sein. 

Wenn man jetzt die mehrfachen direkten 
Zwischenüberhitzungen als zu kompliziert 
und zu teuer noch nicht anwenden will, so 
wird auch dieser Punkt bei einiger Praxis 
und Erfahrung überwunden werden. Man 
wird mit der Zeit zu den höchsten Drücken 
übergehen, weil man Kesseltypen finden wird 
(Schmidt, Löffler, Benson), die für höchste 
Drücke leichter als für niedrige zu bauen 
sind, kurz es werden Höchstleistungen mit 
Höchstdrücken verbunden werden. Aber auch 
hier ist jeder einzelne Fall individuell zu 


Holzfrei Offsetdruck matt sat. der Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 


76 Wochenblattfür Papierfabrikation 


behandeln. Der Wirkungsgrad für die Be- 
urteilung einer Hochdruckvorschaltanlage 
allein genügt für die Beurteilung nicht, viel- 
mehr muß der Gesamt wirkungsgrad mit und 
ohne Vorschaltanlage, und zwar auf Kohle 
bezogen, verglichen werden. 
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Höchster Druck, größte Einheiten und 
höchster thermischer Wirkungsgrad allein 
sind aber nicht das Erstrebenswerteste, son- 
dern höchste Wirtschaftlichkeit der Gesamt- 
anlage unter Berücksichtigung der gegebenen 
Verhältnisse. 


Ein neuer Laugenturm für Sulfitzellulose-Fabriken. 
Von Dr. techn. Ing. Alois Danninger. 


Die meisten Fortschritte, die wir in der 
Entwicklung der Technik und im Fortschritt 
der Industrie in den letzten Jahren feststellen 
können, beruhen auf dem Studium und der 
Wahl der in Verwendung stehenden Materia- 
lien, sei es in bezug auf die verarbeiteten 
Rohprodukte, sei es in der Stoffauswahl, aus 
denen die Produktionseinrichtungen geschaf- 
fen worden sind. 

Die im vergangenen Jahr in Berlin zu- 
stande gekommene Ausstellung über Material- 
und Stoffkunde hat am besten bewiesen, 
welche Bedeutung man der Entwicklung in 
dieser Richtung beimißt. Es ist allen im Be- 
triebe stehenden Fachleuten bekannt, daß 
Verbesserungen in den Materialien den größ- 
ten Fortschritt gemacht haben und die Wirt- 
schaftlichkeit vieler Einrichtungen einzig 
davon abhängig ist, ob richtiges Material 
zur Verwendung gelangt. 

Auch in der Papier- und Zelluloseindustrie 
sind diese Bestrebungen und Erfolge bekannt. 
Gerade in der chemischen Industrie, zu wel- 
cher wir die Zelluloseerzeugung zählen, 
kranken Betriebseinrichtungen immer wieder 
daran, daß noch keine geeigneten Materialien 
zur Verfügung stehen, um den verschiedenen 
zerstörenden Einwirkungen der Gase und 
Flüssigkeiten wirksam zu begegnen. 

Eines der größten Sorgenkinder in der 
Zelluloseindustrie ist der Laugenturm, in 
welchem die schwefligen Gase durch Kalk 
zu Bisulfit gebunden werden. Es erübrigt 
sich, in dieser Fachzeitschrift über das 
System der Erzeugung von Sulfitlauge 
Näheres zu schreiben. 

Seit vielen Jahrzehnten wurden die Lau- 
gentürme aus Holzschläuchen zusammen- 
gestellt, da das Lärchenholz säurebeständig 
ist und außerdem in der Schlauchform mittelst 
eiserner Umschnürungen halbwegs dicht ge- 
halten werden kann; die Schläuche wurden 
durch Holzgerüste gestützt. Diese Kon- 
struktionen haben entschieden den Vorteil, 


daß sie säurefest sind, daher in bezug auf 
Zerstörung größte Sicherheit bieten und dem 
Betriebsleiter in dieser Hinsicht keine Sorgen 
bereiten. 

Dagegen haften diesen Holzlaugentürmen 
die großen Fehler an, daß das Holz ständig 
infolge der atmosphärischen Einflüsse arbeitet, 
die Schläuche nach mehreren heißen Tagen 
infolge Schrumpfung undicht werden und zu 
großen Gasverlusten führen. 

Ferner sind die Schläuche infolge der 
Abscherung durch die rutschenden Steine 
einem großen Verschleiß unterworfen, die 
Roste verlegen sich ständig durch das ab- 
gescherte Material und müssen sehr oft 
gereinigt werden. 

Die durch den Regen an die Wände der 
Holzschläuche gelangenden Wassermengen 
waschen die Türme ab, es entsteht eine 
säurehaltige Flüssigkeit, die den Boden und 
die Umgebung des Laugenturmes sowie die 
Fundamente der benachbarten Gebäude zer- 
störend beeinflußt. 

Der Laugenturm, der jedem Sturm und 
Winddruck ausgesetzt ist, gerät ins Schwan- 
ken, die Verbände lockern sich beständig, 
verursachen Reparaturen, die nicht zuletzt 
auch die verschiedenen Gas- und Laugen- 
leitungen undicht machen. 

Die ständige Sonnenbestrahlung bringt 
eine Erwärmung der im Innern streichenden 
Gase mit sich, die im Betrieb eine Unregel- 
mäßigkeit in der Erzeugung der Lauge Zur 
Folge hat. Es wurde versucht, diesem 
Uebelstande durch einen Anstrich der Holz- 
schläuche mit heller Farbe oder vollständige 
Einhüllung in Holzschächte zu begegnen. 
Der Nachteil der Sonnenbestrahlung tritt 
hauptsächlich im Sommer ein, zu einer Zeit, 
in welcher auch das Kühlwasser der Gase 
eine höhere Temperatur aufweist. 

Infolge der mangelnden Standfestigkeit 
der Holzgerüste gelingt es nicht, die Schläuche 
mit großem Durchmesser herzustellen, so daß 
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mehrere Schläuche bei einer gegebenen Lei- 
stung hintereinander geschaltet werden müs- 
sen, um eine restlose Absorption der Gase 
zu erzielen und Schweſelverluste zu ver- 
meiden. 

Diese verschiedenen Mißstände bewogen 
den bekannten Zellulosefachmann „Jensen“ 
in den nordischen Ländern und in den 
Vereinigten Staaten eine andere Lösung zur 
Ausführung zu bringen, den sogenannten 
„Jensen-Turm“. Die Absorptionsschläuche 
wurden aus Eisenbeton hergestellt, innen 
säurelest ausgekleidet, der Durchmesser dieser 
Schläuche konnte beliebig groß gewählt 
werden, die Höhe der Türme war bis zu 
einem gewissen Grade unbeschränkt, immer- 
hin aber abhängig von der Anzahl der 
Schläuche und dem Durchmesser derselben, 
da auch die Standfestigkeit in der Eisen- 
konstruktion begründet war. 

Diese Türme haben gegenüber den Holz- 
türmen den Vorteil der Dichtheit und der 
restlosen Gewinnung der Schwefelgase. Die 
Innenflächen säurefest ausgekleidet, waren 
gegen die rutschenden Steine gesichert, 80 
daß auch die Bedienung dieser Schläuche 
einfach und bequem gestaltet wurde. 

Dagegen trat ein Mangel auf, der sich 
auch bei den in Europa gebauten Beton- 
türmen des öfteren zeigte, das ist die Ge- 
jährlichkeit des Materiales, das nicht säurefest 
ist. Die verschiedenen Außentemperaturen 
verursachen immer wieder Risse in der 
säurefesten Auskleidung. Diese selbst bedarf 
einer besonders gewissenhaften Wartung, da 
durch alle diese Risse die Gase und die 
Sulfitlauge zu dem Beton gelangt, der dem 
Angriff dieser gefährlichen Elemente nicht 
standhält. Es bedarf einer sofortigen Repa- 
ratur der beschädigten Stellen, auch einer 
neuen Auskleidung, um die Festigkeit des 
Eisenbetonschlauches nicht zu gefährden und 
dadurch einer Katastrophe vorzubeugen. 


Der Kostenaufwand für diese Eisenbeton- 
türme System Jensen ist infolge der säure- 
festen Auskleidung und der gewissenhaften 
Arbeit sowie der laufenden Reparaturen sehr 
hoch. Trotzdem scheuten Zellulosefabriken 
nicht zurück, der Gefahr des nicht säurefesten 
Materiales durch noch größere Aufwendun- 
gen zu begegnen und solche Türme ganz 
aus säurefestem Material zu bauen. 

Es war daher sehr naheliegend, daß 
gelegentlich des Neubaues eines Laugen- 
turmes von mir beide Erfahrungen studiert 
wurden, um bei der Projektierung die Vor- 
teile beider Systeme zu vereinen, ohne dabei 
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P 
den Kostenaufwand gegenüber einem Holz- 
schlauchturm zu überschreiten. 

In der Papier- und Zellulosefabrik „Stey- 
rermühl“ in Oberösterreich entstand nach 
längerem Studium und eingehender Durch- 
arbeitung der verschiedenen Betriebserforder- 
nisse ein Laugenturm nach System Porr- 
Danninger (Patente angemeldet), welcher in 
nachstehender Skizze abgebildet ist. 
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Moderner Sulfit-Laugenturm. 


Dieser Turm kann für jede beliebige 
Leistung gebaut werden, erhält infolge des 
Eisenbetonschlauches mit großem Durchmes- 
ser bei geringstem Materialaufwand die 
größtmögliche Standfestigkeit. Dieser Schlauch 
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schützt die Inneneinrichtungen vor atmo- 
sphärischen Einflüssen und bietet daher die 
Vorteile des säurefest ausgekleideten Schlau- 
ches der „Jensen-Türme“, während die im 
Innern zur Aufstellung gelangenden Holz- 
schläuche mit großem Durchmesser wieder 
in dem gut erprobten säureiesten Holz aus- 
geführt sind. Die Konstruktion selbst ge- 
stattet die Anwendung eines beliebigen 
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Neuer und alter Laugenturm der Papierfabrik 
„Steyrermühl“. 


Durchmessers jeder Höhe, so daß im Betrieb 
die restlose Gewinnung der säurehaltigen 
Gase gewährleistet ist. 

In dem zur Ausführung gelangten Turm 
wurde der Einbau von drei Schläuchen vor- 
gesehen — vorläufig sind zwei Schläuche im 
Betrieb, die eine Produktion von etwa 
50 tons Zellulose, trocken gedacht, pro Tag 
ermöglichen. 


Um der Abnützung im Innern der Schläu- 
che zu begegnen, wurden dieselben mit einer 
Schutzauskleidung versehen, so daß auch die 
Vorteile des ausgekleideten Betonschlauches 
ganz erreicht sind. Im Innern des Stütz- 
turmes ist ein Steinaufzug angebracht, der 
automatisch die Steine mittelst einer dreh- 
baren Schurre in die Holzschläuche von oben 
einführt. Die verschiedenen Flüssigkeits- und 
Gasleitungen, ebenso die elektrischen Ein- 
richtungen sind im Innern an dem Eisen- 
betonschlauch montiert und bequem zugäng- 
lich. Die beiden Schläuche sind normal 
hintereinander geschaltet und können jeder- 
zeit mit Hilfe der ventillosen, mit Wasser- 
verschlüssen ausgestatteten Umschaltvorrich- 
tungen umgeschaltet werden. Neben dem 
Turm ist die Zentralanlage für die Pumpen 
gebaut, so daß eine leichte Uebersicht ge- 
geben ist und Störungen durch das Bereit- 
halten von Reservepumpen vermieden sind. 

Die Inbetriebsetzung des neuen Turmes 
erwies die Richtigkeit dieses Systems, die 
Schläuche sind absolut dicht, ein Entweichen 
von Gasen über den Schläuchen ist nicht fest- 
stellbar, so daß Verluste auf das praktisch 
geringste Ausmaß herabgesetzt werden 
konnten. 

Bei dem Betrieb der alten Holzschläuche 
konnte ich feststellen, daß pro Tag über 
300 kg Schwefel im gasförmigen Zustand 
entwichen sind, und zwar an heißen Sommer- 
tagen, was natürlich auch in der Umgebung 
der Papierfabrik ständig zu Beschwerden der 
Waldbesitzer Anlaß gegeben hat. Welchen 
Wert diese Verluste während eines Jahres 
erreichen, hierüber erübrigt sich eine Dar- 
stellung. 

Ich hoffe mit der Veröffentlichung dieses 
neuen Systems eines Laugenturmes vielen 
Zellulosefabriken zu dienen, die vielleicht 
schon in der nächsten Zeit in die Lage kom- 
men, ihren alten, unbrauchbaren oder zu 
klein gewordenen Laugenturm ersetzen Zu 
müssen. 

Hinsichtlich der Wirtschaftlichkeit führe 
ich an, daß die Gestehungskosten eines 
solchen Laugenturmes gegenüber eines „Jen- 
sen-Turmes“ oder eines säurefesten Schlauch- 
turmes erheblich billiger sind und sich ın 
der gleichen Höhe bewegen wie jene eines 
Holzschlauchturmes nach dem alten System. 
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Mehrmotoren-Äntriebe für Schnelläufer-Papiermaschinen. 
Von P. Weiske und K. Rupprecht, Berlin, 


l. Einführung und Entwicklungsaussichten 
der Schnelläufer-Papiermaschinen großer 
Arbeitsbreite. 


Wohl auf wenigen Gebieten der Technik 
führte die gemeinsame Fortschrittsarbeit von 
Maschinenbau und Elektrotechnik zu solchem 
Aufschwung in der Entwicklung eines Indu- 
striezweiges, wie sie jetzt in der Einführung 
großer, schnell laufender Papiermaschinen 
mit elektrischem Mehrmotorenantrieb zu be- 
obachten ist. 


Erstaunlich ist die ständig fortschreitende 
Leistungssteigerung der Papiermaschinen seit 
der Inbetriebsetzung der ersten amerikani- 
schen Schnelläufer-Druckpapiermaschine von 
4,17 m Siebbreite und 305 m/min Höchst- 
geschwindigkeit der Crown Willamette Paper 
Co. in West Linn, Oregon, im November 
1920. Wenige Monate später folgte die In- 
betriebsetzung einer Reihe weiterer gleich 
großer Maschinen. Der nächste Sprung war 
im Jahre 1922 die Inbetriebnahme der vier 
Papiermaschinen von 365 m / min Höchst- 
geschwindigkeit und 4,17 m Siebbreite der 
Canadian International Paper Co. in Three 
Rivers, Quebec. Während noch in der ame- 
rikanischen Fachpresse der Meinungsaus- 
tausch im Gange war, ob die Entwicklung 
schmaler, schnell laufender Maschinen dem 
Bau sehr breiter, aber langsamer laufender 
Maschinen vorzuziehen sei, ging die tatsäch- 
liche Entwicklung über diese Erörterungen 
hinweg und brachte die Maschinen für 6 m 
Siebbreite und etwa 365 m / min höchste 
Arbeitsgeschwindigkeit. Damit aber gelangte 
die Entwicklung nicht zum Stillstand. So 
wurden 2. B. im Jahre 1926 in der Anlage 
Three Rivers, die bis dahin bereits 8 Ma- 
schinen für 365 m / min von 4, 17 m Siebbreite 
im Betrieb hatte, vier weitere Maschinen von 
je 6,85 m Siebbreite und 365 m/min Höchst- 
geschwindigkeit in Betrieb gesetzt. Aus dem 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“ 1928 
Nr. 12, S. 326, ist zu ersehen, daß nunmehr 
als größte Papiermaschine Kanadas eine 
Maschine von 7,6 m Siebbreite für 456 m / min 
Höchstgeschwindigkeit für die Backus Brooks 
Co. in Fort Williams, Ontario, im Bau ist. 

Ihren Vorsprung im Bau von Riesen- 
papiermaschinen hat sich die Papierindustrie 
Nordamerikas gegenüber der Papierindustrie 
der europäischen Länder zu wahren gewußt. 


Heute ist noch nicht abzusehen, wo die 


 Höchstgrenzen dieser sprunghaften Entwick- 


lung liegen werden. Immerhin bleibt anzu- 
erkennen, daß die deutsche Industrie, soweit 
es ihr im Rahmen der wirtschaftlichen Be- 
schränkungen möglich ist, den Vorsprung 
des Auslandes aufzuholen sucht. So wagte 
im Jahre 1923 als erste Firma Europas die 
Papierfabrik „Feldmühle“ für ihr Werk 
Odermünde b. Stettin die Bestellung einer 
Riesenpapiermaschine für 6 m Siebbreite und 
350 m/min Höchstgeschwindigkeit, d. h. in 
Ausmaßen, die denen der größten amerika- 
nischen Papiermaschinen in damaliger Zeit 
gleichkamen. Wie bekannt, kam diese Ma- 
schine im April 1925 in Betrieb und arbeitet 
seither mit gutem Erfolg. 

Anscheinend besteht in der Papierindu- 
strie der europäischen Länder wenig Neigung, 
Maschinen mit Siebbreiten von 6 m und 
darüber einzuführen, denn hier sind solche 
Maschinen noch Ausnahmeerscheinungen. Die 
zweite, für 6 m Siebbreite und etwa 400 m/min 
Höchstgeschwindigkeit gebaute Maschine 
wurde im Jahre 1927 in der Papierfabrik 
A. Ahlström in Warkaus, Finnland, in Betrieb 
gesetzt. Die dritte Maschine gleicher Größe 
wird zurzeit in der Papierfabrik Balachna 
bei Nishni-Nowgorod montiert. Ihre In- 
betriebsetzung steht unmittelbar bevor. 

Die zögernde Einführung der breiten 
Maschinen mag vorwiegend darin begründet 
sein, daß ihr Betrieb ungleich schwieriger 
ist als der schmalerer Maschinen. Die Be- 
anspruchung der einzelnen Teile der breiten 
Maschinen ist anders, als sich vielleicht beim 
Entwurf rechnerisch vorausbestimmen läßt, 
und hängt im Betriebe in hohem Maße von 
den Eigenschaften der Baustofie, ihrer Be- 
arbeitung, von der Einstellung der Belastung, 
Temperatur und vielen anderen, vorerst zah- 
lenmäßig schwer bestimmbaren Faktoren ab. 
Erwähnt sei nur die Schwierigkeit, z. B. bei 
den Walzen der Naßpressen das richtige 
Verhältnis zwischen Bombierung, Härtegrad 
des Gummibezuges und Anpressungsdruck 
oder bei den Trockenzylindern die günstigste 
Anordnung der Dampfführung zu treffen und 
über die ganze Breite gleichmäßige Trocken- 
wirkung zu erzielen. Ueber diese nur einzeln 
herausgegriffenen Punkte und viele andere 
Fragen ergeben erst die Erfahrungen im 
praktischen Betriebe Aufschluß. In dieser 
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Hinsicht ist bereits viel gelernt worden 
und die hierbei gewonnenen Erfahrungen 
ermöglichen, die neueren Maschinen in im- 
mer größerer Vollkommenheit auszuführen. 
Schließlich beruht die Aufgabe der Technik 
in der Ueberwindung von Schwierigkeiten, 
um Höchstleistungen zu erkämpfen. Daß, wie 
eingangs erwähnt, die amerikanische Papier- 
industrie unentwegt auf Steigerung der 
Arbeitsbreite hinstrebt, dürfte für die deut- 
sche Papierindustrie ein weiterer Ansporn 
sein, ihre Bemühungen in dieser Hinsicht 
nicht kampflos aufzugeben, zumindest aber 
dieser Entwicklung aufmerksam zu folgen. 


Ein Umstand, der nicht zugunsten der 
breiten Maschinen spricht, ist die Tatsache, 
daß die Erreichung hoher Arbeitsgeschwin- 
digkeiten mit schmaleren Maschinen leichter 
möglich ist. Uebrigens lassen die mitunter 
in der Fachpresse erscheinenden Nachrichten 
über die Geschwindigkeit von Schnelläufer- 
Papiermaschinen meistens die wünschens- 
werte Klarheit darüber vermissen, ob unter 
den angegebenen Geschwindigkeitsdaten die 
Höchstgeschwindigkeit zu verstehen ist, für 
die die betreffenden Maschinen gebaut wür- 
den, oder ob die genannten Geschwindig- 
keiten tatsächlich im praktischen Dauer- 
betriebe bzw. als einzelne Rekordleistungen 
erreicht worden sind. In diesem Zusammen- 
hange interessieren die im „Wochenblatt“ 
1927 Nr. 40, S. 1220, und im „Papier-Fabri- 
kant“ 1927 Nr. 51, S. 795, erschienenen 
Referate über den von Herrn Generaldirektor 
Dr. Gottstein auf der Tagung der Brenn- 
krafttechnischen Gesellschaft im September 
1927 in Dresden gehaltenen Vortrag über 
seine in einigen amerikanischen Papierfabriken 
gewonnenen Eindrücke. Den Referaten ist zu 
entnehmen, daß keine der Maschinen von 
6 m oder mehr Siebbreite mit höherer Ge- 
schwindigkeit als etwa 270 m/min arbeitete, 
während die Arbeitsgeschwindigkeit schma- 
lerer Maschinen mit Mehrmotorenantrieb 
etwa 310—320 m / min durchschnittlich betrug. 

Entscheidend für die Frage, ob die breiten 
Maschinen den schmaleren Maschinen vorzu- 
ziehen seien, ist wohl die Rentabilität. Wie 
diese Entscheidung ausfallen wird, muß noch 
die Zukunft lehren. Es bleibt zu erwarten, 
daß die erst in neuerer Zeit auf wissenschaft- 
licher Grundlage intensiver gestaltete Be- 
triebskontrolle den gesamten Erzeugungs- 
gang in den verschiedenen Stadien weiter 
erforscht und die Wege aufzeigt, auf denen 
die erstrebte Leistungssteigerung ermöglicht 
werden kann. 


Nr. 23A 1938 


II. Die grundlegenden Mehrmotoren- 
Antriebssysteme. 

Ein gewisser, wenn auch nicht überwie- 
gender Anteil an den bisher erreichten Er- 
folgen gebührt der Elektroindustrie; denn 
ohne Einführung des elektrischen Mehr- 


motorenantriebes wären die erzielten Lei- 


stungssteigerungen wohl schwerlich möglich 
gewesen. Ein Ueberblick über die Entwick- 
lungsgeschichte des elektrischen Mehrmoto- 
renantriebes, wie er beispielsweise an dieser 
Stelle in der vorjährigen Sonderfestnummer' 
gebracht wurde, zeigt, daß die Entwicklung 
des Mehrmotorenantriebes der Entwicklung 
der großen Schnelläufer-Papiermaschinen vor- 
auseilte. Die Elektrotechnik war somit ihrer 
Aufgabe gewachsen, als es galt, die für die 
Schnelläufer-Papiermaschinen unumgänglich 
notwendigen Mehrmotorenantriebe zu liefern. 
Ihre Lehrjahre lagen bereits um reichlich zehn 
Jahre zurück, also in einer Zeit, in der sich 
Fehlschläge in der Ausführung der Antriebe 
noch nicht unmittelbar fortschritthemmend 
auf die Leistungssteigerung der Papier- 
maschinen auswirkten. Wohl blieben Fehl- 
schläge den ersten Mehrmotorenantrieben in 
Deutschland und Amerika nicht erspart, 30 
daß die Mehrmotorenantriebe wieder entiernt 
wurden, doch war es immerhin noch mög- 
lich, die betreffenden Papiermaschinen mit 
Einmotorantrieb und Zwischentransmission 
weiter zu betreiben. 


Schließlich, nach all den vergeblichen 
Bemühungen anderer Firmen, fand die AEG 
nach anfänglichen Schwierigkeiten mit an- 
deren Mitteln die erste brauchbare Lösung, 
indem sie durch Anwendung der Gleichlauf- 
regelung mittels mechanischer Differential- 
getriebe einen auf diesem Sondergebiete 
völlig neuen Weg zeigte. Diese Lösung, zu 
der sie im Jahre 1913 auf Grund der Er- 
fahrungen an dem für die englische Papier- 
fabrik „Wallpaper“ gelieferten Mehrmotoren- 
antrieb einer kleinen Papiermaschine gelangte, 
ist im D. R. P. 278 014 festgelegt. Außer der 
Regelung durch mechanische Differential- 
getriebe ist in dieser Patentschrift auch die 
Verwendung elektrischer Gleichlauf-Regler- 
maschinen angegeben worden. Indessen ge- 
langte dieses Antriebssystem in den darauf- 
folgenden Jahren noch nicht zu allgemeinefer 
praktischer Bedeutung, weil nach den voraus 
gegangenen Mißerfolgen anderer Antriebs- 


t ‚Regelsysteme für Papiermaschinen-Mehrmoto- 
renantriebe“ von P. Weis ke und K. Rupprecht 
im „Wochenblatt für Papierfabrikation“, Sonderfest- 
nummer 1927. 
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systeme die Papierindustrie keine Neigung 
zu erneuten Versuchen zeigte und während 
der Kriegszeit und den ersten Nachkriegs- 
jahren jede Entwicklung gehemmt war. Zu- 
dem bestand damals keine zwingende Not- 
wendigkeit zur Einführung des Mehrmotoren- 
antriebes, wenn auch seine Vorteile durchaus 
nicht verkannt wurden. 


Der hinsichtlich wirtschaftlicher Regelung 
und Genauigkeit der Geschwindigkeit hoch- 
entwickelte Einmotorantrieb der Papier- 
maschine ermöglichte einwandfreien Betrieb 
bis zu den damals überhaupt erreichbaren 
Leistungssteigerungen. In vereinzelten Fäl- 
len, 2. B. in der schwedischen Anlage 
Holmens Bruks und in der finnischen Papier- 
fabrik Ahlström, Warkaus, konnte die Ar- 
beitsgeschwindigkeit der dort laufenden 
Papiermaschinen von etwa 5 m Siebbreite 
zwar nicht im normalen Dauerbetrieb, doch 
bei besonderer Anspannung zeitweise auf 
etwa 230 m/min, bei Ahlström sogar auf etwa 
280 m/min gebracht werden. Die Antriebe 
wurden von den SSW (für Holmens Bruks) 
und von der AEG (für Ahlström) geliefert. 
Die genannten Maschinen sind die größten, 
die mit Einmotorantrieb ausgerüstet wur- 
den und können als Grenzleistungen mit 
dieser Antriebsart angesehen werden. Für 
Maschinen solcher Größe wird heute zweifel- 
los der elektrische Mehrmotorenantrieb be- 
vorzugt werden. Während die Maschine der 
Firma Ahlström jetzt noch mit dem Ein- 
motorantrieb arbeitet, wurden die Einmotor- 
antriebe der im Jahre 1914 gelieferten zwei 
Papiermaschinen von etwa 5 m Siebbreite der 
Anlage Holmens Bruks im Jahre 1926 gegen 
Mehrmotorenantrieb ausgewechselt, wobei 
gleichzeitig die Maschinen für 300 m/ min 
Höchstgeschwindigkeit umgebaut wurden. 

Das Antriebssystem, mit dem in Amerika 
und Deutschland die ersten Schnelläufer- 
Papiermaschinen ausgerüstet und damit die 
für den Mehrmotorenantrieb bahnbrechenden 
Erfolge erzielt wurden, beruht auf dem 
Grundgedanken des unmittelbaren Kraftaus- 
gleiches durch Synchron-Hilfsmaschinen und 
entspricht dem amerikanischen Patent Nr. 
1533 655 der GEC. Wie aus verschiedenen 
Veröffentlichungen allgemein bekannt sein 
dürfte, ist hierbei jeder der Teilantriebs- 
motoren unter Zwischenschaltung eines zur 
Zugeinstellung dienenden Kegelscheiben-Rie- 
mentriebes mit einer Synchron-Hilfsmaschine 
verbunden. Die Synchronmaschinen stehen 
durch ein Ausgleichsnetz miteinander in Ver- 
bindung. Sie gleichen die an den Teilantriebs- 


motoren auftretenden Belastungsänderungen 
dadurch aus, daß sie den Motoren mechani- 
sche Antriebsenergie zuführen oder entziehen, 
die sie über das Ausgleichsnetz den anderen 
Synchronmaschinen entnehmen oder an diese 
abgeben. Durch die Synchronmaschinen 
sind also die Teilantriebsmotoren unter- 
einander elektrisch starr verbunden. Die 
einzigartigen Vorteile dieses Systems gegen- 
über den anderen Systemen liegen darin, daß 
die gegenseitige Winkellage der Teilantriebs- 
motoren und somit auch der Antriebswellen 
bei Belastungsänderungen unverändert bleibt 
und der Belastungsausgleich ohne jede 
Pendelgefahr unmittelbar erfolgt. 

Mit diesem Antriebssystem wurden in 
Amerika von der GEC mindestens 22 Papier- 
maschinen ausgerüstet, darunter die erste 
Schnelläufermaschine (Crown Willamette Pa- 
per Co.) für 305 m/min und die eingangs 
erwähnten 12 Maschinen für etwa 365 m/min 
Höchstgeschwindigkeit bei 4,17 bis 6,85 m 
Siebbreite in der Anlage Three Rivers der 
Canadian International Paper Co. 

Obwohl gleichzeitig die Antriebe mit 
Differentialregelung in Wettbewerb traten, 
wurden die Antriebe mit unmittelbarem Kraft- 
ausgleich durch Synchron-Hilfsmaschinen we- 
gen ihres stabilen Betriebes vorzugsweise für 
die breiten Maschinen gewählt. 

Dieser Umstand war mit ausschlaggebend 
für die Wahl des von der AEG ausgeführten 
Mehrmotorenantriebes mit Kraftausgleich für 
die allgemein bekannte erste europäische 
Schnelläufer-Papiermaschine von 6 m Sieb- 
breite in der „Feldmühle“, Werk Odermünde. 
Die Ausführung dieses ersten betriebsfähigen 
Mehrmotorenantriebes in Deutschland ist in 
der Fachpresse seinerzeit eingehend beschrie- 
ben worden.“ Die von interessierter Seite in 
Umlauf gebrachten gänzlich unmotivierten 
Ausstreuungen über angeblich durch mangel- 
haften Lauf dieses Antriebes bedingte Schwie- 
rigkeiten müssen hier glatt als Unwahrheiten 
bezeichnet werden. Es sei ausdrücklich fest- 
gestellt, daß der Antrieb, wie von der ersten 
Stunde seiner Inbetriebsetzung an, ohne 
jegliche nachträglichen Einstellungs- oder 
Nacharbeiten ununterbrochen seit April 1925 
anstandslos arbeitet und Interessenten sich 
davon in der Feldmühle überzeugen können. 

Im Gegensatz hierzu kann nachgewiesen 
werden, daß bei späteren Inbetriebsetzungen 


? „Der erste betriebsfähige Papiermaschinen-Mehr- 
motorenantrieb in Deutschland“ von P. Weiske im 
„Papier-Fabrikant“, Fest- und Auslandsheft 1925, 
S. 148—158. 
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von Mehrmotorenantrieben mit Differential- 
regelung, auch an Maschinen kleinerer Lei- 
stung, die betreffenden Elektrizitätsfirmen 
sich wochen- und monatelang bemühen 
mußten, um die Antriebe in ordnungsmäßigen 
Lauf zu bringen. Bei dieser Art der Regelung 
ist im Gegensatz zum vorgenannten stabilen 
Kraftausgleichssystem das ganze Antriebs- 
system im labilen Gleichgewicht. Die bei 
Aenderungen der relativen Winkelgeschwin- 
digkeit zwischen Leitmotor und den Teil- 
antriebsmotoren entstehende Winkelabwei- 
chung wird zur Verstellung von Feldreglern 
benutzt, die durch entsprechende Aenderung 
der Erregung der überwachten Motoren 
das vorgeschriebene Geschwindigkeitsver- 
hälfnis wiederherstellen. Bei dauernder Last- 
änderung muß die Reglerkurbel eine andere 
Gleichgewichtsstellung einnehmen. Dies be- 
dingt eine Aenderung der gegenseitigen 
Winkellage der Motoren und eine Aenderung 
des Papierzuges, die unter Umständen von 
Hand, d. h. durch Verschieben des Riemens 
auf den Kegelscheiben, ausgeglichen werden 
muß. Geht die Last auf ihren früheren Wert 
zurück, so nimmt auch die Reglerkurbel 
zwangläufig die frühere Stellung wieder ein. 
Beständige Lastschwankungen bedingen da- 
her dauerndes Spiel der Reglerkurbel. Art, 
Größe und Entstehungsgeschwindigkeit der 
Gleichlauf-Störungsursachen sind an den 
einzelnen Gruppen der Papiermaschine sehr 
verschieden. Sie müssen bei der Ausführung 
der Regler ebenso berücksichtigt werden, wie 
der Bewegungswiderstand und das Trägheits- 
moment der zu bewegenden Massen der 
Maschine und das Beschleunigungsmoment, 
das die Motoren bei gegebener Feldänderung 
entwickeln können. Werden die Massen beim 
Störungsausgleich zu stark beschleunigt, so 
erreichen sie den Beharrungszustand nur 
pendelnd. Wegen der sich gegenseitig be- 
einflussenden Pendelungen der Motordreh- 
zahlen und der Reglerkurbeln ist die rech- 
nerische Vorausbestimmung der zu wählen- 
den Reglergröße und der erforderlichen 
Uebersetzung zwischen den Motoren und 
Reglerkurbeln im Verhältnis zu den Regler- 
verstellwegen außerordentlich schwierig. Der 
praktische Betrieb mit seinen unvorhergesehe- 
nen Wechselfällen kann die Resultate mühe- 
voller theoretischer Vorarbeit illusorisch 
machen. Bei großen Maschinen mit schweren 
zu bewegenden Massen sind diese Schwierig- 
keiten ungleich größer als bei kleinen Ma- 
schinen. Auf Grund dieser Ueberlegungen 
wurde seinerzeit für die große Schnelläufer- 
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maschine der „Feldmühle“, für die in Europa 
als Erstausführung solcher Größe noch keine 
Erfahrungen vorlagen, das stabile Kraftaus- 
gleichssystem gewählt, weil dieses frei von 
vorgenannten Schwierigkeiten der Bemessung 
ist und das sicherste System gewählt werden 
mußte, um jedes Risiko auszuschließen. Ab- 
sichtlich wurde hier nicht an Material 
gespart und auch die Bemessung der 
Motoren überreichlich gewählt. Diese Vor- 
sicht erwies sich später im praktischen Be- 
triebe als sehr angebracht; denn einzelne 
Motoren waren zeitweise unvorhergesehenen 
außerordentlichen Ueberlastungen ausgesetzt, 
die sie bei schwächerer Bemessung nicht 
ertragen hätten. 

Indessen hat sich gezeigt, daß die bedeu- 
tend einfachere Gleichlaufsicherung durch 
mechanische Differentialgetriebe oder elektri- 
sche Gleichlauf Reglermaschinen bei richtiger 
Bemessung den praktischen Erfordernissen 
in ausreichendem Maße entspricht. Die Be- 
denken, die dieser Art der Regelung bei der 
Wahl des Antriebes für die Schnelläufer- 
maschine der „Feldmũühle“ entgegenstanden, 
sind durch die inzwischen gewonnenen 
praktischen Erfahrungen behoben. 

Beide Arten der Gleichlaufregelung wur- 
den für das Sondergebiet des Papiermaschi- 
nen-Mehrmotorenantriebes im DRP 278014 
von der AEG zuerst angegeben. Die Rege- 
lung mittels mechanischen Differentialgetrie- 
bes wurde erstmalig im Jahre 1913 von dieser 
Firma in der englischen Papierfabrik „Wall- 
paper“ mit Erfolg durchgeführt und zeigte 
nach all den bis dahin von anderen Firmen 
unternommenen vergeblichen Versuchen die 
erste brauchbare Lösung des Antriebs- 
problems. Zwei solche Antriebe lieferte 
später die AEG im Jahre 1925 an eine 
rheinische Papierfabrik und für eine Druck- 
papiermaschine von 3, 6 m Siebbreite und 
350 m/ min Höchstgeschwindigkeit in der 
Anlage Fuji Seishi der Shiritori Mill, Kara- 
futo in Kabushiki, Sachalin. Wie aus einer 
Mitteilung im „Wochenblatt“ Nr. 39/1927, 
S. 1202, zu ersehen ist, arbeitete diese trotz 
in mehrfacher Hinsicht ungünstiger Verhält- 
nisse bereits einige Wochen nach der In- 
betriebsetzung mit einer Geschwindigkeit 
von 283 m/min und übertraf damit alle ım 
fernen Osten befindlichen neueren Maschinen 
anderer Herkunft. Auf Grund wissenschaft- 
licher Vorarbeit? war die Regelung des 


„Schwingungen von Gleichstrommotoren“ von 
Dipl.-Ing. Karl Rosenberg (AEG) in „Elektro- 
technische Zeitschrift“ 1927, Heft 45, S. 1653 — 1655. 
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Antriebes so genau ausgeführt, daß sie ohne 
jegliche nachträgliche Aenderungen oder 
Einstellungsarbeiten sofort bei Inbetrieb- 
setzung vorschriftsmäßig arbeitete. 


Die schweizerische Patentschrift 7595 vom 
8. 11. 1893 und die deutsche Patentschrift 
Nr. 78528 vom 17. 4. 1894, in denen die 
Gleichlaufregelung mehrerer Motoren durch 
mechanische Differentialgetriebe in Parallel- 
abhängigkeit von der durch einen gemein- 
samen Leitmotor angetriebenen Leitwelle be- 
schrieben ist, stammt aus der Zeit der 
Einführung der elektrischen Kraftübertragung, 
Elektrische Regelgetriebe waren damals noch 
nicht bekannt. Die Gleichlaufregelung meh- 
rerer Motoren mittels mechanischer Diffe- 
rentialgetriebe und Leitwelle konnte in diesen 
Jahren als durchaus zeitgemäße Neuerung 
gelten. Die Einführung der verlustlos regel- 
baren Motoren und die Entwicklung rein 
elektrischer Regeleinrichtungen brachten erst 
die Vorteile des elektrischen Einzelantriebes 
der Arbeitsmaschinen zu voller Geltung und 
die stetige Verdrängung des Transmissions- 
antriebes. In der Jetztzeit ist der elektrische 
Einzelantrieb der Arbeitsmaschinen so zur 
Selbstverständlichkeit geworden, daß niemand 
mehr behauptet, er sei verwickelter oder 
schwieriger als die Energieübertragung durch 
Transmissionswellen. 

Als ebenso selbstverständlich sollte es 
erscheinen, daß bei dem jetzt hochentwickel- 
ten Stand der elektrischen Regeltechnik die 
mechanische Transmission, die durch den 
elektrischen Mehrmotorenantrieb mit bestem 
Erfolg ersetzt worden ist, nicht wieder in 
Form der Leitwelle zum Antrieb der Regel- 
vorrichtungen eingeführt wird. Daß dies 
von verschiedenen Elektrizitätsfirmen doch 
geschieht, heißt die Entwicklung der Elektro- 
technik in den letzten 35 Jahren verleugnen. 
Allerdings gibt es zurzeit nur wenige 
brauchbare Lösungen, um den Gleichlauf 
von Papiermaschinen-Mehrmotorenantrieben 
in der erforderlichen Genauigkeit auf elek- 
trischem Wege zu sichern. 


Unübertroffen an genauer Wirkung und 
Einfachheit der Anordnung ist die elek- 
trische Gleichlaufregelung der AEG nach 
DRP 401 960. Dieses System, das in Amerika 
von der GEC mit bestem Erfolg bereits 
für mehr als 30 Papiermaschinen verwendet 
wurde, darunter für mehrere Schnelläufer- 
maschinen von 6 m und 6,7 m Siebbreite, 
ist auch für die eingangs genannte größte 
Papiermaschine Kanadas von 7,6 m Arbeits- 
breite und 456 m/min Höchstgeschwindigkeit 


gewählt worden. Ein überzeugenderer Be- 
weis für die unbedingte Zuverlässigkeit dieses 
Systems braucht wohl nicht erbracht zu 
werden. 

In dieser elektrischen Gleichlaufsicherung 
nach DRP 401 960 ist daher der deutschen 
Papierindustrie eine durchaus zeitgemäße un- 
übertrofiene Lösung für Mehrmotorenantriebe 
geboten. Daß ihre Einführung in Deutschland 
bisher nicht in größerem Umfange erfolgte, ist 
in erster Linie auf patentrechtliche Hemmun- 
gen, die jetzt behoben sind, zurückzuführen. 
Immerhin sind Antriebe nach diesem System 
von der AEG bereits für eine größere Anzahl 
Papiermaschinen von ansehnlicher Leistung 
zum Teil geliefert worden, zum Teil in Auf- 
trag genommen. Darunter befinden sich die 
Antriebe für Papiermaschinen von etwa 6 m 
Siebbreite und 350 m/min Höchstgeschwin- 
digkeit für Rußland, Frankreich und Deutsch- 
land. Die Inbetriebsetzung von drei dieser 
Maschinen in Rußland und einer Maschine 
in Deutschland steht unmittelbar bevor, 
während einige weitere Antriebe gegen Ende 
dieses Jahres in Betrieb kommen werden. 
Diese Antriebe werden die zurzeit modernste 
Ausführung sein. 

Es ist eine bekannte Tatsache, daß ein 
großer Teil der Papiermacher mancher Neue- 
rung mit großem Mißtrauen begegnet, das 
solange anhält, bis er diese Neuerung erst 
anderswo im praktischen Betriebe gesehen 
hat. Daß durch hartnäckig konservative An- 
sichten der technische Fortschritt gehemmt 
wird, kümmert die wenigsten auch dann, 
wenn die Neuerung durch das Ansehen einer 
anerkannt auf technischer Höhe stehenden 
Großfirma gedeckt und jede Garantie gegen 
Mißerfolge geboten ist. Oft wird auch seitens 
der Akquisiteure anderer Firmen vorhandenes 
Mißtrauen oder Unkenntnis unter Außer- 
achtlassung der gebotenen Sachlichkeit ge- 
flissentlich ausgenutzt, um die Einführung 
neuerer Einrichtungen zu unterbinden. 


Um den Fachkreisen der Papierindustrie 
leichter ein eigenes Urteil zu ermöglichen, 
sei im nachstehenden unter teilweiser Wieder- 
holung früherer Veröffentlichungen die Wir- 
kungsweise und Ausführung der elektrischen 
Gleichlaufsicherung nach DRP 401 960 der 
AEG kurz beschrieben. 


Die schalttechnisch außerordentlich ein- 
fache und daher leichtverständliche Ausfüh- 
rung eines solchen Mehrmotorenantriebes 
zeigt Bild 1. Die Gleichstrom-Teilantriebs- 
motoren M werden in üblicher Weise vom 
Erregernetz PN: mit konstanter Spannung 
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erregt, während ihre an das Kraftnetz 
PiN. angeschlossenen Anker durch ein 
gemeinsames Zu- und Gegenschaltungsaggre- 
gat mit in weiten Grenzen feinstufig und 
praktisch verlustlos regelbarer Spannung 
gespeist werden. 

Die zur Sicherung des Gleichlaufes der 
Teilantriebsmotoren dienenden elektrischen 
Getriebe D sind Drehstrom-Synchronmaschi- 
nen kleinster Leistung ohne Gleichstrom- 
erregung, sogenannte Reluktanzmotoren. Ihre 
Läufer sind mit dem zugehörigen Motor M 
unter Zwischenschaltung eines kleinen, zur 
Zugeinstellung erforderlichen Kegelscheiben- 
Riementriebes K. — K, zwangläufig verbunden 


D D 
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triebenen Läufers des Reluktanzmotors ver- 
ursachen würden, so tritt schon beim 
Entstehen der geringsten Winkelabweichung 
zwischen Läufer und Drehfeld des Reluktanz- 
motors ein Drehmoment auf, das einen 
entsprechenden Ausschlag des drehbaren 
Gehäuses bewirkt. Dieser Ausschlag bewirkt 
eine Verstellung des mit dem Gehäuse unter 
Zwischenschaltung einer Zahnradübertragung 
verbundenen Feldreglers R, der durch Aen- 
derung der Erregung des überwachten Teil- 
motors die Störung sofort ausgleicht, ehe sie 
eine merkbare Aenderung im Zuge der 
Papierbahn verursacht. 

Die wesentlichen Bestandteile der elek- 


Bild 1. Mehrmotorenantrieb mit elektrischer Gleichlauislcherung nach DRP 401 960. 


Pı—Nı = Kraftnetz 

Pa—Ns = Erregernetz 

R, S, T = Leitnetz 
M = Teilantriebsmotoren 
W = Antriebswellen 


und die Gehäuse auf der Läuferwelle frei 
drehbar gelagert. Die Gehäusewicklung wird 
über das aus einem dünnen dreiadrigen Kabel 
bestehende Leitnetz RST und drei Schleif- 
ringe von dem gemeinsamen Leitgenerator G 
mit Leitfrequenz gespeist. 

Solange die Winkelgeschwindigkeit des 
vom zugehörigen Teilantriebsmotor M im 
Sinne des Drehfeldes angetriebenen Läufers 
mit der Geschwindigkeit des Gehäuse-Dreh- 
ſeldes genau übereinstimmt, steht das Gehäuse 
des Reluktanzmotors still. Treten an einem 
der Teilantriebsmotoren Unregelmäßigkeiten 
auf, z. B. durch Belastungsschwankungen, 
Anziehen der Pressen, Spannen der Filze, 
Temperaturänderungen usw., die eine Aen- 
derung der räumlichen Winkellage seines 
Ankers und damit auch des von ihm ange- 


Ki—Kz = Hilfs-Kegelscheibentriebe 
D = Reluktanzmotoren 
R = Feldregler 
F = Führermotor 
G = Leitgenerator 


trischen Gleichlaufsicherung sind also nur die 
kleine Synchron-Reglermaschine und der mit 
ihrem drehbaren Gehäuse verbundene Feld- 
regler. Eine größere Einfachheit der Mittel 
zur Erfüllung dieser so schwierigen Aufgabe 
ist nicht denkbar und wird auch durch kein 
anderes System geboten. 

Besonders einfacher Aufbau und für den 
vorliegenden Zweck günstige Eigenschaften 
der kleinen Synchron-Reglermaschinen er- 
geben sich durch die von der AEG gewählte 
Ausführung ohne Oleichstromerregung als 
sogenannte Reluktanzmotoren. In dieser Aus 
führung werden die für kleine Asynchron- 
motoren üblichen Kurzschlußläufer verwen- 
det und ihr aus Blechen zusammengeschich- 
teter Körper am Umfange mit Aussparungen 
versehen. Wie die schematische Darstellung 
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eines solchen z. B. vierpoligen Motors in 
Bild 2 zeigt, entsteht auf diese Weise ein 
Läufer mit ausgeprägten Polen, der immer 
bestrebt ist, mit dem Drehfeld des Gehäuses 
synchron zu laufen. Durch Beibehaltung der 
bei Kurzschlußläufern üblichen Käfigwick- 


Bild 2. Schematische Darstellung des Reluktanz- 
motors zur Gleichlaufsicherung. 


Lee 


; A e; J 
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lung erhält ein solcher Reluktanzmotor die 
zur Gleichlaufsicherung günstige Eigenschaft, 
daß er auch bei Einschaltung mit großer 
Drehzahlabweichung von selbst in Tritt 
kommt, bei Ueberschreitung seines Kipp- 
momentes, z. B. infolge Hemmung der Dreh- 
bewegung durch die Begrenzungsanschläge 
in den Endstellungen der Feldregler, ohne 
irgendwelche Beschädigung der Regelvorrich- 
tung asynchron weiterläuft und beim Ver- 
schwinden der Hemmung sofort wieder 
synchron weiterarbeitet. 

Da sämtliche Reluktanzmotoren von dem 
gemeinsamen Leitgenerator G gespeist sind, 
müssen ihre Läufer absolut gleich laufen. 
Durch ihre überreichliche Bemessung ent- 
wickeln sie schon beim Entstehen außer- 
ordentlich geringer Winkelabweichungen die 
zur Verstellung der Feldregler erforderliche 
Verstellkraft. Die hierdurch erzielte Genauig- 
keit des Gleichlaufes der Teilantriebsmotoren 
ist daher mindestens so vollkommen, als etwa 
bei der Regelung mittels mechanischer Diffe- 
rentialgetriebe und Leitwelle. 


“ 10028 


x“ 10029 


Bild 3. Elektrische Gleichlaufsicherung. Längsschnitt, Grundriß und Seitenansicht. 


1 = Reluktanzmotor 
2 = Zahnrad-Uebertragung 
3 = Kollektorförmige Kontaktbahn 
4 = Kontaktarm 
.5= Zusatzregler für Handeinstellung 


6 = Regelwiderstand 

7 = Kegelscheibe 

8 = Riemenleitrolle 

9 = Handrad zur Zugeinstellung 

10 = Verstellmotor zur Zugeinstellung 
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Die bauliche Ausführung der elektrischen 
Gleichlaufsicherung der AEG ist in Bild 3 
zeichnerisch dargestellt. Die zugehörigen 
Teile, bestehend aus Reluktanzmotor, Feld- 
regler und Einrichtung zur Zugeinstellung, 
sind in gedrängter und leicht zugänglicher 
Weise zu einer in sich abgeschlossenen Ein- 
heit zusammengebaut. Der Reluktanzmotor 1 
ruht in Kugellagern auf einem kräftigen guß- 
eisernen Unterbau. Dieser trägt zugleich die 
in Form eines Kollektors 3 ausgeführte Kon- 
taktbahn des selbsttätigen Feldreglers. Ein 
kleiner, von Hand zu bedienender Zusatz- 
regler 5 von nur wenigen Stufen gestattet, 
den Kontaktarm 4 des selbsttätigen Feld- 
reglers jederzeit in die Mittelstellung zurück- 
zuführen, um nach rechts und links gleich 


ions 


Bild 4. Elektrische Gleichlauislcherung, Schutzhaube 
geöfinet. 


großes Reglerspiel zu ermöglichen. Diese 
Möglichkeit des Zurückführens in die Mittel- 
stellung erweist sich für den Fall als beson- 
ders vorteilhaft, daß bei Einstellung des 
Zuges der Riemen auf der kleinen Kegel- 
scheibe 7 bis in die eine oder andere End- 
stellung verschoben wird, wobei sich auch 
der Kontaktarm 4 des selbsttätigen Feld- 
reglers seinen Endstellungen nähert und 
dann nicht mehr genügend Spiel hat, um 
größere in einer Richtung auftretende Stö- 
rungen auszugleichen. Die Kontaktbahnen 3 
und 5 sowie die Widerstände beider Regler 
sind fest miteinander verbunden und so an- 
geordnet, daß sie ohne Mühe im Bedarfsfalle, 
z. B. zwecks Kontrolle der Anschlüsse, aus 
dem Gehäuse genommen werden können. 

Zur Verschiebung des Riemens auf der 
Kegelscheibe 7 dient das seitlich angeordnete 
Handrad 9. Die Niemenleitrolle 8 wirkt 
zugleich als Spannrolle. Sie ist bequem so 
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einstellbar, daß der Riemen schlupflos ar- 
beitet. 

Um die Zugeinstellung auch von der 
Führerseite der Papiermaschine aus zu 
ermöglichen, ist ein kleiner Verstellmotor 10 
zur Verschiebung des Riemens eingebaut. 
Durch eine einfache, der AEG patentrechtlich 
geschützte Anordnung kann die Zugeinstel- 
lung wahlweise sowohl an einem einzelnen 
Antrieb, als auch gleichzeitig und gleich- 
mäßig an allen in der Arbeitsrichtung fol- 
genden Antrieben geändert werden. Diese 
an sich äußerst einfache Einrichtung ermög- 
licht die grundsätzliche Wahrung der für den 
Betrieb vorteilhafteren Parallelabhängigkeit 
aller Teilantriebe unter Hinzugewinnung der 
Eigenschaft der Reihenabhängigkeit. 


“10071 


Bild 5. Elektrische Gileichlaufsicherung, geschlossen. 


Wie die Bilder 4 und 5 zeigen, ist das 
Gehäuse der Gleichlaufsicherung durch eine 
unterteilte gußeiserne Haube geschlossen. 
Leicht abnehmbare Schutzbleche in der 
Haube sowohl als auch an den Seiten des 
unteren Gehäuses gestatten bequeme Be- 
obachtung und Zugänglichkeit aller Teile 
während des Betriebes. Ein außerhalb der 
Haube auf der Reglerwelle sitzender Zeiger 
läßt die jeweilige Stellung des Regler-Kon- 
taktarmes erkennen. 

Dadurch, daß sämtliche Teile betriebs- 
fertig eingebaut sind, ist die Aufstellung der 
Gleichlaufsicherung äußerst vereinfacht. Das 
Gehäuse wird, wie aus Bild 6 ersichtlich, 
unmittelbar neben dem zugehörigen Teil- 
antriebsmotor aufgestellt und durch Funda- 
mentschrauben am Fußboden befestigt. Die 
einzige herzustellende mechanische Verbin- 
dung ist der kleine Kegelscheiben-Riementrieb 
zwischen Teilantriebsmotor und Gleichlauf 
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sicherung. Unbehindert durch irgendwelche 
räumlichen Verhältnisse stehen die Reluktanz- 
motoren aller Teilantriebe mit dem Leitnetz, 
das in einem dünnen dreiadrigen Kabel be- 
steht, miteinander und mit dem Leitgenerator 
in elektrischer Verbindung. 

Der einzige dauernd umlaufende Teil der 
Gleichlaufsicherung ist der von Kugellagern 
getragene Läufer des Reluktanzmotors. Durch 
die kollektorförmige Ausführung der Kontakt- 
bahn des selbsttätigen Feldreglers wird 
einwandfreier Kontakt und leichteste Verstell- 
barkeit des Kontaktarmes erzielt. Der vom 
Gehäuse des Reluktanzmotors zu überwin- 
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durch ungeschulte Leute erfolgen, ohne daß 
Schaltfehler möglich sind. Wird einer der 
Teilantriebe stillgesetzt, während die anderen 
Antriebe weiterlaufen, so bleibt durch die 
zwangläufige Abschaltung des zugehörigen 
Reluktanzmotors der Kontaktarm des Reglers 
in seiner letzten Betriebsstellung in Ruhe. 
Beim Wiederanlassen läuft daher der be- 
treffende Teilantriebsmotor wieder mit der 
vorgeschriebenen Geschwindigkeit und kommt 
beim Einschalten der Gleichlaufsicherung 
ohne jede Pendelung wieder in Tritt. Bei 
der Regelung mittels mechanischer Differen- 
tialgetriebe dagegen laufen infolge der starren 
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Bild 6. Teilantriebsmotor mit elektrischer Gleichlauisicherung. 


dende Bewegungswiderstand und somit auch 
die Beanspruchung der Zahnradübertragung 
zwischen Reluktanzmotorgehäuse und Regler- 
Kontaktarm sind daher äußerst gering. Da 
das Gehäuse des Reluktanzmotors bzw. der 
Kontaktarm während des Betriebes nur um 
wenige Grade langsam spielen, ist die ge- 
samte Gleichlaufsicherung so gut wie keinem 
Verschleiß unterworfen. Eine besondere War- 
tung ist daher nicht erforderlich. 

Die In- und Außerbetriebsetzung der 
elektrischen Gleichlaufsicherung erfolgt voll- 
ständig zwangläufig beim Anlassen und 
Stillsetzen durch die auf der Führerseite der 
Papiermaschine befindlichen Schaltwalzen- 
anlasser der zugehörigen Teilantriebsmotoren. 
Besondere Handhabungen sind also nicht 
erforderlich. Die Bedienung kann daher 


Abhängigkeit der Getriebeteile die Kontakt- 
arme mit der vollen Geschwindigkeit des 
Leitmotors um, wenn einzelne Teilantriebs- 
motoren stillgesetzt werden. Die damit ver- 
bundenen Uebelstände sind eine ungewöhn- 
liche Beanspruchung der Reglerkontakte und 
starke Pendelungen beim Anlassen. Zwar 
lassen sich diese Uebelstände durch besondere 
Maßnahmen beheben, doch bedingen die 
hierzu erforderlichen Mittel eine Komplizie- 
rung, die bei der elektrischen Gleichlauf- 
sicherung ohne weiteres fortfällt. 

In den vorstehenden Ausführungen sind 
vorzugsweise die Mehrmotorenantriebe der 
bisher größten Papiermaschinen besprochen 
worden, weil diese Maschinen unbedingt 
Mehrmotorenantriebe erforderten und in ver- 
schiedener Hinsicht ungleich schwierigere 
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Bedingungen stellen, als Maschinen kleinerer 
Leistung. Wenn auch für letztere der zu 
hoher Vollkommenheit entwickelte Ein- 
motorantrieb mit bester Ausführung der 
Transmission durchaus noch den praktischen 
Erfordernissen gerecht wird, so ist doch 
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der Mehrmotorenantrieb mit elektrischer 
Gleichlaufsicherung wegen seiner vieltachen 
betriebstechnischen Vorteile auch für Fein- 
papiermaschinen die zeitgemäßere Au- 
triebsart. 


— . . —— 


Papierfasergrößen. 
Von Professor Dr. Paul Klemm, Gautzsch b. Leipzig. 


Wenn man bedenkt, welche unendliche 
Mannigfaltigkeit von Papieren es gibt und 
wie gering doch die Anzahl von Faserstofi- 
arten ist, aus denen sie hergestellt werden, 
so leuchtet ein, daß die Wandelbarkeit dieser 
Hauptbestandteile des Papieres durch die 
technische Kunst einen sehr weiten Spielraum 
haben muß. Der Fachmann weiß, daß die 
Zubereitung des Stoffes durch Mahlen die 
wesentlichste Rolle dabei spielt. Mahlen 
bedeutet zerkleinern. Die Fasern werden 
dabei in der Hauptrichtung ihrer Ausdehnung 
betroffen, also gekürzt, und bei der Schneid- 
mahlung (der „röschen“) beschränkt sich die 
Mahlung darauf, aber sie können auch — 
durch Quetschmahlung (die „schmierige“) — 
in der Richtung des Durchmessers Verände- 
rungen erfahren, durch die sich praktisch 
außerordentlich viel und Wichtiges erreichen 
läßt. 

Kurz, daß die Dimensionen dieser Ele- 
mentarbestandteile, dieser Bausteine des Pa- 
piers, von ausschlaggebender Bedeutung für 
Wesen und Art des Enderzeugnisses sind, 
weiß jeder. Daß dabei Gesetzmäßigkeiten 
walten, ist klar. Man kann aber nicht sagen, 
daß von wissenschaftlicher Seite viel getan 
worden wäre, um diesen Gesetzmäßigkeiten, 
mit denen der Praktiker gefühlsmäßig wirt- 
schaften muß, nachzuspüren, obwohl Auf- 
klärungen über sie nicht nur unnütze gelehrte 
Interessen zu befriedigen geeignet sind, son- 
dern auch dem schaffenden Techniker, der 
seine Sache zu meistern berufen ist, recht 
nützliche Einblicke gewähren können. 

Auf dem noch wenig bearbeiteten weiten 
Gebiet der Erforschung des Zusammenhangs 
zwischen Stoffbeschafienheit, Papiergefüge 
und Papierbeschafienheit ist die Aufklärung 
über die Dimensionen der Papierfasern, 


selbstverständlich der bearbeiteten, wie sie 
sich im Papier vorfinden, ein kleines, ge 
schlossenes Gebiet, dem aber grundlegende 
Bedeutung zukommt; ihm soll diese Be- 
sprechung gewidmet sein. 

Für die Auswertung der mikroskopischen 
Faserprüfung kann die Berücksichtigung 
solcher Messungen recht brauchbar sein, ist 
wohl auch manchem schon nützlich geworden. 


Die Längenausdehnung der Fasern. 


Die Grenzen der Längenausdehnung der 
Fasern im Papier liegen zwischen etwa 3 mm 
und 0,1 mm. Das ist ein Spielraum im Ver- 
hältnis 30: 1. Ueberschreitungen nach oben 
kommen vor, gelegentlich bis 4 mm, gehören 
aber doch zu den seltenen Fällen. Unter- 
schreitungen unter 0,1 sind bei sehr starker 
Mahlung häufiger und führen schließlich zu 
Zertrümmerungen, bei denen der Faser- 
charakter verlorengeht, so daß die Trümmer 
nur mehr die Rolle eines Füllstofis aus Faser- 
substanz spielen. 

Mögen auch die Endwerte der Faser- 
längen auf den ersten Blick nicht den Ein- 
druck eines besonders weiten Spielraums 
erwecken, so läßt die anschauliche Neben- 
einanderstellung in Linien doch erkennen, 
daß er nicht unbedeutend ist und viel Mög- 
lichkeiten offen läßt, auch wenn man vorerst 
das Verhältnis zum Durchmesser unberück- 
sichtigt läßt. 

In 30facher Vergrößerung gewinnt man 
von dem Spielraum durch die beiden die 
Grenzfälle darstellenden Linien ein anschau- 
liches Bild. 

Gegenüber den Längen, in denen die 
Natur die Faserlängen bietet, ist auch der 
Höchstwert der Fasern von 3 mm im Papier 
bei manchen, nämlich den Lumpenlasern, 


3 mm, lach PT — —̃: 
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Baumwolle, Leinen, nur ein kleiner Bruchteil 
der natürlichen Länge, bei den Baumwoll- 
fasern etwa der zehnte, bei den Leinenfasern 
etwa der sechste Teil. Bei den Nadelholz- 
zellstoffasern, deren Länge zwischen 2,5 und 
3,5 mm schwankt, deckt sich der Papierfaser- 
längen-Höchstwert von 3 mm mit dem mitt- 
leren Wert der natürlichen Länge Man 
kann deshalb die mittlere Länge der 
Nadelholzzellstoffasern als 
Maß benutzen und die Abstufun- 
gen in Bruchteilen der Holz- 
laserlängen ausdrücken, was als 
Ausdrucksweise für manche Beziehungen 
recht zweckmäßig ist. 

Dagegen liegt die natürliche Länge 
mancher Papierfasern wesentlich unter der 
Höchstlänge; dies trifft zu für die Laubholz- 
iasern, die nur / bis / der Höchstlänge 
erreichen, und die Strohfasern zwischen ?/s 
und ½ der Höchstlänge. 

Der Grund, weshalb die Faserlänge in 
Papierstoff nach oben verhältnismäßig eng 
beschränkt ist, liegt in der technischen Un- 
möglichkeit der Verarbeitung längerer Fa- 
sem. Man erhältim Gemisch mit 
Wasser keine breiförmige, bei 
Verdünnung fließende Masse, 
keine Suspension mehr. Die Fasern 
spinnen sich zu Strängen zusammen, die 
Ausbreitungsmöglichkeit zu einer gleich- 
mäßigen Faserfilzschicht auf nassem Wege 
geht verloren. 


Für die Verständigung in der Praxis kann 
es zweckmäßig sein, Größenordnungen zu 
unterscheiden. Eine Unterscheidung von drei 
Gruppen wird den Bedürfnissen gerecht, 
namlich: 

Langfasern von 3 mm bis herab zu 2 mm, 

mittellange Fasern von 2 mm bis herab 
zu I mm, 

Kurzfasern von 1 mm bis herab zu 0,1 mm. 


Die dem Papiermacher zur Verfügung 
stehenden Fasern werden ihm also von man- 
chen Pflanzen bereits in dem Spielraum der 
Länge geboten, in dem er sie nach Frei- 
legung der Einzelfasern durch seine Auf- 
schließungsmethoden ohne weiteres zu Pa- 
pier verarbeiten kann. Das trifit für Stroh- 
zellstoff und Laubholzzellstoff zu. An der 
Grenze stehen die Nadelholzfasern. Die 


— 


0,04 mm. 1000fach 
Höchstwert 


0,01 mm, 1000fach 
Mittelwert 
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Gespinstfasern überschreiten in ihrer natür- 
lichen Länge die Höchstgrenze der Ver- 
arbeitbarkeit zu Papier, müssen also stets 
durch Mahlung auf mindestens die Holzfaser- 
länge gekürzt werden und können weitere 
Kürzung erfahren entsprechend den Be- 
dingungen, welche die Kunst verlangt, um 
das beabsichtigte Papier herzustellen. 


Faserdurchmesser. 

Die Dickengrenzen der zu Papier ver- 
wendeten Fasern liegen in dem von der 
Natur gebotenen Zustande zwischen 0,04 und 
0,01 mm. Ueberschreitungen der Dicke der 
Einzelfasern kommen vor und sind dann 
Faserbündel, die bei manchen Faserstofien 
zwar nicht erwünscht, aber unvermeidlich 
sind, vor allem beim mechanisch gewonnenen 
Faserstoff, dem Holzschlifi, aber auch bei 
anderen Faserstoffen, wie Jute mit ihren 
schwer aufschließbaren Faserbündeln. Nach 
unten wird die Durchmessergrenze aber in 
bedeutungsvoller Weise durch Längsspaltung 
der Fasern zu erweitern möglich, so daß sie 
zu Tausendstel-Millimeter herabrückt, man 
kann sagen auf etwa 0,002 mm, wohl auch 
noch tiefer. Allerdings sind nicht alle Papier- 
fasern für diese durch Quetschmahlung zu 
erreichende Aufspaltung in gleicher Weise 
befähigt; sondern diese Befähigung ist unter 
den unverholzten Fasern einer der unersetz- 
lichen, nicht hoch genug anzuschlagenden 
Vorzüge der Lumpenfasern, auf denen zum 
großen Teil die durch die übrigen holzfreien 
Fasern nicht erreichbare Ueberlegenheit der 
Lumpenfasern beruht. Erlaubt sie doch, 
Papiere von geringerer Dicke herzustellen, 
als sie den Fasern in ihrem natürlichen 
Zustande eigen ist. Der Mangel an Aufspalt- 
barkeit durch Quetschmahlung ist einer der 
hauptsächlichen Gründe, weshalb der Ver- 
wendbarkeitsbereich der Holzzellstoffe gegen- 
über den Lumpenfasern eingeschränkt ist. 
Auch der Holzschliff kann so hergestellt 
werden, daß er reich an Spaltfäserchen ist, 
die Befähigung dazu ist für die Herstellung 
von FHolzschliffpapieren verschiedener Be- 
schaffenheit von hohem Wert und man macht 
von ihr praktisch viel Gebrauch. 

Von dem Unterschied der Dickengrenzen 
mag die Skizzierung der Maße in 1000facher 
Vergrößerung ein Anschauungsbild geben. 
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0,002 mm, 1000fach 
Mindestwert 
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Bei Unterscheidung einer dreistufigen 
Größenordnung könnte man zweckmäßig 
unterscheiden: 

Dickfasern von 0,04 bis herab zu 0,025 mm, 
mitteldicke Fasern von 0,025 bis herab zu 

0,01 mm, 

Dünnfasern von 0,01 bis herab zu 0,002 mm. 

Die obersten Grenzwerte werden von 
grober Baumwolle und den Frühjahrsholz- 
fasern von Nadelholzzellstoff erreicht, die 
mit ihren variierenden Durchmessern im 
Spielraum der Dickfasern schwanken, auch 
Hanffasern erreichen diese Dickenstufe. In 
den Herbstholzfasern sinken die Holzzellstoff- 
fasern schließlich bis zur Grenze des Spiel- 
raums der Fasern von mittlerer Dicke. 

Hinsichtlich der räumlichen Ausdehnung 
der Faserdurchmesser ist also Holzzellstofi 
auch ungemahlen schon im Halbstoffzustande 
nichts Einheitliches. Das liegt an der Jahres- 
ringbildung des Holzes, durch die in jedem 
Jahre zu Anfang der Vegetationsperiode der 
Neuzuwachs an Fasern mit solchen der 
Höchstgrenze des Durchmessers beginnt, 
aber dann Fasern mit stetig kleiner werden- 
dem Durchmesser erzeugt, so daß jeder 
Jahreszuwachs Fasern im Dickenspielraum 
zwischen 0,04 und 0,025 mm bringt; der 
Halbstoff enthält also auch Fasern von 
Leinenfaserdurchmesser, die auch dickwandig 
sind wie die Leinenfasern mit allen möglichen 
Zwischenformen bis zu solchen von Baum- 
wollfaserdurchmesser mit auch stetig abneh- 
mender Wanddicke. 

Im Spielraum mittlerer Dicke bewegen 
sich die unzerquetschten Leinen-, die Jute- 
und Laubholzzellstoffasern, sie wird auch 
zum Teil von den Strohfasern erreicht, deren 
verhältnismäßig stark wechselnder Durch- 
messer aber bereits bis zum Dünnfaserspiel- 
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raum herabsinkt, mehr noch ist dies bei 
Esparto der Fall, dem von Natur feinsten 
unter den gebräuchlichsten Faserstofien. Im 
übrigen gehören die Spaltiasern in diese 
Größenordnung der feinsten Fasern, von 
denen die bei wenigen Tausendstel-Milli- 
metern liegenden Mindestwerte des Papier- 
faserdurchmessers erreicht werden. 


Verhältnis der Länge zur Dicke. 

Auf das Verhältnis der räumlichen Aus- 
dehnung in der Längsrichtung zum Durch- 
messer kommt sehr viel an, da der Grad der 
Verfilzbarkeit der Fasern von diesem Ver- 
hältnis abhängt, nicht aber allein von der 
Länge und auch nicht allein vom Durch- 
messer. 

Da Faserlängen und Durchmesser, wenn 
auch nicht vollkommen, so doch in weitem 
Spielraum, unabhängig voneinander sind, 80 
ist die Zahl der möglichen Variationen des 
Verhältnisses sehr groß. 

Verfolgt man es fein zahlenmäßig, so 
setzt es bei der Höchstlänge von 3 mm und 
dem größten Durchmesser von 0,04 mm bei 
75: 1 ein und würde bei einer ohne Kürzung 
erfolgten Aufspaltung bis zu 0,002 mm bis 
zu 1500: 1 gehen können. Praktisch ist 
allerdings eine solche Aufspaltung: in der 
Regel auch mit stärkerer Kürzung verknüpft, 
obwohl sie auch nicht unmöglich ist. Aber 
selbst bei Kürzung auf die Hälfte der Höchst- 
länge, also 1,5 mm, ist es immer noch 750:1. 

Bei der Mindestlänge von 0,1 mm und 
dem größten Durchmesser von 0,04 mm setzt 
es bei 2,5: 1 ein und steigt bei der gleichen 
Länge bis zum Mindestdurchmesser von 
0,002 auf 50 :1. 

Man sieht daraus, wie sehr die Verfeine- 
rung des Durchmessers das Verhältnis er- 


0,1 mm, 1000fach 
0,04 mm 2,5:1 
1000fach 
0,002 mm 50:1 
fr!!! ! | 


0,1 mm, 1000 fach 
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weitert und damit die Verfilzbarkeit begün- 
stigt. Denn ein Gebilde, dessen Länge nur 
das 2,5fache des Durchmessers beträgt, hat 
nur noch die Form eines Stäbchens, gar 
nicht mehr die einer Faser und ist nicht mehr 
zu Verschlingungen befähigt. 

Ueberblickt man das Verhältnis von Länge 
zu Durchmesser vom Gesichtspunkte der Ver- 
filzbarkeit, so kann dies ohne Rücksicht auf 
die absoluten Größen geschehen. 

Bei einem Verhältnis von 2,5: 1 ist eine 
Verschlingung benachbarter Fasern nicht 
möglich, bei Verhältnissen darunter erst 
recht nicht. Solch kurze Faserstücke können 
nur mehr die Rolle von Füllteilchen spielen, 
die von den wirklich noch zu einem Verbande 
benachbarter Fasern befähigten, also wirklich 
verfilzbaren Faseranteilen festgehalten werden 
müssen. 

Mit der Erweiterung des Verhältnisses 
werden Krümmungen möglich, die zur 
Hakenbildung und damit zu allerdings nur 
erst loser Verbindung benachbarter Fasern 
führen können. Bei einem Verhältnis von 
25 : ist eine solche Hakenbildung recht gut 
möglich und mit steigendem Verhältnis 
wächst die Möglichkeit der Wellung und 
Verschlingung auch mit einer größeren An- 
zahl benachbarter Fasern immer mehr, so 
daß ein immer festeren Verband bekommendes 
Blattgebilde entstehen kann. 


Theoretisch denkbar ist, daß ein Papier- 
faserstoff nur aulautergleichlangen 
Fasern zusammengesetztist, 
oder daß die Faserlängen ver- 
schieden sind. 

Annähernd erfüllt ist die Zusammen- 
setzung aus lauter annähernd gleich langen 
Fasern in Wirklichkeit nur selten, so z. B. 
bei Papierstoffen, die, ohne der Mahlung zu 
bedürfen, schon zu Papier verarbeitet werden 
können, z. B. Papiere aus Strohstoffen und 
Esparto, auch aus Laubholzzellstoffen und 
selbst noch aus Nadelholzzellstoffen. 


Dicken L 
äußerst lang 
am 3 mm 
di. äußerst 
dick 0,04 Ldi. 3:0,04 = 
m. mittel 


0,025 Lm. 3:0,025= 120:1 Mm. 1,5:0,025 = 60:1 


f. äußerst dünn 
0,002 Lf. 
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Sobald die Halbzeuge aber der Mahlung 
unterworfen worden sind, geht es nicht ohne 
Kürzung wenigstens eines Teils der Fasern 
ab und schließlich können Faseranteile von 
sehr verschiedenen Dimensionen und Ver- 
hältnissen der Faserlänge zur Dicke in einem 
Papiere vereinigt sein allein durch die Mah- 
lung. In Gemischen aus verschiedenen Faser- 
stoffen wächst die Möglichkeit der Vereini- 
gung von Fasern verschiedener räumlicher 
Ausdehnung weiter zu größter Mannigfal- 
tigkeit. 

Auswirkungen der Größenunterschiede. 


Beschreibend und ordnend an der Hand 
von Abbildungen aus der unendlichen 
Mannigfaltigkeit des Möglichen die auf den 
Dimensionsunterschieden beruhenden wich- 
tigsten Typen herauszuschälen, wäre ohne 
Zweifel eine ganz dankbare Aufgabe, die zu 
einer abgerundeten Histologie des Papiers 
führen würde. 

An dieser Stelle können nur die grund- 
sätzlich wichtigen Richtungen der Auswir- 
kung unter Anlehnung an die Grenzfälle Be- 
rücksichtigung finden. 

Den Betrachtungen mag folgendes Schema 
von Grenzfällen der Kombination von Länge 
und Dicke zugrunde gelegt werden (siehe 
unten). 

Bildlich würde sich dies so darstellen, wie 
auf nächster Seite zu sehen, wobei bemerkt 
sei, daß die Längstiasern der ersten Gruppe 
in der Mitte umgebogen dargestellt sind. 

Der einfachste Fall wäre, daß immer nur 
Fasern von gleicher Länge und Dicke ein 
Papier zusammensetzte. Ist er auch nicht 
in allen Gliedern des Schemas verwirklich- 
bar, so ist dies doch in manchen der Fall, in 
allen denkbar, und es soll der gedanklichen 
Entwicklung wegen einmal von dieser Vor- 
stellung ausgegangen werden. 

Die Kombination der größten Länge und 
Dicke Ldi kann nur ein Papier von grobem, 
flockigem, bei geringer Dicke netzigem Ge- 


M K 
Längen mittellang äußerst kurz 
1,5 mm 0,1 mm 


75:1 Mdi. 1.5: 0,04 =37,5:1 |Kdi. 0,1:0,04 =2,5:1 


Km. 0,1:0,025=4:1 


3:0,002=1500:1 Mf. 1,5:0,002=750:1|Kf. 0,1:0,002=50:1 
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Ldi Lm Li Mdi Mm Mi Kdi Km Ki 
0,1 mm lang 
0,04 mm 0,025 mm 0,002 mm 
100fach 
3 mm lang 1,5 mm lang 
0,04 mm 0,025 mm 0,002 mm 0,04 mm 0,025 mm 0,002 mm 
100 fach 100 fach 


füge geben, da bei der Uebereinanderlagerung 
sich kreuzender Fasern kein völlig dichter 
Zusammenschluß eintritt. Verwirklicht ist 
dieses Glied des Schemas annähernd, nicht 
ganz, durch Papierblätter aus ungemahlenem 
Nadelholzzellstoff; nicht ganz deshalb, weil 
die Faserdurchmesser in ihrer Größe bis zur 
mittleren wechseln. Rein kommt dieser Typus 
der größten Durchmesser auch deshalb nicht 
in Betracht, weil die Fasern nicht walzig, 
sondern wie zusammengeklappte Schläuche 
flache Gebilde sind, die den größten Durch- 
messer nur in einem Radius besitzen, 
während er in dazu senkrechter Richtung 


wesentlich kleiner ist. Das ist bei Baumwolle 
ebenso der Fall wie bei den Frühjahrsholz- 
fasern des Nadelholzzellstoffs. 

Je länger die Fasern sind, um so mehr 
sind Verschlingungen mit benachbarten Fa- 
sern möglich, um so mehr ist bei Zugwirkun- 
gen Gleiten der Fasern aneinander möglich, 
ohne daß der Verband gelöst wird. Das 
bedeutet bei dem Grenzfall der größten Länge 
und Dicke (Typus Ldi) Befähigung zu starker 
Dehnung und soweit die Festigkeit von den 
Verschlingungen abhängt, ist es auch zur 
Erreichung entsprechender Festigkeit geeig- 
net. Höchstfestigkeiten werden dadurch allein 
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freilich noch nicht möglich, weil für diese 
noch die Dichte der Papiermasse nötig ist, 
die durch innere Reibung mechanischen 
Trennungseinflüssen hohen Widerstand ent- 
gegensetzt. Je gröber die Fasern sind, um 
so beschränkter sind aber die Berührungs- 
flächen, um so größer die Lufträume zwischen 
den Fasern. Mit sinkender Dicke wird die 
Dichte der Verflechtung erhöht und damit 
wächst auch die Festigkeit bei den Längst- 
fasern von mittlerer Dicke (Typus Lm) und 
weiter bei den Längstfasern geringster Dicke 
(Typus Li). 

Im Gegensatz dazu ist an der äußersten 
Grenze der Kürzung bei den dicksten Fasern, 
die dann nur noch Stäbchenform besitzen 
(Typus Kdi) überhaupt keine Verfilzung oder 
gegenseitiges Einhaken benachbarter Faser- 
teile, die wie beim Anker wirken, und die 
Herstellung eines Zusammenhaltes zum Blatt 
mehr möglich. Der Stoff ist totgemahlen. 
Blattbildung allein mit dieser Kür- 
zungsstufe von Fasern ist nicht 
mehr möglich. Das trifft auch bei den 
mitteldicken Fasern der höchsten Kürzungs- 
stufe (Typus Km) noch zu. Erst die Spalt- 
fäserchen (Typus Kf) kommen bei der gleichen 
Länge infolge der geringen Dicke in ein Ver- 
hältnis der beiden Dimensionen längs und 
quer, das eine Verschlingung benachbarter 
Teilchen noch zuläßt, allerdings auch nur in 
beschränktem Maße, wenn alle Fasern diese 
Mindestlänge besitzen würden. Praktisch 
kommt dies allerdings nicht vor. 


Bei mittleren Faserlängen würden auch 
die Langfasern (Mdi) von einheitlicher Länge 
noch zur Blattbildung befähigt sein, erst recht 
natürlich die Stufen mit sinkender Dicke, von 
denen die mit mittlerer Dicke (Mm) bei 
Papieren aus Laubholzzellstoff und Stroh- 
zellstoff praktisch verwirklicht sein kann, und 
bei Stoffen mit der niedrigsten, der Spalt- 
fäserchendicke (Mf). 


Ueber die Unterschiede der Dichte mit 
sinkendem Faserdurchmesser kann man die 
anschaulichste Vorstellung gewinnen, wenn 
man Betrachtungen über die Zahl der Fasern 
anstellt, die den Blattquerschnitt von Papieren 
derselben Dicke ausfüllen würden. In der 
folgenden Skizze sind die Grenzfälle und ein 
Zwischenbeispiel mit natürlicher Mindest- 
faserdicke dargestellt. 

Angenommen ist ein Papierblatt von 
0,1 mm Dicke, also etwa Schreibpapierdicke 
in 300facher Vergrößerung. 

Bei den durchweg die Form des zusam- 
mengeklappten Schlauches darstellenden Fa- 
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Faserdicke 0,04 mm, 300fach, 2 Faserdurchmesser 
füllen der Papiergerschnitt von 0,1 mm aus. 
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Faserdicke 0,01 mm, 300fach, 10 Faserdurchmesser 
füllen der Papierquerschnitt von 0,1 mm aus. 
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Faserdicke 0,002 mm, 300fach, 50 Faserdurchmesser 
füllen den Papierquerschnitt von 0,1 mm aus. 


sern vom Höchstdurchmesser (Bild I) würde, 
wenn sie hochkant gestellt wären, die an- 
genommene Blattdicke schon durch 2½ Faser- 
durchmesser ausgefüllt sein, bei der feinsten 
natürlichen Faserdicke von 0,01 mm (Bild II) 
erst durch 10, bei der Spaltfäserchendicke von 
0,002 mm (Bild III) würden 50 Faserdicken 
dazu gehören, um den Querschnitt auszu- 
füllen. Denkt man sich in diese Abwandlun- 
gen des Feinbaus hinein, so ist man wohl 
überrascht, vor welcher Fülle des Möglichen 
man steht und begreift, was alles das surrende 
Mahlwerk im Holländer verschiedenes zu 
leisten vermag. 

Was bisher betrachtet wurde, sind indes- 
sen erst einfache Ausgangsverhältnisse, die 
in den meisten Fällen nicht Wirklichkeit sind, 
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weil in der Regel nicht nur eine, 
sondern eine ganze Reihe von 
Kürzungsstufen in einem Pa- 
piere zum Ganzen vereinigt 
sind. Und gerade das ist es, was die 
Mannigfaltigkeit des Möglichen ins Unend- 
liche erweitert. 


Sucht man sich zurechtzufinden, so muß 
man nach dem Typischen und Gesetzmäßigen 
suchen. 


An die Stelle der starren Faserlänge tritt 
jetzt der Spielraum der vorhande- 
nen Faserlängen, der weit und eng 
sein und höher und niedriger liegen kann, 
und der SpielraumderFaserdurch- 
messer, bei dem die gleichen Verschie- 
bungen möglich sind. 


Der eine, und zwar der einfachste Grenz- 
fall wäre, daß wohl alle Dickenstufen, aber 
nur der Höchstfaserlängen und der Mindest- 
faserlängen vorhanden, also nur zwei in 
ihrer Länge aufs stärkste kontrastierende, in 
ihrer Dicke in gleicher Weise abgestufte 
Reihen von Längsstufen miteinander ver- 
einigt wären, wie etwa, wenn zwei mit dem 
äußersten Längenkontrast getrennt gemahlene 
Stoffe zusammengemischt würden. 


Nach der anderen Richtung wäre der 
äußerste, und zwar der verwickeltste Fall, 
daß zwischen der Reihe der dicksten bis 
dünnsten Längstfasern und der Reihe der 
dicksten und dünnsten Kürzeststufen auch 
eine stetige Folge von Zwischengliedern der 
Längenabstufungen, wieder jede in vielen 
Dickenstufen miteinander im Papierblatt ver- 
einigt wäre. 


Zwischen der Vereinigung eines sprung- 
haften größten Gegensatzes der räumlichen 
Ausdehnung und der vieler in vielen kleinen 
Stufen stetiger Abstufung vorhandener Faser- 
größen liegen die Variationen, die möglich 
sind durch Verengerung des Spielraums 
zwischen längsten und kürzesten und zwi- 
schen dicksten und dünnsten Faseranteilen 
sowie der Stetigkeit der Abstufungen. 

Der gesetzmäßige Zusammenhang zwi- 
schen der Beteiligung von Faseranteilen ver- 
schiedener räumlicher Ausdehnung und dem 
Charakter der Papiermasse ist zum Teil 
einfacher Art und ohne weiteres verständlich. 
So leuchtet ein, in welcher Richtung der 
steigende Gehalt an grobkurzen und grob- 
langen Fasern liegen muß, ebenso der von 
feinlangen und von feinkurzen Faserstücken. 

Der Spielraum der Dickenunterschiede 
äußert seinen Einfluß auf den Grad der 
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Dichte des Gefüges; je gröber die Fasern, 
um so lockerer ist das Gefüge; je größer 
der Anteil an feinen Fasern, um so dichter 
ist es. 

Der Spielraum der Längenunterschiede 
äußert seinen Einfluß besonders auf die 
Gleichmäßigkeit des Gefüges in dem Sinne, 
daß je länger die Fasern sind, die Flocken 
bei der Blattbildung um so gröber werden 
und das Gefüge um so ungleichmäßiger, je 
kürzer die Fasern sind, um so gleichmäßiger 
kann es werden. 

Je weiter der Spielraum verschieden 
großer Anteile ist, um so mehr ist es möglich, 
daß die Maschen der ein Netz bildenden 
Langfasern stufenweise durch die verschie- 
denen Größenordnungen kürzerer und fei- 
nerer Fasern gefüllt werden. Dies kommt 
der Gleichmäßigkeit des Gefüges in gleicher 
Weise wie der Dichte desselben zugute. 


So können auch Papiere von hoher Gleich- 
mäßigkeit und hoher Dichte Fasern im ge 
samten Spielraum der Faserausmaße enthal- 
ten, nur müssen sie dann in stetiger 
Abstufung der Kürzung vorhanden sein. S0 
kommt es, daß man um so mehr Anwart- 
schaft hat, Papiere von gleichmäßigen und 
dichtem Gefüge zu erhalten, je ungleich- 
mäßiger die Faserdimensionen sind, 80 
widerspruchsvoll dies auch vielleicht er- 
scheinen mag. 


Auch für die Erreichung der Festigkeit 
des Papiers ist die Vereinigung von Fasern 
verschiedener Dimensionen von hoher Be- 
deutung. Die Erreichung von Festigkeits- 
höchstwerten verlangt tunlichste Einschrän- 
kung wenig oder nicht mehr verfilzbarer 
Anteile und einen größtmöglichen Anteil von 
Fasern, bei denen durch das ausschlaggebende 
Verhältnis von Länge zu Durchmesser gute 
Verfilzbarkeit gewährleistet ist, welchen 
Durchmesser auch die Fasern besitzen mögen. 


Je höher der Anteil an Fasern wächst, bei 
denen das Verhältnis von Länge zu Durch- 
messer die Verschlingung benachbarter Fa- 
sern einschränkt, um so mehr geht die 
Möglichkeit verloren, festes Papier zu be 
kommen. 

Die Einschränkung des Spielraums der 
Faserdimensionen, die in der Weise erfolgen 
kann, daß entweder die gröberen Anteile 
oder die feinen Anteile fehlen, oder aber die 
gröbsten und feinsten, so daß nur Fasern 
mittlerer Größenordnung vertreten sind, 
bringt Annäherung an die Verhältnisse, bei 
denen nur eine Fasergröße ein Papier 
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zusammensetzt, von denen als den einfach- 
sten bei diesen Betrachtungen ausgegangen 
wurde, und schafit das weite Gebiet von 
Zwischenstufen des inneren histologischen 


Aufbaus, der je nach Faserwahl und Mahlung 
durch Vereinigung von Fasern verschiedener 
räumlicher Ausdehnung in Papieren zu be- 
obachten ist. 


Was ist in 1927 (1926/27) beim Papiermachen verdient worden? 
Auf Grund der Rechnungsabschlüsse der Aktiengesellschaften ermittelt von 
Heino Castorf, Neuoberweimar. 


Die Bilanzstatistiken, denen man im 
Handelsteu der Tagespresse hie und da be- 
gegnet, geben, da sie in die Sparte „Papier- 
industrie“ neben der Papiererzeugung auch 
die Papierverarbeitung einreihen, keine Diffe- 
renzierung zwischen dieser und jener, sie 
werfen die Geschäftsergebnisse beider in sich 
ganz verschiedener Arten gewerblicher Unter- 
nehmungen zusammen, und bei einer solchen 
Aufmachung fehlt ihnen somit die Unterlage 
für die Beurteilung der Rentabilität in der 
Papierfabrikation. 

Für die Beantwortung der in der Ueber- 
schrift gestellten Frage können natürlich nur 
die veröffentlichten und erreichbaren Jahres- 
bilanzen der Aktiengesellschaften in Frage 
kommen. Allein auch hierbei ist noch zu 
berücksichtigen, daß nur etwa der fünfte Teil 
der deutschen Papierfabrikation in der aktien- 
rechtlichen Gesellschaftsform betrieben wird, 
und von diesen schätzungsweise einigen 80 
selbständigen Aktienunternehmungen auch nur 
28 an den Börsen eingeführt sind. Die Ge- 
schäftsergebnisse der nicht zur Kursnotiz 
kommenden Gesellschaften, darin eine An- 
zahl sogenannter Familiengründungen, ent- 
ziehen sich aber zumeist der öffentlichen 
Kenntnis, und selbstverständlich ist das erst 
recht der Fall bei den im Privatbesitz befind- 
lichen etwa 340 anderen Betrieben der 
Papiererzeugung. Wenn die vorliegende Un- 
tersuchung somit naturgemäß auch nur eine 
beschränkte Basis haben kann, so ermöglicht 
die Zusammenstellung doch insofern einen 
beachtenswerten Anhalt, als sie sich auf alle 
diejenigen Aktiengesellschaften erstreckt, wel- 
che wegen ihrer Bedeutung und ihrer gewal- 
tigen Produktionskapazität der deutschen 
Papiermacherei einen guten Teil ihres Ge- 
präges geben. 

Den vorliegenden Geschäftsberichten ist 
zu entnehmen, daß der Beschäftigungsgrad 
in der Papiererzeugung, gleichwie im ersten, 
80 auch im zweiten Halbjahr 1927 ein be- 
friedigender war. Wenn man, wie übrigens 
auch schon in der Vorkriegszeit, bei den Auf- 


tragsbeständen zeitweilig erhebliche Schwan- 
kungen beobachten konnte, weil selbst bei 
getätigten Lieferungsabschlüssen nur selten 
auf längere Sicht disponiert wird, so kann 
es doch nur mal in Ausnahmefällen an aus- 
reichender Maschinenbesetzung gemangelt 
haben. Dies geht schon daraus hervor, daß 
im Kalenderjahr 1927 die arbeitstägliche Pa- 
piererzeugung von durchschnittlich 6500 
Tonnen diejenige des Vorjahres um etwa 
22 % übersteigt. Mehrseitig wird freilich 
darauf hingewiesen, daß diese erhöhte 
Aktivität einen derart verschärften Wett- 
bewerb um den Absatz gewisser Papiersorten 
hervorgerufen habe, daß die durch die 
sogenannte Rationalisierung erhofften Vor- 
teile für den Fabrikanten restlos wieder ver- 
loren gingen und ausschließlich dem Ver- 
braucher zugute kamen. So wird es denn 
erklärlich, daß die Belebung des Bedarfs 
nicht, was man hätte erwarten sollen, von 
einer Versteifung der Papierpreise begleitet 
war, daß es im Gegenteil, bei dem sich doch 
noch fühlbar machenden zeitweisen undiszi- 
plinierten Ueberangebot und der steten 
Sorge um ein wohlgefülltes Auftragsbuch, im 
allgemeinen nicht immer leicht fiel, die so 
schon arg gedrückten Preise auch nur mal 
zu behaupten. 

Bei der stetig sich verteuernden Herstel- 
lung kann es da nicht wundernehmen, daß 
die Ueberprüfung einer immer noch großen 
Anzahl von Betriebsergebnissen keine Freude 
auslöst. 

Die erfaßten Bilanzen dieses letzten Ge- 
schäftsjahres 1927 bzw. 1926/27, miteinander 
verglichen, zeigen Ergebnisse grundverschie- 
dener Art. Die äußerste Rentabilität und die 
äußerste Unrentabilität klafft weit auseinan- 
der. Neben solchen, deren blendende Divi- 
denden auf besonders gelagerte Verhältnisse 
zurückzuführen sind, finden sich einige, wel- 
che sogar einen Betriebsverlust ausweisen 
und in nicht geringer Anzahl wiederum 
andere, welche ihre Rechnung zwar noch mit 
einem Gewinnüberschuß saldieren, ohne daß 
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dieser aber für eine noch so bescheidene 
Gewinnausschüttung ausgereicht hätte. Nicht 
vorbehaltlos ist demnach die Frage nach der 
Rentabilität in der Papiermacherei zu bejahen, 
wie denn auch die naheliegende Annahme, 
als ob es sich bei den dividendenlos gebliebe- 
nen Gesellschaften nur um notorisch über- 
alterte oder sonst unleistungsfähige Zwerg- 
betriebe handeln könne, nur in vereinzelten 
Fällen zutreffen mag. 

Von den in Frage kommenden 52 Gesell- 
schaften sind es immerhin noch ihrer 20, 
welche ihre Anteilseigner leer ausgehen 
ließen. Bei einer Anzahl anderer Werke 
enttäuschte nach langen Jahren der Dürre 
der gewährte Gewinnanteil als dem Risiko 
für die Kapitalhergabe wenig angemessen 
und gar zu bescheiden für eine Zeit wirt- 
schaftlichen Aufschwungs und nach einer mit 
Aufwendung erheblicher neuer Mittel durch- 
geführten technischen und organisatorischen 
Umstellung. 

Eine Gesamtübersicht über das durch- 
schnittliche Arbeitserträgnis zeigt dennoch 
aber einen Fortschritt auf ansteigender Linie 
auch für unsere Papierindustrie, welcher ins- 
besondere der Erstarkung des Inlandmarktes 
zu danken ist. Im Einklang hiermit ist es 
denn auch zu begrüßen, daß die Durch- 
schnittsdividende der in Betracht kommenden 
52 Gesellschaften für 1926/27 von 8, 5 % sich 
gegen das Vorjahr um 0, 7% verbessern 
konnte. 

Fassen wir nunmehr die Ertragsergebnisse 
der für Ende Dezember auf das Kalenderjahr 
1927 bilanzierenden Unternehmungen zusam- 
men mit denjenigen der für Ende Juni auf 
das Geschäftsjahr 1926/27 abgeschlossenen 
Werke, so ergibt sich das folgende Bild: 


Zahl der 

Dividende Gesell- Aktienkapital Dividende 

in % schaften in R.-M. in R.-M. 

0% = 20 26592000 = — 

4% = 5 2732000 — 100 280 
5 % — 2 2200000 — 110000 
6% = 5 9142000 = 548520 
7% 1 36000 = 252000 
8% = 3 13000000 — 1040 000 
9% — 1 3750000 = 337 500 
10% = 8 22580000 — 2258 000 
12% = 5 60050000 — 7206 000 
14% = 1 2300000 = 222 000 
15 72 = 1 4 000 000 = 600 000 
52 149 946 000 12 783 300 


Wenn man will, mag man die hiernach 
errechnete Durchschnittszifier dieser 52 Ge- 
sellschaften von 85% Dividende als gut an- 
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sprechen. Ob man sie, wie es jüngst in den 
Zeitungen zu lesen war, als „so sehr günstig“ 
ansehen soll, das kommt auf den Maßstab an, 
den man für eine angemessene Industrierente 
anzulegen geneigt ist. Da diese für die 
Zukunft, weil von unberechenbaren Zufällen 
abhängig, ganz im Ungewissen schwebt, so 
kann man es verstehen, wenn neuerdings der 
Aktienmarkt an den Börsen gegenüber dem- 
jenigen der festverzinslichen und keinem 
Risiko unterliegenden Anlagewerte mehr und 
mehr vernachlässigt wird. Wunderliche Hei- 
lige unseres melancholisch gewordenen Pla- 
neten plädieren überdies ja gern noch dafür, 
daß jedwede Industrierente als eine Art 
Verbrechen anzusehen sei, als ein Raub des 
bösen Kapitalismus am Arbeitsertrage einer 
Mehrheit, welcher bisher ein Verständnis 
dafür versagt scheint, daß ohne Rente früher 
oder später jede wirtschaftliche Unterneh- 
mung zum Erliegen kommen müßte, sehr zum 
Schaden auch der Arbeitnehmer und der 
sozialen Fürsorgeeinrichtungen mit ihrem 
jährlichen, in der Hauptsache von der Wirt- 
schaft aufzubringenden Aufwande von über 
3 Milliarden R-M. Eine vernunftgemäßere 
Einsicht in die Zusammenhänge und Voraus 
setzungen für die nach den Gesetzen produk- 
tiver Wirtschaftsführung zu beschaffenden 
industriellen Arbeitsgelegenheiten, ohne wel- 
che, wie die Verhältnisse sich nun einmal 
entwickelt haben, unsere Volksgemeinschaſt 
nicht leben kann, wäre da dringend wün- 
schenswert, schon um die innerdeutschen 
Probleme einer allmählichen Lösung näher- 
zubringen und, zu Nutz und Frommen der 
Gesamtheit, das noch immer betrüblich große 
Heer der Arbeitslosen zu vermindern. Dieses 
letztere Ziel rückt in die vorderste Linie der 
noch zu lösenden Aufgaben, und es würde 
erreicht, wenn wir den Platz im Weltverkehr 
uns wieder erkämpfen könnten, den wir vor 
dem Kriege einnahmen. 


Auch in Abnehmerkreisen begegnet man 
noch wenig Verständnis für die Lage der 
Papiermacher, deren Verdienstmöglichkeiten 
man gern überschätzt. Bei zeitweiligen neuen 
Versuchen, die Widerstandskraft der Fabri- 
kanten gegen Preisherabsetzungen zu er- 
proben, gedenkt man nie der notleidenden, 
wohl aber weist man mit Vorliebe auf die 
ins Auge fallenden stattlichen Dividenden 
derjenigen verhältnismäßig wenigen Unter. 
nehmungen und Konzerne hin, welche auf 
ganz breiter Basis quaderiest aufgebaut sind, 
bei denen das am Gewinn beteiligte, oft 
rigoros zusammengelegte Grundkapital nicht 
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selten kaum den Zeitwert nur allein des 
Maschinenkontos, dagegen die Umsatzsumme 
das Vielfache des zu verzinsenden Aktien- 
kapitals ausmacht. 

Um dem nie ganz verstummenden Gerede 
von „zu hohen Papierpreisen“ zu begegnen, 
trat aus Kollegenkreisen schon häufiger die 
Anregung an den Schreiber dieser Zeilen 
heran, doch mal zu untersuchen, durch 
welchen Gewinnanteil des Fabrikanten sich 
das Kilogramm erzeugten Papieres verteure. 
Es ist das eine Frage, die insolange nicht 
beantwortet werden kann, als die Menge des 
hergestellten Papieres aus den Geschäftsbe- 
richten nicht mehr zu ersehen ist. Daß dieser 
Gewinnanteil der Unternehmungen am Preis- 
erlöse aber in vielen, ja vielleicht in den 
meisten Fällen selbst bei mit hohen Dividen- 
den gesegneten Werken sehr viel geringer 
ist, als der ahnungslos Fernstehende anzu- 
nehmen geneigt sein wird, dafür kann als 
Beispiel ein durch seine mustergültigen Ein- 
richtungen, hervorragende Führung und 
blendende Dividendenhöhe ausgezeichnetes 
Aktienunternehmen dienen, bei dem — nach 
der inzwischen sicher längst überholten Pro- 
duktionsangabe im Güntter-Staibschen Adreß- 
buch von 1925 — die letztjährigen gleich- 
bleibenden beneidenswerten Dividendenpro- 
zentsätze noch nicht mal ganz einen Pfennig 
auf das Kilogramm erzeugten Papieres aus- 
machten. Wären hier die Papierpreise um 
diesen einen Pfennig gesenkt, so hätten die 
Aktionäre selbst dieses auf neuzeitlicher Höhe 
stehenden Werkes das Nachsehen gehabt. 


Wenn die Prognose des amtlichen Insti- 
tuts für Konjunkturforschung sich als zu- 
treffend erweisen sollte, derzufolge der 
Höhepunkt der wirtschaftlichen Aktivität zur 
Zeit dieser Niederschrift bereits überschritten 
und die Tendenz eines weiteren Abflauens 
wenigstens in der Bewegungsrichtung er- 
kennbar sein soll, dann würde, bei ihrer engen 
Verflechtung mit jeglicher Art anderer ge- 
werblicher Tätigkeit, sicherlich auch die 
Papierindustrie davon berührt werden, Einige 
Sorge wegen ihrer künftigen Entwicklung 
liegt auch insofern nahe, als ihre Erzeugungs- 
fähigkeit dem Verbrauch stets vorauseilt, und 
bei der fortschreitenden Spannung auf dem 
Weltmarkte der preisdrückende Wettbewerb 
immer schärfer werden, in erster Linie aber 
zur Mattsetzung der zahlreichen kleineren 
Betriebe führen müßte. Diese fristen ja 
ohnehin, wenn sie nicht etwa auf hoch- 
wertige Spezialsorten eingestellt sind, ihr 
Dasein überwiegend nur noch dadurch, daß 


ihnen die Aufgabe zufällt, die Anfertigung 
der kleinen Mengen und der ausgefallenen 
Formate usw. zu übernehmen, welche die 
neuzeitlichen großen Maschinen aus techni- 
schen Gründen nur ungern herstellen. Ein 
Erliegen dieser Werke, die nicht selten auf 
eine ehrenwerte Tradition zurückblicken, 
wäre aber — hier mal ganz abgesehen von 
allen sonstigen volks- und privatwirtschaft- 
lichen Erwägungen — auch schon wegen der 
ortseingesessenen Belegschaft zu beklagen, 
welche dadurch ihre Bodenständigkeit ver- 
lieren und die Zahl der um Einstellung an- 
sprechenden fachgelernten Arbeitskräfte noch 
vermehren müßte. Das Angebot solcher Fach- 
arbeiter ist ja zeitweilig so schon größer als 
die Nachfrage, wie ein Blick in den Stellen- 
markt dieses Blattes uns Woche für Woche 
zeigt. 

Diese Gedankengänge reihen sich den- 
jenigen an, welche auch auf der letzten 
Jahresversammlung des Vereins amerikani- 
scher Papierfabrikanten zur Verhandlung und 
zur einstimmigen Annahme kamen mit dem 
Hinweis: es sei zwecklos, neue Papierfabriken 
zu errichten, wenn für die bestehenden, um 
ihre Leistungsfähigkeit voll auszunützen, nicht 
mal gleichmäßig genügender Absatz vor- 
handen sei. 


Bei der uns in Aussicht gestellten rück- 
läufigen Konjunktur — die für die Papier- 
macherei aber vielleicht noch einigen Auf- 
schub erfährt, da zunächst die Parlaments- 
wahlen noch einen beachtlichen Zuwachs an 
Verbrauch wenigstens der geringwertigeren 
Druckpapiere brachten, ferner aber auch die 
Erfahrung uns lehrt, daß jeder Auf- und Ab- 
stieg erst für die Papierfabrikation in Erschei- 
nung tritt, nachdem die anderen Industrie- 
zweige schon einige Zeit davon betroffen 
wurden — beim Eintritt einer solchen Flaute 
also wird mit dem Rückschlag auf die Pro- 
duktionshöhe auch ein Ansteigen des pro- 
zentualen Regieaufwandes unvermeidlich sein. 
Dieser für die Kalkulation schwer ins Ge- 
wicht fallende Rechnungsfaktor in Verbindung 
mit der durch die Holzverknappung und 
Lohnerhöhung herbeigeführten Zellstoffver- 
teuerung, ferner der drohenden Frachten- 
hinaufsetzung der Reichsbahn, der Ver- 
teuerung der Kohlenpreise und der Mehr- 
belastung durch die eigenen neuen Tarif- 
löhne, alles das muß auch die Papierpreise 
naturnotwendig in eine ansteigende Kurve 
drängen, wenn die Grundlagen der Erzeu- 
gungskosten nicht erschüttert werden sollen. 
So treibt ein Keil den anderen. Zunächst 
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wird wohl das Uebersteigern der Lohnforde- 
rungen ein beschleunigtes Tempo in der 
fortschreitenden Mechanisierung aller Arbeits- 
vorgänge und mit dem Entbehrlichwerden 
manueller Arbeitsleistung eine den amerika- 
nischen Verhältnissen angepaßte Entwicklung 
zur Folge haben. 

Da bei jedem Konsumartikel die für seine 
Herstellung aufgewendeten Löhne einen we- 
sentlichen Teil der Preisgestaltung ausmachen, 
so wird eine jede Lohnerhöhung neue Preis- 
steigerungen zur Folge haben müssen, diese 
neuen Preissteigerungen werden wieder zu 
neuen Lohnforderungen führen, und dieser 
Kreislauf wirkt sich wie eine Schraube ohne 
Ende schließlich dahin aus, daß die Löhne 
nie eine Ruhelage finden und die Industrie 
niemals zu einer stabilen Kalkulation kommt. 
Hierbei sollte nicht vergessen werden, daß 
die dem Feindbunde verpfändete deutsche 
Wirtschaft so schon mit Lasten bepackt ist, 
wie keine andere, ferner daß das für die Auf- 
nahme unserer Industrieerzeugnisse in Frage 
kommende Ausland sich am liebsten luftdicht 
gegen die Einfuhr abschließen möchte, und 
wir mehr und mehr Gefahr laufen, durch 
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verteuerte Erzeugung auch noch diejenigen 
Absatzgebiete zu verlieren, welche wir bisher 
noch bearbeiten konnten. 


Um dem Arbeitnehmer eine gehobene 
Lebensführung zu ermöglichen, sind erhöhte 
Löhne durchaus wünschenswert, ihre Begren- 
zung aber finden sie in der Möglichkeit der 
Arbeitsbeschaffung. Nicht der vermeintliche 
„böse Wille“ der Arbeitgeber setzt das Ziel, 
sondern die Aufnahmefähigkeit und Wider- 
standskraft des vom Auslande scharf um- 
worbenen Marktes, und zwar trifit das in 
erster Linie zu auch für unsere, mit einem 
erheblichen Teile ihrer Produktion auf die 
Ausfuhr angewiesene Papiermacherei. 


Jedenfalls möchten die Mahnworte als 
beherzigenswert gelten, die in einem der vor- 
liegenden Geschäftsberichte zu finden sind: 
„Selbst solche Erschütterungen, welche zu. 
nächst vielleicht noch geringfügig erscheinen, 
können recht bedenkliche Folgen haben. 
Neben den Steuer-, Fracht- und Zolliragen 
werden insonderheit auch die Arbeitszeit-, 
Lohn- und Preisfragen eine sehr behutsame 
und verantwortliche Behandlung erforder.“ 


— . —— 


Internationale Presse-Ausstellung „Pressa“ Köln 1928. 
Von Hermann Canzler. 


I. Die kulturhistorische Abteilung der Pressa, 


Diese Ausstellung ist grandios! Gerade 
in der historischen Abteilung ist ein gewalti- 
ges Material zusammengetragen, das für die 
Zeitungswissenschaft — und nicht nur für 
diese — von eminenter Bedeutung ist, wenn 
dieses Material nicht nach der Ausstellung 
wieder in alle Winde zerflattert, wie das bei 
der befristeten Dauer der Presse-Ausstellung 
zu befürchten bleibt. Wie unendlich viele 
Kleinarbeit ist hier in sorgender Mühe von 
klugen Köpfen geleistet! Wie zahlreich sind 
die geschichtlichen Dokumente, die die Ent- 
wicklung des Nachrichtenwesens von der 
Negertrommel bis zur handarbeitslos arbei- 
tenden modernsten Rotationsmaschine auf- 
zeigen. Und das alles soll nur für die kurze 
Zeit eines halben Jahres zusammengebracht 
sein? Die Bedeutung der Pressa muß und 
kann der Nachwelt erhalten bleiben, wenn 
Leitung und Behörden Raum und Mittel 
geben, ein Extrakt der hier geschauten Ar- 
beitsergebnisse ganzen Generationen zu er- 
halten. 


Es ist keine tote Museumsschau aufgebaut, 
keine unendliche Nebeneinanderreihung von 
vielen Einzelheiten, in bewußter Beschrän- 
kung ist das Typische hervorgehoben; in 
allen Räumen ist die Publizistik und alles, 
was verwandt mit ihr — nicht zuletzt ihr 
Urelement, die Nachricht und ihre Ueber- 
mittlung — stets hineingestellt in den Rahmen 
ihrer Zeit, in eine milieugetreue Umgebung. 
Raum und Ausstellungsobjekt verschmelzen 
überall zu einem organischen Ganzen. 


Nicht unerwähnt darf an dieser Stelle die 
Aufzeigung der interessanten Entwicklung 
der Schrift und der Schreibmaterialien blei- 
ben sowie das an einem Zeitungsstammbaum 
überaus anschaulich nachgewiesene Werden 
und Wachsen des Zeitungs- und Zeitschriften- 
wesens aus den verschiedenen Vorläufern, 
die ihre gegenständliche Wiedergabe in den 
weiteren Gruppen der Abteilung finden. 

Gutenberg und seiner einschneiden- 
den Erfindung ist ein eigener stimmungsvoller 
Raum gewidmet: die alte zeitgetreu auige 
baute Druckerwerkstatt Gutenbergs. Das 
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Gießverfahren, die Setzerei und das Drucken 
sind alten Vorbildern nachgebildet, und der 
Vorgang des früheren Druckverfahrens wird 
dem Beschauer durch die Vorführung des 
Druckes des alten Gutenbergschen Türken- 
kalenders von 1454 lebendig zum Bewußtsein 
gebracht. In abwechslungsreicher Reihenfolge 
schließen sich die Drucke und Zeitungen der 
früheren Jahrhunderte an, beginnend mit 
dem Einblattraum, der den Einblattdruck, 
den Vorläufer der illustrierten Presse, charak- 
terisiert. Die alten, künstlerisch oft hoch- 
wertigen, von Dürer, Cranach u. a. illustrier- 
ten Drucke sind in ihrer geschickten Auswahl 
und Umrahmung ein getreues Spiegelbild 
des Lebens und Treibens jener Zeiten. 

Die kulturhistorische Abteilung umfaßt 
noch eine ganze Reihe weiterer Gruppen, die 
das Typische in der Entwicklung des Presse- 
wesens innerhalb geschlossener Zeitphasen 
klar herausheben. Ein Rundgang ergibt ge- 
wissermaßen die Vorschau, die die Höhe der 
heutigen Nachrichtentechnik erkennbar macht. 
Er schafft die Distanz, der wir bedürfen, 
wenn wir den gewaltigen Fortschritt der 
Pressetechnik im Verlauf der Jahrtausende 
überschauen wollen. 


II. Das Papier. 


Betreten wir nun den westlichen Eingang 
des Hauptausstellungsgebäudes, so finden 
wir — freilich trotz der großen Bedeutung 
nicht sehr günstig plaziert — eine, die Leser 
des Wochenblattes für Papierfabrikation be- 
sonders interessierende Abteilung: „Das 
Papier“. Es muß hier die Erwartung aus- 
gesprochen werden, daß die Bedeutung dieser 
„Schlüsselindustrie“ im Rahmen der Pressa 
noch mehr hervorgehoben wird, sei es durch 
literarischen Hinweis in den Ausstellungs- 
prospekten und in der Ausstellungszeitung, 
sei es durch Schilder und Wegweiser, die in 
der Westhalle die Besucher zu dieser reich- 
lich seitwärts gelegenen Sonderschau hin- 
führen. 

Wir durchschreiten zuerst den Ausstel- 
lungsraum der Bergisch-Gladbacher Papier- 
tabrik J. W. Zanders, der die Bedeutung 
dieser Firma würdig repräsentiert. Groß 
angelegte Wandbilder geben auch dem eilen- 
den Besucher einen nachhaltigen Einblick in 
die moderne Technik der Papierindustrie mit 
auf den Weg. Die nächsten vier Räume ent- 
halten dann die hochinteressanten Sonder- 
ausstellungen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten E. V. und des 
Verbandes Deutscher Druck- 


papier-Fabriken G. m. b. H. Die 
Zusammenarbeit der beiden Verbände hat 
zweifellos dazu beigetragen, die Problematik 
der populären Darstellung des Fabrikations- 
prozesses und der Bedeutung der Papier- 
und Nebenindustrien glücklich zu lösen. Die 
praktische Durchführung dieser gewiß nicht 
leichten Aufgabe lag in den Händen von Frau 
Professor Ale xe Altenkirch, die das 
uns von der Dresdner Jahresschau 1927 wohl- 
bekannte Ausstellungsmaterial des V. D. P. 
unter tatkräftiger Mitarbeit unseres verehrten 
Professor Paul Klemm, Leipzig-Gautzsch, 
ergänzte und durch die Hand geschickter 
künstlerischer Mitarbeiter in eine Form ge- 
bracht hat, welche die Bedeutung der Papier- 
industrie besonders klar in Erscheinung 
treten läßt. Es wird dem Besucher deutlich 
vor Augen geführt, daß in Deutschland im 
Verlauf der letzten 125 Jahre in dieser Indu- 
strie eine gewaltige Entwicklung stattgefun- 
den hat. Heute wird nicht nur der gesamte 
Papierbedarf Deutschlands im Inlande ge- 
deckt, sondern die Papierindustrie steht 
unter den anderen Exportindustrien bereits 
an achter Stelle, was insbesondere auch die 
politische Bedeutung dieser Industrie im 
Hinblick auf das Aufkommen für die Lasten 
des Dawes-Qutachtens klar erkennen läßt. 


In Form farbig gehaltener interessanter 
Schaubilder und in graphischen Darstellungen 
oft umrahmt von allegorischen Beispielen 
wird diese Aufwärtsbewegung objektiv dar- 
gestellt, so daß auch der Laie unter den Be- 
suchern der Papierabteilung bei einiger Auf- 
merksamkeit einen geschlossenen Eindruck 
von der Entwicklung dieser Industrie mit 
nach Hause nimmt. 


Die Umpolung in der Papierindustrie von 
der Verarbeitung der Lumpen im Handarbeits- 
gang zur maschinellen Verarbeitung von 
Holz und anderen Faserstoffen bedeutet einen 
Wendepunkt in der Geschichte dieser Indu- 
strie, der ebenfalls aus den graphischen 
Tabellen deutlich erkennbar wird. Wenn 
man noch im Jahre 1800 die jährliche Papier- 
erzeugung in Deutschland auf insgesamt 
15 000 Tonnen schätzte, so hat sich die Pro- 
duktion im Jahre 1927 auf die Menge von 
2 Millionen Tonnen erhöht, ist also auf mehr 
als das 133fache in dieser Zeit gewachsen. 
Seinerzeit betrug die Jahreserzeugung einer 
größeren Papiermühle etwa 30 000 kg, heute 
produziert eine einzige moderne Papier- 
maschine schon bis 30 Millionen kg im Jahr, 
also tausend Mal soviel. Eine Papier- 
geschwindigkeit von 150 m in der Minute 
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für Papiermaschinen wurde selbst im Jahre 
1900 noch als phantastisch erklärt, heute ist 
es bereits möglich, mit den modernen Papier- 
maschinen eine Geschwindigkeit von 350 m 
in der Minute zu erzielen. 

Wie wichtig die Papierfabrikation für das 
deutsche Zeitungs- und Zeitschriftenwesen 
ist, mag daraus zu erkennen sein, daß 35 bis 
40% der gesamten deutschen Papiererzeu- 
gung den Presse- und Zeitschriftenverlagen 
zugeleitet wird. Die gewaltige Steigerung 
der Papierfabrikation im Verlauf von 150 
Jahren wurde einmal ermöglicht durch die 
Erschließung neuer Rohstoffquellen, nicht 
zuletzt aber auch durch die gewaltige Ent- 
wicklung der Technik. Höchste Vervoll- 
kommnung der technischen Mittel gab die 
Grundlage, um die Papierfabrikation zu ihrem 
heutigen Umfange und zu ihrer heutigen 
Bedeutung zu erheben. Der Gedanke des 
laufenden Bandes, der seit Entdeckung des 
amerikanischen Wirtschaftswunders seit eini- 
gen Jahren in Deutschland mit heller Be- 
geisterung propagiert wird, wurde in der 
Papierindustrie bereits vor mehr als 100 
Jahren praktisch durchgeführt. Diese ratio- 
nelle Methode der Arbeit am laufenden Band 
war von gewaltiger Bedeutung für die Wirt- 
schaftlichkeit in der Fabrikation. Auch der 
organisatorische Zusammenschluß in der 
Papierfabrikation hat viel dazu beigetragen, 
diese Wirtschaftlichkeit bis zu einem gewissen 
Grade jedenfalls zu erhalten. 


Die Pressa-Abteilung „Das Papier“ ent- 
hält schematische Darstellungen, die den 
organisatorischen Zusammenhang in der 
Papierindustrie gut zu erkennen geben. Wie 
weit die deutsche Papierindustrie mit der 
internationalen Wirtschaft verbunden ist, 
ersieht man daraus, daß heute die deutschen 
Holzbestände nicht mehr in der Lage sind, 
den Verbrauch der Papierfabriken an Rohstoff 
zu decken. Mehr als 50% des Papierholzes 
muß aus dem Auslande — Finnland, Rußland, 
Polen, Tschechoslowakei usw. — herangeholt 
werden. 

Eine große Standortkarte zeigt uns die 
geographische Lage von 355 deutschen 
Papierfabriken. Eine andere graphische Dar- 
stellung gibt Einblick in die rückgängige 
Bewegung in der Herstellung handgeschöpf- 
ten Papiers gegenüber den maschinell her- 
gestellten Papiersorten. Schließlich auch 
zeigen uns allegorische Figuren in verschie- 
denen Größen den Papierverbrauch auf den 
Kopf der Bevölkerung in 15 Staaten. An 
erster Stelle steht Amerika, an dritter Stelle 
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Deutschland und mit an letzter Stelle Ruß- 
land. 

Man könnte nun sagen, daß die Dar- 
legung der Verwendung der Papiererzeug- 
nisse freilich eine interessante Sache, praktisch 
aber für die Papierindustrie ohne besondere 
Bedeutung sei. Nun, der Sinn dieser Aus- 
stellung ist ja nicht nur, das Publikum für 
die wirtschaftliche Bedeutung der Papier- 
industrie zu interessieren, sondern last not 
least die Machtstellung der Papierindustrie 
— insbesondere der deutschen — den Be- 
suchern vor Augen zu führen, die in der 
politischen und wirtschaftlichen Gestaltung 
ein Wort mitzureden haben. Das dürfte für 
die wirtschaftspolitische Entwicklung, soweit 
sie für die Sparte Papier von Interesse ist, 
gewiß nicht ohne Bedeutung bleiben. Die 
deutsche Papierindustrie hat also ein direktes 
Interesse an der zugkräftigen Aufmachung 
ihrer Ausstellung. Man darf wohl sagen, 
daß diese gewiß nicht leichte Aufgabe recht 
gut gelöst ist, wenn auch die ungünstige 
Lage und der mangelnde Hinweis in den 
Druckschriften der Pressa usw. sehr zu 
bedauern bleiben. 


Besonders glücklich ist auch der Gedanke, 
dem Mittelraum dieser Ausstellung einen 
kleinen Kinovorführungsraum anzugliedern, 
der dem ermüdeten Besucher (und wer wäre 
es nicht?) Gelegenheit bietet, eine Zeitlang 
in ruhiger Beschaulichkeit den Ablauf der 
Papiererzeugung und die Darstellung ihrer 
wirtschaftlichen Bedeutung im Film zu ver- 
folgen. 

Recht interessant ist auch eine populäre 
Darstellung der Vergleichszahlen des Holz- 
verbrauches der verschiedenen Länder. Eine 
andere Tafel zeigt die besondere Stellung, 
die der deutsche Papierexport gegenüber 
anderen deutschen Exportgruppen einnimmt. 
Sie zeigt, daß den gewaltigen Ausfuhrzahlen 
nur eine ganz geringe Menge solcher Papier- 
sorten gegenübersteht, die in Deutschland 
eingeführt werden. Auch die rohstoffmäßige 
und chemische Zusammensetzung des Papiers 
wird dem Laien ad oculus verständlich durch 
den Aufbau der Rohstoffe, mengenmäßig 
unterteilt, gezeigt. 


Die äußere Aufmachung der Sonderaus- 
stellung des V.D.P. verdient eine besondere 
Würdigung. Ein Durchblick durch die lich- 
ten Räume verschafft dem Beschauer einen 
hohen ästhetischen Genuß. Obwohl die für 
die Papierherstellung notwendigen Roh- 
materialien im Original gezeigt werden, 
obwohl selbst mehrere umfangreiche Papier- 
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rollen ausgestellt sind, machen die Räume 
dennoch einen durchaus harmonischen und 
künstlerischen Eindruck, auf den die Schöp- 
ferin dieser Abteilung, Frau Prof, Altenkirch, 
nur stolz sein kann. Der halbdunkel gehaltene 
mittlere Vorführungsraum ist sicher ein wert- 
voller und ruhender Pol in der Flucht der 
zahlreichen — Pressa-Erscheinungen. Nur 
wenige Besucher werden versäumen, hier 
einen Augenblick Halt zu machen. 

Zur künstlerischen Ausgestaltung der 
Hallenpfeiler verwendete man eine hoch- 
interessante Sammlung der alten Papier- 
wasserzeichen, die bis ins 13. Jahrhundert 
zurückreicht. 

Vor dem Verlassen dieser Sonderabteilung 
schen wir noch eine Wandtafel, die die 
Gliederung des Papierfaches sinnvoll illu- 
striert. Dieser „Stammbaum“ gibt uns noch 
einen letzten nachhaltigen Eindruck von der 
Bedeutung der deutschen Papierindustrie mit 
auf den Weg, der uns nun in das Mittelteil 
der Hauptausstellungshalle führt. 

Die Ausstellung des V. D. P. wäre nicht 
vollständig, wenn sich nicht auch seine Presse 
im „Wochenblatt für Papierfabrikation“ und 
„Papier- Fabrikant in besonderer Auslage 
würdig repräsentierte. 

Folgende Papierfabriken haben als Aus- 
steller besondere Räume und Abteilungen 
belegt: 

Büttenpapierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. 

Jagenberg-Werke Akt..Ges., Düsseldorf, 

Papierfabrik Zerkall Renker & Söhne in 

Zerkall, 

Poensgen & Heyer, Köln, 

Schoeller, Hugo Albert, Düren, 

Schoeller jr., Felix, Burg Gretesch, 

Rheinische Papierindustrie Herm. Kleine- 

Möllhoff, Essen. 


III. Die Zeitung. 

Beim Betreten dieser Ausstellungsräume 
empfängt uns der ganze pulsende Rhythmus 
moderner Zeitungstechnik. Die Ausstellungs- 
leitung hat mit Recht viele der hier gezeig- 
ten technischen Dinge versucht, symbolisch 
wiederzugeben, um sie dem Publikum ver- 
ständlich zu machen. Die symbolische Dar- 
stellung mancher für die Mehrzahl der Be- 
sucher noch problematischer Angelegenheiten, 
die auch in ihrer nüchternen Aufzeichnung 
nur langweilig wirken würden, ist meist 
künstlerisch hervorragend ausgeführt. Die 
Probleme an sich aber sind dadurch oft 
keineswegs gelöst. Dem Laien ist es zu wenig 
leicht gemacht, in dieser plastischen Symbolik 
Scherz und tiefere Bedeutung zu erkennen. 
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Die sinnvolle Allegorie als Erklärung all 
dessen, was dem Laien nicht sofort eingeht, 
ist gewiß sehr nett, doch mußte man fest- 
stellen, daß trotzdem der Nichtkenner dem 
Kern der Sache nicht in jedem Falle näher- 
gebracht ist. 

In der Haupthalle haben die großen und 
gewaltigen Institute, die sowohl der Nach- 
richtensammlung als auch der Nachrichten- 
verbreitung dienen, ihr Heim aufgeschlagen 
und zeigen — wohl zum erstenmal auf einer 
öffentlichen Ausstellung — ihre innere Orga- 
nisation und die Technik ihrer Wirksamkeit. 
Die großen Maschinen der Zeitungsherstel- 
lung, daneben aber auch die bildnerische 
Auslegung der vielseitigen geistigen Leistun- 
gen werden hier zu einem einheitlichen 
Ganzen verschmolzen. 

Eine eigene Ausstellungszeitung „Der 
Westen“ wird auf den modernsten Rotations- 
maschinen in der Haupthalle der Pressa voll- 
kommen handarbeitsfrei gedruckt. In den 
technischen Abteilungen sieht man tausend 
Maschinen arbeiten, Räder surren, Trans- 
missionen sich drehen. Das Ganze ein un- 
geheurer Leerlauf, eine Kraftverschwendung 
erster Art, die nur dem einen Zweck dienen 
soll, dem Publikum und auch dem Fachmann 
die Technik des modernen Nachrichten- 
wesens ad oculus zu demonstrieren. 


Mehrere Redaktionsräume zeigen uns die 
Technik des Nachrichtenzusammentragens in 
allen Sparten einer Tageszeitung. Die Aus- 
stellungsleitung hat hier die redaktionelle 
Arbeit der traditionellen fünf Ressorts behan- 
delt, die einmal in sich abgeschlossen und 
dann auch insgesamt Politik, Lokales, Handel, 
Sport und Feuilleton spiegeln. Besonderer 
Wert ist auf die Darstellung der Redaktions- 
hilfsmittel, Bibliotheken, Archive, Telephon, 
Kabel, Rohrpost, Radio usw. gelegt worden. 
Wir erleben hier das Erfassen, das Bearbeiten 
und das Inbezugsetzen der Nachrichten zu 
den verschiedenen Forderungen der Stunde. 
Trotz aller Sachlichkeit ist der künstlerischen 
Darstellung weitgehend Rechnung getragen. 


Nun folgen wir dem Lauf des Manuskrip- 
tes auf seinem drucktechnischen Werdegang 
bis zur fertigen Zeitung. Wir sehen in das 
Hin und Her einer ganz modernen Zeitungs- 
setzerei, in der jede Handsatzarbeit von der 
Maschine abgelöst wurde. Wir sehen, wie 
die einzelnen Seiten umbrochen werden und 
daneben den rasenden Lauf der modernen 
Rotationsmaschine und den Fluß des in 
rasender Geschwindigkeit unendlich dahin- 
rollenden Papiers. Zum Schluß werden wir 


dann noch mit dem Wesen der Expeditions- 
arbeit vertraut gemacht. 

Nachdem in dieser ausführlichen Weise 
sowohl Redaktionsarbeit als auch technische 
Leistung zur Geltung gekommen sind, be- 
gegnen wir all jenen Faktoren, die mit dem 
Nachrichtenwesen direkt oder indirekt in 
Verbindung stehen. In der Mitte des Raumes 
ist ein riesiges Nachrichtenmodell eingebaut, 
das nach einem Entwurf des Chefredakteurs 
der T.U., Gesell, auf mechanischem Wege 
europäische und amerikanische Nachrichten- 
vermittlung von Kontinent zu Kontinent in 
origineller Form versinnbildlicht. Tausend 
Wege der Nachricht durch Kabel, Telephon, 
Flugzeug, Eisenbahn, Funkturm, Radio usw. 
werden uns hier vor Augen geführt auf einem 
Komplex, der einige zwanzig Meter im 
Quadrat umfaßt. Dieses Nachrichtenmodell 
bildet nicht nur den Auftakt, sondern auch 
die Verständnismöglichkeit für die sich an- 
schließenden Ausstellungen der großen Nach- 
richten- und Korrespondenzbüros, die hier 
den Beschauer in ihre vielen, ganz vom 
Tempo beseelten Leistungen einführen. Fast 
zu weit ausholend sind die großen Ausstel- 
lungen von Reichspost und Eisenbahn, die 
vor allem auch der breiteren Oeffentlichkeit 
ein Bild von den neuesten Formen der Nach- 
richtenvermittlung geben wollen. Es ist 
selbstverständlich, daß all das, was die Funk- 
technik und die Fernsprechtechnik angeht, 
besonderes Interesse beim Publikum findet. 


Nachdem durch die Darstellung von 
redaktionstechnischem Betrieb, Nachrichten- 
wesen und Verlag die verschiedenen Arbeits- 
gebiete der Zeitung erfaßt sind, kommen nun 
die verschiedenen großen Zeitungen entweder 
einzeln oder auch in Kollektivausstellungen, 
die in landmannschaftlichen Gruppen zusam- 
mengefaßt sind, zur Geltung. 


Zum Schluß darf hier noch gesagt werden, 
daß gerade die Zeitungsabteilung auf den 
Beschauer erdrückend wirkt. Das Material 
ist so zahlreich und die Möglichkeiten der 
Darstellung verschiedener mit dem Zeitungs 
wesen zusammenhängender Probleme sind 80 
sehr ausgenutzt, daß auch dem aufmerksam- 
sten Besucher ein Erfassen der einzelnen 
Objekte unmöglich gemacht ist. Man kann 
ruhig sagen, daß weniger oft mehr 
gewesen wäre! 

Es ist beileibe nicht immer zu erkennen, 
in welchem Zusammenhange einzelne Aus 
stellungsobjekte zum Pressa-Gedanken über- 
haupt stehen. So weiß man nicht recht, was 
die gewiß an sich hochinteressante Abteilung, 
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die die psychotechnischen Methoden bei der 
Ausbildung des Eisenbahnpersonals zeigt, 
hier auf der Pressa zu suchen hat, oder was 
beispielsweise eine modern eingerichtete 
Wäscherei, die allein eine Abteilung belegt, 
hier soll, 

Nun, da gerade die Abteilung moderne 
Tageszeitung naturgemäß den Mittelpunkt 
der Pressa bildet, kann man schließlich über 
dieses Manko des Zuvielen hinwegsehen in 
der angenehmen Hoffnung, diese Ausstellung 
später noch einmal besuchen zu können, um 
Versäumtes nachzuholen. Die äußere Auf- 
machung ist jedenfalls auch hier denkbar gut 
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und der Bedeutung der Tagespresse durchaus 
angepaßt. Der Eindruck der hohen, in leuch- 
tenden Farben gehaltenen und mit gewaltigen 
Symbolen (Greif, Erdkugel) geschmückten 
Haupthallen ist wohl des „Objektes“ Presse 
würdig. | 

IV. Die Zeitschrift. 

Wir betreten dann das Obergeschoß der 
Ausstellungshalle, in der die „Schau der 
Zeitschriften“ aufgebaut ist. Mächtiger Part- 
ner und Bundesgenosse ist die Zeitschrift im 
mannigfachen Spiel der Kräfte, sei es geisti- 
ger, kultureller, sei es wirtschaftlicher und 
technischer Art. Dies kundzutun in leben- 
diger, gegenständlicher Weise, die — alles 
andere als eine Anhäufung einer Unmasse 
von Zeitschriften — das wechselvolle Ver- 
bundensein zwischen den verschiedenen Ge- 


bieten und ihren Zeitschriften klar heraus- 
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stellt, ist eine der wesentlichsten Aufgaben 
der Pressa. Oerade bei den Zeitschriften iat 
das bei dem Aufbau der Pressa überall an- 
gewandte Prinzip der Verlebendigung des 
Ausstellungsstoffes mehr als anderswo be- 
obachtet. 

Einen Querschnitt durch unser gesamtes 
geistig-kulturelles Leben bietet zunächst die 
Gruppe „Allgemeine Zeitschrift“, ausgehend 
von dem wissenschaftlichen Zeitschriftentum, 
das den geistigen Fortschritt auf allen Wis- 
sensgebieten getreulich widerspiegelt, das die 
brennendsten wissenschaftlichen Fragen mit 
ihrem Für und Wider erörtert, ehe sie für die 
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abgeschlossene Form des Buches reif sind, 
folgt die Darbietung der Zeitschriften, die 
sich der Verbreitung allgemeinen Wissens 
und der Pflege der Weltanschauung widmen. 
Besondere Erwähnung sei noch der Gruppe 
des sportlichen Zeitschriften wesens getan, 
die der heutigen Beliebtheit im Publikum 
entsprechend einen großen Raum einnimmt. 

Ihre bedeutsame Fortsetzung findet die 
Ausstellung in der Abteilung für Fach zeit- 
schriften, die ein klares, eindringliches Bild 
gibt von der Bedeutung dieser Zeitschriften 
für das Wirtschaftsleben unseres Landes. 
Hier ist natürlich auch unser Verlag mit dem 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“ und 
einigen seiner bekannten fachliterarischen 
Erscheinungen vertreten. Trotzdem bei wei- 
tem nicht alle in Deutschland herausgegebe- 
nen Fachzeitschriften ausgestellt sind, muß 
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man doch sagen, daß hier mit Recht von 
einer Uebersetzung des Marktes gesprochen 
werden kann. In einer großen Gruppe „Indu- 
strie und Gewerbe“ findet die Technik und 
ihre Fachpresse die verdiente Würdigung. 
Die Fachzeitschriften der verschiedenen In- 
dustriegruppen und der Gewerbe geben 
ebenfalls in fesselnder Weise Kunde von ihrer 
Bedeutung, wenn auch zu wünschen wäre, 
daß die Angaben über Verbreitungsgebiet, 
Auflagenhöhe und Abonnentenstamm etwas 
deutlicher in Erscheinung treten. Es gibt 
wohl keinen Zweig der Wirtschaft — und sei 
er noch so klein — der nicht über eine eigene 
Fachzeitschrift verfügt. Durch dieses enge 
Verwobensein von „Fach und Presse“ tritt 
natürlich das Charakteristische jedes Teil- 
gebietes in den Zeitschriften außerordentlich 
stark hervor. Alle Fragen der Wirtschaft, 
Politik und der Kultur werden in der Regel 
vorwiegend vom Standpunkt des Branchen- 
interesses erst einmal durchleuchtet. 

Den Kreislauf der Vorgänge des Güter- 
absatzes verlebendigt die Gruppe „Handel“ 
in plastischen bildlichen Darstellungen. An 
der Abteilung „Verkehrszeitschrift“ haben 
sich Reichsbahn, Reichspost und sonstige 
große Verkehrsunternehmungen beteiligt. Ihre 
Ausgestaltung wird gleichfalls hervorragend 
geeignet sein, dem Fachmann und dem Laien 
die weittragende Bedeutung und Unentbehr- 
lichkeit dieser einschlägigen Zeitschriften vor 
Augen zu führen. Besonders sei an dieser 
Stelle auch der Zeitschriften für den Hand- 
werkerstand gedacht. 

In kleineren Sondergruppen reihen sich 
an die Verbandszeitschriften, die Zeitschriften 
der Jugendverbände, die Gruppe „Presse und 
Schule“, die Sonderschau „Deutsche Kolonie“, 
politische Zeitschriften, Gruppen politischer 
Zeitschriften von der äußersten Rechten bis 
zur äußersten Linken u. a. m. Die Gruppe 
„Zeitschriften der Jugendverbände“ zeigt, wie 
sich die Jugendbewegung mit ihren viel- 
fältigen geistigen Strömungen in ihren eigenen 
Zeitschriften spiegelt und wie andererseits 
der Inhalt dieser Zeitschriften die Bewegung 
selbst maßgebend beeinflußt. 

Diese hier geschilderte Abteilung nimmt 
das ganze Obergeschoß des Ausstellungs- 
gebäudes ein. Sie vermittelt mehr noch als 
die Tageszeitung einen tiefen Einblick in die 
geistige Strömung unserer Zeit, was durch 
die außerordentlich starke Differenzierung 
der Zeitschriftenpresse und durch die tief- 
gründigere Behandlung der einzelnen Themen 
in der periodischen Zeitschrift zu erklären ist. 
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Wir verlassen nun die Zeitschriften-Abtei- 
lung und kommen in die vor allem für den 
Fachmann bedeutsame und interessante Ab- 
teilung, zur Gruppe 

V. Buchgewerbe und Graphik, 

Die Abteilung gibt eine bis ins kleinste 
gegliederte Uebersicht über das in den letzten 
Jahrzehnten immer weitschichtiger gewor- 
dene Gebiet. Ueber die Arbeit der Druck- 
presse hinaus sind hier alle an der Herstel- 
lung von Druckerzeugnissen irgendwie be- 
teiligten Gewerbezweige erfaßt, von den 
Rohstoffen angefangen bis zum fertigen Buch, 
das jedoch dem Charakter der Pressa ent- 
sprechend lediglich als Produkt der Presse 
in technisch und künstlerisch hochwertigen 
Exemplaren gezeigt wird. 

Alles, was im überaus arbeitsteiligen 
Druckprozeß irgendwie benötigt wird, fand 
in dieser Abteilung seinen Platz: die Farbe, 
die Schriftgießerei, die Setzmaschinen, der 
Holzschnitt, die Lithographie, die photo- 
mechanischen Verfahren usw., ferner der 
Druck selbst: Hoch-, Flach- und Tiefdruck, 
nebst den zugehörigen Maschinen und Appa- 
raten sowie die Buchbinderei und das fertige 
Buch. 

Die Ausstellung gliedert sich im wesent- 
lichen in drei Teile; das Kernstück bildet 
die in einem Rondell sehr wirkungsvoll zur 
Darstellung gebrachte Schau des Deutschen 
Buchgewerbevereins, in der dem Leitgedanken 
der „Bugra“ folgend alle Einzelzweige in 
historischem und technisch belehrendem Sinne 
vorgeführt werden. Gesondert nach den 
Hauptsparten des Hochdrucks, Flachdrucks, 
Tiefdrucks und der Buchbinderei werden die 
vielfache Arbeitsgliederung und Arbeitswer 
sen, werden die Erzeugnisse wie die Mate- 
rialien, Werkzeuge und Maschinen, die wirt- 
schaftlichen, sozialen und organisatorischen 
Betätigungsgebiete in plastischer, gegenständ- 
licher Art veranschaulicht. Um dieses Rondell 
gruppieren sich die repräsentativen Ausstel- 
lungen der verschiedenen Organisationen, 
auf der einen Seite die der Unternehmer, auf 
der anderen Seite die der Arbeitnehmer. 

Als dritte schließt sich die Ausstellung 
von Erzeugnissen aller Sparten des Buch- 
gewerbes und der Graphik an: eine syste- 
matische, erschöpfende Schaustellung von 
Spitzenleistungen aller beteiligten Gewerbe 
nach dem neuesten Stand der Technik unter 
besonderer Betonung des künstlerischen 
Charakters bis zum fertigen Buch als Krönung 
des Ganzen. Zu dieser Ausstellung der 
Organisationen treten noch ergänzend hinzu 
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die Sonderausstellungen einschlägiger Fir- 
men, Druckereien usw., die ihre Maschinen 
in vollem Betriebe vorführen. Besondere 
Berücksichtigung fand ferner auch das Fach- 
schulwesen, das gerade im Buchgewerbe 
stets eine besondere Pflege fand. 

Im Zusammenhang mit dieser Abteilung 
sei dann hier noch die vom Verein „Deutscher 
Buchkünstler“ veranstaltete und im Museums- 
bau der Pressa untergebrachte Kunstausstel- 
lung „Europäische Buchkunst der Gegen- 
wart“ erwähnt, die eine sehr wertvolle Er- 
gänzung der buchgewerblichen Gruppe ist. 
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man ein umfangreiches Werk schreiben müßte, 
um eine Darstellung des hier Gezeigten zu 
geben. Leider sind gerade von diesen Aus- 
stellungen nur erst wenige zum Eröffnungs- 
tage fertig geworden. Einige Staaten haben 
sich vielleicht auch die Arbeit etwas zu leicht 
gemacht, indem sie nur die in ihrem Lande 
periodisch erscheinenden Druckerzeugnisse 
aushängen und vielleicht neben einigen 
typischen, mit der Materie Presse mehr oder 
weniger im Zusammenhang stehenden Pro- 
dukten, ausstellten. Die Herausstellung des 
Typischen eines jeden Komplexes ist hier, 


Blick vom Pressa-Turm auf das schöne Köln. 


Das Angebot des Interessanten ist zu 
groß, um unseren Lesern einen geschlossenen 
Ueberblick etwa über alle Abteilungen der 
Pressa zu geben. Wir wollen deshalb das 
Hauptgebäude verlassen, locken doch im 
freien Ausstellungsgelände noch eine ganze 
Reihe schon äußerlich sehr 
Einzelbauten, die wohl unsere besondere 
Aufmerksamkeit verdienen. Als schöner Halb- 


rundbau im modernen Stil empfängt uns 
Zuerst 


VI. Das Staatenhaus. 


Die führenden Nationen der Erde haben 
hier Sonderabteilungen eingerichtet, wovon 
jede einzelne so sehr viele interessante Einzel- 
heiten bietet, sich von den deutschen Aus- 
stellungsgruppen so sehr unterscheidet, daß 


interessanter 


sehr im Gegensatz zu den deutschen Abtei- 
lungen, nicht immer gelungen. 

Gleichzeitig geben viele der Ausstellungen 
im Staatenhaus einen Einblick in die gewerb- 
lichen, kommerziellen, wissenschaftlichen und 
kulturellen Verhältnisse des betreffenden 
Landes. Somit erhält man einen Querschnitt 
durch ihr gesamtes geistiges Leben. Selbst 
der Völkerbund hat hier im Staatenhaus eine 
eigene Abteilung in großzügiger Weise auf- 
gebaut, da der Nachrichtenapparat dieser 
Institution einem mittleren Staat in seiner 
Bedeutung zur Umwelt fast gleichzustel- 
len ist. 

Es ist nicht Aufgabe dieses Berichtes, die 
tausend Einzelheiten, die uns in den einzelnen 
Sektoren des Staatenhauses zu Gesicht kom- 
men, darzustellen. Mannigfache individuelle 
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Lebensformen eines innerlich wesensgleichen 
oder doch wesensverwandten Gebildes reihen 
sich eindrucksvoll aneinander zu edlem, red- 
lichem Wettbewerb; sprechen beredt und 
überzeugend für die über politische Schranken 
hinauswachsende geistige Verbundenheit der 
Völker. Hier die Quintessenz dieses großen 
deutschen Kulturwerks: das Ziel einer Völker- 
verständigung mitzuerstreben, zu fördern 
durch ein gegenseitiges Sichkennenlernen und 
Sichverstehen. | 

Nachdem wir unseren Rundgang durch 
das Staatenhaus abgeschlossen, merken wir 
an der Ausdehnung dieser Ausstellung noch 
einmal, daß wir schließlich nicht zum Ver- 
gnügen diese Aufgabe des Pressa-Besuches 
übernommen haben. Eine ganze Anzahl von 


VII. Sonderschauen 


werben in eigenen, modern ausgeführten 
Pavillons um die Aufmerksamkeit der Gäste. 
Ein besonders interessanter Bau, wenn auch 
nicht für Ausstellungszwecke, ist der Pa- 
pierholzturm der Rheinisch-Westfäli- 
schen Zeitung. Es schien dieser Zeitung 
darauf anzukommen, die Wirkung ihres Un- 
ternehmens wenigstens nach einer Richtung 
hin in einem wirkungsvollen Bildwerk fest- 
zuhalten. Die modernen Großzeitungen im 
Reich zeichnen sich vornehmlich durch die 
Weite ihrer Verbreitung und vielseitigen Um- 
fang ihres Inhalts aus, beides spiegelt sich 
wider im Papierverbrauch. Diesem Gedanken 
soll der Turmbau der Rheinisch-Wesifälischen 
Zeitung plastisch Ausdruck geben. So stellte 
der Verlag einfach den großen Block Papier- 
holz hin, der nötig ist, den monatlichen 
Papierbedarf der Rheinisch-Westfälischen Zei- 
tung zu erzeugen und dessen Ausmaße von 
der Bedeutung dieser Zeitung sinnvolles 
Zeugnis ablegen. Der Turm überragt die 
Pavillons in seiner Umgebung um ein 
Wesentliches. 

Dann fesselt uns der architektonisch vor- 
züglich ausgeführte Bau des Verlages Ru- 
dolf Mosse, der in vier Kojen aufgeteilt 
ist, die alle in ihrer kameraartigen Anord- 
nung zwangsläufig zu besichtigen sind. Im 
Eingangsraum des Erdgeschosses sind alle 
Zeitungen des Verlages ausgestellt, außerdem 
auch der interessante Fernschreiber, während 
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eine eigene Funkanlage zur Aufnahme der 
internationalen Nachrichten im Obergeschoß 
liegt. 

Es erhebt sich die Frage, warum wohl 
Rudolf Mosse, nicht aber sein großer Bruder 
Ullstein ausgestellt hat. Dahingehende Fra- 
gen wurden von geistreichen und humor- 
vollen Zeitgenossen damit beantwortet, daß 
Ullstein es der Pressaleitung nicht habe nach- 
sehen können, daß überall in den zahlreichen 
Wimpeln und Fahnen der Ausstellung wohl 
der Reichsadler und der Buchdruckergreif, 
nicht aber der „Uhu“ propagiert worden sei. 
Auch eine Antwort! 

Auch das Haus der Arbeiterpresse 
verdient besondere Beachtung. Ferner finden 
wir Sonderausstellungen der evangelischen, 
der katholischen und der jüdischen Presse. 
Das Vobachhaus, die Ausstellungsbauten der 
Kölnischen Zeitung und des Hamburger 
Fremdenblattes geben einen tiefen Einblick 
in das interne Schaffen dieser großen Verlage. 


VIII. Finis, 

Für die meisten Pressa-Besucher bildet 
den vergnüglichen Abschluß der strapaziösen 
Besichtigung ein Rundgang durch den Ver- 
gnügungspark der Pressa, der sich mit seinen 
tausend Unterhaltungsmöglichkeiten im far- 
benfrohen, ganz modernen Gewande reprä- 
sentiert. Wenn man schließlich noch im 
internationalen „Weindorf“ landet, um die 
Qualität rheinischer Weine einer eingehenden 
Würdigung zu unterziehen, so hat man 
zweifellos alles genossen, was es auf der 
Pressa zu „genießen“ gibt. 

8 


Es darf heute schon gesagt werden, daß 
die wirtschaftliche und politische Bedeutung 
der internationalen Presse-Ausstellung in Köln 
kaum überschätzt werden kann. Die Pro- 
paganda, die fast zwei Jahre eindringlich für 
den Gedanken der Pressa geworben hat, ist 
sicher nicht vergeblich gewesen. 

Nun verdient dieser Ruf ein tausendfältiges 
Echo, das an irgendwelchen Grenzen nicht 
Halt machen darf, wenn die Ausstellung in 
den noch folgenden 5 Monaten wirklich das 
werden soll, was sie in der Anlage tatsäch- 
lich ist: eine Weltschau des gesamten Nach- 
richtenwesens am Rhein. 
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und die Alkalilöslichkeit von 


Zellstoffschleimen. 
Von Professor Dr. Carl G.Schwalbe, Eberswalde. 


Bei der Sommertagung des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und Inge- 
nieure in Breslau im Juni 1927 habe ich in 
einem Vortrag über „Holz- und Zellstoff- 
schleim“ eine Methode zur Kontrolle der 
Schopper-Rieglerschen Mahlgradprüfung er- 
wähnt. Versuche hatten ergeben, daß mit 
zunehmender Schleimbildung die Alkalilös- 
lichkeit des Mahlgutes ansteigt. Diese Alkali- 
löslichkeit gewichtsmäßig zu bestimmen, ist 
verhältnismäßig umständlich, so daß mit Er- 
folg versucht worden war, den durch: Alkali 
gelösten Schleim mit Säure auszufällen und 
die Absitzhöhe zu bestimmen, die nach dem 
Abzentrifugieren nach einer gewissen Zeit 
zu beobachten ist. Die Arbeitsweise für 
diese Bestimmung ist inzwischen etwas ge- 
nauer studiert worden. Nachfolgend soll die 
derzeitige Arbeitsweise mitgeteilt und an 
einigen Beispielen der erzielte Erfolg gezeigt 
werden. 

In einem Versuchsholländer wurde 1 kg 
bleichbarer Tilsitzellstoff auf 40 Liter Wasser 
eingemahlen und der Mahlgrad nach Schop- 
per-Riegler in gewissen Zeitabständen be- 
stimmt. Es ergaben sich folgende Mahlgrade: 

200 380 52° 590 680. 


Waren die vorstehend verzeichneten Mahl- J 


welcher die lichte Weite der Röhren nicht 


20 mm, sondern nur etwa 10 mm beträgt, 


die Werte noch genauer ausfallen würden. 
In Ermangelung einer solchen Schleuder 
mußte man sich mit der im übrigen vorzüglich 
arbeitenden Zentrifuge von E. Leitz, Berlin, 
für weite Röhren begnügen. Die gefundenen 
Werte für die Absitzhöhe ergeben sich aus 
folgender kleinen Zahlentafel, welche die 
Mahldauer, den Mahlgrad nach Schopper- 
Riegler und die Absitzhöhe enthält. 


Mahldauer Mahlgrad Schopper-Riegler Absitzhöhe 
ca. Stdn. Grad ccm 
1 29 7,75 
114 38 8,75 
2 52 9,75 
2 50 11,00 
3 68 115 


Man sieht aus den Zahlen ohne weiteres, 
daß eine gleichmäßige Zunahme der Alkali- 
löslichkeit mit der fortschreitenden Mahlung 
sich einstellt. Trägt man die Ergebnisse 
graphisch auf, so ergibt sich eine Kurve ganz 
analog derjenigen, die in dem Bericht über 
den Breslauer Vortrag im Papier-Fabrikant 
XXV, 481 (1927) abgedruckt worden ist. 


grade erreicht, so wurde aus dem Holländer > „ 
ein aliquoter Teil entnommen und auf 1% N 


Stofidichte verdünnt. 1,5 Liter Iprozentiger 3 


Stofibrei wurden auf einem Büchner-Trichter s~ 


abgesaugt, gewogen und hierauf soviel cem $ 
prozentige Natronlauge bzw. Wasser zu- 
gegeben, daß auf 15 g Ausgangsstoff 150 ccm N 
16prozentige Natronlauge angewendet wer- x 
den. Der Stoff wurde 7 Minuten in der Reib- $ 
schale mit der Natronlauge geknetet, worauf 8 
wiederum abgesaugt, aber nur das Filtrat 
verwendet wurde, das in der ersten Minute 
abgelaufen war. Von dem Filtrat wurden 
20 cem mit etwa 5 cem konzentrierter Salz- 
saure neutralisiert, 10 cem 97prozentiger 
Alkohol hinzugefügt und in den Einsatz- 
röhren einer Schleuder zentrifugiert. Die 
Schleuder machte 3000 Umdrehungen je 
Minute. Es erwies sich notwendig, 6 Minuten 
lang zu schleudern, damit in den leider sehr 
weiten Gläsern der Schleuder der Meniskus 
gut ablesbar war. Es unterliegt keinem 
Zweifel, daß bei einer Röhrenschleuder, bei 
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Da man bei den Zellstoffuntersuchungen 
jetzt vielfach mit der Lampen-Mühle mahlt, 
erschien es von Interesse, die Alkalilöslichkeit 
auch bei einem in der Lampen-Mühle gemah- 
lenen Stoff zu bestimmen. Die Lampen-Mühle 
wurde mit 25 g Stoff in I Liter Wasser be- 
schickt, nachdem diese Stoff- und Wasser- 
menge 2 Stunden in dem Zerfaserer bearbeitet 
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worden war. Die Lampen-Mühle lief mit 
300 Touren. Durch zeitweilige Probenahme 
wurden die Mahlgrade und die Mahldauer 
festgestellt, außerdem die Alkalilöslichkeit der 
Proben bestimmt. Es ergaben sich für den 
gleichen Zellstoff, der im Versuchsholländer 
eingemahlen war, die folgenden Zahlen: 


Mahldauer Mahlgrad Schopper-Riegler Absitzhöhe 
ca. Stdn. Grad ccm 
11% 31 7 
277 41 8 
2 Stdn. 50 Min. 56 9,7 


Man sieht, daß auch hier mit zunehmender 
Mahldauer die Alkalilöslichkeit des Schleimes 
ansteigt. 

Man kann daher wohl annehmen, daß diese 
Methode geeignet ist, um gelegentlich die 
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Schopper-Rieglersche Mahlgradbestimmung 
zu kontrollieren. Zwar läßt sich die Alkali- 
löslichkeit nicht so rasch bestimmen wie der 
Mahlgrad nach Schopper-Riegler, aber immer- 
hin ist die Gesamtdauer eines Versuches nur 
20 Minuten, so daß man wenigstens zeit- 
weilig eine Kontrolle der Schopper-Riegler- 
Werte vornehmen kann. Angesichts der sehr 
verschiedenen Beurteilung der Schopper-Rieg- 
lerschen Mahlgradprüfung scheinen solche 
Kontrollmethoden nützlich zu sein. Das Ver- 
fahren setzt den Besitz einer Schleuder 
voraus, ist aber im übrigen sehr einfach 
durchzuführen, so daß zu hoffen steht, daß an 
einem großen Material im Fabrikbetriebe die 
Brauchbarkeit der Methode für die Fabrik- 
praxis festgestellt werden möchte. 


— — é — 


Die Entwicklungs möglichkeiten der Papierindustrie in Chile. 


Unser bekannter Mitarbeiter, Herr 
Direktor Wilhelm Abele in Ber g. - 
Gladbach bei Köln, machte Anfang 
dieses Jahres auf Veranlassung chileni- 
scher Interessenten eine Reise nach 
Chile, um dort die Möglichkeiten des 
Aufbaues einer Papierindustrie zu unter- 
suchen. Wir baten Herrn Abele, uns 
einen Bericht über seine Reise für unseren 
Leserkreis zu geben, konnten jedoch von 
ihm nur den mit seiner Genehmigung 
nachfolgend abgedruckten Brief erhalten, 
und hoffen, mit diesem Abdruck unseren 
Lesern einiges Interessante und Neue zu 
bieten: 

„Leider kann ich Ihrem Wunsche, einen 
Reisebericht über meine kürzliche Reise nach 
Chile zu schreiben, nur mit einigen allgemei- 
nen Ausführungen entsprechen. Ich habe die 
Reise im Auftrage chilenischer Interessenten 
unternommen, welche die Veröffentlichung 
der Ergebnisse derselben vorläufig nicht 
wünschen. Sollte sich diese Sachlage ändern, 
so bin ich gerne bereit, Ihnen und den Lesern 
des W.f.P. Eingehenderes darüber mitzu- 
teilen. 

Es schweben zurzeit zwei oder drei große 
ernsthafte Projekte, den sehr holz- und 
wasserreichen Süden Chiles auf- 
zuschließen und für die Papierindustrie nutz- 
bar zu machen. Die Bedingungen hiefür habe 
ich in den Hauptpunkten außerordentlich 
günstig gefunden. Mittel- und Nordchile ver- 
fügen bei weitem nicht über die grandiosen 
klimatischen und bodenständigen Hilfsmittel 


für die Papierindustrie, wie der Süden des 
Landes. Hier gibt es noch keine Papierindu- 
strie, dagegen befinden sich in dem mehr 
nördlichen Teil des Landes, wie in anderen 
Staaten des südamerikanischen Kontinents, 
eine Reihe von Papierfabriken, welche die 
Rohstoffe aus Europa oder Nordamerika ein- 
führen und daraus verschiedenste Sorten von 
Papier erzeugen, die den Ansprüchen des 
betreffenden Landes zu genügen scheinen. 
Die Verkaufspreise sind, wie ich hörte, fast 
durchweg etwas billiger als die Preise der 
entsprechenden importierten Papiere; selbst- 
verständlich ist aber der Importpreis+ 
Zoll durchaus maßgebend für die inländi- 
sche Preisbildung. Die Zölle auf importiertes 
Papier sind fast in allen südamerikanischen 
Staaten steigender Natur, doch ist dies nicht 
etwa auf Schutzzollmaßnahmen, sondern bis 
jetzt ausschließlich auf den Bedarf an Staats- 
einnahmen zurückzuführen. Zeitungsdruck- 
papier kommt vorläufig noch zollfrei ein, 
weshalb in dieser Sorte bis jetzt auch keine 
Erzeugung stattfindet. Aenderungen hierin 
sind im Verlauf der Entwicklung natürlich 
nicht ausgeschlossen. 

Trotz der seit Jahren bedeutenden Vor- 
arbeiten und Aufwendungen für die Unter- 
suchung der heimischen Hölzer auf ihre Eig- 
nung zur Zellstoff- und Holzschlifferzeugung 
ist es erstaunlich, daß praktisch noch so gut 
wie nichts unternommen wurde. Außer einer 
kleinen Zellstoffabrik in Sao Pablo, Brasil, 
und der im W. f. P. beschriebenen Strohstoff- 
fabrik in Puente Alto bei Santiago, Chile, 
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gibt es auf dem südamerikanischen Kontinent 
keine Zellstoffabrik. Ich hörte von der Exi- 
stenz einer kleinen Holzschleiferei im Süden 
Chiles, deren Betrieb jedoch geschlossen 
sein soll. 


Jetzt ist aber ũberall ein ernster Drang 
zu industrieller Entwicklung und Verselb- 
ständigung zu spüren. Die südamerikanischen 
Staaten haben während des Krieges ihre 
Abhängigkeit, nicht nur in Papier, sehr deut- 
lich zu spüren bekommen und spannen nun- 
mehr ihre Kräfte an, um eine Wiederholung 
dieses Zustandes von sich aus unmöglich zu 
machen. Selbstverständlich wirken die von 
Jahr zu Jahr sich verschärfenden Zollmaß- 
nahmen in der gleichen allgemeinen Richtung. 
Es ist vorauszusehen, daß in den nächsten 
zehn Jahren erhebliche Veränderungen vor 
sich gehen werden mit dem Ziel: die ein- 
heimische Papiererzeugung zu 
entwickeln und sie vom Bezug 
ausländischer Rohstoffe unab- 
hängig zu machen. Das ist ein un- 
abänderliches Vorhaben, wie es überall in 
der Welt, von allen Kulturstaaten, angestrebt 
wird. 

In manchen Teilen des Kontinents, beson- 
ders in den vom Aequator weiter abgelegenen 
Breiten Brasiliens, Argentiniens und Chiles, 
sind reiche, gesunde Holzbestände zu ver- 
zeichnen. Es ist nur zu unterscheiden zwi- 
schen solchem Material, welches innerhalb 
tragbarer Kosten erreichbar ist, und anderem, 
das wegen seiner Lage in der Nähe der 
Tropen oder in den schwer zugänglichen 
Bergzonen nur unter Kosten, die überhaupt 
nicht berechenbar sind, an gewisse Ver- 
brauchsplätze geschafft werden kann. (Ich 
lasse die infolge verschiedener Standorte ver- 
schiedenen Qualitäten der Hölzer unberück- 
sichtigt und spreche von den Schwierigkeiten 
des Transportes.) Die Entfernungen in Süd- 
amerika sind groß und sobald man die 
Zentralverkehrsstraßen zu verlassen gezwun- 
gen ist, entstehen unkalkulierbare Schwierig- 
keiten. Erst hier in Südamerika kommt so 
recht zum Bewußtsein, wieviel der wirtschaft- 
liche Auftrieb eines Landes von der Lage 
seiner Transportmittel abhängig ist. 

Ein sehr wertvolles Holzvorkommen er- 
streckt sich entlang beiden Seiten des süd- 
lichen Teiles der Kordillere, welche Chile 
und Argentinien trennt. Hier interessiert das 
Vorkommen der Araucaria Imbricata, deren 
Brauchbarkeit zur Zellstoffabrikation wieder- 
holt erwiesen wurde. Bei der schwachen 
Besiedlung des Landes und den Komplikatio- 
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nen des Transports aus den hochgelegenen 
Standorten, ist an eine industrielle Verwer- 
tung vorläufig jedoch nicht zu denken. Auch 
in dem von Brasilien und Paraguay umgrenz- 
ten Teil Argentiniens sind abbauwürdige 
Mengen von Araucaria Brasiliensis festgestellt 
worden. Es fehlt dort nicht an Vasser und 
Wasserkräften; als Fabrikationszentrum ist 
die Lage jedoch von jedem Gesichtspunkt aus 
zu unsicher, Verbrauch und Verschiffungs- 
möglichkeit liegen ungefähr 1400 km ab 
(Buenos Aires). Die Mobilisation von soviel 
Transportweg über den Parana nach dem 
Rio de la Plata — ich glaube nicht, daß das 
in den nächsten Jahren versucht wird. Selbst 
unter Berũcksichtigung des Mitaufschlusses 
anderer Wirtschaftsgebiete ist es unwahr- 
scheinlich, daß der voraussichtliche Ertrag 
die notwendigen großen Kapitalinvestierun- 
gen verzinsen würde. 


Viel günstiger und einfacher 
liegen die Verhältnisse im Sü- 
den Chiles. Hier, zwischen den gewalti- 
gen Kordillerenseen, befinden sich ausgedehnte 
Waldungen von Laubholz, welche ver- 
hältnismäßig leicht zu exploitieren sind. Die 
Seen und der Lauf des reinen Kordilleren- 
wassers nach der pazifischen Küste bieten 
alle nur wünschenswerten Erleichterungen 
und Hilfsmittel zur Fabrikation: „Sammel- 
reservoire, Flößereibetrieb, 
Wasserkräfte, Fabrikations- 
wasser und Transportwege für 
Roh- und Fertiggüter“ Hinz u 
kommen die ausgezeichneten 
klimatischen Bedingungen für 
Wiederaufforstung und schnel- 
les Wachstum von Papierholz 
aller Art. Der von den Nordamerikanern 
in ihrer südstaatlichen Holzkultur eingeführte 
Begriff des growing wood hat hier 
realste Bedeutung. Im Süden Chiles weisen 
alle von der Natur in so einfacher Form 
bereitgestellten Kräfte auf den Aufbau einer 
Papierindustrie, in erster Linie aber einer 
Zellstoffindustrie größten Stiles hin. Es ist 
vorauszusehen, daß die chilenische Papier- 
und Zellstoffindustrie zusammen mit einer 
Nutzholzindustrie hier entstehen und sich 
ausbreiten wird. Obgleich das südchilenische 
Holzgebiet nur vielleicht halb so groß wie 
das skandinavische ist, werden durch sach- 
gemäße Aufforstung Holzausbeuten zur Ver- 
fügung stehen, welche diejenigen Skandina- 
viens um ein Vielfaches übertreffen. Kaum 
jemand kennt das Alter des chilenischen Ur- 
waldes; nach den Jahresringen haben die 
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ältesten Bäume ein Alter von 200—300 
Jahren. Das ist der Gang der unberührten 
Natur. Der Mensch, der die rationelle Aus- 
nutzung des Bodens betreibt, erreicht mehr. 
Es wird ihm möglich sein, die Umtriebszeit 
auf 20, höchstens 30 Jahre zu reduzieren. 
Das südchilenische Klima, ohne Winter, 
das mit gleicher Schnelligkeit einheimische 
und aus Europa eingeführte Obst- oder Laub- 
und Nadelholzbäume vorwärtstreibt, ist ein 
vortrefflicher Bundesgenosse. 

An den in Südchile aufge- 
speicherten Werten und Kräften 
für die Papierindustrie darf bei 
uns nicht achtlos vorüber- 
gegangen werden. Zwar ist von 
seiten des Auslandes, wie ich 
hörte, wiederholt der Versuch 
gemacht worden, in Südchile 
Fuß zu fassen, ohne daß die 
Versuche über allgemeine 
Orientierungen hinausgekom- 
men sind. Man muß deshalb an- 
nehmen, daß es doch vielleicht 
besser ist, wenn, wie jetzt, 
bodenständige Kräfte sich 
regen, die dem Ausland in 
kommerziell aussichtsvoller 
Weise die Unterlagen zur Mit- 
arbeit bieten. 
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Zum Schluß möchte ich mir noch einige 
Bemerkungen über die Aussichten der An- 
siedlung deutscher Fachleute gestatten. Bei 
dem deutschen Einschlag Südchiles wird auf 
deutsche Facharbeiter großer Wert gelegt, 
wie das bereits in den anderen Papierfabriken 
Chiles der Fall ist. In bezug auf Klima und 
Arbeitsumstände sind mit der Ansiedlung 
durchaus keine Risiken verbunden. Wie es 
bei der Auswanderung nach anderen Ländern 
aber häufig zu bemerken ist, werden in der 
Heimat zu große Illusionen verpackt, mit 
denen in Uebersee nichts anzufangen ist. 
Enttäuschungen, die den Eingewanderten 
sehr schnell unter das Niveau des Einheimi- 
schen bringen können, sind dann unausbleib- 
lich und vorwiegend der Grund für das oft 
ruhmlose Ende einer Ueberseelaufbahn. Was 
an erster Stelle zum Erfolg gebraucht wird, 
ist ein reelles, fachmännisches Rüstzeug, das 
die unersetzlichen Hilfsmittel der praktischen 
Erfahrung jederzeit zur Hand hat. Damit ist 
man allen Anforderungen beruflicher Art 
gewachsen, selbst auch, wenn sie, wie das in 
Uebersee fast regelmäßig sein dürfte, in 
anderer Form auftreten, als man von Hause 
aus zu arbeiten gewohnt ist. Selbstorientie- 
rung im eigenen fachlichen Wissen und Kön- 
nen ist deshalb vorwiegendes Erfordernis.“ 


— ... —̃ — ———— 


Nachtrag 
zu dem Aufsatz „Hoch- und Höchstdruckdampfanlagen“ s. 67. 


Ich hatte selbstverständlich auch die Ab- 
sicht, die Leistungsfähigkeit der Dampfturbi- 
nen und der Kolbenmaschinen bei hohen 
Drücken über 80 atũ für die einzelnen bereits 
in den vorhergehenden Diagrammen fest- 
gelegten Stufen hier durch Diagramme und 
Tabellen klarzustellen. Leider ist dies zurzeit 
nicht möglich, weil die führenden Dampf- 
turbinenfabriken, an die ich mich wegen 
authentischer Versuchsresultate gewandt habe, 
gar nicht in der Lage sind, mir infolge 
mangelnder Versuche bei diesen Drücken die 


Wirkungsgrade für Dampfturbinen anzuge- 
ben. Für Kolbenmaschinen wären diese 
Zahlen wohl zu haben, doch hat es natürlich 
keinen Zweck, das eine oder andere hier zu 
veröffentlichen, wenn es nicht möglich ist, 
beide Kraftmaschinen unter den gleichen 
Verhältnissen zu vergleichen. Ich werde 
jedoch nicht versäumen, dies sobald es mög- 
lich ist, nachzuholen. 


Muskau (O.-L.), den 30. Mai 1928. 
G. Lest. 


— ——— — 


Pressa in Röln. 

Das Wochenblatt für Paplerfabrikation ist in der Pressa zweimal vertreten, 
und zwar zum ersten bei der Ausstellung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten, dessen amtliches Organ das Wochenblatt seit 56 Jahren ist, und zum 
zweiten in einem Sonderstand Nummer 249, I. Stock. Ausgestellt sind an beiden 
Stellen eine Reihe unserer Verlagswerke, insbesondere das Werk von Geh. Baurat 
Fr. Müller: „Die Papierfabrikation und deren Maschinen” Band l. und II., 
unser Adressbuch, Festnummern, sowie stets die neueste Nummer unseres 
Blattes. Das demnächst erscheinende Musterbuch der Deutschen Papier- 
Erzeugung wird dort ebenfalls ausgestellt sein. 
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A.P.V. Akademischer Papier-Ingenieur-Verein (e.V.) an der 
Techn. Hochschule zu Darmstadt. 


Stlitungsfest 1928. 

7. Juli 10 Uhr Festversammlung in der Techn. Hochschule. Festvortrag von Herrn 
Prof. Eberle (T. H. Darmstadt) über: „Entwicklungsmöglichkeiten für 
die Energieversorgung der Papier- und Zellstoff-Fabriken.” 

2 Uhr Kaffee Herrngarten. 
7 Uhr Zwangloses Abendessen im Kurhaus Trautheim. 
8% Uhr Festkommers dortselbst. 
8. Juli 11 Uhr Frühschoppen (Lokal wird noch bekannt gegeben). 
Nachm. Ausflug in die nähere Umgebung Darmstadts. 
Hierzu ladet unsere verehrten Alten Herren sowie alle früheren Studierenden 
unserer Papieringenieur-Abteilung herzlichst ein 


Der Akad. Papieringenieur-Verein a. d. T. H. zu Darmstadt. 
I. A. Paul Walter, 1. Vorsitzender. 


— — —ñ — 


Sonderfestnummer 1928. 


Die anläßlich der Papiermachertage in Konstanz erschienene Sonderfestnummer 
unseres Blattes ist 288 Seiten stark, enthält 112 Seiten redaktionellen Text mit 
90 Abbildungen, darunter zahlreiche Autotypien und 48 Seiten Selbstdarstellungen, 
sowie ein Aubelbild einer Papiermaschine der Firma Linke-Hofmann-Werke Aktien- 
gesellschaft Abteilung Füllnerwerk, Bad Warmbrunn, Schlesien. Beziehern unseres 
Wochenblattes in Deutschland und Oesterreich stehen weitere Exemplare zu dem 
billigen Preis von RM. 2.— zur Verfügung. Für das Ausland beträgt der Preis 
bei portofreier Zusendung RM. 3.—. Wir ersuchen, uns Bestellungen baldigst auf- 
zugeben und die Beträge auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10562 zu überweisen. 
Vom Ausland bitten wir mit Scheck oder Banknoten zu bezahlen. 

BEER 


Inhaltsverzeichnis. 
Seite Seite 
Der 1928er Konstanzer Papierer-Wanderfahrt Mehrmotoren-Antriebe für Schnelläufer-Papier- 
zum Gruß. Von Heino Castorf, Neu- maschinen. Von P. Weis ke und K. Rupp- 
oberweimar 3 . . . 2 : . 1 recht, Berlin : ; . g 0 79 
Eine Papiermüblen wanderung von Biberach nach Papierfaser größen. Von Professor Dr. Paul 
Basel. Von Friedr. von Hößle : . 10 Klemm, Gautzsch b. Leipzig : ; . 88 
Schleifversuche an einem Stetschleifer. Von Geh. Was ist in 1927 (1926/27) beim Papiermachen 
Baurat Professor Fr. Müller,HansHel- verdient worden? Von Heino Castorf, 
ler, Ernst May und Karl Schal- Neuoberweimar 0.02 995 
lock . . ; . . . ; : . 27 Internationale Presse-Ausstellung „Pressa“ Köln 
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rektor G. Lest, Muskau . ; ; . 67, 110 Berg.-Gladbach . i . i f . 108 
Beilagen-Hinweis. 
Der Gesamtauflage unserer Sondernummer liegen über „Komb. Dampfdruck- und Temperatur- 
Prospekte der Firmen: nen 


Szamatolskl. Berlin-Reinickendori-West, über 
Hans Bergemmann & Co., Halle-Saale, über Rußbläser 5 


„Moment“ D. R. P., Th. G. Otto Schneider, Berlin -Charlottenburz, über 
Allgemeine Baugesellschaft A. Porr, Wien I, über „Bagger“ 
„Laugentürme“ System Porr-Danninger, bei, die wir der Aufmerksamkeit unserer Leser 


Apparate-Banaustalt Ing. Hans Klinkhofl, Wien I,. empfehlen. 
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Papiere der Sonderfestnummer. 


Die Sonderfestnummer ist auf Papiere von folgenden Firmen gedruckt: 

Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, Hegge bei Kempten, Bayern (Sat. mittelfein 
weiß Schreib ca. 70 g/qm) 

Büttenpapierfabrik Hahnemühle G. m. b. H., Hahnemühle bei Dassel, Hannover (Antik 
Büttendruckpapier) 

Cröllwitzer Actien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz (Holzfrei Offsetdruck matt sat.) 

Dresdener Chromo- und Kunstdruckpapierfabrik Krause & Baumann Aktiengesell- 
schaft, Heidenau, Bez. Dresden (Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapier 31) 

Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin W 57 (M’glatt holzfrei Werkdruck) 

Leonhardt Söhne, Crossen, Mulde (Holzhaltig Kunstdruckpapier Nr. 704) 

Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen, Württ. (Nr. 760 holzf. auftragend Druck 80g) 

Müller & Schimpf Inh. B. Fritz, Papierfabrik, Gengenbach i. Baden (Holzfrei weiß 
gerippt Kuvertpapier Nr. 4815 100 g/qm) 

Papierfabrik Salach, Salach Württ. (Holzfrei federleicht Dickdruckpapier 90 g/qm) 

Papierfabrik Scheer J. Kraemer, Scheer a. d. Donau, Württ. (Sat. holzhaltig Illu- 
strationsdruck) 

Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck, Württ. (Zweiseitig holzfrei weiß Phönix- 
Kunstdruckpapier Stoff AC 110 g/qm und Zweiseitig holzfrei weiß Phönix- 
Kunstdruckpapier Stoff EC) 

Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H., Unterkochen i. Württ. (Satiniert holzfrei weiß 
Tiefdruck Marke „Aquilea“ 90 g) 

C. G. Schönherr, Floßmühle bei Borstendorf i. Sa. (Satiniert holzhaltig Schreib) 

Peter Temming, Papierfabrik, Hamburg- Glückstadt (Masch'glatt holzfrei weiß Offset- 
druck 5028/81 g/qm) 

Robert Weber, Aktiengesellschaft, Drentwede Bez. Bremen (Matt holzfrei extraweiß 
Schreibmaschinenpost) 

Wiede’s Papierfabrik, G. m. b. H., Rosenthal-Reuß (Hochgeglättet holzfrei Natur- 
kunstdruckpapier Marke „Jena“ (Kunstdruck-Ersatzpapier) und Holzfrei glänzend 
weiß Kunstdruckpapier mit Kaseinstrich) 

J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach (Holzfr. weiß Kunstdruck 2047 ½ W 90 g/qm). 


Kartoneinlagen. 

Holzzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Neustadt i. Schwarzwald (Satiniert mittelblau 
Aktendeckel Nr. 4) 

Kartonpapierfabriken A.-G., Groß-Särchen, Kr. Sorau N.-L. (Chromo-Ersatzkarton 
rotgedeckt etwa 250 g/qm) 

Papierfabrik Baienfurt, Baienfurt i. Württ. (Chromo-Ersatzkarton schwarz ged.) 

Papierfabrik Großenhain A.-G., Großenhain, Sa. (Chromo-Ersatzkarton eins. holzfrei 
weiß gedeckt mit weißer Rückseite 250 g/qm) 

Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck (Einseitig fein holzfrei weiß Phönix- 
Kunstdruckpapier Stoff EDC H/I 200 g/qm) 

J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach (Chamois matt Elfenbein-Lichtdruck-Karton). 


—. . 3 Sn en 


Am Fuße jeder Seite ist angegeben, auf was für Papier oder Karton sie ge- 
druckt ist, unsere Festnummer wird dadurch vielen Fachleuten und namentlich Papier- 
verbrauchern des In- und Auslandes noch besonderes Interesse bieten. 

Wir sagen den genannten Firmen für ihre Lieferung bester Papier- und Karton- 
sorten verbindlichsten Dank. 

Verlag des Wochenblattes für Paplerfabrikation. 


Herausgeber: Güntter-Staib Verlag, Biberach. 

Verantwortlicher Schriftleiter: Ulrich Kirchner, Chemiker und Ingenieur VDI in Biberach. 
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Anzeigenteil: Gelegenheitsanzeigen: Hellmuth Güntter, Biberach; sonstige Anzeigen: Otto Kurz, Biberach. 

Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Riß (Württ.). 
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Hochleistungs-Druckpapie 


4900 mm Breite, 28 m Sieblänge, in mehreren Gruppen ausfahrbare Siebparti 
Trockenpartie mit Einrichtung zum Einblasen warmer Luft, zentrale Patent-Filzs: 


Unseren werten Geschäftsfreunden stellen wir auf Wunsch das vor- 
Stehende Bild ungefalzt oder auch eingerahmt kostenlos zur Verfügung 


Mehr als 
500 Papiermaschinen bis 5 Meter Breite 
400 größere Papiermaschinen-Umbauten 
15000 Vorbereitungs- und Hilfsmaschinen 


bisher ausgeführt 


00. V 28. 
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LINKE-HOFMANN-WERKE AKTIENGESELLSCHAFT 


ssteı.uns FÜLLNERWERK. BAD WARMBRUNN scnuesıen 
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Im Anschluß an die früheren Abhandlungen in dieser Zeitschrift zeigt das 


Füllnerwerk „ Bad Warmbrunn 


in vorliegendem Heft die mehrfarbige Darstellung einer ausgeführten neuzeitlichen Hochleistungs- 
Druckpapiermaschine für große Geschwindigkeiten. Die Maschine ist mit allen Neuerungen versehen, 
die erforderlich sind, um anstandslos fehlerfreies, gleich schweres Papier bei hoher Geschwindigkeit 
herzustellen. 

Das Füllnerwerk baut jede Art von Kartonmaschinen, Selbstabnahme-Papiermaschinen, Yankee- 
Maschinen, Mehrzylinder-Papiermaschinen usw. sowie alle Hilfsmaschinen für die Zellstoflabrikation, 
Holzschleiferei und Papier- und Pappenfabrikation. 

Als besondere Neuerungen auf diesem umfangreichen Gebiete seien hier kurz einige Einzel- 
ausführungen erwähnt: 

Neuzeitliche Schleiferei-Einrichtungen l 
Kegelstoffmühlen in vollendeter Durchführung 
Kollergänge mit elektrischem Einzelantrieb 
Zellstofireißer für Bogen und nasse Rollen 
Pape-Knotenfänger in neuer Ausführung 
Hochdruck-Stoffauflauf vor der Siebpartie 
Saugeranordnung Patent Hees 

In Teilen ausfahrbare Siebpartie 
Flächenstrahl-Bahnspritzeinrichtung 

Pneumatische Filzwäsche Patent Franke 
Sauggautsche und Saugpresse 

Zentrale Trockenfilzspannung Patent Kaltschmidt 
Labyrinth-Dichtung für Dampfeinströmung und Kondenswasserabführung 
Einrichtung zum Einblasen warmer Luft 


Kugel- bzw. Wälzlager für alle sich drehenden Teile der Papiermaschine, Lager mit und 
ohne Wasserkühlung 


Hochwertige Satinierwerke mit Luftkühlung 
Selbsttätige Durchführung der Papierbahn durch die ganze Maschine 
Elektrowickler und Pope-Roller für raschlaufende Maschinen 


Neuzeitlicher variabler Antrieb durch Sonder-Schnecken-Radgetriebe sowie elektrischer 
Einzelantrieb 


Sonderkonstruktion für hochwertige Kalander zum Hochsatinieren und Prägen von 
Papier, Pappe und Vulkanfiber 


Simplex- und Duplex-Querschneidemaschinen für hohe Leistungen 

Umroll- und Schneidemaschinen für klangharte Rollen und staubfreien Schnitt 
Patentierte Rundsiebzylinder für Kartonmaschinen 

Filzgarnierte Abgautschwalzen in neuartiger Ausführung 
Pergamentiermaschinen — Kreppmaschinen 

Zellstoffwattemaschinen — Vulkanfiberwickelmaschinen 
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Tweis. fein holzfrei weiß ' Kunstdruckpapier $ Stoff EC der Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck. 
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Schleifern haben jeden Zweifel 
irgendwelcher wichtigen Beziehung nachstehen. 
mit dem Zwillingsschleifer erzeugten Schliffes sind bei gleichem Kraftverbrauch 
und sonstigen gleichen Betriebsverhältnissen gleich wie bei Stetigschleifern, bezw. 
infolge der viel größeren Schleiffläche unter Umständen noch besser. 
Zahl der Arbeiter stehen die Stetigschleifer günstiger als die Zwillingsschleifer, aber 
dieser Vorteil wird durch die höheren Anlagekosten nicht nur aufgewogen, sondern 
der Mehrbetrag für Abschreibungen, Verzinsung und Reparaturen der Stetigschleifer- 
anlage ist höher als der Mehrbetrag für die größere Arbeiterzahl der Zwillings- 
schleifer-Anlage, sodaB letztere auf jeden Fall wirtschaftlicher ist. 

Nachstehende Tabelle zeigt diese Verhältnisse zahlenmäßig. Zu Grunde gelegt 
Für andere Länder mit höheren Löhnen oder 
geringerem Verzinsungssatz ergeben sich in gleicher Weise ohne weiteres die zu- 
gehörigen Resultate, und selbst dort, wo die Löhne sehr hoch sind, und das Geld 
sehr billig ist, zeigt sich die bessere Wirtschaftlichkeit der Zwillingsschleifer. 
der Berechnung für solche Länder ist nicht außer acht zu lassen, daß dort die 
Anlagekosten bezw. die Mehrkosten für die Stetigschleiferanlage höher sind. 

Abgesehen von den angeführten Eigenschaften bieten die Zwillingsschleifer 
gegen die anderen Schleifer noch wesentliche Vorteile. 
Pressenschleifern steht der Vorteil der bedeutend besseren Schliffqualität oder bei 


sind mitteleuropäische Verhältnisse. 


Alkane 


Amme-Luther Werke Braunschweig 
der „Miag“ Mühlenbau und Industrie A. G. 


Abteilung: Luther. 


beseitigt, 


Von unseren Zwillingsschleifern sind nunmehr über 30 Stück im Betriebe 
bezw. in Herstellung, worunter 6 Stück Nachbestellungen fallen. 

Die nun bereits sehr vielseitigen und umfangreichen Resultate mit diesen 
daß dieselben den Stetigschleifern in 
Die Quantität und Qualität des 


Gegenüber gewöhnlichen 


Allein in der 


Bei 


M D E enden ae ee FT 


3 4 5 6 7 8 |9 Z 
Beschaffungskosten | 10%Amor- = 

BN sodot 5 8 tisation = 

a 9 mit Stetigschleifer mit Ersparnis mit en = 
za 8 Mehrk | Zwillings- | Zwillings- von der = 

| Maschinen | dee Daas Da schleifer schleifer 6—7 Ersparnis = 
eu. M. RM — — RM. RM. = 

1 62000 10000 72000 27000 45000 7700 = 
3 178 000 15000 | 193000 73000 120000 20400 = 
5 | 297000 20000 317000 123000 194000 33000 = 
8 472000 25000 497 000 193 000 304000 51700 = 
10 | 592000 30000 622000 | 246000 376000 63900 = 
| | = 
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Amme-Luther Werke Braunschweig. 


gleicher Qualität eine Kraftersparnis von ca. 1 PS pro 100 kg (durch 24 Stunden 
lufttrocken gerechnet) bezw. anders ausgedrückt ca. 17,7 kW St. pro 100 kg. 


Gegenüber den Stetigschleifern bestehen folgende Vorteile: 


1. Die Stoffqualität kann in weiten Grenzen durch die Einführung von Spritz- 
wasser in der Mitte der 1 m langen Schleiffläche leicht verändert werden. 


2. Diese Veränderung erfolgt, ohne daß von dem sonst günstigen spezifischen 
Schleifdruck oder der günstigsten Schärfung abgewichen werden muß. 


3. Wenn der Stoff in der 1 m langen Schleiffläche zu sehr raffiniert wird, 
also ein größerer Teil der Fasern zertrümmert und zu kurz wird, oder das Holz 
durch zu hohe Temperatur verfärbt wird, genügt geringe Spritzwasserzugabe an 
genannten Stellen, und sofort sind diese Uebelstände beseitigt. 


4. Der Zwillingsschleifer arbeitet auch bei kleinen Belastungen günstig. Bis 
zu / der Vollbelastung kann der normale spezifische Schleifdruck eingehalten 
werden, während Stetigschleifer infolge der gleichbleibenden Größe der Schleiffläche 
schon bei / Belastung einen höheren Kraftbedarf pro 100 kg Stoff haben, bei 


Halbbelastung schon sehr ungünstig arbeiten und Viertelbelastung wohl ganz aus- 
scheiden müssen. 


5. Die Verschmutzung des Stoffes durch die Schmiermittel für die Ketten fällt 
beim Zwillingsschleifer weg. 


6. Die Instandhaltungskosten der Zwillingsschleifer sind bedeutend geringer. 
7. Die Steinbeanspruchung ist bei Zwillingsschleifern geringer. 


8. Die Anlagekosten sind sowohl im maschinellen als auch im baulichen Teil 
wesentlich kleiner. 


9. Der erste Stock, den die Stetigschleifer für das Holzeinlegen beanspruchen, 


bleibt bei Zwillingsschleifern für andere Zwecke frei und die Anlage ist über- 
sichtlicher. 


; N ren 


10 11 12 13 14 15 16 


 Arbeiterzahl pro Schicht Kosten der | Ersparnis bei Mehrkosten für Gesamt- 
F Mehr Arbeiter mehr Arbeiter Zwillings- 1 willing mit 
2 2112 2 . 0 wun S- 
bei Zwillings- (bei 1800 RM. schleifer Steine und hle ca 
schleifern in pro Mann im Jahr Schmiermittel pro Jahr 


3 Schichten im Jahr) 9—13 bei St. Schl. 14 +15 
RM. RM. RM. RM. 
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Amme-Luther Werke Braunschweig. 


Zum Antrieb der Schleifer von Dampfturbinen werden mehr die Zahnradge- 
triebe verwendet, mittelst welcher nicht nur die Einrichtungskosten, sondern auch 
die Uebertragungsverluste kleiner sind als bei elektrischer Kraftübertragung. 

Zur Regulierung sind in solchen Fällen die meist benützten Systeme ungeeignet 
oder arbeiten unbefriedigend. Hierzu eignet sich bestens unser D-Regler, bei dessen 
Verwendung der Dampfturbinenregler ganz frei spielen kann. Er braucht nicht ge- 
dämpft zu werden und wird auch nicht gehindert in der Präzision seiner Tätigkeit 
wie z. B. bei Einrichtungen, bei welchen er auch das Schleiferregulierventil mit 
betätigen muß. 

Der D-Regler steuert auf konstantes Drehmoment für den Schleiferantrieb, und 
nachdem die Drehzahl vom Dampfturbinenregler gehalten wird, ist auch die Schleifer- 
leistung konstant. Die von solchen Turbogeneratoren gelieferte elektrische Energie 
gewährleistet auch einen gleichmäßigen Antrieb von Papiermaschinen. 

Die D-Regler bieten noch den Vorteil, daß man an einer Skala jederzeit ab- 
lesen kann, wie viel PS der Schleifer jeweils aufnimmt. 


Abbildung 1 


Bei Schleifern mit zwei oder mehr verschiedenen Antriebsmaschinen z. B. von 


einer Wasserturbine und einem Elektromotor traten leicht Schwierigkeiten auf, weil 
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Amme-Luther Werke Braunschweig. 


zwei Schleiferregler — einer für den Turbinenantrieb und ein elektrischer — nicht 
richtig zusammenarbeiten. Diese Schwierigkeiten sind mit unserem „Kombinations- . 
regler“, der uns auch patentiert ist, beseitigt. Die Abbildung 1 zeigt dessen Aus- 
führung, aus der die Arbeitsweise ohne weiteres zu erkennen ist. 


Eine andersartige Neuerung ist unser Ausschußholländer für Pappenfabriken 
und dergleichen, den Abb. 2 zeigt. Der in der Wanne eingetragene Ausschuß wird 


Abbildung 2 


von einer holländerartigen Walze zerfasert, und die aufgelösten Fasern werden von 
einer Siebtrommel kontinuierlich abgeleitet und direkt zu den Pappenmaschinen ge- 
führt, so daß Stoffbütte und Pumpen bezw. Schöpfrad erspart werden. Außerdem 
tritt eine Qualitätsverbesserung ein, weil die bereits aufgeschlossenen Fasern nicht 
weiter verkürzt, sondern sogleich absortiert werden. Schließlich ist durch den 
dauernden Zulauf die Arbeit der Pappenherstellung gleichmäßiger. 
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MASCHINENFABRIK AK T.- GES. 


VORMALS 


WAGNER & (O. OH" 


GEGRUNDET 1865 


Seit der letzten Veröffentlichung in der Festnummer dieses Blattes im 
Jahre 1927 wurden uns außer einer großen Zahl von bedeutenden Um- 
bauten die nachfolgend aufgefübrten Neuanlagen bestellt; sie sind bereits 
teilweise dem Betriebe übergeben: 


A. Dapier maschinen 
Entwässerungsmaschinen 


Kartonmaschinen 
1. Hamburger Fuchs, Coswig 1 Papiermaschine 2300 mm Siebbreite 
2. Eichmann & Co., Arnau 1 s 2700 mm a 
3. Papierfabrik Wasungen 1 3 2200 mm is 
4. Nürnberg-Heroldsberg 1 y 2450 mm 7 
5. J. Bonn, Laaber 1 a 2400 mm “ 
6. Varzin-Nathsdamnitz 1 5 2700 mm 1 
7. J. G. Farbenindustrie. Wolfen 1 5 1000 mm 
8. R. Saenger. Wloclawek 1 4050 mm 1 
9. Foccendorf 1 STENA Maschine 
10. Kraemer. Scheer 1 


11. Waldbof-Kelbeim 5 mit 38 Zylindern 
12. Piatra-Neamt, Rumänien 1 Rundsieb- Kartonmaschine mit6 Rund- 


sieben, 1250 mm Dchm., 1750 mm lang 
13. Papierfabrik Herzberg/Harz 1 Nun R mit 7 Rund» 


sieben, 1250 mm Dehm., 2850 mm lang 


B. Sulfitzellstoff-Anlagen 


pæd 


| 1. Simonius-Wangen/Allgäu Zellstoffabrik- Neuanlage 
2. Letea-Rumänien Lellstoffabrik-Gesamterweiterung 
3. J. G. Farbenindustrie Dornhagen vollständige Versuchsfabrik 
i 4. J. G. Farbenindustrie Wolfen vollständige Versuchsfabrik 
| 


C. Strohzellstoff-Fabriken 


1. Papierfabrik Dobrusch, Sowj. R. Neuanlage für 30000 k 


gebl. l. Strohzellstof in 24 Std. 
2. Papierfabrik Mayen, Venette Neuanlage für 40000 


kg 
(Frankreich) gebl. Strohzellstof in 24 Std. 
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Zellstoffwatte-Maschine, läuft mit 140 m Min., Siebbreite = 2450 mm. 
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Werkstattaufnahme Feld Ill Sonderabtellung für Bau von Membransortierern. 


Werkstattaufnahme Feld V 12 Kugelkocher für Papierfabrik Mayen, Venette (Frankreich). 
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DER DEUTSCHEN 
PAPIER-ERZEUGUNG 


e eee 


Der praktische 
Ratgeber 


für den Papierkäufer und Groß- 
Verbraucher im In- und Ausland 


Zuverlässiger Bezugsquellennachweis für die in 
Deutschland hergestellten normalen Papiere und 
Kartons, verbunden mit einer interessanten Samm- 
lung von 534 Mustern, zusammengestellt aus 
den Erzeugnissen von ca. 150 Papier-Fabriken 


von Johannes Pfau 


Herausgegeben von: 


Günttier-Staib Verlag 
Biberach-Riss (Witbg.) 


Wochenblatt für Papierfabrikafion 


Das große Fachwerk für den 
Papierfachmann 


INHALTS-UEBERSICHT 


1. Alphabetisches Verzeichnis der deutschen Papier- und Karton- 
fabriken, Bunt- und Pergamentpapierfabriken 

2. Alphabetisches Sorten-Verzeichnis in Deutsch, Französisch, 
Englisch und Spanisch mit Bezugsquellenangabe 

3. Alphabetische Liste der Wasserzeichen und ihrer Lieferanten 

4. Alphabetische Liste der Handelsmarken und ihrer Lieferanten 

5. 534 Muster in Format Din A 4, 21,5X29 cm 


Rohpapiere 


Druckpapiere 
Feinpapiere 
Kartonpapiere 
Löschpapiere 
Normalpapiere 
Packpapiere . . . . etc. aller Art 
Pergamentpapiere . 
Seidenpapiere 
Schreibpapiere . 
Umschlagpapiere 
Zeichenpapiere . 


Kartons aller Art 


Bunipapiere 


Gummierte Papiere 


Oelpapiere 


Wachspapiere 
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WAS ES BIETET: 


1. Als Bezugsquellen-Nachweis: Zuverlässige Hilfe beim Auf- 
suchen geeigneter Bezugsquellen für jede Art normaler Papiere 
und Kartons. Auf jedem Standard-Muster sind die in Frage 
kommenden deutschen Lieferanten sofort festzustellen. Auch 
über Maschinenbreiten, Gewichtsgrenzen, Wasserzeichen etc. 
gibt es Auskunft, ferner wer liniert, Secare-Rollen liefert etc. 
Registriert sind alle deutschen Papier-, Karton-, Bunt- und Per- 
gament-Papierfabriken und ihre Erzeugnisse in Papieren und 
Kartons. 


ID 


Als Mustersammlung: Einen bisher nicht dagewesenen Ueber- 
blick über Deutschlands Papier - Erzeugung. 534 Muster 
wurden sorgfältig ausgewählt aus den Erzeugnissen von ca. 
150 Papierfabriken. Ihr Studium gibt sichere Fachkenntnisse. 


Also ein zuverlässiger Bezugsquellen- 


Nachweis mit einer interessanten 


Mustersammlung von hohem infor- 


matorischem Wert für jeden 


Papierfachmann. 


Eine Lieferungsverpilichtung 
übernehmen wir nicht. Da 
bereits zahlreiche Voraus- 
bestellungen vorliegen, wird die 
1. Auflage schnell vergriffen sein. 


Wir empfehlen sofortige Bestellung. 


— 


Preis des ca. 5 kg schweren Werkes, portofrei zugesandt, Mk. 18.50. 
Auslandspreis 1 £ oder 5 8 


59 JAHRE IM DIENSTE DES PAPIERFACHES. 


„Wochenblatt für Papierfabrikation“. Das seit 1870 wöchentlich 
erscheinende führende deutsche Fachblatt der Papier-, Pappen- 
und Papierstoff-Erzeugung. 

Reicher und interessanter Text- und Anzeigenteil, jede 
Nummer 80—90 Seiten, jährlich eine Sondernummer von ca. 
300 Seiten. Monatlich eine Nr. der Beilage: Technologie und 
Chemie der Papier- und Zellstoffabrikation. 

Amtliches Organ des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und aller 
deutschen Fach- und Berufsvereine und Verbände Organ des Vereins 
der Zeilstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure. 

Im In- und Ausland verbreitetste und gelesenste deutsche Fach- 
zeitschrift. 


Inhalt: Rundschau über die fachliche Weltliteratur. Patentberichte. Berichte über 
technische Neuheiten. Großer Briefkasten zwecks Beratung der Leser. Wirtschaftliche 
Abhandlungen. Vereinsnachrichten. Geschäfts- und Petsonalnachfichten. Fachliche 
Marktberichte der ganzen Welt. 

Anzeigenteil: Wertvoller Berater des Konsumenten. Hervorragender Werber 
tür den Inserenten. Einziger Stellenmarkt des Faches. 


Format 18'/2X27 cm. Monatsbezugspreis Mk. 1.50 im Inland durch die 
Post. jahres abonnement Mk. 18.—. Probenummern auf Wunsch kostenlos. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach a. d. Riß 


Die gute Fachliteratur ist die Arbeit anderer für Sie! 


Der Verlag des „Wochenblatt für Papierfabrikation“ Güntter-Staib 
Biberach-Riss, Witbg., ist die zuverlässige Quelle der guten, modernen 
Fachliteratur. 


„Das moderne Standardwerk der gesamten Papiermacherei“. Ein 
Lehr- und Handbuch für den Fachmann und Fachstudierenden. 

„Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ von Geh. Baurat 
Professor Friedrich Müller, Vorstand der papiertechnischen 
Abteilung der Techn. Hochschule Darmstadt. 


l. Band. Din-Format 21429 cm, Ganzleinenband Preis RM. 30. - 
ll. Band. Din-Format 21429 cm, Ganzleinenband Preis RM. 35.— 


Verlangen Sie das interessante ausführliche Verlagsverzeichnis! 


Druck von J. Ebner, Ulm a. D. 
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J. M. Voith 


Maschinenfabriken 


Heidenheim St. Pölten 


a. Brenz (Württemberg) Nieder-Oesterreich 


Papier maschinenbau 


Das vergangene Betriebsjahr brachte un— Der innere Ausbau unseres Werkes wurde 
serer Firma in allen ihren Abteilungen durch gefördert durch Errichtung einer eigenen 
vermehrten Umsatz und erhöhten Auftrags- Werkschule und einer neuen Kesselschmiede 
bestand eine weitere Festigung ihres Ge- und Eisenkonstruktionswerkstatt, durch Er- 
schäftes. Die praktische Auswertung der weiterung unserer Konstruktionsbüros und 
starken Fortschritte, die die technische Ent- unserer Betriebswerkstätten, durch Erneue— 


d—P’̃ꝛ — — — 
1339 > 


Abb. 1. Werkschule. 


wicklung der letzten Jahre gebracht hat, hat rung und Ergänzung des Maschinenparks, 
uns das meiste von dem Boden zurückgewin- vor allem durch Anschaffung einer größeren 
nen lassen, den wir durch die Wirtschafts- Zahl von Spezialwerkzeugmaschinen neuzeit- 
krisen des letzten Jahrzehnts gegenüber der licher Bauart. Diese Vervollkommnungen und 
ausländischen Industrie verloren hatten. Erweiterungen unserer Betriebsmittel und 
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J. M. Voith, Heidenheim a. Brenz u. St.Pölten (Nieder-Österreich) 


Maschinenfabriken. 


-Anlagen setzen uns in den Stand, jedem 
Wettbewerb im In- und Ausland die Spitze 
zu bieten. 

Die Bedienung der modernen Werkzeug- 
maschinen und die solide Werkstattausführung 
unserer hochwertigen Erzeugnisse stellen 
erhöhte Anforderungen an die Arbeiter und 
verlangen die sorgfältige Heranbildung eines 
geeigneten Nachwuchses. Um mitbestimmend 
auf die praktische und theoretische Ausbil- 
dung unserer Lehrlinge zu sein, haben wir 
zu den schon seit einer längeren Reihe von 


— 


< 
worden und wird zurzeit von rund 280 Lehr- 
lingen besucht, von denen 245 unserer Firma 
angehören. Den Unterricht erteilen 3 Ge- 
werbelehrer der städtischen Gewerbeschule, 
der Leiter unserer Lehrlingsabteilung und 
zwei unserer Betriebsbeamten. Der Lehrplan 
berücksichtigt besonders die Anforderungen, 
die sich aus einer gründlichen beruflichen 
Ausbildung der Lehrlinge ergeben, und er- 
streckt sich auf Arbeitskunde, Werkstoffkunde, 
Naturlehre, Fachrechnen, Fachzeichnen, Geo- 
metrie, Wirtschafts- und Bürgerkunde. Zur 


Abb. 2. Kesselschmiede und Eisenkonstruktionswerkstatt. 


Jahren bestehenden Lehrlingswerkstätten eine 


mit allen Einrichtungen der Neuzeit aus- 


gestattete Werkschule errichtet, in der 
neben dem allgemeinen Fortbildungsunter- 
richt in getrennten Schreiner-, Former-, 
Dreher- und Schlosserklassen während der 
Lehrzeit und auch nach ihr noch die zum 
Verständnis der Werkarbeit notwendigen 
theoretischen Kenntnisse vermittelt werden. 

Die Werkschule (Abb. 1), in der alle 
Metallarbeiterlehrlinge aus den Heidenheimer 
Betrieben unterrichtet werden, ist am 18. Ok- 
tober vorigen Jahres mit 10 Klassen eröffnet 


Unterstützung des Unterrichtes durch An- 
schauung steht eine reich ausgestattete Lehr- 
mittelsammlung zur Verfügung, die durch 
Maschinenteile und Modelle aus unseren 
Werkstätten dauernd ergänzt wird, außer- 
dem Lichtbildersammlungen und Lehrülme, 
zu deren Vorführung ein Projektions- 
apparat und ein Filmapparat dienen. Die 
sachliche Ausbildung geeigneter Kräfte wird 
in Monteurkursen fortgesetzt. 7 Ingenieure 
und 4 Meister behandeln in 17 Unterrichts- 
kursen die verschiedenen Gebiete unserel 
Fabrikation: Montage, Wasserkraftmaschinen, 
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Turbinenbau, Regler, Technologie des Pa- 
piers, Papiererzeugung, Holzschleiferei, Pa- 
piermaschinen usw. 

Die Aufnahme des Baues von Zellstoff- 
kochern bis zu den größten Abmessungen in 
unser Arbeitsprogramm machte ebenso wie 
die immer wachsende Zahl von Wehrbauten 
und Spiralgehäusen von Turbinen den Neu- 
bau einer Kesselschmiede und 
Eisenkonstruktionswerkstatt 
notwendig. Eine Riesenhalle (Abb. 2) von 
3400 qm Grundfläche mit zwei 15-Tonnen- 


Eindickung und Bleicherei in vollkommenster 
Weise auszuführen. 

Unsere im Vorjahrsbericht beschriebene 
neue Zylinder-Dreherei und 
-Schleiferei hat durch Aufstellung wei- 
terer Spezialbohr-, Dreh- und Schleifbänke 
eine wesentliche Erweiterung erfahren und es 
uns ermöglicht, jeden Tag zwei Trocken- 
zylinder fertigzustellen und jederzeit ohne 
besondere Vorrichtungsarbeiten Zylinder bis 
8 m Länge und solche bis 4 m Durchmesser 
zu bearbeiten. Die Abb. 3 zeigt einen solchen 


VOITH 1266 


Abb. 3. Trockenzylinder, 4000 mm Durchmesser. 


und zwei 5-Tonnen-Kranen enthält die mo- 
dernsten Bearbeitungsmaschinen, die uns in 
den Stand setzen, Bleche bis 45 mm Stärke 
bei 4 m Breite zu biegen und ebensogroße 
Bleche bis 40 mm Nietdurchmesser mecha- 
nisch zu nieten. In eigener Sauerstoffanlage 
erzeugen wir 1200 cbm Sauerstoff am Tag. 

Diese Einrichtungen setzen uns in den 
Stand, einen uns kurz vor Abfassung dieses 
Berichtes erteilten Auftrag zur Lieferung 
einer Sulfitzellstoffanlage mit Holz- und 
Laugenvorbereitung, Kocherei, Sortierung, 


4 m-Zylinder in der Bearbeitung. Das Lade- 
profil der Deutschen Reichsbahn ist, wie 
Abb. 4 zeigt, bei diesem 4 m-Zylinder erreicht, 
sogar etwas überschritten. Ständen uns andere 
Transportmöglichkeiten zur Verfügung, könn- 
ten wir ohne jede Fabrikationsschwierigkeiten 
auch noch größere Zylinder liefern. 

Unsere Abteilung Schleiferbau 
nahm im Berichtsjahr die Herstellung von 
Stetigen Kleinkraftschleifern auf. Um auch 
kleineren Holzschleifereien die bekannten 
Vorteile des Stetig-Schleifens zu bieten, haben 
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wir einen 14 m-Schleifer — Größe O St — 
für Kraftaufnahmen bis herunter zu 125 PS 
gebaut. Der von uns auf der Jahresschau 
Deutscher Arbeit im Sommer 1927 in Dresden 
vorgeführte Schleifer fand lebhaftes Interessc 
und guten Absatz für diese Neukonstruktion. 

Im Papiermaschinenbau blieben 
wir nach wie vor gut beschäftigt und konnten 
im Berichtsjahr eine größere Anzahl von 


JMYaith 
Heidenheim 
4000 mm? 


Neubauten für das In- und Ausland ausführen 
bzw. in Auftrag nehmen. Zu diesen Neu- 
anlagen kommen eine stattliche Reihe von 
Umbauten älterer Papiermaschinen, auch 
solcher fremder Herkunft, sowie die zur Her- 
stellung von Holzstoff, Zellstoff und Papier 
notwendigen Hilfsmaschinen, von denen im 
Nachstehenden einige neue Sonderkonstruk- 
tionen beschrieben sind. 


—— 


VOITH 1254 


Abb. 4. Trockenzyllnder, 4000 mm Durchmesser. 


Propellerbütten und -Holländer 


Die Eigenherstellung der Halbstoffe führt 
in der Druckpapiererzeugung mehr und mehr 
zum „holländerlosen“ Betrieb. Bei Fortfall 
der bei Fremdbezug der Hlalbstoffe notwen- 
digen Zwischentrocknung wird die Auf- 
bereitung der Fasern so weit durchgeführt, 
daß ein weiteres Mahlen zu Ganzzeug über- 
flüssig wird. Die umfangreichen, teueren und 
vor allem Kraftfressenden Holländeranlagen 
werden ersetzt durch liegende Propellerbütten 
von etwa 15 bis zu mehreren hundert Kubik. 
metern Inhalt. Die großen Vorteile durch 
Ersparung an Raum, Kraft und Wartung 
werden noch erhöht durch die Möglichkeit 


bester Durchmischung und guten Aufschlus- 
ses von Faserbündeln durch die von uns 
hierzu verwendeten schnellaufenden Propel- 
ler sowie durch die große Uebersichtlich- 
keit infolge Fortfalls zahlreicher Rohrleitun- 
gen. Dank dem durch die Propellerbauart 
bedingten geringen Kraftbedarf der Bütten 
werden diese im allgemeinen in möglichst 
großen Abmessungen verlangt und dienen SO 
gleichzeitig als Ausgleichbehälter, die regelnd 
auf stets gleiche Stoffqualität, auf Vermeidung 
von Unregelmäßigkeiten in der Stofizufuhr 
von der Halbstoffanlage her wie in der Stof- 
abgabe an die Papiermaschine bei etwa ein- 
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tretenden Störungen wirken. Eine Propeller- 
bütte von etwa 250 m? nutzbarem Inhalt 
besitzt zwei Propeller von je 600 mm Durch- 
messer und braucht je Propellerwelle nur 
etwa 22 PS. | 

In neuester Zeit sind wir dazu über- 
gegangen, auch Bütten mit senkrecht ange- 
ordnetem Propeller zu bauen. Die Erfolge 
sind durchschlagend. Fortfall aller Stopf- 


büchsen, direkte Kupplung der Propeller mit 
dem Motor sind ebenso große Vorteile wie 
die leichte Zugänglichkeit der Anlage. Ohne 
daß man den Stoff aus der Bütte abzulassen 
braucht, kann bei etwa auftretenden Störun- 
gen in kürzester Zeit der Propeller mit Welle 
und Halslager nach oben herausgenommen 
werden. 


Fee 


Se RE PB 


RAA N — DE — 
— — — — — zZ > 
— 


— 


OITH 1279 


Abb. 5. Rollenpackmaschine. 


Rollenpackmaschinen 


Am Ende des vergangenen Jahres kam 
unsere erste Rollenpackmaschine Bauart By- 
wall-Quarnström in der Neuanlage der 
Papierfabrik Kabel in Betrieb und bereits 
zwei Monate später eine zweite in der 
Anlage Augsburg der G. Haindl’schen Pa- 
pierfabrik G. m. b. H. In der Zwischenzeit 
ist eine Packmaschine nach Rußland geliefert, 
eine weitere nach Frankreich bestellt worden. 

Die bisher gelieferten und im Bau befind— 
lichen Rollenpackmaschinen sind sämtlich für 
Papierpackung eingerichtet, doch kann diese 
Maschinenart auch für Holzpackung und für 
Papier- und Holzpackung geliefert werden. 

Die Ersparnisse gegenüber der Packung 


von Hand sind außerordentlich groß. Nach 
von uns angestellten Versuchen packen 4 Ar— 
beiter von Hand in der Stunde 9 Rollen von 
80 cm Durchmesser und 170 cm Länge, wäh- 
rend mit der Rollenpackmaschine 3 Arbeiter 
25 Rollen je Stunde leisten, also fast das Afache. 
Bei kleineren Rollen werden mit 3 Mann 
Bedienungspersonal anstandslos 30 Rollen je 
Stunde im Dauerbetrieb verpackt. 

Die beiden Abbildungen 5 und 6 zeigen 
eine Rollenpackmaschine für Papierpackung 
für 2100 mm Arbeitsbreite. 

Die zu verpackende Rolle wird auf die 
in der Abbildung 5 sichtbaren Tragwalzen 
gelegt und mit 3—7 Lagen Packpapier, das 


Holzir. weiß Kunstdruck 204717, W 90 g/qm von J. W. Zanders, W Berg. Gladbach. 


29 


Wochenblatt für Papieriabrikation 


Nr. 23A 1928 


J. M. Voith, Heidenheim a. Brenz u. St. Pölten (Nieder-Österreich) 


Maschinenfabriken. 


von den oberen Vorratsrollen über eine Leim- 
vorrichtung läuft, umwickelt. Nach Umbiegen 
der überstehenden Ränder werden Papier- 
deckel auf die Stirnseiten geklebt und zwi- 
schen elektrisch erwärmten Heizplatten ange- 
drückt und getrocknet. Der Vorschub der 


Heizplatten erfolgt ebenso wie der Auswurf 
der fertig gepackten Rollen pneumatisch oder 
hydraulisch. 

Der Kraftbedarf beträgt etwa 3—5 PS; 
für den Vorschub der Preßplatten ist Druck- 
wasser oder Druckluft von 3—5 atü nötig. 


Walzen- und Zylinder-Schleifmaschine 


Walzen- und Zylinder-Schleifmaschinen 
(Abb. 7) gehören seit Jahren zu unseren 
Sonder-Erzeugnissen. Wir haben sie in letzter 
Zeit auf Grund langjähriger Erfahrungen und 
eingehender Versuche in unseren Werkstätten 
wesentlich verbessert, so daß sie in ihrer 


supports und die sehr solide Lagerung der 
Schleifsteinwelle gewährleisten einen unbe- 
dingt ruhigen Gang der Schleifscheibe. Die 
Schleifsteinwelle, deren Lagerstellen geschlii- 
fen sind, läuft in Ringschmierlagern, welche 
bequem von außen nachgestellt werden 


Abb. 6. Rollenpackmaschine. 


jetzigen Ausführung den weitestgehenden 
Ansprüchen genügen und sich für die viel- 
seitigen Verwendungszwecke in Papierfabri- 
ken besonders eignen. 

Die Maschinen führen wir für Schleif- 
längen von 3—6 m und mehr aus. Das 
stabile Schleifbett ist so konstruiert, daß 


auch bei Temperaturschwankungen keine 
Klemmungen in den Führungen eintreten 
können. 


Die äußerst kräftige Bauart des Schleif- 


können. Die Schleifscheibe ist fliegend ange- 
ordnet, was leichtes und rasches Auswechseln 
ermöglicht, ohne daß die Lager der Schleif- 
steinwelle auseinandergenommen werden müs- 
sen. Der Antrieb der Schleifscheibe erfolgt 
mittels Riemen von einem Elektromotor aus, 
der auf dem Schlitten befestigt ist. Dadurch 
werden die Erschütterungen des Motors vom 
Schleifstein ferngehalten und direkt vom Bett 
aufgenommen. Eine Spannrolle sorgt für den 
Riemenausgleich beim Verschieben des Schleif- 
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steines. Wir liefern auch eine Ausführung, 
bei der die Schleifscheibe unmittelbar auf der 
Welle des Elektromotors sitzt, der Riemen 
also in Fortfall kommt. Die Lager des Motors 
sind dabei in gleicher Weise einstellbar aus— 
gebildet wie bei der normalen Schleifstein- 
lagerung. Die Ausführung ist bestens be— 
währt, erfordert jedoch eine besondere Bauart 
des Motors und ist vorerst nur für Drehstrom 
lieferbar. 

Die wesentlich verbesserte Wölbevorrich- 
tung gewährleistet infolge ihrer einfachen 
Ausbildung ein sehr genaues Schleifen ge- 
wölbter Walzen. Die Größe dieser Wölbung 
kann mittels Stellvorrichtung und Teilung 
bequem und genau eingestellt werden. 

Die Bauart mit nur einer Schleifscheibe 
bietet den großen Vorteil, daß die Maschine 


A 
2 


E 
f 


Der Antrieb der Walzen oder Zylinder 
und der Schlittenverschiebung erfolgt durch 
einen Elektromotor mit konstanter Drehzahl, 
der auf einem Getriebekasten befestigt ist. 
In letzterem sind 9 Räderstufen für den 
Walzenantrieb, 3 Räderstufen für den Schlit- 
tenschub und 1 Umschaltgetriebe für den 
Hin- und Hergang des Schlittens eingebaut. 
Alle Stufen können von außen bequem durch 
Handhebel eingestellt werden; das Getriebe 
ist öldicht geschlossen und mit automatischer 
Umlaufschmierung versehen. Eine Spannrolle 
sorgt für stets gleichmäßigen Riemenzug. 
Mit dem Rädergetriebe ist ein Schnecken- 
getriebe zum Walzenantrieb gekuppelt. Dies 
kann dem jeweiligen Walzen- oder Zylinder- 
durchmesser entsprechend auf seiner Grund- 
platte verschoben werden. Durch diese Aus- 


Abb. 7. Walzen- und Zylinder-Schleifmaschine. 


entgegen den Ausführungen mit zwei Schleif- 
scheiben sowohl für Walzen von Papier- 
maschinen als auch für Trockenzylinder, Hol- 
länderwalzen usw. benutzt werden kann, 
weshalb diese Maschine in Papierfabriken 
mit besonderer Vorliebe verwendet wird. 

Die Lagerböcke für die Walzen und 
Zylinder können auf gehobelten Schlitz- 
platten rasch und bequem in jeder erforder- 
lichen Lage befestigt werden, außerdem sind 
Sie zur genauen Einstellung der Walzen 
noch mit einer Feineinstellung versehen. 

Zum Hochheben des Schleifwassers aus 
der Sammelgrube wird eine Zahnradpumpe 
mitgeliefert, desgleichen ein Meßapparat zum 
Messen der geschliffenen Walzen. 


führung des Antriebes fallen alle unbequemen 
langen Riemenzüge weg; die Bedienung der 
Maschine ist einfach und übersichtlich. 


Zu dieser Maschine kann auf Wunsch 
auch eine Einrichtung zum Schleifen von 
(Querschneider-Messern und Schabern mit- 
geliefert werden. 


Um das umständliche Prüfen der Walzen 
im Maschinengestell zu vermeiden, liefern 
wir zur Vervollständigung der Anlage Pro- 
bierständer mit auswechselbaren Lagern, Die 
Anschaffung eines derartigen Probiergestelles 
ist unbedingt zu empfehlen, ebenso die eines 
Laufkranes zum Ein- und Ausheben der 
Walzen. 
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Turbinenbau 


DieKaplan-Turbine hat sich in der 
kurzen Zeit seit Beginn ihrer Verwendung 
restlos durchgesetzt, und es wird heutzutage 
wohl kaum eine größere Anlage projektiert, 
ohne daß ihr Einbau dabei nicht mit ernsthaft 
in Erwägung gezogen würde. Den schlagend- 
sten Beweis für den außerordentlich großen 
und schnellen Fortschritt, der auf diesem 
Gebiete erzielt worden ist, bildet der Bau 
des Rhein-Kraftwerkes Ryburg-Schwör- 
stadt. Während in dem im Jahre 1909 
erbauten Kraftwerk Augst-Wyhlen die Was- 
sermenge des Rheins in 20 Turbinen mit je 
4 Laufrädern, insgesamt also in 80 Lauf- 
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Abb. 8. Laufräder für Kaplan-Turbinen. 


rädern, ausgenutzt wird, kommen im Kraft- 
werk Ryburg-Schwörstadt nur noch 4 Ein- 
heiten, und zwar Kaplan-Turbinen mit 
stehender Welle von je 39500 PS Leistung 
zum Einbau. Die durch die Beweglichkeit 
der Laufradschaufeln bedingte Eigenschaft 
der Kaplan-Turbine, bei allen Beaufschlagun- 
gen hohe Wirkungsgrade zu ermöglichen, 
läßt mit den 4 Turbinen die gleichen Be- 
triebsergebnisse erreichen, wie sie in den 
älteren Anlagen nur mit der viel größeren 
Anzahl von Einheiten möglich waren. Die 
Abmessungen dieser neuen Turbinen sind 
geradezu riesenhaft. Die Laufräder erhalten 
einen Durchmesser von rund 7 m. Die Höhe 
der Leitschaufeln, zwischen denen das Wasser 


in die Turbine strömt, beträgt 2,60 m. An 
der Herstellung dieser Turbinen sind außer 
uns die schweizerischen Firmen Ateliers des 
Charmilles, Genf, und Escher Wyß & Cie., 
Zürich, beteiligt. 

Selbstverständlich wird durch diese Ent- 
wicklung der Kaplan-Turbine und ihre 
Verwertung der Bau von Francis- 
Turbinen durchaus nicht zurückgedrängt. 
Abgesehen davon, daß in vielen Fällen auch 
bei Niederdruckanlagen mit der Francis- 
Turbine das vollkommene Auslangen ge- 
funden wird, kommt sie für die höheren 
Gefälle allein in Frage. Allerdings hat sich 
in den letzten Jahren gleichzeitig 
mit der Erhöhung der Leistungen 
der Kaplan-Turbine auch der Ge- 
fällsbereich, für den sie Verwendung 


finden kann, vergrößert. Die im 
vorigen Jahresbericht erwähnten 
beiden Kaplan-Turbinen für das 


Kraftwerk Boberullersdorf, dem eın 
Gefälle von 15 m zur Verfügung 
steht, sind inzwischen in Betrieb 
genommen worden und laufen an- 
standslos. Abb. 8 zeigt die beiden 
Laufräder dieser Turbinen, die sich 
mit Rücksicht auf das hohe Gefälle 
durch recht lange Schaufeln aus- 
zeichnen. 


Die großen Francis-Spiralturbinen 
für ds Shannon-Krait- 
werk, deren Gehäuse wir im 
vorigen Jahresbericht im Bild brach- 
ten, sind inzwischen in unseren Werkstätten 
fertiggestellt worden und werden zurzeit auf 
der Baustelle eingebaut. Abb. 9 zeigt die 
mächtigen Leitapparate, in deren Innern das 
Laufrad sitzt, in der Werkstatt. 

Die Bestrebungen zur möglichst wirt- 
schaftlichen Spitzendeckung haben weiteren 
Boden gefaßt und führen zur vermehrten 
Einrichtung von hydraulischen Pumpspeicher- 
anlagen. Das im vorigen Bericht als Höchst- 
leistung erwähnte Pumpspeicherwerk Nieder- 
wartha ist inzwischen durch das Pump- 
speicherwerk Herdecke des Rhei- 
nisch-Westfälischen Elektrizitätswerkes nicht 
unwesentlich übertroffen worden. Die ge. 
samte Ausrüstung dieses Kraftwerkes wird 
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von uns (die Pumpen in Gemein- 
schaft mit Gebr, Sulzer A.-G., Win- 
terthur und Ludwigshafen) geliefert 
und umfaßt außer der Einrichtung 
des Einlaufbau werkes am oberen 
Speicherbecken 4 Voith-Spiralturbi- 
nen, die mit je 48500 PS an der 
Spitze aller deutschen Wasserkrait- 
maschinen stehen, und zunächst 
3 Voith-Sulzer-Speicherpumpen von 
je 34000 PS für eine Förderhöhe 
von 166 m. Mit dieser Leistung sind 
die Pumpen die stärksten der Welt. 


Unter den Freistrahltur- 
binen, die wir im vergangenen 
Jahre gebaut haben, ragen 4 Ein- 
fach-Freistrahlturbinen für die An- 
lage Fusenko (Korea) durch ihre 
Leistung hervor. Sie entwickeln 
unter 665 m Gefälle in einem von 2 Düsen 
beaufschlagten Rad je 45600 PS und fügen 
damit der Reihe aus unseren Werkstätten 
hervorgegangener Großturbinen eine neue 
Spitzenleistung an. 


Die Inbetriebnahme der neuen Eisen- 
konstruktionswerkstätte und Kesselschmiede 
hat unsere Leistungsfähigkeit in der Her- 
stellung von großen Spiralgehäusen, Rohr- 
leitungen und Wehr- und Schützenanlagen 
sehr gesteigert. Die in Abb. 2 gezeigte Innen- 
ansicht der neuen Halle läßt die großen 
Spiralgehäuse der bereits im Vorjahre er- 
wähnten Spiralturbinen für die Anlage Pfrom— 


Abb. 9. 


Abb. 10. Sektorwehr. 


Leitapparate für die Shannon-Francis-Spiralturbinen. 


bach der Mittleren Isar A.-G. (8 Turbinen 
mit zusammen rund 40000 PS) erkennen. 
In Abb. 10 bringen wir als Beispiel aus dem 
Wehr- und Schützenbau ein großes 
Sektorwehr für die Anlage Ohl-Grünscheid 
(Breite 20 m, Stautiefe 7 m) während de; 
Jusammenbaues in der Werkstatt. 


Die automatische Bedienung 
von Wasserkraftwerken findet auch 
in Deutschland immer mehr Eingang. Wir 
bauen zurzeit eine Kaplan-Turbinenanlage, 
die von einem mit ihr parallel arbeitenden 
Dampfkraftwerk aus durch Druckknopfsteue— 
rung überwacht wird, und auch das Pump— 
speicherwerk Herdecke wird zur 
Sicherung der richtigen Hand— 
habung der Schaltvorrichtungen für 
automatischen Betrieb eingerichtet. 
Damit gewinnen Wasserkraftwerke, 
die sich schon immer durch geringe 
Bedienungsnotwendigkeit gegenüber 
Dampfkraftanlagen ausgezeichnet ha- 
ben, diesen gegenüber einen wei- 
teren Vorsprung, und bei dem 
zuverlässigen Arbeiten der von uns 
für die Automatik auszebildeten 
Konstruktionen kann sogar noch 
von einer Erhöhung der Betriebs- 
sicherheit gesprochen werden, weil 
die Unsicherheit, die in der Bedie- 
nung durch Menschenhand liegt, 
vollkommen wegfällt. 
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GOTTL. HEERBRANDT 
Raguhn 53 (Anhalt) 


Fernruf Nr. 5 und 75. Draht- und Briefanschrift: Heerbrandt-Raguhn. 


K no t en 1 a n g er für alle Papierarten, Karton und ze 


mit ganz bedeutenden Verbesserungen, lang" 
samen uad geräuschlosem Gang, fast keine Abnutzung, Stirn- und Schnecken: 
Räder eingekapselt, Antriebsteile vollkommen geschützt gegen Wasser. 


Bau sämtlicher Maschinen und vollständiger Einrichtungen für Papier-. 
Karton-, Pappen-, Zellulose- und Molzstoff- Fabriken. 


Umbau und Vergrößerung vorhandener Maschinen, Ausführung ganzer 
Fabrikanlagen. 


Herstellung von endiosen Metalltüchern und Unterlagsgeweben. 
Alle Arten gelochte und gepreßte Bleche. 
Bau von Funkenfängern ‚Patent Stollerz“ für Lokomotiven aller Art u. Größe. 


Außer den vielen Apparaten sowie größeren und kleineren Umbauten, 
auch an Maschinen, welche von uns nicht geliefert wurden, haben wir u. a. 
zur Zeit eine der größten und modernsten Papier- und Kartonmaschinen 
in unserer Montagehalle montiert, welche uns von einer ausländischen 
Firma in Auftrag gegeben wurde. Interessenten ist die Besichtigung der 
Mascine bei uns in Raguhn nach vorhergehender Anmeldung freigestellt. 


Holzfr. weiß Kunstdruck 2047 ½ Y 90 g/qm von J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Oladbach. 
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Maschinenbau und Metalltuchfabrik Aktiengesellschaft 
vormals GOTTL. HEERBRANDT, Raguhn 53 (Anhalt) 


Neue Papier- und Kartonmaschine! 


Die Firma Gol. Heerbrandt A.-G., Raguhn (Anhalt) ist zu- 
folge ihres guten Rufes und als älteste Herstellerin von Kartonmaschinen 
von einer der größten und bedeutendsten Firmen Deutschlands betraut 
worden, eine Papier- und Kartonmaschine zu konstruieren, die bisber 
in ihrer Herstellungs-Vielseitigkeit und Wirtschaftlichkeit alle anderen 
Maschinen, welche bis heute gebaut worden sind, übertrifft. 


Zur Beseitigung der heutigen Nachteile der Mehrzylinder-Run\Jsieb- 
maschinen mußten neue Wege eingeschlagen werden, um auf Langsieb- 
maschinen mehrlagige Kartons und Pappen bis zu den höchsten Quadrat: 
metergewichten herzustellen. Der Weg dazu ist eine Langsiebpartie mit 
mehreren darüber befindlichen, in sich abgeschlossenen Langsieb- Äggregaten, 
welche hintereinander auf das untere Langsieb arbeiten. Auf dieser Ma- 
schine können mehrlagige Papiere, Kartons und sogar Pappen aus einer 
Stoffmischung, oder zwei, oder drei, oder auch mehreren als Duplex- und 


Triplexpappe und Kartons hergestellt werden. Diese Maschine kann auch 


dazu bestimmt werden, Papiere herzustellen, die schattierte Wasserzeichen 
aufweisen, die aber infolge ihres Verwendungszweckes einen besonders 
schmierigen Stoff verlangen. Es können aber auch Wertzeichen-Papiere 
auf dieser Maschine hergestellt werden, welche eine besonders hohe Reiß- 
festigkeit und Dehnung sowie eine außerordentlich hohe Festigkeit auf- 
weisen können und auch sowohl in der Längs- als auch in der Querrichtung 
gleiche Reißlänge, Debnung und Falzzahl haben müssen. Daß dies auf 
gewöhnlichen Langsiebmaschinen nur unvollkommen, auf Rundsiebmaschinen 
aber gar nicht zu erreichen ist, ist ja bekannt. Bei der neuen Maschine 
ist man in der Lage, jede einzelne Papierbahn mit vollkommen gleichmäßigen 
Festigkeits-Eigenschaften in der Längs- und Querrichtung herzustellen. 
Auf dieser Maschine können nicht nur Kartons und Pappe, sondern auch 
Kabel-, Sack-, Schmirgelpapiere u. a. m. angefertigt werden. 


Der höhere Anschaffungspreis für diese neue Maschine dürfte kaum 
einen ausschlaggebenden Einfluß auf die Vorteile ausüben, denn man ist 
in der Lage, wesentlich höhere Gewichte zu arbeifen, auch mit größeren 
Geschwindigkeiten zu fahren, ohne die Stoffmischung verbessern zu müssen, 
also mit anderen Worten, das Erzeugnis wesentlich zu verbilligen. 


Raguhn (Anhalt), Juni 1928. 


Holzir. weiß Kunstdruck 2047 1% W 90 g/qm von J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach. 
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„KAMIG“ 


Oesterreichische Kaolin- und Montan-Industrie A.-G. Wien. 


Die „Kamig“ Oestereichische Kaolin- und Montan-Industrie A.-G. hatte sich zur Aufgabe 
gestellt, aus dem eigenen, in Oesterreich gelegenen, praktisch unerschöpflichen Kaolinvorkommen 
hochwertige Feinkaoline zu schlämmen, welche den besten englischen Erden an Qualität und 
Farbe gleichkommen. Das Unternehmen, welches erstmalig im Jahre 1924 mit seinen Produkten 
auf den Markt kam, hat in rascher Folge die österreichischen Feinpapierfabriken und dann 
jene des Auslandes erobert. Seit dem Bestand des Werkes, welches, mit den modernsten 
Einrichtungen ausgestattet, eine technische Sehenswürdigkeit bildet, konnte noch niemals „aul 
Lager“ gearbeitet werden, im Gegenteil, die außerordentliche Nachfrage veranlaßte eine jähr- 
lich steigende Vergrößerung. Die heutige Kapazität des Werkes beträgt rund 3000 Waggons 
geschlämmten Kaolins jahrlich; exportiert wird nach Deutschland Italien, Schweiz, Rumänien, 
Frankreich, Ungarn, Rußland, England, Amerika. | 

Nichts spricht besser für die Vorteile, welche die Verwendung des „Kamig“-Kaolins 
für die Papierfabrikation bringt als die Tatsache, daß innerhalb von knapp drei Jahren ein 
neuer Rohstoff imstande war, in nahezu allen Industrieländern der Welt die alten Bezugs- 


r 


* weiß Kunstdruck 204714 W 00 g/qm von J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg. Gladbach. 
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quellen zu verdrängen, Die Ursache dieses Erfolges liegt in der Weitherzigkeit, mit welcher 
der Betrieb unter Verzicht auf eine möglichst hohe Ausbeute von Schlämmkaolin aus dem 
Rohkaolin einzig und allein auf eine rückstandslose Qualität hinarbeitet. Die hierdurch bedingte 
Erhöhung der Gestehungskosten wird wettgemacht durch die vollkommene Mechanisierung des 
Betriebes, durch ständige physikalische und chemische Kontrollen des Schlämmwassers und des 
Fertigproduktes, welche Unregelmäßigkeiten und Fehler der Qualität verhüten. Die teils tagbau- 
mäßig, teils im Tiefbau gewonnene Roherde wird mittels Seilbahn zur Schlämmerei gebracht 
und wandert in sinnreicher Ausnützung der Schwerkraft von der höchsten Stelle des 33 m 
hohen Gebäudes durch alle Phasen der Produktion bis hinunter zur Verladung in d.e eigene 
Industriebahn. Drei große Schlämm-Maschinen arbeiten ohne manuelle Hilfe rund 30 Waggons 
Roherde in 24 Stunden auf. Das Werk hat eigene Wasserkraft und nebst einer modernsten 
Dampftrocknung auch eine nach den letzten Erfahrungen eingerichtete elektrische Kanal- 
trocknung. 


MIE ENTWICKLUNG UNSERES 

EXPORTES NACH NEUTSCHLANN NE ENTWICKLUNG UNSERER PRONUKTI ON 

IM MONATLICHEN NURCHSCHNITT IM MONATLICHEN NURCHSCHNITT 
NER JAHRE 1924-1928. NER JAHRE 1924-1928. 


Nach der bisherigen Entwicklung des Unternehmens zu schließen, kann es keinem 
Zweifel unterliegen, daß jene wenigen Papierfabriken, welche heute noch der Gleichwertigkeit 
des „Kamig“-Kaolins mit den besten und teuersten englischen China Clays aus Gründen der 
Gewohnheit skeptisch gegenüberstehen, sich bald ebenso überzeugen lassen werden, wie die 
zahllosen Papierfabriken, welche in Erkennung dieser Tatsache sich auf dieses neue öster- 
reichische Produkt umgestellt haben. Bisher konnte noch keine der ununterbrochen erfolgen- 
den Produktionssteigerungen mit der dauernd erhöhten Nachfrage Schritt halten. Bei einem 
Artikel wie Kaolin, an dem wahrlich kein Mangel von Angeboten herrscht, ist diese bei- 
spielslose Entwicklung eines neuen Unternehmens die beste Referenz für die Güte seines 
Erzeugnisses. 


Holzir. weiß Kunstdruck 2047 ½% W 90 g/qm von J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach. 
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Berstdruckprüfer 


„Schopper:Dalen“ 
D. R. P. ang. 


zur Bestimmung der Berstfestigkeit und Wölbhöhe 
von biegsamen Stoffen wie Papier, Pappe, Zelluloid, 
Metallfolien, Geweben, Häuten u. ähnl. 


Der Berstdruckversuh wird so aus 
geführt, daß ein blattförmiger Probekörper 
mit einer Einspannglocke von bestimmten | 
Abmessungen auf einen durchbohrten Deckel 
eines Hohlzylinders festgespannt und mittelst 
Druckluft bis zum Zerplatzen belastet wird. 

Die zum Zerplatzen nötige Luftpressung wird 
gemessen und unter Angabe der Größe der 
eingespannten und geprüften Fläche als 
Berstfestigkeit in kg/qem angegeben. 

Wenn außerdem die beim Versuch auf- 
tretende Wölbhöhe des Probekörpers ge- 
messen wird, so kann die mittlere Bruch- 
last in kg für 1 cm Streifenbreite und 
eine spezifische Festigkeitsziffer, die Reiß- 
länge in km, errechnet werden. 


Festigkeitsprüfer — Falzer 
Trockengehaltsprüfer — Mahlungsgradprüfer 


Veraschungsgeräte — Dickenmesser 
Luftdurclässigkeitsprüfer — Papierwaagen usw. 


Louis Schopper, Leipzig S 3 
Bayersche Str. 77 


Fabrik für Materialprüfungsmascinen, 
wissenschaftliche u. technische Apparate. 


Holzfr. weiß Kunstdruck 204714 W 90 g/qm von J. W. Zanders, P apierfabrik, Berg. Oladbad 
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4 der Holzzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Neustadt i. Schwarzwald. 


roh 
jà 


9 
P> 


d 
+ ’ N 1 
Hy 14 e * 
‘ t t IS LE. Ne rl er 
| ER IN WS AA EA: ` 7 s 
a > 
UAS 


i 
* 
- 
P 
{j * n 
E > 
* 2 — 
* D 1 PA + > 
. ur u > 
X t X 
f egn 1 
` Ig a ge 
= å I 1 P N 
. =i i = * 
1 r . 
è . 9 * 5 v 
= N 4 å D 
1 -= £ * tn >. 1 k 


. * f $. ‘ ev f 4 „ d l * ; 7 W 1 i 1 j u - . ì i d ' 
A . 11 * į . . ATS 9 a 4 £ . é - 4 Í 

0 i AF . 4 #33. N < ’ r n b p G ° È g 

f * p r u 23, ii nra 24 -LA 3 B d . 1 AN: i è P . j > Ae i" N * 
EN. Par Ka ehe ‚TER nl, - - - E * $ - * J TA e 1707 Ir er Hu, i Faris a DR, | 
< 1 EN 17 e . 
P i d P * U 0 N * u r v : i i E“ 4 

U - ` - . d 1 * a d > 


* 
* l 
* — f - i ‘ 
* rar fyi Sa : > ae . * 
* D . AR, 118 R 
- 4 <N - E T * P 4 — ‚ r n 
È \ Er 2 . * 
r He E 1 
DN TE Wa A A ’ i i 
Mir P DE O Ny * n 7 D : - f 1 N‘ s i k i 
„ + TE » * Mil” Á UA * A à rá 5 1 Ad A, N a > e a í 4 
4 TOKA Pme y 2 h N TT 7 j - » - a’ s s 
ud + * r U us hi 1 Ay $ 
5 is i > fi r 


eue. 


el N Ca - y A ONAT 


a Ind „e HAA i n 
r * \ "s f 
e n e 
i — 1 J ai 
t b t L T EE 
2 ` -Pp 22 T — i u "i 
e . ê 
een 
ia + ê * „ ja . 
4 i Di Li 4 . er. o * 
2 * y . - 4 
t Gr. * Nee DE 
PÀ- ~- . 1 j . Bier wu N 
t ad D a “ 10 > Pu Te y N 
i -ie A Ea A W .ı a 
’ y >f „ 8 Mug u » i bs 
— hl 44 kn 
„ EAN, | | | 
è 4 . - h 
f z» Fra! * N f * . 8 A 
Á P u . . i D n 5 2 = < - r ＋ 1 > d i 
* 1 u,‘ * n 0 Ki N . l p? A 5 er * 8 58 "me 
ti * d. ù iare U 4 ri" * . Au BA, j ' i ) - - Fe 6 
1 . 1 Ji Ag url * DON í iE i 2 . N f 
— u — "Ho UIU ' ar A 
N . ` j7 g ~ 4 „ 
* . 4 N 0 n 
: #7 * è 278 < 
b * — * +, i 
. i . F * -5 N 
— . 
u * Ý f R m A 
X - An E T ê W. 
5 g! d è 
. 
y * a 12 


Nr. 23A 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 


— EQ 


Neue elektrische Sonderantriebe für die 


Papierindustrie. 


In fortschreitendem Maße sind die Anforderungen an die elektrischen Aus— 
rüstungen für die Arbeitsmaschinen der Papierindustrie gestiegen. Die jetzt er- 
reichte Steigerung der Erzeugungsmengen und ilırer Güte hatte neben der Ver- 
vollkommnung der Arbeitsverfahren eine sorgfältige Anpassung der elektrischen 
Antriebe und deren Regeleinrichtungen zur Voraussetzung. Die nachstehenden 
Ausführungen sollen einige Beispiele der von der AEG in letzter Zeit geschaffenen 
Sonderantriebe zeigen, die durch eingehendes Studium im praktischen Betriebe 


den gestellten Anforderungen bis in die letzten Folgerungen angepaßt worden sind 
und sich vorzüglich bewährt haben. 


Als wirtschaftlichster Antrieb der Schleifer sind fast allgemein große, langsam 
laufende Drehstrom-Asynchron-Motoren eingeführt, die oft mit zwei Schleifern 
direkt gekuppelt sind. Mit Rücksicht auf die Betriebsverhältnisse der Schleifer 
sollte jedoch der Einzelantrieb eines jeden Schleifers entschieden bevorzugt werden. 
Je nach Größe und Anzahl der mit ihnen gekuppelten Schleifer beträgt die Lei- 
stung der Schleifermotoren etwa 500 bis 3000 PS bei etwa 245 oder 214 U/min. 
Sie werden ihrer Größe entsprechend stets mit hochgespanntem Drehstrom ge- 
speist. Eine unbedingte Notwendigkeit, die Schleifermotoren zum Schutz gegen 
Spritzwasser vollkommen zu kapseln, besteht zwar nicht, doch hat die AEG auf 
besonderes Verlangen wiederholt solche Ausführungen geliefert. In den meisten 
Fällen ist die in Bild 1 gezeigte, ventiliert geschützte Ausführung der Schleifer- 
motoren völlig ausreichend. Die hier gezeigte Bauweise dieser Motoren, deren 
Läuferkörper, Gehäuse, Schutzkappen und Grundplatte aus Schmiedeeisen herge- 
stellt wird, zumal in Verbindung mit erhöhter Materialausnutzung durch verstärkte 
Ventilation, ist bedeutend leichter und billiger. Außerdem ist der Wirkungsgrad 
und Leistungsfaktor gegenüber den früheren Ausführungen noch verbessert worden. 


Um das Netz von wattlosen Strömen zu entlasten und den Leistungsfaktor 
der Schleifermotoren bis auf etwa 1,0 zu erhöhen, empfiehlt es sich, den er- 
forderlichen Magnetisierungsstrom ihrem Läufer durch kleine Drehstrom-Erreger- 
maschinen, sogenannte Phasenschieber, zuzuführen. Auf diese Weise können bei 
entsprechender Bemessung die Schleifermotoren auch übererregt werden, um noch 


voreilenden Blindstrom zur weiteren Verbesserung des Netzleistungsfaktors ab- 
zugeben. 


Eine wesentliche Vervollkommnung des Schleiferbetriebes bietet der von der 
AEG entwickelte elektrische Vorschubantrieb mit genauester Schnellregelung 
durch Doppelstrombegrenzungsregler, der sich sowohl für einzeln angetriebene, als 
auch für zwei gemeinsam angetriebene Schleifer im praktischen Dauerbetriebe 
vorzüglich bewährt hat. Zum Antrieb der Zuführungseinrichtungen eines jeden 


Allgemeine Elektricitäts-Gesells chaft 


Holzir. glänzend weiß Kunstdruckpapier mit Kaseinstrich von Wiede’s Papierfabrik, Rosenthal-Reuß. 
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Schleifers dient hierbei ein kleiner Gleichstrom-Motor, der von einem besonderen 
Regelgenerator gespeist wird. Die Ankerspannung des Regelgenerators und da- 
durch die Geschwindigkeit des Vorschubmotors wird mittels des nach dem all- 
bekannten Tirrillprinzip arbeitenden vereinfachten kleinen Schnellreglers in Abhängig- 
keit von der Stromaufnahme des Schleifermotors derart geregelt, daB der An- 
pressungsdruck des Holzes am Stein äußerst gleichmäßig bleibt. Zum Schutz des 
Schleifers gegen Ueberlastung der Zuführungseinrichtungen wird die Stromstärke 
des Vorschubmotors durch einen ebenfalls tirrillartig arbeitenden Schutzregler über- 
wacht, der mit dem Schnellregler in einem Gehäuse zusammengebaut ist. 

Die Anordnung des Doppelstrombegrenzungsreglers nebst dem zur Ueberwa- 
chung der Schleiferbelastung dienenden registrierenden Leistungsmesser, einem die 
Belastung des Vorschubmotors aufzeichnenden Strommesser, einem die Span- 
nung des Vorschubantriebes und einem die Belastung des Schleifermotors anzei- 


——  —— E 


Bild 1. Schleifermotor für 2200 PS, 243 U/min., 3000 Volt, in schmiedeeisernem Aufbau. 


genden Präzisions-Instrument auf einer Schalttafel ist aus Bild 2 zu ersehen. 
Als Beweis für die unübertroffene Genauigkeit dieser Regelung sei in Bild 3 
ein im praktischen Dauerbetrieb an einem einzeln angetriebenen Schleifer aufge- 
nommener Leistungsmesser-Registrierstreifen (% der natürlichen Größe) ange- 
führt, der den Verlauf der Belastung des Schleifermotors (etwa 720 kW) wäh- 
rend etwa 5 Stunden Betrieb übersehen läßt. 

Der AEG Doppelvorschubantrieb für 2 durch einen gemeinsamen Motor an- 
getriebene Stetigschleifer ist in der gleichen Weise ausgeführt worden. In mög- 
lichst vollkommener Weise wurde dabei die Aufgabe gelöst, die Belastung auf 
beide Schleifer gleichmäßig zu verteilen und die Anpressung in einem der Schleifer 
auch dann gleichmäßig zu erhalten, wenn in dem anderen Schleifer Unregelmäßig- 
keiten, z. B. stärkere Klemmungen, auftreten. Die Schalttafel einer solchen 


Holzfr. glänzend weiß Kunstdruckpapier mit Kaseinstrich von Wiede’s Papierfabrik, Rosenthal-Reuß. 
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Doppel-Vorschubregelung mit den erforderlichen Registrierinstrumenten zeigt Bild 4. 
Die vorzügliche Genauigkeit dieser Regelung und ihren Verlauf bei einer 
stärkeren Klemmung in einem der Schleifer läßt Bild 5 erkennen. Auch dieser 
Registrierstreifen ist im normalen Dauerbetrieb (1700 kW Belastung des Schleifer- 
motors) aufgenommen und in ½ natürlicher Größe photographisch dargestellt. 
Die Ablaufgeschwindigkeit des Streifens betrug ebenfalls 60 mm/h. 

Mit besonderer Sorgfalt hat die AEG an der Entwicklung der zahlreichen 
von ihr ausgeführten Papiermaschinen-Antriebe gearbeitet. In dieser Hinsicht 
seien hervorgeho- Die darüber weit 
ben die bisherigen hinausgehende, in 
Einmotorantriebe in den letzten Jahren 
Zu-und Gegenschal- erzielte Leistungs- 
tung mit ihren der steigerung moder- 
AEG durch ver- ner Druckpapier- 
schiedene Patente maschinen wäre 
geschützten außer- ohne Einführung 
ordentlichen Ver- des elektrischen 
einfachungen so- Mehrmotorenantrie- 
wohl ohne, als auch bes wohl kaum mög- 


mitSchnellregelung. lich gewesen. Wie 
Solche Antriebe mit in verschiedenen 


vereinfacht.Schnell- Veröffentlichungen 
regelung sind von nachgewiesen wur- 
der AEG für Einzel- de, fand die AEG im 
leistungen bis zu Jahre 1913 nach den 


etwa 600 PS aus— 
geführt worden. Die 
mit einem 600 PS 
Einmotorantrieb 

ausgerüstete Papier. 
maschine hat bis 
reichlich 280 m/min. 
höchste Arbeitsge- 
schwindigkeit er- 
reicht. Dies dürfte 
wohl die Grenz- 
leistung sein, die 


bis dahin von ande- 
ren Firmen unter- 
nommenen frucht- 
losen Bemühungen 
die erste brauch- 
bare Lösung dieses 
Problems durch die 
erstmalige Anwen- 
dung der Gleichlauf- 
regelung mittels 
mechanischer Diffe- 
rentialgetriebe an 
überhaupt mit Ein- dem für die eng- 
motorantrieb und — lische Papierfabrik 
Zwischentransmis— Wallpaper geliefer- 


sion der Papier- Bild 2. Schalttafel für AEG-Vorschubantrieb eines ten Mehrmotoren— 
maschine erreich- einzeln elektrisch angetriebenen Stetigschleifers. antrieb. Im dies- 
bar ist. l bezüglichen D. R. P. 


278014 wurde außerdem die Verwendung elektrischer Gleichlauf-Regler- 
maschinen anstelle mechanischer Differentialgetriebe beschrieben. Obwohl durch 
die hier angegebenen Mittel ein auf diesem Sondergebiete grundlegender Fort- 
schritt erzielt wurde, erkannte das deutsche Patentamt seinerzeit in der Ver— 
wendung der Differentialgetriebe einen patentfähigen Gedanken nicht an. Die 
Gleichlaufregelung sowohl mittels mechanischer Differentialgetriebe und Leitwelle, 
als auch mittels elektrischer Gleichlauf-Reglermaschinen in Parallelabhänigkeit von 


CEEE E EE E EEE E 2 000000) 
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einem gemeinsamen Leitmotor war damals eine bereits auf- anderen Gebieten der 
Technik durch verschiedene ältere Patentschriften allgemein" bekannte Einrichtung. 
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Bild 3. Lelstungsmesser-Registrierstreifen eines Schlei ermotors mit AEG-Vorschubantrieb bei etwa 720 KW 


In Würdigung dic- 
ser Tatsachen hat 
nunmehr das deut- 
sche Patentamt das 
DR P 447 579. 
durch das Harland- 
Engineering-Co. die 
bekannte Gleich- 
laufregelung mit 
telst mechanischer 
Differentialgetriebe 
in Parallelabhängig- 
keit von einem 
gemeinsamen Leit- 
motor zu Unrecht 


wieder geschützt 
wurde, für nichtig 
erklärt. Einfacher 
und in verschie- 


dener Hinsicht voll- 
kommener als die 
Regelung mittels 
mechanischer Diffe- 
rentialgetriebe und 
Leitwelle ist die an 
anderer Stelle aus- 
führlicher beschrie- 
bene 
Gleichlaufsicherung 
für Papiermaschi- 
nen-Mehrmotoren- 


Bild 4. 


elektrische 
Pr 


Schalttafel für AEG-Doppelvorschubantrieb zur Regelung von zwei mit einem Motor gekuppelten 


Belastung ( natürl. Größe). 


Stetigschlelfern. 


antriebe nach D 
R P 401960 der 
AEG. Diese fängt 
entstehende Un- 
regelmäßigkeiten in 
genauester Weise 
ab, sodaß sie sich 
in der Papierbahn 
nicht bemerkbar 
machen können. 
Die zur elektri- 
schen Gileichlauf- 
sicherung gehörigen 
Teile, bestehend aus 
Reluktanzmotor, 
Feldregler mit kol- 
lektorförmiger Kon- 
taktbahn und Regel- 
widerstand,Riemen- 
leitrolle mit Ver- 
stelleinrichtung für 
Handbedienung mit- 
telst Handrad oder 
elektrischer Fern- 
steuerung, sind ge- 
mäß Bild 6 in ge- 
drängter, leicht zu- 
gänglicher Weise 
zu einem einheit- 
lichen Apparat zu- 
sammengebaut. Die- 
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Bild 5. Leistungsmesser-Registrierstreifen eines mit zwei Stetigschleifern gekuppelten Motors, geregelt 
durch AEG-Doppelvorschubantrieb, bei etwa 1700 KW Belastung ( natürl. Größe). 


l ser wird ohne die geringsten Schwierigkeiten neben dem zugehörigen Teilantricbs- 
Ä motor aufgestellt, wie Bild 7 zeigt, und mit dem aus einem dünnen, dreiadrigen 
Kabel bestehenden Leitnetz elektrisch verbunden. 
Als Beweis für die unbedingte Zuverlässigkeit dieser elektrischen Gleich- 
laufsicherung möge dienen, daß sie in Amerika von der General Electric-Co. für 
| mehr als 30 Mehrmotorenantriebe geliefert und auch für die für 7,6 m Siebbreite 
und ca. 450 m/min. Höchstgeschwindigkeit gebaute größte Papiermaschine Kanadas 
der Backus Brooks-Co., Fort Williams, gewählt wurde. Einer dieser in Amerika 
ausgeführten Mehrmotorenantriebe sei in Bild 8 beispielsweise dargestellt. Drei 
von der AEG im vergangenen Jahre nach Rußland gelieferte Mehrmotorenan- 
triebe mit der vorgenannten elektrischen Gleichlaufsicherung, deren einer für 
eine Maschine von 6 m Siebbreite bestimmt ist, dürften in allernächster Zeit in 
Betrieb kommen. Mehrere solcher Antriebe für deutsche und französische Papier- 
fabriken werden von der AEG in einigen Monaten abgeliefert. 
Auf die sonstigen zahlreichen Sonderausführungen, die die AEG für die 
Papierindustrie ‚geschaffen hat, kann hier mit Rücksicht auf den verfügbaren 
Raum nicht näher eingegangen werden. Empfehlend seien nur genannt die Kalander- 
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73000 


Bild 6. Elektrische Gleichlaufsicherung nach D R P 401960 für Papiermaschinen-Mehrmotoren- 
antriebe. 
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Bild 7. Teilantriebsmotor mit elektrischer Gleichlaufsicherung. 


antriebe mit Hilfsspannung oder, Hilfsmotor zur, verlustlosen Erzielung stetiger, 
niedriger Einziehgeschwindigkeit oder, für größte Leistungen, in Leonard- bezw. 
Zu- und Gegenschaltung, sowie mit selbstätiger Gewichtsaushelfung. In gleicher 
Vollkommenheit sind zu empfehlen Rollerantriebe mit weitgehender Regelbarkeit 
und der neue AEG-Drehstrom-Nebenschluß-Kollektormotor mit verlustloser Rege- 
lung durch Potentialregler und Bürstenverschiebung. 


Bild 8. Mehrmotorenantrieb mit elektrischer Gleichlaufsicherung. 
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l Aug, Schmidt- Wurzen 38 


Spezialfabrik für Transportanlagen 


Koblentransportanlagen u. Kesselbeschikungen © Allgemeine Transportanlagen 
Elevatoren - Transportschnecken . Spiralen . Förderrinnen - Bandtransporteure 
Rechen- u. Kratzertransporteure · Elevatorkeften | 


Elevatorbecher Kettenräder · Kettenbügel usw. 
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Dreikolben-Didestoffpumpen 


Weit über 1000 Stück 
im Betrieb. 


Für Drücke bis 20 Atm. 
geeignet. 


Wasserring-Saugerluftpumpen, D. R. P., Syst. S. S. W. 


arbeiten ohne jede, Schwankung des Vakuums. 


Klappdeccel- 
Zentrifugal- 
Pumpen 
fördern Stoff bis 


5% Konsistenz auf 


i auf jede Förderhöhe. 


CARL HESSE, CHEMNITZ 9 


Spezialfabrik moderner Pumpen. + Gegr. 1885. 
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Bild 1: Aus der Hobelei. 


Papiermaschinen aller Art 

Karton- u. Pappenmaschinen aller Art 
Holländer, Kollergänge, Sortierer 
Knotenfänger 

Steinwalzen 

Klebemaschinen usw. 
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BS F. H. Banning & Seybold 


Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co., Düren (Rhld.) 


Im vergangenen Jahr berichteten wir in der Festnummer dieses Blattes über 
technische Neuerungen, die wir gebracht haben. Ihre weitere Ausbildung haben wir 
uns selbstverständlich in diesem Jahr angelegen sein lassen. 

Im folgenden möchten wir in diesem Blaft die Maßnahmen beschreiben, die wir 
ergriffen haben, um die Herstellung unserer Erzeugnisse wirtschaftlich zu gestalten. 

Im Begriff „wirtschaftlich“ wurden eine ganze Reihe einzelner Gesichtspunkte 
zusammengefaßt. Wirtschaftlihe Fertigung ist die Kunst, mit möglichst einfachen 
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Bild 2: Kleinmontageraum. 


Mitteln in kürzerer Zeit ein möglichst hochwertiges verkaufsfertiges Erzeugnis her- 
zustellen. Daß unsere Erzeugnisse dieser Anforderung entsprechen, beweist die Tat- 
sache, daß wir auch im letzten Jahre einen guten Absatz für sie fanden und unsere 
Produktion vergrößern konnten. 

Bei unseren Maßnahmen, die wir in unserer Werkstatt nun trafen, waren mit- 


hin folgende Gesichtspunkte maßgebend: 
1. Es galt, Möglichkeit und Raum zu schaffen, mehr zu produzieren. 
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2. Die Produkte sollten billiger hergestellt werden können. 

3. Sie sollten qualitativ dabei besser werden. | 

Um das zu erreichen, stellten wir in unserer Bearbeitungswerkstäfte eine Reihe 
neuer Maschinen auf und vergrößerten unseren Montageraum. Die Bilder zeigen 
Einiges davon. Die neuen Maschinen paßten wir den Erfordernissen des modernen 
Papiermaschinenbaues an, sodaß wir heute vor den ganz breiten Maschinen nicht 
zurückzuschrecken brauchen. Genannt sei eine breite Hobelmaschine zur Bearbeitung 
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Bild 3: Groß maschinenmontagehalle. 


allerschwerster Stuhlungen, eine Großdrehbank zur Bearbeitung von Zylindern bis 
7.5 m Spitzenabstand mit Vorrichtung zum Innenausdrehen. Weiter eine große ent- 
sprechende Schleifbank. Zum Ersatz un wirtschaftlicher kleiner Maschinen stellten wir 
außerdem eine ganze Reihe kleiner Stoßbänke, Drehbänke und Hilfsmaschinen auf, die 
in kürzerer Zeit, aber mit größerer Genauigkeit ihre Arbeit verrichten als ihre Vorgänger. 

Mit der mechanischen Bearbeitung mußte die Montage Schrift halten. Wir bauten 


eine neue Halle aus, die wir zur einen Hälfte als Kleinmontageraum verwenden, zur 
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andern Hälfte mit zur Großmontage nehmen, sodaß wir heute die breiteste und 
größte Maschine bequem in einer Flucht montieren können. Die Vergrößerung des 
Raumes benutzen wir, um Plätze, die früher mit zur Montage benutzt werden mußten, 
für andere Zwecke frei zu machen als Zwischenläger und dergl. Zweck dieser An- 
ordnung ist, den Durchgang des Materials durch die Fabrik möglichst kurz und 


reibungslos zu gestalten und Rückwege zu vermeiden. 


wa 


ai | 


Bild 4: Versandhalle. 


Die Entwicklung in dieser Richtung kann natürlich nie einen Abschluß finden. 
Wir glauben aber, das Möglichste getan und der weiteren Entwicklung den Weg 
vorbereitet zu haben. 

Wir hoffen mit diesen Zeilen das Vertrauen der Papiermacher in unsere Arbeit 
zu stärken, und bitten alle unsere Freunde zum Schluß, uns bei guter Gelegenheit 
aufzusuchen und sich von unserer Leistungsfähigkeit durch Augenschein zu überzeugen. 
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In einer Zeit, wo „Rationalifierung” ſozuſagen der Angelpunkt betriebs⸗ 
organiſatoriſchen Denkens ift, wo jede betriebstechniſche Maßnahme Zuerſt 
und eingehend unter dem Geſichtspunkt geprüft wird, ob fie eine Verein- 
fachung des Betriebes und damit eine Erſparnis an Betriebskoſten bringt, 
unterliegt es keinem Zweifel, daß organiſatoriſche Maßnahmen unterſtützt 
werden können durch Einkauf von Nohſtoffen, deren Eigenſchaſten und Ver- 
arbeitungsmöglichkeiten den Forderungen nach Rationalifierung entſprechen. 


Reine Naturprodukte, namentlich wenn fie, wie 3. B. Galſamharz, noch 
heute überwiegend nach Altväter Weiſe gewonnen werden, zeigen in ihren 
Eigenſchaſten niemals eine Gleichmäßigkeit, die es geſtatten würde, mit 
ihnen als einem ſtets gleichbleibenden Betriebsfaktor zu rechnen. 


Anders Erzeugniffe, die nach einem zeitgemäß entwickelten und jeder: 
zeit auf Grund laufender Betriebskontrolle beeinflußbaren Verfahren ge- 
wonnen werden: fie erfüllen auch die Forderungen rationalifierter Betriebs: 
führung bei den verbrauchenden Induſtrien. 


Hercules Harz Nr. 11 


ein für die Fwecke der Papierleimherſtellung in enger Juſammenarbeit mit 
den Papierfabriken beſonders eingeſtelltes harz, wird in ſtets gleichmäßiger 
Qualität und vor allem anerkannter Reinheit geliefert, die ſich in der Praxis 
bewährt haben. Bei der Verwendung von hercules Harz Nr. 11 wird die 
Rationalifierung ſozuſagen von der Nohſtoffſeite her gefördert. 


Bitte achten Sie beim Einkauf auf unſere Marke, den 
Hercules! 


Rein Faß Hercules Harz Nr. 11 verläßt unfere Fabriken ohne diefe Marke. 
105 4 durch fie für Gleichmäßigkeit und Reinheit bei ftets vorteil- 
aſtem Preis. 


Muſter und techniſche Auskünfte ſtehen jederzeit zue Verfügung. 


N. v. hercules Powder Company, Rotterdam 
G. L. Gaiſer, hamburg C. 5. Erbslöh, Düſſeldorf 
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Die Fertigung von Walzen für Papierkalander gehört zu den ältesten Arbeitsgebieten des 
Krupp-Grusonwerkes. Seine reichen Erfahrungen in der Auswahl der für den Guß zur Verwen- 
dung kommenden Roheisen-Sorten und in der sorgfältigen Bearbeitung der Walzen geben die 
Gewähr für ein auch den höchsten Ansprüchen genügendes Erzeugnis. Obenstehende Abbil- 
dung zeigt einen Satz Kalander-Walzen von 4650 mm Ballenlänge u. 450—800 mm Durchmesser. 


— Wir liefern Papierkalander-Walzen bis zu 6500 mm Ballenlänge. — 
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MAGDEBURG 
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Eisengießerei und Maschinenfabrik 
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Wir bauen als Spezialität nach Patenten Biffar für Holzschleifereien, 
Zellulose-, Papier- und Kartonfabriken: 


mechanische Großflächenschleifer 


mit 2 großen Preßkasten und stetig gleichmäßigem Schleifen, Schleilbreite 
'a—1 m, für 60-600 PS Kraftaufnahme 


. 20 
Sichtermühlen 
(Kombination von Sortierer und Raffineur) bedeutend verbessert für Holzstoff-, 
Strohstoff- und Zelluloseästeverarbeitung. 


Sichtermühlen mit 2 Sortierzonen 


Spezialausführung für Kartonfabriken. 


Sortiermaschinen 


mit geringer Einbauhöhe, Neukonstruktion für Holzstoff, Zellulose und Strohstoff, 
Leistungen bis 70000 kg. 


Plan- und Walzen-Holländer 


für große Leistungen. 


Entwässerungsmaschinen 


in jeder Größe. 
Rotierende Abwasserpumpen. Moderne Transmissionen. 


—v— e —ꝛ˙e— 
NN 


INN 


Mm 


DUSSELDDILET 


—— 


— —— 


m 1. Juni ds. Js. konnte unser Werk den Tag des fünfzigjährigen 
Bestehens feiern. Von den kleinsten Anfängen im Gründungs- 
jahr 1878 an hat sich unser Unternehmen ständig vergrößert. 
Die abgebildeten Fabrikansichten zeigen die verschiedenen Ent- 
wicklungsstufen dieser Aufwärtsbewegung. Die heute in Benutzung 
stehenden Arbeitsräume umfassen ca. 50000 qm, dazu kommt 
ein soeben vollendeter Neubau mit 5000 qm Arbeitsräumen. Be- 
schäftigt werden zur Zeit insgesamt 1400 Beamte und Arbeiter. 
Wachsen und Werden unseres Werkes wurde be- 
günstigt durch die gleichzeitige großzügige Entwick- 
lung der Papier-Industrie in den letzten Jahrzehnten. 
Andererseits konnten wir durch manche wirtschaftlich 
wertvolle Erfindung diese Industrie in starkem Maße 
fördern. Mit Befriedigung sehen wir, daß heute 
Jagenberg-Maschinen und Arbeitsmethoden im In- 
und Ausland anerkannt sind. 

Unser Werk ist auf das Beste eingerichtet und mit 
neuzeitlichen Arbeitsmaschinen ausgestattet, sodaß 
wir, unterstützt von einem Stamm tüchtiger Fach- 
arbeiter und einem geschulten Beamtenstab in der 
Lage sind, den Bedürfnissen unserer Abnehmer 
voll zu entsprechen und gut durchkonstruierte und 
1895 sauber gearbeitete Maschinen zu liefern. 

Wir danken heute unserer Kundschaft für das uns 
durch Zuweisung von Aufträgen geschenkte Ver- 
trauen. Wir werden auch weiterhin unsere ganze Kraft 
dafür einsetzen, die Papier-Industrie durch den Bau 
von Maschinen, die neuzeitlichen Anforderungen 
und Arbeitsmethoden entsprechen, zu unterstützen. 
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Unser Fabrikationsgebiet 


umfaßt alle für die Papierausrüstung in Frage kommenden Schneidemaschinen sowie 
Maschinen für Rollenverpackung und dazu gehörige Hilfsmaschinen. 


nimmt einen großen Raum unseres Unternehmens ein. Die Jagenberg Rollenschneide- 
maschinen und Rotations-Schnellroller sind in der Papierindustrie durch ihre bewährte 
Konstruktion, solide Bauart und außerordentliche Leistungsfähigkeit bekannt. War vor 
etwa 25 Jahren unsere erste Rollenschneidemaschine mit dem Scherenmessersysiem 
fundamental verschieden von dem bis dahin bekannten Bischofroller, so bedeutet heute der 
oben abgebildete neueste 


Rotations-Schnellroller mit dem D. S.-System 


gleichfalls einen großen Schritt vorwärts. 


Das besondere Kennzeichen dieser Konstruktion ist die gleichzeitige Verwendung der 
Druckwalze als Schneidachse. Hierdurch war es möglich, die Schnittstelle direkt an die 
Aufwicklung heranzubringen, um so ein Verlaufen der getrennten Bahnen vollständig 
auszuschließen. Die Papierbahn liegt während des Schnittes fest um die Druckwalze im 
Gegensat zum Scherenmessersystem, bei welchem der Schnitt bei freigeführter Bahn 
erfolgt. Die nachstehende Skizze veranschaulicht dies am besten. 


Neuer Messerkopf Bisherige Ausführung 
Druckwalze ist gleichzeitig Schneidachse a Tragwalzen e= Leitwalze 
a Tragwalzen d = Obermesser b — Aufwickelrolle f= Papier 
b — Aufwickelrolle e = Leitwalze c = Druckwalze g = Schnittstelle 
c — Druckwalze und f — Papier d = Obermesser h = Schneidachse 


Schneidachse g — Schnittstelle 


Erhöhte Sauberkeit des Schnittes, staubfreie, spiegelglatte Stirnflächen, unbedingt völlige 


Rollentrennung trotz höherer Arbeitsgeschwindigkeit und vereinfachte Bedienung sind die 
Erfolge, die sich in der Praxis zeigen. 


Zur unbedingt notwendigen Ausrüstung des modernen Rotations-Schnellrollers gehört die 


Jagenberg 
Patent Randstreifen-Absaugevorrichtung DRP 


zur automatischen Ableitung der Randstreifen ohne die ein rationeller Betrieb nicht denk- 
bar ist. Stets sollte man dieser technischen Vollendung gedenken, wo entweder die 
Beschaffung neuer oder die Verbesserung vorhandener Rotationsroller in Erwägung 
gezogen wird. 

Unsere Rotationsroller sind in allen Breiten von 1600 bis 6000 mm kurzfristig lieferbar. 
Kostenvoranschläge stehen bereitwilligst zur Verfügung. 


Wie jeder Aufbau ein solides Fundament erfordert, so bildet lauch für die Rotationsrolle 
eine gute Papphülse die Grundbedingung. 

Seit 25 Jahren bewährt sich zur Herstellung genau runder, eisenharter Papphülsen von 
beliebig großen Innen- und Außendurchinessern die 


Jagenberg Hülsenwickel-Maschine, Modell PWK 


Arbeitsbreiten 500 — 2750 mm. 


Hülsenteil-Maschine 
Modell Hüma 


Diese einfache billige Maschine ermög- 
licht das schnelle exakte Durchteilen und 
Beschneiden von Papprohren beliebiger 
Länge. Glatte, scharfe Schnittkanten. 
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Unsere Erfindung 


der 


Jagenberg Rotations-Rollenpacker, Modeli RRPG 


ermöglicht bei erheblicher Verbesserung des Rollenschutes gegenüber Holzmantelpackung 
bis 70°, Kostenersparnis. 


ö Mann Bedienung leisten bis zu 500 Jagenberg 
Panzerpackungen in 10 Stunden. 


Etwa 50 Fabriken in Europa und Amerika beliefert. 
Säumen Sie nicht länger, die Rollenpackerei 
neuzeitlich einzurichten. 


Die Jagenberg Panzerpackung wird von Fabrikanten, Nautischen Sachverständigen und 
führenden Männern im Wirtschaftsleben anerkannt und empfohlen. 


Musterpackung, Rentabilitätsberechnung und Kostenanschläge auf Verlangen. 


In 5 Typen schnell lieferbar. 
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Jagenberg Rotations-Doppel-Querschneider 
D. R. P. und D. R. P. angem. 


ist die wirtschaftlichste Maschine der Gegenwart, daher unentbehrlich für jeden fortschrittlich 
geleiteten Betrieb für 


Seidenpapier, Papier und Karton. 


Einfache, schnelle Formateinstellung, daher auch für Feinpapierfabriken mit kleineren 


Fertigungsposten rationell. 


Unsere Garantie: 


Höchste Schnittleistungen. Kantengerade Stapel. Sauberer Längs- und 
Querschnitt. Genaue Längen. Genaue rechtwinklige Bogen ohne Falten. 
Ersparnisse an Personal, Platz, Kraft und Unterhaltung. Gewinn durch 
Vermeidung von Mengenverlust. 

Das Papier wird weder durch Greifer noch Arbeiterhände beim Ablegen 
angefaßt, demgemäß nicht beschmutzt, zerknittert oder eingerissen. 
Kräftige und übersichtliche Bauart. Schlag- und vibrationsfreier Lauf. 
Kugellagerung sämtlicher Leit- und ähnlicher Walzen. Starke Ring- 
schmierlager mit Bronzeschalen für die beanspruchten Lagerstellen. 


Kurzfristige Lieferung der gangbaren Arbeitsbreiten von 1700 bis 5600 mm 


auch mit einfach rotierendem Messer. 


Erstklassige Referenzen. 


Kartonrollen, fest gewickelt, scharfkantig geschnitten, von unbedingt gleichmäßiger 
Breite und von möglichst großem Durchmesser finden heute ständig steigende Verwendung 


auf Kartonnagen-Automaten. 
Erfüllung dieser hohen Ansprüche gewährleistet die 
Jagenberg 
Rollenschneide- und Wickel-Maschine Mod. VII $ 


Schweres Modell 
in Verbindung mit dem 
Jagenberg Keilgetriebe 


als Regulierantrieb. 


Maschinen von 500 mm bis zu den größten Arbeitsbreiten sind von uns geliefert worden. 
So zum Beispiel zur Herstellung von 50 mm breiten Rollen von 800 mm Durchmesser bei 
500 — 600 g/qm Kartongewicht. Der im Verhältnis von 1 zu 10 regulierbare Keilriemen- Antrieb 
läßt fast gleichbleibende Ablaufgeschwindigkeit zu und ermöglicht so sorgfältigste Aufwicklung. 
Scharfer Schnitt und leichte Rollentrennung sind die Hauptvorzüge dieser Maschine. 


JAGENBERG-WERKE:S 


Maschinenfabrik +» Düsseldorf 


F 
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ELEKTRO-FILTER 


IN DER PAPIERINDUSTRIE 


Röstgasentstaubung bis 500° C 
Generatorgas-Reinigung 
Entteerung Niederschlagung 
von Säuredämpien jeder Art 


VORTEILE 


Hoher Reinigungsgrad 

Geringer Energiebedarf 

Niedrige Bedienungskosten 
Einfache Wartung 

Kein Verschleiß 

Kleiner Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 

Hohe zulässige Gastemperatur 
Keine Waschtlüssigkeit 

Keine Klärteiche 
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Druckpapiermaschinen 
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| benötigen 


— zur Steigerung von Güte 
Í und Menge, zur Senkung der 
Herstellungskosten durch 
größte Genauigkeit der Zugein- 
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1 a dy stellung, durch Kraft- und Riemen- 


ersparnisse — 


Mehrmotoren-Antrieb 
Sehe — 


mit Parallel- oder Reihenschaltung der Züge 


Sachverständige Beratung 
Angebote u.Druckschriften 
kostenlos 


Siemens-Schuckert 


Berlin- Siemensstadt 


Elektrische Sonderantriebe 
für die Fertigbearbeitung 


Rasches u. sicheres Einziehen 
des Papiers 


Vollkommen stoßfreier Ueber- 
gang von der Einzieh- auf die 
Kalandriergeschwindigkeit 


Feinstufige Regelung der Ka- 
landriergeschwindigkeit 


Höchste Wirtschaftlichkeit 


durch Anpassung der Kalan- 


Kalanderantrieb mittels Drehstrom-Haupt- und dri indi i | 

> riergeschwindigkeit an die 
-Hilfsmotor. Reduktionsgetriebe und Ueberholungs- 2 ‚8° 4 8 s 
kuppelung. 75 kW Leistung Papierqualität 
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Sanfter Anlauf 


Verlustlose Einstellung der Hilfs- 
und der Arbeitsgeschwindigkeiten 
ledigl. durch Bürstenverschiebung 


Höchste Wirtschaftlichkeit durch 
Anpassung derArbeitsgeschwindig- 
keit an die Papierqualität 
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Drehstrom-Kommutatormotoren von je 22,5kW 
Leistung zum Antrieb einer Rollenschneid- 
und einer Umrollmaschine 


Siemens-Schuckert 


| Berlin-Siemensstadt 
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E Maschinenbauabteilung stand im Jahre 1927 
im Zeichen einer rasch fortschreitenden Entwicklung. Nach- 
dem wir uns bis zum Jahre 1925 in der Hauptsache mit 
der Herstellung unserer bewährten 


S 


NN NN: 


Kollergänge 
mit Dauerölschmierung 


befaßt haften, erweiterten wir unseren Fertigungsplan 
Ende 1925 durh Aufnahme des Holländerbaues. 


Leitgedanke bei der Konstruktion unseres Holländers war, den altbewährten 2 » kanäligen 
Walzen- Holländer ohne Stofftreiber so durchzubilden, daß er größere Leistunssfähickeit. 
geringeren Energiebedarf und genauere Arbeitsweise gegenüber den bisher üblichen Bauarten 
aufwies. 

Die Holländeranlage ist derjenige Teil unter den Fabrikationsmaschinen einer Papier- 
fabrik, welcher im allgemeinen den größten Anteil der benötigten Gesamtenergie verzehrt. Die 
Benutzune wirtschaftlicher Holländer ist deshalb erste und unbedingte Voraussegung für eine 
rentable Kraftwirtschaft in der Papierfabrikation. 
| Wir haben in den letzten 2 Jahren eine Reihe Anlagen ausgeführt, in denen teils durch 
Neuaufstellung unserer Hochleistungsholländer, teils durch Umbauten anderer Holländer nach 
unserem System bedeutende Ersparnisse an Kraftkosten erzielt wurden. In einzelnen Fällen 
betrugen diese bei größeren Anlagen bis zu RM. 70000.— in einem Jahr. 

Nachdem das Jahr 1926 haupftsächlich durch Probelieferungen ausgefüllt war, brachte uns 
das Jabr 1927 zahlreiche Nach- und Neubestellungen, und wir konnten bis Frühjahr 1928, also 
in rund 2 Jahren Aufträge auf insgesamt 103 Holländer buchen in allen Größen von 200—700 ke 
Eintrag und für alle Papiersorten, vom gewöhnlichen Rotationsdruckpapier bis zum feinsten 
Seidenpapier. Darunter befanden sich Bestellungen bis zu 21 Maschinen für Großkonzerne. 

Diese Erfolge wurden dadurch möglich, daß wir in Zusammenarbeit mit ersten Papier- 
und NMaschinenfachleuten die Konstruktion und Berechnung unserer Holländer auf wissen- 
schaftlicher Grundlage aufbauten, die wir durch eingehende elektrische Meßversuche gewannen. 

Neben unserem ursprünglich gebauten Holländer Modell „SILESIUS“, das einen ein- 
fachen, zweikanäligen Holländer verbesserter Trogform mit vergrößerter Leistungsfähigkeit und 
Wirtschaftlichkeit darstellt, brachten wir im Frühjahr 1927 unseren neuen 


Hochleistungs-Holländer: Modell „RAPID“ 


Bauart: Wolff-Mallidch, D. R. P. a u. A. P. 


auf den Markt, der insbesondere als Groß-Flolländer gedacht ist und noch leistungsfähiger ist 
und wirtschaftlicher arbeitet als der „SILESIUS“-Holländer. Von diesem Modell haben wir 
binnen 9 Monaten nach der erstmaligen Ausprobung bereits 25 Maschinen von 300—700 kg 
- Stoffeintrag geliefert und in Auftrag. 


Daneben führten wir noch eine weitere Verbesserung an unseren Holländern ein, 


nämlich die 
Mallikh-Mahlwage D. R. P. a. 


Diese Einrichtung verwirklicht in praktisch einwandfreier Weise das schon mehrfach an- 
gestrebte Ziel, den Flächendruck zwischen Walze und Grundwerk zahlenmäßig genau einstellen 
und kontrollieren zu können, um dadurch gleichmäßigere Mahlung und weniger Ausschuß zu 
erhalten. 

Die Einrihtung, welche in der nebenstehenden Zeichnung in Verbindung mit einem 
„RAPID‘-Holländer unserer Bauart dargestellt ist, zeichnet sich vor anderen, ähnlichen 
lL.ösungsversuchen vor allem durch eine äußerst einfache und robuste Bauart bei einfachster. 
handlicher Bedienung aus, wobei durch Einbau von Kugellagern usw. die nötige große Em- 
pſindlichkeit der Einstellung gewährleistet wird. Außerdem ist es uns gelungen, durch eine 
entsprechende Konstruktion die wechselnden Lagerreaktionsdrücke so auszugleichen, daß eine 
praktisch genaue Parallelführung der Walze verbürgt und dabei verhindert wird, daß durch 
einseitig wirkende Kräfte, wie insbesondere der Riemenzug, einseitiges Mahlen stattfindet. 
wodurch der angestrebte Zweck der Einrichtung wieder hinfällig würde. Außerdem ist die 
Mahlwave noch mit einer Schnellparallelaufhelfung versehen, welche ohne Veränderung des 


Sat. holzhaltig Illustrationsdruck der Papierfabrik Scheer, J. Kraemer, Scheer a. D. 
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jeweils eingestellten Flächendruces gestattet, die Mahlwalze in 1 Sekunde vom Grundwerk 
zu heben, bezw. wieder auf dieses zu senken. Das lästige, langwierige Hoch - und Nieder- 
kurbeln schwerer Walzen von Hand mittels Spindeln entfällt hierbei vollständig. 
Die Einrichtung arbeitet bereits in einer größeren Anzahl von Ausführungen zur Zu- 
friedenheit der Besteller. 
ia Auch im kommenden Jabre gedenken wir auf unserem Sondergebiet „Mahlmaschinen 
405 die Papierfabrikation“ weiter fortzuschreiten und hoffen, das wiederholt versuchte Problem . 
er kontinuierlichen Stoffmahlung in einwandfreier und wirtschaftlicher Weise lösen zu können. 
Eine Großmahlmaschine ist zur Zeit in der Erprobung. 


Düren, den 1. Mai 1928. 


P. J. Wolff Q Söhne G. m. b. H. 


Maschinen- und Apparatebau 


Düren- Rheinland. 


dat. holzhaltig lllustrationsdruck der Papierfabrik Scheer, J. Kraemer, Scheer a. 5 
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Borsig - Gegendruck -Turbine mit 2400-kw-Generator der SSW, Berlin 
in einer Zellstoff-Fabrik 
Nach Versuchen des Badischen Revisions -Vereins: Gesamtwirkungsgrad der Turbine 7) = 81,8 v. H. 


Lieferung vollständiger Turbosätze 


tür alle Leistungen und 
alle Betriebsverhältnisse 


BORSIG-HOCHDRUCK-DAMPFANLAGEN 


bamptkessel / Dampf- 
maschinen / Dampfturbinen 
Rohrleltungen / Borsig- 
Schneillschließventlle 
tahrbare Entstäubungs- 
anlagen / Pumpen zuf 
Wasserversorgung un 
Abwässerbeseitigung 
Borarunp durch unser 
wärmewirtschaftliches 
Büro 


BORSIG-KAPSEL-DAMPFMASCHINEN 


mit Achsenregler „Paten! 
Proell“ mit großem Droh- 
zahlverstellbereich 

Man N Kataloge 
unter Nr. 8 


A. BORSIG :* BERLIN-TEGEL 
—— 
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D. R. P. u. Auslandspat. 


Steinmüller-Avau 
INN 
die 

älteste deutsche, 
maschinelle 


Abblase _ Vorrichtung 
für 
W asserrohrkessel, 
Ueberhitzer, 
Economiser. 


* 


~. 


Unentbehrfih für wirtschattlichen Betrieb. 


Ueber 10000 Avaus geliefert u.in Ausführung. 
Ueber 5600 nadbestellt. 


.‚STEINMULLER 


| | GUMMERSBACH (RHLD). 
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Zellenfilter 


für die Zellstoff- und Papier-Industrie 
zum Entlaugen, Waschen und Eindicken 


von ungebleichten und gebleichten Halbstoffen. 
VORTEILE 


Keine Faserverluste / Klares Abwasser Restlose Entlaugung 

Beste Nachwäsche / Starke Eindickung - Ununterbrochener und 

automatischer Betrieb , Große Ersparnisse an: Sieben, Filzen und 

Löhnen Kleines Eigengewicht nA Geringer Plak- u. Kraftbedarf 
Viele Anlagen in Betrieb 

Unsere neuzeitliche Versuchsanstalf steht Interessenten kosten- 


los zur Verfügung 
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Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapier 31 der Firma Dresdner Chromg- ne er 
druck-Papierfabrik Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Fleidenau, Bez. Dresden.,  . 


nn — aT S 


Wochenblatt für Papierfabrikation | Nr. 23A 1028 


DC 


E Zürich 


Escher Wyss Cie. 


| Ravensburg 
Schweiz Württemberg 


Wir bauen 


Holländer 


in folgenden Ausführungen: 


Normale Halb- und Ganzzeug-Holländer 
Doppel-Holländer System Huber 
EWC-Hardt-Holländer für Lumpenstoff 


2 
* 


2 


Ausführung aller übrigen Maschinen zur Stoffbereitung 
Lieferung ganzer Fabrikanlagen 
Dampf- und Wasserturbinen 


= Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapier 31 der Firma Dresdner Chromo- und 
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Papier-Maschinen 
jeder Bauart und Siebbreite 
Selbstabnahme-Maschinen 
Maschinen für einseitig glatte Papiere 
Langsieb- u. Rundsieb-Pappenmaschinen 


einfacher oder kombinierter Bauart 


Maschinen für Zigaretten-, Noten- und Feinpapiere 
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GUMMI- 

WALZEN- 
BEZUÜGE 

für Papier- und Kartonfabriken in erstklassiger unerreichier 


schwarzer Paraqualifät 


Nr. 23A 1928 


Fachmännische Ausführung auf Grund längjähriger Erfahrungen. 
Walzen von 6000 mm Bahnlänge, 800 mm Durchmesser und 40 mm Bezudsstärke 
für die größten in Europa laufenden Papiermaschinen werden ständig von uns geliefert. 

Größte Schonung der Filze. 
Absolute Gleichmäßigkeit der Oberfläche im Härtegrad. 
Weitgehendste Garantien. 


Gummiwerke Decker A.-G. 


Spezialfabrik für Gummiwalzenbezüge 


Heidenheim-Brenz (Württbg.) 


Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapier 31._.der (Firma) Dresdner Chromo- und 
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Moll 


änder-und 
Grundwerkmesser 
sowie Schaber 


Eingetragene 
Schutzmarke 
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Stahlwalzen 
 Papierwalzen 
Rapporträder 
Gravuren 
- erstklassiger 
Gaufrier-Kalande Konstruktion 


= A 
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THEISEN & CO. KREFELD 


Il Maschinenfabrik - Gravieranstalt. 


Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapier 31 der Firma Dresdner Chromo- und 
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Dornbusch & Co. Krefeld 4z, 


Gravuren 
Walzen 
Kalander 


Transparentprägung 


Stahlwalzen, 
Metallwalzen, 
DPapierwalzen, 
Baumwollwalzen 


Gaufrierkalander, 
FHeißprägekalander, 
Combinierte Druck= 


und Prägemaschinen 


Dornbusch 
Schnellpräge- 


kalander 


leisten 


80 Meter 
in der Minute 


Kunstdruck-Papierfabrik Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau, Bes. Dresden 5 
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hUureram 


Sieh 


Houffoure 
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L. OHNE WASSERZEICHEN 9 


ANDREAS KUFFERATH © 


METALLTUCH u. EGOUTTEURFABRIK 
MARIAWEILER B-DUREN/RHLD 


Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapier 31 der Firma Dresdner Chromo- und 
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FILZTÜCHER 


für die gesamte Papierindustrie 


insbesondere: 


Obertücher 


für Selbstabnahme-Maschinen von 


900-2400 g qm, gut entfettet, so 
fort aufnehmend, nicht markierend. 


Schutzfilze und Glaceurs 


für höchste einseitige Glätte. 


Entwässerungsfilze 
Qualität „Goliath“, äußerst durch- 
läßig, unerreichte Haltbarkeit. 


Monopol-Trockenfilze 


imprägniert, widerstandsfähig gegen 
Hitze und Fäulnis. 


FILZTUCHFABRIK 
LAMBRECHT (PFALZ) 
n Aktiengesellschaft, Heidenau, Bez De 


Kunstdruck-Papierfabrik Krause & Baumann 
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T p Kohlenstaubspezialkessel von ca. 2000 m? Heizflähe mit Lopulco-Staubfeuerung 
F uU T d g @ in einem Kraftwerk der chemischen Großindustrie. 
Papierindustrie 


wurden unsere 


Lopulco-Kohlenstaubfeuerungen 


u. a. für folgende Firmen geliefert: 


G. Haindl che Papierfabriken. Schongau/Bayern. 1 Kessel. Canadian International Paper Co., 3 Kessel, je 940 qm Heiz. 
3% qm Heizfläce, fläche (2. Bestellung). 

Kymmene Aktiebolag, Finnland, 1 Kessel, 750 qm Heizflä.he., | Pej. pscot Paper Co, 2 Kessc], je 348 qm Heizfläche, 

Canadian International Paper Co., 4 Kessel, je 940 qm Heiz: | Pejepscot Paper Co., I Kessel, 560 qm Heizfläche (2. Bestellung). 
flache. Mead Pulp & Paper Co,, 3 Kessel, 1015 qm Heizfläche, 


Der hohe Kesselwirkungsgrad im Jahresdurchschni@, die rasche Anpassungsfähigkeit an jede 
Belastungsschwankung, die geringen Unterhaltungskosten bei größter Sauberkeit des Betriebes 
und vor allem die Verwendbarkeit aller Brennstoffsorten, besonders auch der billigen, vom 
Braunkoblenstaub bis zum Magerkohlenstaub erklären die Schnelligkeit, mit der die Koblen» 
staubfeuerung auch in dem deutschen Kraftbetrieb Eingang gefunden hat. Nach vorsichtiger 
Schäßung sind heute bereits in Deutschland etwa 130000 m? kohlenstaubgefeuerter Kesselheiz- 
| fläche im Betrieb und Bau. Unter allen Staubfeuerungen weist keine eine, so lange und viel- 
| seitige Erprobung auf wie die LopulcosStaubfeuerung:; durch langjährige Anwendung in den 

verschiedensten Kraftbetrieben der ganzen Welt, unter Verwendung der verschiedensten Brenn- 

stoffe, ist ihre Bewährung und Betriebssiherheit erwiesen. Ueber eine halbe Million 

Quadratmeter Kesselheizfläche mit Lopulco-Staubfeuerung hat sich bereits im Betrieb bewährt. 


— —— — — 


Für die in allen Betrieben notwendige Rationalisierung der Dampferzeugung bietet die Lopulco- 
Staubfeuerung in technischer und wirtschaftlicher Beziehung das geeignete Mittel. Schon haben 
zahlreiche Firmen der Zellstoff- und Papierindustrie im In- und Ausland die sich hier bietenden 
Möglichkeiten erkannt und sich zunutze gemacht. Die gesamte deutsche Papierindustrie sollte 
| mehr als bisher auf die Verbilligung ihrer Dampfkosten durch Einführung der Kohlenstaub- 
feuerung bedacht sein. Das privatwirtschaftliche und volkswirtschaftliche Interesse gebietet es. 


Gesamtlieferung ganzer Kesselanlagen durch: 


KOHLEN SCHEIDUNGS- GESELLSCHAFT MBH 


BERLIN- N W7 FRIEDRICHSTR.100 


Näheres Drucksache 58 E 
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ZELLSTOF 


MAX SCHÜLER « CO. 
HAMBURG 


MÖNCKEBERGSTRASSE 9 
TELEGRAMM-ADRESSE: SCHÜLERKO 


EXPORT-IMPORT 


Kunstdruck-Papieı Papierfabrik Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau, Bez. Dresden. r 
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Nu A- WERKE 


nl] 1111 ln Inf ll) 1190111111111 


G. M. B. H. 


OSCHATZ-ZSCHOLLAU, Sa 


Rila-Holländerleim 


65/70 % 


Rila-Harzleim 


65/70 % 
sowie Holländerleime 


und Harzleime 


in allen gewünschten Konzentrationen. 


Nur Qualitätsware. 


Garantieschein und Analyse zu jeder Sendung 


AACO 


8 Doppelseitig gestr. weiß Kunstdruckpapiér 31 der Firma Dresdner Chrona 
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GEBR. BELLMER 
W NIEFERN un N 


Papier-, 
Pergamentpapier-, 
=- Pappe- ua 5 
Zelluloseiabriken. 


Bleicherei-Hnlagen 


für 


Continuierliche Dickstoff-Bleiche 
System Thorne 


Bleich- und Misch-Holländer 
mit Propeller 


für Halbstoff, Strohstoff und Zellulose l 
in vielen Hundert Ausführungen einwandfrei bewährt. 


Maside en, enge Tee ez. Dresden 
Kunstdruck-Papierfabrik Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau, Bez. Lre 5 
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Der 
Dickstoftschieber 
„Haspa“ 


D. R. P. und ausländ. Pat. ang. 


erfüllt restlos alle Anforderungen bei 
trägen und absetzenden Flüssigkeiten. 


letzt 


Franz Hassmann 
Flüssigkeitsförderungen 
Fernruf 4841 Kiel Feldstr. 139 


LENK & SEIFERT 


Filztuchfabrik 


LENGENEFELD i. Vogtl. 


empfiehlt sich zur Lieferung 
aller Filztuchsorten 


in bester Ausführung. 


—̃ — 
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Natron- 
Wasserglas 


Marke „Henkef“ 


flüssig in allen Stärken 
* 


Spezialqualifäfen: 


zum Kleben von Wellpappen, zum 
Kleben von klanghaften Budbinder- 
kartons, zum Leimen des Papierstoffs 
direkt im Holländer zugegeben. 7 


Henkel&Cie. H.-G. 


Fabrik chem. Produkte 


Düsseldorf. 


| 


— m — 
Bez. Dresden. 
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gRACKE 


Abte ilung l 


Maschinen zur Papier- u. Zellulose-Fabrikation 


Haderndrescher, Hadernstäuber verschiedener Systeme, Hadern- und Tauenschneider, Alt- 
papier-Schneider, -Stäuber und -Sortierer + Kollergänge - Wasser-, Säure- und Stoffpumpen, 


Pack- und Glättpressen für jede Antriebsart und jede Größe bis zu den schwersten Ausfüh- 


rungen + Rührwerke für stehende und liegende Bütten, sowie für Standgefäße + Auflöser für 
Chlorkalk, Kaolin, Ton- und Erdfarben + Mühlen für Chlorkalk und Harz + Harzkocher 


Fur Zellstoff-Fabrikation: 


Zerfaserer und Mischer Ast- und Splitterfänger + Sandfänge , Entharzungsanlagen 


j lbfeilune lI 


Industrieaufzüge jeder Betriebsart und Größe 


Abteilung JJ 


Hydraulische Pressen 


Pressen » Preßpumpen +» Akkumulatoren » Druckübersetzer zur Erhöhung oder Verminderung 
vorhandener Drucke +» Steuerventile s Hydr. Pressen zur Herstellung von Papierkalanderwalzen 


G-D-BRACKER SOHNE 
MASCHINENBAU-AKTIENGESELLSCHAFT 
HANAU A'M; 


— — — 


für Kühlwasser, Brauch- und Nutz- 

wasser, für industrielle Betriebe zur 

Rückgewinnung wertvoller Abfallstoffe 
und für Abwasserreinigung. 


Ueber 200 Anlagen mit rund 
850 cbm / sec. Leistung in Betrieb. 


mit maschineller Abbürstvorrichtung, 
für die Ausscheidung von Schwimm- 
stoffen, bis herab zu 1mm Schlitzweite. 


Maschinelle Reinigungsvorrichtungen 
für bestehende Rechenanlägen. 


Bedeutende Ersparnisse 


Lieferung sä mtiicher 
Absperr - Vorrichtungen 


1 ꝶ6bṽ 7“. RR G. m. b. H. 
Umlautender Siebbandrechen für schl halt. K j i 8 d 
Drahtgewebe bis herab zu 0.04 R d r 5 r L h e in a en 


1 a: gestr. weiß Kunstdruckpapier 31 31 der Firma ‚Dresdner. Chromo- und R 
/2 druck Papierfabrik Krause & Baumann Aktiengesellschaft, Heidenau, Bez. Dresden. 
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KLEINEWEFERS 


7 


N beliebiger Walzenzahl und 
den Papiere. 
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| JOH. KLEINEWEFERS-SOHNE 
| KREFELD 
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Erzeugnis der Papierfabrik Großenhain A. - G, Großenhain./ 
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Eisenbahnstation für Stückgüter: 


Fernsprecher Nr. 860, 171 
Lengenfeld l. V. 


Telegramm -Adresse: Wi % 
VogtlandfilzLengenfeldvogtl. — Für Waggonsen dungen: 
A. B. C. Code Ste Aus gabe Lengenfeld l. V., elgenes Zweiggleis 


ontländische Filztuchfabrik 


Weihmüller & Holz 
Lengenfeld-Waldkirchen i. V. 


Gefilzte Manchons 


Asbest Wolltrockenfilze 
D. R. P. ang. D. R. G. M. 


Lieferanten für die 


größten Papiermaschinen 
der Welt 


45jährige Erfahrungen! 


Satiniert holzhaltig Schreib von C. G. Schönherr, Floßmühle b. Borstendorf i, Sa, h 


Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 23A 1928 


REINHARD BRUCH & Co. s 


Filztuch-Fabrik 


Neu-Moresnet (Kreis Eupen) und Aachen 
stellen mit S5jährlger Erfahrung her: 


Naßfilze in verbesserter Machart für die Erzeugung von 


Druckpapier auf schnellaufenden Maschinen 


Hochfeine Filztuche nicht markierend, für die 


9 Feinpapier-Industrie 


Wolltrockenfilze 


Zellulose- und Holzstoff-Entwässerungs-Flize 
| für die Zellstoff- und Holzstoffindustrie. ` 


* 
Fordern Sie bitte bemusteries Angebot ein. 


Robert Hamann, 
Prettin/Eibe 


Import techn. Spezial-Ole u. Fette 
für die Papier- Industrie. 


rn 
das Edelschmiermittel für 
die Trockenzylinder- Zapfen. 


5 Satiniert holzhaltig Schreib von C. G. Schönherr, Floßmühle b. Borstendori i. Sa. 
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Querschneider 


gibt es viele. 


Dieser 


ist der leistungsfähige Querschneider. 


1600 bis 5000 mm Arbeitsbreite. 


Ausführung: Für jedes Papier 12—300 gr. 
Für Karton bis 1200 gr. 
Für Zellstotf-Wechselformale. 


Dr. Otto C. $ Strecker, Darmstadt 3. 


Satiniert holzhaltig Schreib von n C. G. Schönherr, Floßzmühle b, „ Borstendorf- i. Sa. 
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Filztücher 


aller Art in bewährten Ausführungen 


amiy e E : - -a A 2 


N 

9 
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Sonder-Erzeugnisse: ‘i 
Langfilze für Papiermaschinen. | 

i 

N 

9 

d 

9 

è 

9 

| 

3 

N 

t 
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Wolltrockenfilze gegen Fäulnis 
imprägniert, D. R. P. angem. 
Rotationsdruckfilze 
für Schnelläufer 


9 
5 
9 
9 
3 
’ 
9 
8 
9 
; 
9 
; 
9 
5 
? 
$ 
9 
5 
9 
5 
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9 
` 
9 
` 
: 


Gottl. Fr. Thomas 
& Sohn G. m. b. H. 


no“ Lengenfeld V. "=" 


Drahtanschrift: Filzthomas. 


9 

` 

Älteste Filztuchfabrik Sachsens. i 
` 

© 

9 

© 
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Trockenfilz- und Zusatztrocknungs-Anlagen D. N. P. a. 
in Verbindung mit mehr als | 


50 Papiermaschinen 


haben folgende Vorteile bewiesen: 


Produktionssteigerung bis 35% 
Filzersparnis bis 75% 
tropfenfreie Decke 
Dampfersparnis 


p — — 


2. EN ep ee u 
3 me s i 
0 


Vergrößerung der Zylindertrockenpartie 
nicht erforderlich 


Bösdorfer Maschinenfabrik & Eisengießerei 


vormals J. A. Wiedemann G. m. b. H. Bösdorf-Leipzig XII. 


Satiniert holzhaltig Schreib von C. G. Schönherr, Floßmühle b. Borstendorf i. Sa. 
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Holzhülsen 


12 
i 
aus einem Stück, auch mehrteilig für Maschinen und i 
Versandeebrauch, sowie ; 

4 


5 
$ 
| Holzspunde und Filzleitwalzen 
| 


liefert in guter Ausführung billigst die 


ê 
$ 
Holzwarenfabrik Burgthann ; 
Gerisher Co. $ 

? 

3 

3 


Burgthann bei Nürnberg. 


enen enen eee eee eee eee eee een oee Oele AONA tete eee eren 


Eduard Elbogen, Wien III. Dampischitistrase 10 


Tel.-Adr.: Edelbogen, Wien. 
Bedeutendster Talkumproduzent Oesterrelchs 
liefert aus 5 eigenen Talkumgruben und 4 eigenen Talkum-Mahlwerken 


TALKUM 


Spezialqualitäten für die Papierfabrikation, garantiert kalk- und glimmerfrei, blütenweiß, absolut rein und 
allerfeinst gemahlen, ferner in unübertrefflicher Qoalität 


KAOLIN, CHINA-CLAY, ASBESTINE 


LL III 


Basaltlava- -Aktiengesellschaft 
Mayen (Rheinland) 


Telegramm-Adresse: „Balag“ , Fernsprecher 327 und 369 


Lanotte iy 


|, 


Kollergangfteine, Raffineurfteine, 
Holländerwalzen, 

Grundwerke, 

Walzenfegmente 


aus Ia. zweck entsprechender 
rheinischer Basalllava. 


een 


annuum MERT 


Aa 
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Abt. Filztücher u. Metalltücher für die Papierfabrikation 
vorm. A. Volpini & Söhne 


FILZE und SIEBE 


mit der Fezmarke ‚sind die besten 


für alle Zwecke der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- u. verwandten Industrien. 


121142 Patent. Manchon „ADOF“ Kombination von Filz und Gewebe, 
Spezialitäten: Rotationsdruck-Naßfilze jeder Breite - Feinpapierfilze für 
die höchsten Ansprüche / Kartonfilze von unerreichter Laufdauer für Mehrzlyinder- 
maschinen ~ Markierobertücher und Markiersteigfilze , Siebe aus erstklassigen 
Drähten / Besondere Nähte für Rotationsdruck und Feinpapier 7 Extra starke 
geflochtene Naht für Zellulose- und Rohpappensiebe. 


REKORDLAUFZEITEN! 


Satiniert holzhaltig Schreib von C. G. Schönherr, Flogßmühle b. Borstähdön . Sa. E 
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Geraer 
Filztücher 


Erstklassige und nach den 
neuesten Errungenschaften 


verbesserte Filztücher 
tür die Papierindustrie 


liefert 


Geraer Filztuchiabrik 


Lechla & Mehlhorn Aktiengesellschaft 
Gera 


Satiniert holzhaltig Schreib von C. G. Schönherr. Floßßmiünie b. Borstendorf i. da. 
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RADEBEULER MASCHINENFABRIK 


AUGUST KOEBIG 


GNM B. H/ DRESDEN-RADEBEUL / GEGR. 1890 
Fernsprecher: Radebeul 926 / Telegramme: Koebig, Radebeuloberlößnitz 


Fabrik und Kontor: Leipziger Straße 117 


WIR BAUEN 


Ein- und doppelseitige Streich- (Färb-) Anlagen für Bunt-, 
Glace-, Marmor-, Metall-, Baryt-, Chromo- und Kunstdruck- 
papier usw. komplett mit sämtlichen Hilfsmaschinen, wie Feucht- 
maschinen, Glätt-, Friktions- und Gaufrier-Kalander, Bürst- 
maschinen, Sieinglätten, Längs- und Querschneidemasdunen 
verschiedenster und modernster Systeme 


Bogenfärb-Anlagen, komplett mit allen Farbzubereitungs-Apparaten 
und Weiterbearbeitungsmaschinen, wie W 
Satinier-Walzwerk, Bürstmaschine usw. 


Karton-Klebemaschinen mit und ohne Trockenpartie für Elfenbein-, 
Bristol-, Photo-, Spielkarten-Karton, Papyrolin, Oelpapier mit 
Gewebe- Auf- und Einlage usw., zum ein- und beiderseitigen 
Kaschieren von Pappenbahnen, Fahrkarten-Karton usw. 


Pappen-Beklebe- und Maseriermaschinen 


Feucht-Maschinefl mit Walzenbürste oder Sprühapparat für starke 
und gleichmäßige Feuchtung bei höchster Geschwindigkeit 


Krepp-Maschinen für Seidenpapiere bis Pack- (Kraft-) Papier 
Seidenpapier-Färbmaschinen 
Nachleim-Maschinen 

Tauchfärbe-Anlagen 
Kuvertpapier-Färbemaschinen 


Gummier- und Lackier-Maschinen für Rollen und Bogen. 
Modernste Systeme. 


Sämtliche Maschinen für die Spielkarten-Fabrikation 


Wachs: und Paraffinier-Anlagen mit Druckmaschinen, Quer- 
schneidern, Rollenschneid- und Wickelmaschinen 


Walzendruck-Maschinen für Ein- bis Vierfarbendruck für Rollen 
und Bogen 


imprägnier- und Klebemaschinen für Oelpackpapier 
Imprägnler- Anlagen für elektr. Isolierstoffe und Papiere 


Maschinen zur Herstellung von glasklaren Folien aus 
Cellulose-Lacken, Gelatine usw. für Verpackungszwecke eic. 


Ausführung aller Spezial-Konstruktionen für diese und 


FerwandieBranden nach eigenen u. gegebenen Entwürfen 


12222 — — Mn tn en 


Vorlage ist Groß-Särchener ( Chromo-Ersätskarton. roigededd ı elwa 2 250 Wan schwer. 


biegen Google 
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ALBERT 


fabriziert 


MARZLEIME 


Albert besitzt 20jährige Erfah- 
rungen im Verarbeiten und Ver- 
edeln von Harzen. Alle seine 
Erzeugnisse genießen Weltruf. 


Albert's Harzleime werden auf 


standsfähige, saubere Fässer. Alberts 
Riesenbedarf an Harz erlaubt ihm 
besonders günstige Abschlüsse, 
daher auch stets billigste Harzleim- 
preise, Sondertypen auf Wunsch. 


das Sorgfältigste und immer gleich- 
mäßig hergestellt; für den Harz- 
gehalt wird garantiert. Beste 
Löslichkeit und Leimkraft. Wider- 


Verfügen Sie bitte über Albert's 
reiche Erfahrungen auf dem 
Harzgebiet und seine gut aus- 
gestatteten Laboratorien. 


Chemische Fabriken 
r. Kurt Albert, G. m. b. H. 


Wiesbaden Biebrich. 


Telegramme: Chemie Wiesbaden-Biebrich. Telefon Nr. 61151 bis 53 Wiesbaden-Biebrich. 


Satiniert holzhaltig Schreib von C. G. Schönherr, Floßmühle b. Borstendorf i. Sa, 2 
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ELEKTRISCHE 
ANLAGEN 


für die Papier- 
und Zellstoff- 
Industrie 
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1500 PS Schlelfer- Motor, 2000 Volt, n = 246, kompensiert durch nebenschluß- 
bewegte Drehstrom-Erregermaschine 


BISACHSENWERK 


11 NIEDERSEDLITZ (SA) U 
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Patent 


SIEB- 
ZYLINDER 


> e 2 e e 


LUFT- he! 
SAUGLEITUNG A or 


STOFF- 
ZULAUF 


Kampyr- 
Entwässerungsmaschinen 


mit filzlosen Riffelpressen 
für 50% igen: Holzschliff und 55% igen Zellstoff. 


VOR- 
PRESSE 


HOCH- 


-ETWA 9 M —— 


WASSERABFLUSS S 
EMPFÄNGER-LISTE: 
Anzahl 
Schweden: Norwegen: 


Diupafors Fabrikers A. B. 
eefors A. B. 

A. B. Waplans Träsliperi 

Sulfit A. B. Ljusnan 

A. B. Iggesunds Bruk 

Billeruds A. B. 


Amotfors Dappersbraki À. B. = 


A. B. Rottneros B 
Skönviks A. B. 

Björka A. B. 
A. B. Moälvens Träsliperi 


ruk . 


Adolf Ungers Industrie A. A.B. j 


Svaneholms A.B. 

Mo & Domsjö A. B. 
Munksunds A.B. . 

A.B. Scharins Söner ; 
Enbörnines Trävaru A. B. 
Sandvikens Cellulosa A. B. 
Björknäs Sagverks A. B. 
Nocchammars Bruks A. B. 
Hellefors Bruks A. B. 
Bergvik & Ala N A. B. 
Bure A. B. ; ; 
Langrörs A. B. 

Schweiz: 


Cellulosefabrik Adisholz A.-G. 


Tschechoslowakei: 


Slovakische Papierfabrik A. G. 


Maschinen 


* 


1 


U AD mi (N mi D mh 288888 


— 


1 


AIS. Mjöndalen Cellulosefabrik . 
AS. Folla . . 8 
AJS. Risör F 
AIS. Hunsfos Fabrikker . 5 
Kammerherre S. D. Cappelen 
Tinfos Papierfabrik 8 
Finnland: 

Kangas Papersbruks A. B. 

J. C. Frenkell & Son A. B. 

A. Ahlström O/Y . f 
Karhula OiY. . 

Raahe O/ V. 

Yhtyneet Paperitehtaat OIY. 
Holland: 
Kanada: 
Howard Smith Paper Mills Ltd. 
Metabetchouan S. & P. Co. Ltd. 
The Canadian Cellulose Co. Ltd. 
Ontario Paper Co. 


Brompton Pulp & Disc Ca; Lid. , 


St. Maurice Valley Corp. . 
A. P. W. Pulp & Paper Co. 
U. S. A.: 

The S Paper Corp. 
Algonquin Paper Corp. ; 
Union Bag & Paper ea. 
Shaffer Box Co.. . 


N. V. Handelsm. Fibra l 
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Die heutige Leistungsfähigkeit der 8 Handels-Schleifereien beträgt etwa 800 000 000 ke 
50% igen Holzschliff jährlich. Hiervon werden 63% auf Kamyr- Maschinen entwässert. 


In Schweden werden zur Zeit jährlich etwa 750 000 000 kg ungebleichter Sulfit-Zellstoff 


und etwa 450 000 000 kg Sulfat-Zellstoff zum Verkauf hergestellt. 


Hiervon werden 


84% resp. 88 % auf Kamyr - Maschinen entwässert bezw. in Kamyr · Riffel - Pressen gepreßt. 


Aktiebolaget Kamper 


Karlstad (Schweden) und Oslo (Norwegen). 


Die Kamyr-Maschinen werden gebaut von: 
A.B. Karlstads Mekaniska Werkstad, Karlstad (Schweden) 
AIS. Myrens Verksted, Oslo (Norwegen). 
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WASSERKRAFT E und WALDBESTANDE 


verwerten Sie am besten mit 


KMW-MASCHINEN 


Karton-Maschine (Griechenland) Zwei Zeitungspapler-Maschinen (Schweden) 
A. B. KARLSTADS MEKANISKA WERKSTAD 
KRISTINEHAMN, SCHWEDEN KARLSTAD, SCHWEDEN 

für Wasserturbinen für Sägewerks-, Holzschlifi-, 
und Regulatoren. Karton-, Zellstoff- u. Papiermaschinen. 
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= Gleidhlauffiherung 


für Papiermafhinen-Mehrmotorenantriebe 


nach eigenem DRP. 401960 — unabhängig von fremden Patenten 


ap 
Einfacher und vollkommener als die Regelung durch Diferential 
Rädergetriebe und mechan. Leitwelle. Statt Leitwelle nur 1 dünnes Nabe 


| Die größte Papiermafchine in Amerika von ee 
| breite und 456 m / min Höchftgefchwindigkeit wird mit diefer elektri 


BERATUNG Gleichlauffiherung betrieben 


durch Fachingenieure. An- 
gebote und Druckschriften 


kostenlos. ALLGEMEINE ELEKTRICITÄTS-GESELLSCHAFT / BERLIN 


— 
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SCHWARTZKOPFF- 
HUWILER- 


GETRIEBE 


ANTRIEB VON PAPIERMASCHINEN, 


KALANDERN USW. FEINSTE EINSTELLUNG 

DER PAPIERGESCHWINDIGKEIT - ABSOLUTE KON- 

STANZ DER EINGESTELLTEN PAPIERGESCHWINDIG- 

KEIT - GROSSTER REGULIERBEREICH - GERINGSTE 
- WARTUNG - EINFACHSTE BEDIENUNG. . 


ERSTKLASSIGE REFERENZEN 


Papiermaschinenantrieb 125 PS. 


BERLINER MASCHINENBAU-ACTIEN GESELLSCHAFT 


wus L. SCHWARTZKOPFF . . 


—— 
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== von Anlagen für Abgasverwertung ist nur möglich, wenn 
made ausoenncet un autgobaut sme: 
I i 
! Die einzelnen Elemente unserer Rippenrohr-Economiser 
Abgusausnugung durh Rippenrohr-Economiser u. Lufterhiber. und Lufterhitzer (siehe Blid) stimmen In ihren Hauptmaßen 
Zweifach ausgeführt für das Westkraftwerk der Stadt Dresden. übereln. Sie können deshalb in ein gemeinsames Rahmen- 
Kessel: 1000 gm, 35 atā, 4104 C werk eingebaut werden, eine Anordnung, welche uns 
Economiser: 1000 gm Lufterhiter: YOO gm gesetzlich geschützt Ist. 
Einige Aufträge aus d L Papierindu Irii Diese Einbauweise ermöglicht eine schnelle und genaue 
Wilh. Vogel, Lunzenau Montage, sie macht aber auch die einzelnen Elemente 
1 le R Ecos r 50 gm, 32 atd leicht zugänglich und auswechselbar, was für den Betrieb 
BE ERBE ap : besonders wertvoll ist. 
Nabe T Gene Bora, Xg T Fu Ausführliches in unseren Druckschriften: 
p = e ees * Nr. 186 über Rippenrohr-Economiser 


Nr. 187 über Lufterhitzer. 


DEUTSCHE ECONOMISER-WERKE / G. M. B. H SE 
. M. B. H. / DUSSELDORF-OBERKASSEL 
a AA HARTMANN 7⁄7 MASCHINENFABRIK 7 FREITAL I. Sa. 
E ROHRLEITUNGSBAU 6G. M. B. H. DUSSELDORF 
En E Aah 
Sati i 1 s i > .. — l 
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Königsbronner 
Nartgußwalzen 


x 


Werk Königsbronn 
(Württemberg) 
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Chemniter Maschinenfabrik 


G. m. b. H. Chemnitz Dammstraße 2 
Fabrik gegründet 1848 


liefert in anerkannf bester Ausführung såm f li ch e M as ch inen für die 


Papier-, Holzstof= und Pappenfabrikation 


Anlage von 7 Sfück Reform-Holländern Patent Eichhor 


— s ” BI: | 
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Unser 


 Reform- Holländer 
Patenf Eichhorn | 


vielhunderffach bewährt, ist jedem anderen Sylsem 
mindestens ebenbürfig, dabei leicht zugänglich bei 
einfacher Trogform. 


— 
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Schmidt Q Brösel 
Halle (Saale) 2 


Gummi-Fabrikate für die gesamte Papierindustrie 


= 


Drahtf-Anschriff: Gummibrösel =- =- Fernsprecher: 26223 und 26434 


für alle Zwecke der Papier-Industrie 
in allen Größen und Ausführungen 


42 jährige Erfahrungen 


MINIMALEN NEE 


Nur Qualitäfs-Erzeugnisse 


Unübertroffen in Gute des Materials 


NUN 


SAN 
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Carnaubawachs A 
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ge MECHANISCHE sg 
RÖSTÖFEN 


für die Abrösfung von: 
Schwefelkies ~ Gasmasse 


Schweielöfen 


Gaswaschtürme 
Sulfitlaugenbereitung 


Elektrische Gasreinigung 


Exhaustoren und Ventilatoren 


erzrösigesellschalt m. b, H. Köln a. Rhein. 
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WIMMER 
CHEMNITZ 
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941508672 
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1777 
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0 
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SCHRAUBEN- 
VENTILATOREN 


mit Riemenantrieb 
mit Friktionsantrieb 
mit Elektroantrieb 


zeichnen sich ınfolge ihrer eigenartig geformten Flügelschaufeln 


durch größte Förderleistung beigeringstmöglichem Kraftbedarf aus. 


F. BERNHARDT, LEISNIG 
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Pirnaer Schleifſteinwerke G. m. b. h. 


Pirna (Sachſen) 


Sondererzeugnisse seit 1864 


Natur⸗Holzſchleifſteine 


für alle Betriebs verhältnisse bis 2500 mm Durchmesser 


Raffineurfteine 


in Lava und Sandstein 


Rollergangfteine 
Pa Holländerwalzen und Grundwerte 
Schärfwerkzeuge 
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Die ideale Hesselspeisnng 


in Verbindung mit automatischer Wasserstandsregelung 


und Wassermessung, für höchste Kesseldrücke und Speise- 
wassertemperaturen bestens bewährt. 


In der letzten Zeit ist man fast in jeder Branche 
dazu übergegangen, mit hohen und höchsten Kessel- 
drücken zu arbeiten. Hierdurch sind auch die An- 
sprüche, die an die Speisevorrichtungen der Kessel 
gestellt werden, wesentlich gesteigert. Unsere 
Speise-Anlage D. R. P. erfüllt selbst die höchsten 
Anforderungen. 5 Die untenstehende Abbildung 
zeigt in schematischer Weise die Anordnung einer 
solchen Anlage. Es ist Wert darauf gelegt. dab das 
heiße Kondenswasser. an erster Stelle verwendet 
und evtl. noch freier Abdampf zur Erwärmung 
des Speisewassers verwertet wird. Eine auto- 
matische Regulier vorrichtung im Sammelgefäß A 
sorgt dafür, daß jeweils nur so viel Frischwasser 
zugesetzt wird, als außer dem Kondenswasser 


gleicher normaler Höhe gehalten wird und ein 
Ueber- oder Unterspeisen der Kessel unmöglich 
macht. ` 

Mit der Speise-Anlage kann eine einfache Zähl- 
vorrichtung verbunden werden, durch die eine 
ziemlich genaue Messung des durch die Spelse- 
Anlage geförderten Wassers erfolgt, weil die 
MeßBeinheit gegenüber anderen Wassermessern 
eine sehr große ist. 

Die Vorteile, die durch unsere vorbeschriebene 
automatische Kesselspeisung erzielt werden, sind 
so bedeutend, daß sich die Anschaffung in kurzer 
Zeit bezahlt macht. 

Unsere Anlage fördert Wasser jeden Wärme- 
grades anstandslos, arbeitet vollkommen auto- 


= Kesselspeisung noch erforderlich ist. Von dem 
d A fließt das Speisewasser unserer 
eber vorrichtung B zu. Das Gefäß unserer 
patentierten Hebervorrichtung ist schwimmerlos 
und besitzt keinerlei beweglichen Mechanismus, 
s kann also ohne weiteres in den Boden einge- 
assen werden, wodurch man kostspielige Gruben 
1 Die Heber vorrichtung wird zwangläufig 
urch einen an beliebiger, leicht zugängiger Stelle 
„ Steuermechanismus D. R. P. von dem 
i C. der über den Kesseln aufge- 
3 wird, gesteuert. Der Speise-Apparat führt 
as ihm zugedrückte Wasser in die Kessel. 

Um die Kesselspeisung vollkommen automatisch 
zu gestalten, empfiehlt es sich, unseren Wasser- 
M D einzubauen. der bewirkt, daß der 

assertand in den Kesseln selbsttätig aul 


matisch und wegen ihrer sehr einfachen Bauart 
und Verwendung besten Materials dauernd be- 
triebssicher, bedeutend sparsamer als Pumpen 
und benötigt keine Bedienung, Packung und 
Schmierung. Durch Vermeidung von Wärmever- 
lusten bzw. Verwertung der heißen Kondenswässer 
und Abdampfwärme ohne Abkühlung werden be- 
deutende Kohlenersparnisse erzielt, und durch die 
gleichmäßige Speisung mit wesentlich heißerem 
Wasser ist die Druckhaltung eine leichtere, auch 
die Haltbarkeit des Kessels wird dadurch erhöht. 

Wir verfügen über eine fast 30 jährige Spezlal- 
praxls, besitzen die denkbar größten Erfahrungen 
und stehen Interessenten jederzeit gern — kosten- 
los und unverbindlich mit Vorschlägen, 
Ingenieurbesuch und Probelieferung zur Ver- 
fügung. , 


Schiff & Stern, Maschinenfabriken 
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PARA- nen, -GUMMI-WALZEN 


_ N nn — BB 
liefert X auf rund "Sojähriger Erfahrung 


® 


GEGRÜNDET 
786» 


DORTMUNDER GUMMIWAREN -FABRIK 


WILHELM PAHL, DORTMUND 


a m a Ő nm 


J. D. WEICKERT 


FILZFABRIK — LEIPZIG 
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Gründung der Firma 1783 — Gründung der Fabrik 1847 
Fabrik in Wurzen — Kontor in Leipzig, C. 1. Ranstädter Steinweg 38 


Gefilzte Walzen-Bezüge 


(ungewebte Manchons) in unerreichter Gautschwirkung und Haltbarkeit 


GENERAL.VERTRETUNGEN: 


für Deutschland: Firma Jakob Gerner, Leip- 
zig. C. 1. Bayerschestraße 43 

für Finnland: A. B. Maritim, Helsingfors, 
Unionsgatan 15 

für Frankreich: Charles Pimbel, Paris, 13 
Avenue de la Grande Armée l 


für Italien: Ing. S. Maule & Co., Turin, Corso 
Vinzaglio 17 


GO 


für Norwegen: Stephansens Maskinagentur, 
Drammen i. Norwegen i , 

für Shweden: Sahlin, Eriksson & Co., Göte- 
borg, Kanaltorget 1 a 

für Shweiz und Polen: M. G. Grisel 2 Co.. 
Lausanne RN 

für U.S.A. und Canada: H. N. Hill & Co. 
Philadelphia, Pa., 308 Chestnut Street. 


— 
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AUSLAUF FUR 
KOCHERFERTIGES GUT 


Roffsichter T W 


zur Hackschnitzel-Sortierung , 


Hohe Leistung Betriebssicher 


Gründliche, zuverlässige Sortierung 
| 
Ä ' Unverwüstlih ~ Beste Referenzen 


alo 
> 


Sämtliche Maschinen 


zur Vorbereifung des Holzes 


Albert Bezner, "+" Ravensburg 


(Württemberg) 


b — ———— — 
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HANS HESSE 


Dresden-A. 24 + Sedanstr. 25 


Postsdließfah Nr. 11 


Celſulose-Holzstoff 


und alle anderen Bedarfsartikel für 
Papierfabrikation 


Fernspreder Nr. 40570 Telegr.-Adresse: Gratehesse Dresden. 


7770070 


F 
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Verbandsexamen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 


Dauer des Fachstudiums 2 Semester (1 Jahr). Vorbereitung für die 
praktische Tätigkeit als Beamter in Fabriken der Papierindustrie. 


Neuzeitlich eingerichtete Laboratorien für Papierprüfung und Chemie. 


Semesterbeginn: Mitte April und Mitte Oktober. 
Ausführliches Programm wird auf Wunsch zugesandt. 


jeder Schwere und Feinheit in erstklassiger Qualität mit bewährter Naht. 
Feine Siebe für Seidenpapiere und dünne Pergaminpaplere. 
Siebe für Schnelläufer in schwerer und dabei elastischer Ausführung. 
Einfach u. doppelt drillierte Siebe für Zeilstoff-Entwässerungsmaschinen. 
Unterlags- und Ueberzugsgewebe bis Nr. 300. 


Ratazzi & May, Metalltuchfabrik 
Telegramm-Adresse Frankfurt a. Main West 13 Maingeu 71997 


Gegründet 1778. 
Generalvertreter: Emil Theodor Wagner, paniertechn. Büro, Arnstadt / Thür., Roonstr.6. 
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An den Steinbefestigungen mit Rechts- und Linksgewinde auf der Welle 
treten bei den immer stärker belasteten Schleifern sehr große Druckkräfte 
auf. Wenn auch noch heißgeschliffen wird, steigen diese Kräfte noch bedeutend, 
wodurch Brüche der Befestigungsteile oder der Steine eintreten. Wird z. B. 
die Welle allein warm (vom Lager aus), so wird sie länger und die Gewinde 
schrauben sich nach. Geht die Temperatur wieder zurück, so tritt schon 
eine übermäßige Steigerung der Pressung ein, weil ein Zurückschrauben nicht 
mehr möglich ist. Wird dann noch begonnen, heiß zu schleifen, so dehnt 
sich der Stein schneller aus als die Welle, es tritt noch eine weitere Stei- 
gerung der Pressung ein und Brüche sind die Folge. 


Diese Nachteile werden mit unserer 


Elastischen Steinbefestigung 


vermieden, deren federnde Scheiben solche Längenänderungen ausgleichen. 


— ͤͤ 


AMME-LUTHER 


Werke Braunschweig der „Miag“ Mühlenbau u. Industrie A. ©. 
Abteilung: Luther 


Zweigfabrik für Oesterreich: RR 
Amme-Luther-Seck Ges. m. b. H. Werk Atzgersdorf bei Wien. 


— — 
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30 jährige 
Erfahrungen 


Sat, mittelfein weiß Schreib ca. 70 
100 
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g/qm der Aktien- Gesellschaft Papierfabrik Heggeig 


Nr. 23A 1928 


« 
G G | 


« Düsseldorf 


Spezialifäfen: 
Englische China Clay 


für Füllzwecke in billigen bis zu den feinsten 
Qualitäten u. in Spezialmarken für Zwecke 
der Buntpapier- u. Chromopapierfabrikation 


Caolin 


von deutschen und böhmischen Werken 


Annalin, Briliantweiß 
Lenzin 


direkt ab Lieferwerk im Harz 


Asbestine 


Direkter Import von Amerika 


Talkum 


französische und italienische sowie öster- 
reichische Marken 


Schwefeisaure Tonerde 


14- und 18 prozentig 


Harz, Amer. Zellulose usw. 


Die Lieferung der verschiedenen Artikel erfolgt 
ab der verschiedenen Lager am Rhein, an der 
Elbe und in Stettin. 


J. d. Farbenindultrie Aktiengelellichaft 


Frankfurt a. M., Hoechst a. M., Leverkusen b. Köln a. Rh., Ludwigshafen a. Rh. | 


ans Nr. 23A 1928 = Wochenblatt für mL... nn 
Ä 


FARBSTOFFE 


in jeder Echtheit und Nuance 
für die 


gesamte Papierindustrie 


Spezialitäten: 
Farbstoffe für licht-, wasser-, 
alkali-, säure-, reib- u. dampfechte 


Papiere. 


Technische Unterstützung jederzeit. 


6: EEE 44 ————ꝛ a 
Verkaufsgruppe für Deutschland und Holland: 


J. G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft 


Leverkusen bei Köln a. Rh. 


— OU — 
— — 
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Teiefon: 


Telegrammadıresse: 
Sammeinummer 42865 


„Altas‘ 


. Deckelrlemen und Siebleder, rote Para-Gummi-Schiüuche, 
Treibriemen und Transportbänder aus Gummi, Balata, 
Kameihaar, Baumwolle, Kokos- und Kernleder etc., 
Guttapercha-Band und -Papier zur Verwendung In der 
Papierfabrikation 


* 


Franz J. N. Heinrich, Hannover-Linden 


Maschinenfabrik und Eisengießerei 


Carl Rrafit & Söhne, Düren (Rhld.) 
„ MRUNASIEHMASCHINEN «sc u 


Erste Referenzen. 


Papler maschinen Umbaut ewalzwerke 
Rollerg unge mbauten von Paplermaschlnen Er maschinen 
Holländer Walzen aller Art 


Sat. mittelfein weiß Schreib ca. 70 g/qm der Aktien-Gesellschaft Papierfabrik Hegge. 
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MASCHINENFABRIK AUGSBURG- RA. ie Ari 


KRAFT-HEIZ-ANLAGEN 


Dampfmaschinen, Hochdruckdampfturbinen 


mit nachgewiesen höchstem Wirkungsgrad für vereinigten Kraftheizbetrieb besonders vorteilhaft. 
Näheres Drucksache W. P. 02/03. 


M. A. N.-Tandemdampfmaschine mit Lentzsteuerung. 1200 - 1500 PSe mit Zwischendampfentnahme 


Ur filter? 


sind die bestgeeigneten Zellentrom- | | 
mel-Saugtrockner für die Filterung 
von Abfallausen, Kaustifizier-, Halb- 
stoff- und Stoffschlämmen aller Art. 
Versuchsfilterungen u. Versuchsfilter zu Diensten. 


G. Polysius, Dessau 


Eisengießerei und Haschinenfabril 


| i 
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1 und 2 m lang 
gereppelt und 
weiß geschält 


liefert laufend: 


Gesellschaft für Baumattenfabrikation m. ». l. 
Telefon 54811. München Luisenstr. 11. 


Die Deutsche Reichsbahn azes bisher, 
8728 Kilo Lagerkühlöl, Viscosogen“ 


zur sofortigen Beseitigung u. Verhütung von Lagerheißlauf 
und als vorbeugender Kühl-Zusag zum Schmieröl 


(Nur bescheidene Zusagmenge zum Schmieröl erforderlich). 


— Alleinige Fabrikation: 


Chemische Industrie-Gesellschaft m. b. H. 
Luckenwalde (nahe Berlin) 


Robert Nyblad, "sim" Papenburg m: 


7 
= 
* 
Pa 


= Mm U ee — 2 SH á N 
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Häckselmaschinen kräftigster Bauart, für Dauerbetrieb und Leistungen bis 8000 kg./Std. 
Einrichtung zum Schneiden kürzesten Häcksels, sowie automatischer Ballenzerteilung. Untallgelahr ausgeschlossen. 
Häcksel-Reinigungs-Sortier-Förderanlagen. 

D oppel-Quer schneider nit rundlaufenden und schwingenden Schneidmessern. im direkten 


Anschluß an die Papiermaschine. 


Perforier- und Lochapparate für Rohdachpappenmaschinen. 


— 
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und billiger . 
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— Werke Akt. Ces. Düsseldorf 


Das Fundament jeder Papierrolle 
ist eine gute Hülse! 


Jagenberg 
Hartpapier-Hülsen 


sind klanghart gewickelt, glatt rund und 
gegen Druck außerordentlich widerstandsfähig 


dabei bedeutend leichter als Holzhülsen. 


Lieferbar: 
mit rundem oder O- Loch, 
in Längen bis zu 2100 mm, 
mit innerem Durchmesser 
von 30 — 330 mm und 
jederbeliebigen Wandstärke. 


Sonderheit: Hülsen mit Eisen verstärkten Enden. 
Ersatz für die teueren, unhandlichen u. schweren Eisenrohre. 


Verlangen Sie Muster und Angebot! 


JAGENBERG-WERKE:& 


Fernsprecher Düsseldorf: 


T Telegramm-Adresse: 
Nr. 455, 485, 2224, 7838 D üsseldorf Jagenbergwerke Düsseldorf 
Zweigwerke: Siegmar in Sa. und Rotterdam 
Verkaufs-Büros: 
Berlin SW 68 Dresden A 16 3 
Lindenstraße 71/772 Blasewitzerstrahhe 64/66 Basar Nürnberg Leipzig l 
nenstr. 31 Vord.Led h 7 508 Oottschedstr. 30 
Tel. Dönhoff 2545 Telefon 31978 Telefon 631 80 Telelon 389177’ ee e 2269 Meßthaus Kosmos 
Wien vv Ko penhag Lo Telefon 95985 
en aris 
a > Vestervoldzade 90 8 OOS Bond 6, Pl ice a Combat 
Telefon Byen 6650 Tel. Clerkenwell 7816, 5280 Tel. Combat 11-95 


—ᷓ—̃ — d. — — 


3416. 11. 27 


Generalvertretung | 
Lux & Teuber, Dresden A. 16 
Holbeinstraße 20 / Telephon 31321 


T . ?˙»mß 
—::: ̃— — sed, der Papierfabrik Baienirt, Baienfurt (W ürtibe) 


R — 
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GEBLASE 
GASSAUGER 


Kreisel-Pumpen 


als Frisch-, Sieb- und ÄAbwasserpumpen, Kesselspeise= 
Pumpen, für jede Leistung und Förderhöhe. 


Rofations-Pumpen 


als Frisch-, Sicb= und Abwasser-Pumpen und 


Saugerpumpen für Papier maschinen. 


Klappdeckel- Pumpen 


bestfgeeignet für dicke Flüssigkeiten (Papierstof usw.) 


Rotations- und Turbinen-Gebläse. 


ofations= unc urbinen= Taussauger. 
Rotat / Turb C í 


CARLENKE:SCHKEUDITZ 
G'M'B'H: BEI LEIPZIG 
SPEZIALFABR!K FÜR PUMPEN u. GEBLASEMASCHINEN 


b. H. 
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SIND 


C. Mebhler © Aachen 


NMaschinenbau-Anstalt G. m. b. H. / Geschäftsführung: Max Mehler, Paul Rink 
Tr GT . ͤ — 


Eigene große Gießerei 


| liefert 
sämtliche Maschinen zur Papier- 


NUNMAL E 


und Pappenfabrikation 


Naßpartie einer Papiermaschine 


zur Flerstellung von fetfdichten (Greaseproof) 
Papieren von 2400 mm beschniffener Breite. 


Drehknotenfänger, Kollergänge, 
Holländer, Steinwalzen. 


Kollergange bis zu den größfen Abmessungen in 
lebfer Zeif wieder 8 Stück in Auftrag erhalten. 


— — 
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C. Mehler © Aachen _ 


Maschinenbau-AÄnstalf G. m. b. H. Z Geschäftsführung: Max ee Pral Rinde | | 
Be = = 2 = NA. p gr Z f 


Eigene große S * E 


1: 


z.: i“[ aaŘĂĖe 


Heferf | = 


sämtliche Maschinen zur Papier- 


Formafwagen 


mit verstellbarer Schaumlalie Patent Offenheimer, D. R. P. a. 
als Hocbdrucbstoſſauſſauf wirkend. Diese Einrichtuns hat sich 
in der Praxis hervorragend bewährt. Sie kann ohne 


Schwierigkeit in bestehende Formatwagen eingebauf werden. 


Au 


f — 


— j — — 


nie holzfrei weiß Tiefdruck Marke Aquilea 110 g der Papierfabrik Unterkochen * m 
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Seidl & Mayer, Munchen 12 W 


Fabrikgründung 1876. l M PORT EXPO RT 
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Cellulose 
Holzstoff 
Kaolin 


1elochle Bleche 


für Holzstoff-, Zellstoff- und 
Papierfabriken 


* P AU L SCH O LZ 


aus starkwandiger Bronze mit gebohrter Lochung. DRESDEN-A 24 
. holz - Telefon 40533 
Knotenfangplatten Telegr. Stoffscholz - Telefo 


mit gefräster Lochung. 


Papierleim 


TROCKENFILZE, OBERTÜCHER, NASS-u.STEIGEFILZE IN ALLEN QUALITÄTEN, 

SPEC.HOCHFEINE NASS-u.STEIGEFILZE FÜR FEINSTE PAPIERE v.KUPFERDRUCK 

- FILZE FÜR ZELLULOSE, HOLZSTOFF u,STROHSTOFF. PAPPENFILZE, 
LANGFILZE FÜR CARTONMASCHINEN,MANCHONS 
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EEFT’ 


Carl Veit, Şilztudfabrit $ 


Gegründet 1876 Göppingen (württ.) Gegründet 1876 


2222222 


— 


— 


Filztücher + 


für Papier, Pappen, Holaftoff, Jelluloſe 


in bewährten Sorten. 


777 7 re 


Ki, 


Ga mmiwalzen 


99,0 hart und weich 
für alle Industrien 


Gummiwerk Ernst Kn tepert 


a. 


Harzleimfabrik Dr. Ernst Krause 


Lei PZ i g C 1, Berlinerstraße 81 a 
Fernruf: 52497. Drahtwort: Harzleim 


Satiniert holzfrei weiß Tiefdruck 
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Heinrich Wigger & Co. 
Unna i. Westf. 


seit 1882 Spezialfabrik für 
Papierholz-Aufbereitungsmaschinen. 


a 
u 
v 

— — 


der schweren Serie. 


C. G. Güttler, Filztuchfabrik 


Gegründet 1863 


Aktiengesellschaft Gegründet 1863 


Schmiedeberg im Riesengebirge 
Tel.-Adr.: Filztuchfabrik Schmiedeberg-Riesengebirge Fernsprecher Nr. 16 


empfiehlt sämtliche Gattungen 


Filz tücher 


für 


Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellulosefabrikation 
in anerkannt allererster Ausführung 


Beratender Fachmann nur de Papier-Industrie 


Fernsprecher Nr. 3193 
Telegramm -= Adresse: 


Baudisch, Neuß 


110 
O 


aaa 
„NN l 


ume 
11111111 


Fürdie Ausarbeitung von Neuerungen, Be- 
hebung von Betriebsschwierigkeiten, Be- 
triebskontrolle, Sachverständigen - Gut- 
achten in allen fachtechnischen 
Angelegenheiten 


empfiehlt sich 
Carl Baudisch, Papierfabriksdirektor a.D. 


Beratender Ingenieur V. D. I. 


Neuß a. Rhein, Jostenallee 16 
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Königsberger Zellstoff-Fabriken und Chemische Werke 


KoholytAktiengesellschait, Berlin 57 


. Potsdamer Straße 75 5 


Zellstoff 


alle Qualitäten Sulfit-Zellstoff, fest bis hoch 
bleihfähig nach Mitscherlich und Nitter-Kellner 


o 
Papier 
alle Sorten holzhaltige sowie holzfreie Druck" 
und Schreibpapiere 


Echt Pergament- 


und 


Krepp-Papiere 


Chlorkalk 
und Chlor 


flüssig in Flashen und Kesselwagen 


Schleifscheiben 


bester Qualität aus Elektrokorund und 
Siliziumcarbid 


Schleiftuche 


und Papiere 


Wasserfeste 
Schleifpapiere ; 


— mm 


„5 „„ ae Aa Daa ai ik Unterkochen G. m. b. H. 
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Siegel & Ha 


Grünhainichen i. Sa. 
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Papierfabrik Borstendorf Papierfabrik Grünhainichen 


liefern in bekannt guter Qualität: 


. ͤ ͤ K . 
| | 
Schreib-, 


Konzept-, Zahlkarten- 
und Frachtbrief-Papier 


Werk-, Noten- und 
Illustrations = Druck 


Paket- 
adressen-, 


Postkarten -, Album 
und Umschlag-Kartons 


in Format oder Rotations- 
ö wicklung 


5 Papier maschinen + 7 Holzschleifereien 


Vertreter: 


Co na, Hugo Guthmann Lichterfelde, Weddigenweg 23 

Breslau ........ Dr. Wilhelm Freyhan ..... Eichbornstraße 4—6 

Frankfurt a. M.. . . Wilhelm BallauflJ. Eschersheim, Haeberlinstraße 10 ö 
Hamburg ....... TEILTE EEE Rödingsmarkt 39 | 
Hannover Rudolf Bedcer. Handelshof | 
PT E. L. Bettermann . Lindenthal, Schumannstraße 24—26 | 
TE Franz Stift 2.224: 0%2% Kaiserin-Augusta-Straße 49 
Amsterdam C. W. Niermans . C., Sarphatistraat 161 | 
Kopenhagen F B., Frederiksholms Kanal 6 

ET aeae Loeber Limited. E. C. 4, 112, Queen Victoria Street | 
Bydeoszez....... Ernst Nordmann Gdanska 6 


s- 
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Aktien-Gesellschaft 
Papierfabrik Hegge 


Hegge bei Kempten in Bayern 


Telegramm-Adresse: Depeschen-Schlüssel: 
Heggepapler Kemptenallgäu A. B. C. Code 5th Edition 
femsprecher: A. 2. Papler-Code 
Kempten No. 15 und 16 Bentley’s Code 


Maschinenbreiten: 
240 bis 260 cm 


77 


Satinierte und maschinenglatte, holz- 
haltige weiße und farbige Druck- und 
Schreibpapiere, velin und gerippt, 
mittelfein Jllustrationsdruck-, Prospekt-, 
Konzept-, Lösch-, Streich- und Tauen- 
papier in Rollen, Formaten und Streifen 
für ale Zwecke, farbige Kartons, 
Postkarten- und Paket-Begleitadressen- 
Kartons, Briefumschlagpapiere, Tief- 
druck-, Offsetdruckpapiere. 


| — — — ——— — 


— ̃ͤ— 
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Antik Büttendruckpapier der Büttenpapieriabrik Hahnemühle G. m. b. H. bei u 13 
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Büttenpapierfabrif 
Hahnemühle G. m. b. h. b. Daſſel 


Gegründet 1384 


gernſprecher: Amt Daffel Ne. 396 + elege. Adr.: Hahnemühle Relliebaufen 
Sahnſtation Daffel + Poſiſcheckkonto: Gannover Ae. 16 178 


Echte Büttenpapiere 


für Gebrauche graphik, Runſtd ruck und Ausflattung 
giltrier · Papiere und Kartons 
aller Art, chemiſch sein 

Insbefondere: 


Raffeefiltrierpapiere 


mit natürlicher Nlarbung. 


I LU — * U (jm — — 7 L — 


:,, ðͤ 
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Chromo- Papier- und Carton-Fabrik 
vorm. GUSTAV NAJORK, Akt-Ges. 
LEIPZIG.PLAGWITZ 


Sondererzeugnisse: 


Chromopapiere, Chromokartons, Kunstdruckpapiere, Kunste 
druckkarfons, gestrichene Offset. und Tiefdruckpapiere- und 


Kartons, Spielkartenkartons, Falfschachtelkartons 


Eigene Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
druckpapieren und geklebten Kartons 


D. R P. 7944 — G. M. 3. 617706 und 731195 
D. R P. Sa G. M. 3. 787 109 D. R. P. 378830 


Verlangen Sie unsere neuen Muster-Mappenl 


Fernspreh-Sammel-Nr. 44341 0 b Tel -Adresse Chromofebrik Leipsie 


1 ag Büttendruckpapier der Büttenpapierfabrik Hahnemühle.G. m. b. H. bei Dassel (Han0.) 
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 _Feldmühle, 


PAPIER- UND ZELLSTOFFWERKE AKTIENGESELLSCHAFT 


Hauptverwaltung Stettin Könlg sto r6 


Zeilstoffabrik, Holzschleiferel, Spirtusfabrik In Odermünde bei Stettin, 


Pa ler- 
fabriken In Liebau in Schlesien, dermünde bel Stettin und Hohenkrug bei Stettin | 


Druckpapiere 


maschinenglatt und satiniert 
Beklebe-, Telegrophenrollen-, Dickdruck- und Bandpaplere 


® 
Zellstoff-Papiere aller Art 
von besonderer Festigkeit und hoher einseitiger Glätte, maschinenglatt und 
zweiseitig satiniert, glatt, gerippt und breitgestreift, geblelcht und ungebleicht 
Tüten- und Hutbeutelpaplere, Pack- und Einschlagpaplere, 
-einseitig glatte Briefumschlagpapiere | 


Pergamentersatz | Seidenpapiere 


gebleicht und ungebleicht geblelcht und ungebleicht 


Hochfelne u. feine holzfrele Papiere 


wie Schreib-, Post- und Bücherpaplere, Werkdruck-, Schreibmaschinen-, 
Vervleifältigungs- und Briefumschlagpaplere, Kartons 


Feldmühle Special-Bank-Post g 


seiten zäh und griffig, mit halbrundem Wasserzeichen 


Normalpapiere aller Art | 
Suifit-Zellstoff, gebleicht und ungebleicht 
Aetznatron, Sulfitablauge, Spiritus 
Aetznatron-Lauge, Ziegel 


| 

| 

| 

| 

| 

| 

Pergamyn und Zellulose- | 


Antik Büttendruckpapier der Büttenpapierfabrik Fiahnemähle G. m. b, E bei Dassel jr 


MOCHENWANGEN würrtensero) 


Gründungsjahr: 1868 Betriebskrait: 508 PS Wasserkraft 
Inhaber: Frau Roland Müller Dampfireserve: 250 PS 
eizschiellerei 


Postscheckkonto Stuttgart 2008 Eigene H 
Ferasprocher: Amt Weingarten Nr. 3 Arbeitsmaschinen: 

8. A. Ravensburg Nr. 2809 Zwei Langsiebmaschiaea 
Direktor: Erast Seldel 1,70 und 1,60 æ breit 


Erzeugnisse: 
Feine Druck- und Schreibpapiere 
Dünndruckpapiere, Kartons 
Alfapapiere 


Papierfabrik Müller & Schimpf 
Gengenbach 


(bad. Schwarzwald) 


ERZEUGNISSE: 


Extrazähe Bücherpapiere, Kuverfpapiere 
Feine Post., Kanzleis und Schreibmaschinenpapiere 
Normalpapiere 4a und 4b, sowie 
holzfrei Druck- und Normalfrachtbriefpapiere 
Postkartenkartons 


Eigene Linieranstalt 
m Büttendruckpapier der Büttenpapierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. bei Dassel (las.) 
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— EBENE, 
| PAPIER-FABRIK BAIENFUR 
| . WORTTEMBERG Ä 


papler-, Karton-, Holzschliff- und Zeilistoffabrik 
liefert: 


weißes und farbiges hoizhaltiges Druckpapler 
Brietfhüllenpapier 
Chromoersatzkarton 
Maschinenholzpappe 
Graupappe 


Papierfabrik Salach 
Salach (Wirttbg.) 


Telefon: 156 Amt Göppingen u. 3T Amt Süßen i 
empfiehlt o 


feinste satinierte und maschinen- 
glatte Werkdruck-. Alta-, Dick- 
druck- und Buntdruck-Papiere, 
hochglänzende Illustrations- und 
Autotypiedruck - Papiere, Offset- 
druck-Papiere, Lichtpaus-Papiere, 
| Schreib”, Post-, Zeichen”, Bücher- 
und Normai-Papiere, Schreib- 
maschinen-Papiere und -Kartons. 


Antik Büttendruckpapier der Büttenpapierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. bei Dassel * 
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Papierfabrik Scheer 


J. KRAEMER 
Scheer a. Donau (W ürttemberg) 


Papier», Zellstoff- und Holzstoff-Fabrik in Scheer 
Holzstoff-Fabrik in Rechtenstein 


iaei pean aO 


Erzeugnisse: 


Holzhaltige und Feinholzhaltige Werkdrudk-, 
Illustrationsdruck- und Schreibpapiere, sowie 
m'gl. Offsetdruck- u. extrazähe Streichpapiere, 
Zellstoff. und Holzstoff = 


Oe E EERE REDE EEE BERREEER DEE SERIE REINE 2 


PETER TEMMING 
HAMBURG! 


Perdinandstraße 25/27 


Papierfabrik in dlückstadt (Holstein) 
— — — 


fertigt auf 3 Papiermasdinen: 
© maschinenglatte, holzfreie Schreib- 


maschinen-Papiere, Offset-Paplere, 
Werkdruck-Papiere, federleichte 
Druck-Papiere, Pergament Rohstoff 
und maschinenglatte holzfreie weiße 
und farbige Durchschlag - Papiere. 


27 NN + EIN 
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SMONLUS’SchE CELLULOSEFABRIKEN AKT-GES 
FOCKENDORF bei Altenburg (Thüringen) 


WERK: PAPIERFABRIK 


FOCKENDORF 


SPEZIALITATEN: holzhaltige und holzfreie Werk-Offset-Jllustration- und Tief- 
druckpapiere. Maschinenglatt und satinlert, In Rollen und Formaten. Ferner: 
holzhaltig Schreib, Konzept und farbig Karton sowie Postkartenkarton besserer 


= holzhaltiger Qualität. = 


Eigenes Kohlenwerk 


Eigene Zellstoff- u. Holzstofferzeugung 
Tei: Amt Altenburg 1082 und 1 Telegr.: Aktienpapler-Altenburg, Thüringen. 
MEPS i To 11 . IId LL! li. IL N — 


i MENIN ! N i 
ER RER POTT TE ari 


uuu ptos kat 


8 
. ul 


Gernsbach (Baden) 


Ferneprech- Anschluß: 


Tele erenmadreeee: 
osllerhoesch. 


7 Papiermaschinen 


Spezialität: | Feinste 
Hadernseidenpapiere 


| von 10 g aufwärts | 
Kondensatorpapiere, Carbonrohseidenpapier®:, Zigarettenpapiere, Bibeldrudpapiers, Tuisüngpepiere oto. 


Durchschlag- und Florpostpapiere, Kristall- und 
Achatseidenpapiere, weiße und farbige Seiden- 
papiere, Kuvertfutterseiden, Paraffinrohseiden- 


papiere, Kopierpapiere etc. 


Ferner: 


— Er —i»71˙ IE, ppan 


—- 


bei Dassel (Hann.) 
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Louis Staffel 


Witzenhausen..Oberschmitten 


Bez. Cassel bei Nidda n 


Eigenes Hadernhalbstoffwerk | in Pescheimühle 
Post Mühlbach-Häselich, Bez. Dresden. 


Peine und feinste Hadern- und Wertzeichenpaplere spez. 
für Urkunden, Banknoten, Aktien, Schecks usw. mit und 
Ohne Wasserzeichen, Kupferdruckkarton, weiße und far- 
bige Schreibmaschinen-, Hartpost- sowie Leinenpaplere, 
Durchschlag- und Ueberseepapiere, Bücherpaplere, Post- 
kartenkarton für Hand- und Maschinenschrift, Lichtdruck-, 
Lithographle-, Offset- und Buntdruckpaplere. 


Spezialltät: 


Luxus- und Fantasiepaplere, sowie Kartons in verschle- 
denen Farben und Prägungen vom Lager lieferbar, be- 
sonders geeignet für feine Ausstattungen aller Art. 
Intensivgefärbte Papiere mit und ohne Prägungen. 


Antik Büttendruckpapier der Büttenpapierfabrik Hahnemühle O. m. b. H. bei Dassel (Hann.) 
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ali dung Himmelbett it ABAUEKTEBEIRTUABDSTOSOBRRADDEUERKDIIASAADG 


Cröllwitzer 
Actien-Papierfabrik 


Halle a. d. Saale 
Gründungsjahr 1714 


4 Papiermaschinen 


| 
| Jahreserzeugung 12000 tons 


Eigene 
Rohstoff-Fabriken 


Erzeugung von holzfreien Papieren: 


Werkdruck + Offsetdruck 
Schreibpapier + Bücherpapier 
Postkartenkarton 
Schulzeichenpapier 


Sa Tu. u Do 
Satiniert holzfrei weiß Tiefdruck Marke Aquilea 110 g der Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H. 
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7 PAPIER-MASCHINEN 
ZELLSTOFF-FABRIK 
HOLZSCHLEIFEREIEN 
KOHLEN-BERGWERK 


SONDERERZEUGNISSE: 


Aae 


- KONZERN » 


Ausstattungs- und Briefumschlag- Papiere 
in jeder Ausführung 
FABRIKEN Hadern-Papiere für Fenster geeignete, 


En Strelch-paplere elnseitig mellerte 
Unterkochen, Württemberg 
Alllng bei Regensburg 
Bruckmühl, Oberbayern 


Marstetten, Allgäu 


Tief druck 


für höchste Auflagen 


* | Werkdruck 


ROBERT WEBER 
AKTIENGESELLSCHAFT 


Hauptverwaltung Drentwede, Bez. Bremen 


Papier-, Pappen- und Zelluiosefabriken 
Telegramm-Adresse: Weberpapier. - Fernruf: Barnstorf Nr. 24, 69 und 166 


zu u oz za uszsausoanmaanu EEE 


ERZEUGNISSE: 


Holzfreie Druck, Post- und Schreibpapiere, 
Schreibm.- u. Hartpostpapiere mit und ohne 
Wasserzeichen, Bücher- und Normalpapiere, 
Offsetdruck und Kartons, feine Ausstattungs- 
papiere, weiß und farbig, leinengeprägt und 
dessiniert, einseitigglatte und maschinenglatte 
Packpapiere, Strohpappen, roh und beklebt. 


Satiniert holzfrei weiß Tiefdruck Marke Aquilea 110 g der Papierfabrik, Unterkochen G. m. b. H. 
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ONLARA I — 


RICHARD KNORR | DE 


Holzstoffs und Papierfabriken 
| 


Fährbrücke i. Sa. 


liefert in bester Qualität: 


Satinierte und maschinenglafte weiße 
und farbige Druck-, Beklebe- und 
Kartonpapiere, satinierte mittel» 
feine Druckpapiere, satinierte Kon- 
zept und Schreibdruckpapiere, 
sowie weiß und farbig imitiert ges 
rippt Büfendruk in rotationsmäßig 
gewickelten Nollen und Formaten. 


Be — —— 


Vertreter in: Hamburg, Berlin, 
Frankfurt a. M., Düsseldorf, Hannover, 
Leipzig, Dresden, Chemnitz. Nürnberg. MASCHINENFABRIK 
Briefadresse: Richard Knorr, DH KANZLER SOHNE 
Fährbrüce i. Sa. : 


NEUSTADT AD.HAARDI 


Drahtanschrift: Papierfabrik Posenthalreuß 
Fernsprecher: Rosenthal-Reuß Nr. 01, 02, 05, 04 
Betriebskraft: 4500 PS Dampf, 1200 PS Wasser 


Tägliche Erzeugung: 


ca. 100000 kg gestrichene und ungestrichene Papiere 


Haupterzeugnisse: 


Mittelfeine und hoizfreie Werk- und Bilderdruck-Papiere., 
Offset- und Tiefdruck-Papiere von 65 gr / am aufwärts 


Gestrichene Kunstdruck- u. Chromo-Papiere 
tür die verschiedenen Druckverfahren 


Eigene Zellstoff-Fabrik und Dampf-Holzschleiferei sowie a 
Wasserholzschleifereien liefern die erforderlichen Rohstoife 


JJ 8 
pierfabrik Unterkochen G. m. b. H. 
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Inhaber J Waldenmaier 


Süddeutsche Armaturen fabrik, Bronce- und Eisengießerei 


Abte. lune 


Gießerei: 
Metallguß bis 10000 kg 
Gewicht, in all. Legierun- 
gen, aus nur neuen Grund- 
metallen. Säui ebeständige 
Phosphorbronze spez. für 
Papiere und Zellulos eſa- 
briken.Eisengußnad eig. 
und frieden Modellen. 


Abteilung 


Armaturen- 
fabrik: 


Sämtliche Spezial - 

Armaturen für die 
Papierfabrikation. 
Stoffschieber, 
Hodhleistungs- 
Kondenstöpfe. 


Zellulose kocher- 
Ausrüstungen. 


Abteilung 
Siebzylinder 
Knotenfang⸗ aus Diamantbronze, fertig gebohrt, ge- 


zylinderbau fräst und mit Spirale für Metalltuch. 
liefert 


Zylinder in jeder Größe und 
Schlitzune in Messing oder 


Phosphorbronze 


77 


7 ` Y TAR 
A 
4a air * i | 


Dart 


HEIDENHEIM- BRENZ Fernsprecher: Nr. 34 und 87 


Tel : Erhard Heidenheimbrenz 


3 holzfrei weiß Tiefdruck Marke Aquilea 110 g der Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H. 
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SO, Gaskühler Abgaskühler 


liegende und stehende Systeme als Plan- und Bottichkühler 
größte RKühl wirkung. D. R. Patente. 
Projekte 7 Kostenvoranschläge 7 Ingenieurbesuch. 


Blelindustrie-Hktiengesellschaft vormals Jung & Lindig, 
Freiberg 1. Sachsen. Eldelstedt- Hamburg. 


7mo 


AUK HHEDUTOJTHILEITGEADERIBIELY800 
) 


Förder- 
Anlagen 


tür die gesamte 
Papier- und 
Zellulose-Industrie 


Reichhaltiges Werbematerial 
Erstklassige Referenzen 


Beratung durch 
Spezial-Ingenieure bereitwilligst. 


Abb r. A. STOTZ i A u G. STUTTGA RT POSTFACH 

30 EISENGIESSEREI - MASCHINENTAB RIK 215 

J d a 

| Satiniert holzfrei weiß Tiefdruck Marke Aquilea 110 g der Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H. 
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Emil Wagner, Arnstadt (ans. 


Papierfabrikdircktor a. D., Handelskammer- und gerichtlicher Sachverständiger, Mitglied des Bundes Deutscher Civi'- 


Ingenieure und der Vereinigung Deutscher Qutachterkammern. 
Telegramm-Ad fresse: Papierdirektor 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Fernsprecher Nr. 72. 
I. Anfertigung von Werttaxen der Gebäude, Maschinen und Einrichtungen als Grundlage für Feuerversicherung 


Gründung und Vermözens-Peststellung (Beleihung). 


2. Brandschaden-Sachverständiger. 
3. Beratung bei Um- und Neubauten, über Verbesserung der Fabrikationseinrichtungen zur Verbilligung der Fabrikation 
4. Behebung von Fabrikationsschwierigkeiten. 


5. Aufstellung von Rentabilitätsberechnungen. 
6. Erteilung von Gutachten über Lieferungen, Fabriken, bei Schiedsgerichten und Prozessen. 
7. Ausführung chemischer und mikroskopischer Untersuchungen sowie technischer Papierprüfungen im eigenen La- 


boratorium. 


Reiche Erfahrungen durch iangjährige Tätigkeit in Fabriken des In- und Auslandes stehen 
zur Seite. 


3 .. 
Perl Hie 
Aschersleben p 


Kupferfhmiedeeri : Rohrleitungsbau 


— 
- 
h? 


8 
a 8 8 
8 St 
2 f 8 85 1 
TE: 8 8 
= E 5 S 
28 8 3 
2 x 
3K 5 S, 
932 a 
2 8 8 
RE „ Pappen-Trockner 
E 2 5 2 
® i 8.5 Luitheizung Entnebelung 
= E Abwärmeverwertung 
5 8 Luitbefeuchtung 


Pneumatische Absaug- 
und Transportanlagen 


von Hack- und Schalspänen, Papierablällen, Lumpen etc. 


DANNEBERG & QUANDT, Installations-Abteilung 
BERLIN-LICHTENBERG. 


Man verlange Spezialkatalog W. P. 115. 


Original Thomas Pressen 


autogen geschweißt bis 1500 mm Durchmesser 


ad ome 

8 $ e als langjährige Spezialität 

::  Original-Thomas- Preßpumpen 
— E Thomas, speziaitabrix, Neustadt, Haardt. 


und austahrharen Preßwagen 
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En MM — — — — A E 


GOEBEL-ROLLENSCHNEIDER 


erfüllen die höchsten Ansprüche 


Vorzüge 


Stabiler Bau 


vollkommen massives Maschinengestell, daher keine Über: 
tragung von Erschütterungen auf die Schneidorgane 


Spannwalzen-System 


daher Erzielung der jeweils erforderlichen Spannung 


Schneide-System 


Original-Goebelsche Kreismesserpaare für grat- und staub= 
freien Scherenschnitt durch Kreuzung der Messerwellen. 
Jahrzehntelang durch Patente geschützt und heute noch 
unübertroffen. daher glatte Schnittflächen und leichte 
Trennbarkeit 


Führung der Streifen bis zur Aufwickelung 
daher kein Verlaufen und leichte Trennbarkeit 


Differentialantrieb D.R.P. 


zum selbsttätigen Ausgleich der Laufgeschwindigkeit bei 
zunehmendem Ballendurchmesser und der Papierspannung, 
mit einstellbarer Friktionsbremse zur Erzielung jeder ge* 


wünschten Wickelhärte bis zu klangharter Wickelung. 


Spezialmodelle 
für die 
verschiedensten 
Materialien 


und alle 


Anwendungsgebiete 


GOEBEL A.-G., DARMSTADT 


Saline rt holzfrei weiß Tiefdruck Marke Aqulea 110 g der Papierfabrik Unterkochen G. m. 
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. selbst ansaugende Kreisel- 


S hi. Hauswasser- 
Ji 5 4 ln pP U mpel 600 


Siemen d Flinsch, Jfzehoe 39 - Holstein 


DLL aaae e E 
2 nn. 
— — —½— —— —— e 


Papierschwarz 


lihteht > dampfecht / alcaliedt 
wasserlöslih 7 nicht staubend 


August Wegelin 


Aktiengesellschaft 


Gegründet 1862. Ri O l n Gegründet 1862. 


182 


Ballenpackpressen 


System Furkert 


mit aufgebautem Elektromotor, 
mit und ohne ausfahrbarem Preßkasten 


Maschinenfabrik 
Franz Furkert, Reichenbach l. Vogtl. 


ee R 35... 8 — 
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Erhöhen Sie die Leistung 
Ihrer Maschinen 


durch die Wahl des richtigen Äntriebes. Das 


LAUF-THOMA- 
GETRIEBE 


ermöglicht die Einstellung jeder Arbeils- 
geschwindigkeif und gestfaftef daher die beste 
Ausnüßung Ihrer Maschine. 


Antrieb einer Anleimmaschine 


Magdeburger Werkzeugmaschinenfabrik A.-G. 


MAGDEBURG 
Steinbock-Hubwagen 


Schwere und leichte Ausführung mit selbsttätig wirkender Oelbremse 


sparen 
— wen ne ee 


Tausende von Mark 
an unproduktiven 


Löhnen, 


shonen 


das Papier beim 
Transport, 


beschleunigen 


die Fabrikation. 


12 Steinbock-Heibw u.200 enen 
beim nee ER en 


Steinbock A. G. Moosburg 
. — RBNER 


(Bayern) 


Sat. mittelfein weiß Schreib ca. 70 g/qm der Aktien-Gesellschaft Papierfabrik Hegge. 


129 


K 2 ne ER 


Wochenblatt für Papierfabrikation Nr 23A 1028 


Hans Meyer G. m. b. H., Breslau 24. 


Säurebeständige Armaturen für die Zellstoff-, 
Papier- und chemische Industrie 


e Komplette Zellulose-Kocherausrüstungen 


Kupferne Heizsysteme Säurebeständige Spezialbronzen / Hoch- 

wertige schmiedbare Bronzen Hartblei- Armaturen Homogene 

Verbleiungen - Verbleite Armaturen Bleilötarbeiten Komplette 
Rohrleitungen aus Kupfer und Bronze 


Drahtnachricht: Säureguss. 


F.Oberdorier. ....: 
Heidenheim a. Br. 


Maschinensiebe 
Unterlagsgewebe, Überzugsgewebe 


— —— 


— 00 BR air, ER 9 a ͤ — dl... — 88 


‚Selbsttätige 
Nebreinigung D 
Manchon inen 
Feucht-Buürsten. 
Siebrein igungs· Bürsten. 
Reparaturen u.Neubezüge. 


Arno Unger, Crimmitschau 
Maschinen-u.Maschinenbürstenfabrik. 


FR Sat. mittelfein weiß Schreib ca. 70 g/qm der Aktien-Gesellschaft Papierfabrik Hegge. 
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|. | Gegründet 1885 
Mechanische 
Treppenrost- 


Hochleistungs- 


Feuerungen 
für Rohbraunkohle 
D. R. P. l 


Hoher Wirkungsgrad an einem 300 am 
Babcock-Kessel bei Papierfabrik Richard 
Berger, Wolkenburg'Sa. 


 Spezialwerk | 
Thost’scher Feuerungsanlagen 


vorm. Otto Thost, G. m. d. H., Zwickau |. Sa. 
Fabrik „Heinrichshüite”, Auerbach l. V. 


BOHR-LEITUNGEN 

Hochdruck und Nieder- : 

druck, Turbinenrohran- . 

lagen. schmiedeeis. aut. 
geschweißte Rohre bis 
zu 2500 mm Durchm., 
Federrohre, Formstücke. 
Einlaufrohre, Saugrohre 
usw., Anlagen zur Fort- 


leitung von Kohlenstaub, 
Oelen, Gasen,. Säuren usw. 


3 ER WEISSBACH 
UPTWERK CHEMNITZ CHEMNITZ LWEIGWERK FLÖHA I. S. 
1705 * IC f 
TER = 2 à n’ 


Ferneuf 
2 ı 43 I 6489 Abt. Carl Sulsterger & Co. 
y ung . i z — ’ 5 5 
3 


Sat. mittelfein weiß Schreib ca. 70 g 


qm der Aktien-Gesellschaft Papierfabrik Heg 


Papierfabrikation 
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um höchste Wirtschaftlichkeit zu 
den örtlichen Verhältnissen, 
dem Betriebe und der Eigenart des Förder- 
gutes angepaßt sein. Hier zeigt sich der 
unschätzbare Wert langjähriger Er- 
tahrungen. Wir haben in über 50jäh- 
riger Tätigkeit Tausende der ver- 
schiedenartigsten Förderanlagen in 
allen Teilen der Welt ausgeführt und daher 
größteErfahrun gaui dlesem Gebiete 


müssen, 
gewährleisten, 


IENGESELLSCHAFT 
OLLSTOCK 


J. POHLIG AKT 
KOLN-Z 


Drahtseilbahnen 
Eisenhoch- un 


| verladeanlagen 
d Brücken bau 


FE | 
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Die Leistungsfähigkeit, 


ihrer Papiermaschine wird erhöht, wenn Sie die 
Außentemperaturen der Trockenzylinder 12 Grade 
einstellen. Der 


CAMBRIDGE SURFACE PYROMETER 


(Oberflächen-Wärmemesser) 


mißt während des Betriebes in 3—5 Sekunden diese 
Temperaturen. | 
| Zu beziehen durch: 


DR. ERNST KRAUSE, LEIPZIG C1. 


Hochdruck- 
Rohrleitungen 


für Kessel-, Maschinen- und Turbinenanlagen 


Stoffleitungen 


in Kupfer und Eisen, schwarz und verzinkt 


Kupferne 


Walzenbezüge 
Dampfkochkessel 


Großes Lager 
in Dampf- und Wasser-Armaturen, Kupfer-, Stahl- 
und autogengeschweißten Röhren, Flanschen usw. 
— la. Referenzen. :—— — .— 


Findeisen & Thost 


Fabrik für Rohrleitungsbau 


Zwickau i. Sa. 


Qegründet 1857. 


Pernsprecher 5515 


Aerzener 
Rotationspumpen Maschinenfabrik 
G. m. b. H. 
Kreiselpumpen 


Aerzen (Hannover) 
Gegründet 1864 


7 3 
z Sat. mittelfein weiß Schreib ca. 70 g/qm der Aktien-Gesellschaft Papierfabrik Hegge. 


x Zeitzer Dampfkesseliabrik 


und Apparate-Bauanstalt G. Schumann 
Zeitz 6 (Provinz Sachsen) Gegründet 1872 Kugelkocher, gesetzlich 
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geschützt 
Schumanns Holzkocher 
mit innerem Kupferschutz- 
mantel 
Ausgemauerte Kocher sind 
nicht empfehlenswert !— 
Sturzkocher 
Leimkocher 
Dampfkessel, bydraulisch 
enietet, für jeden Betriebs- 


druck 
i 4 a) || | Pam Y 8 F fu — ac BL Dampfüberhitzer 
en W — RRS nl — A> Verbesserte Feuerungen 
— — — An 62 für Braun- und Steinkohle. 
—— A M Flugaschenfänger 
ne furbinenrohrleitungen 
-= Behälter, Apparate. 


| STE 


Bayerische Filztuchlabrik Bruckmühl n. m. . l. 


Bruckmühl (Oberbayern) 


Filztücher 


für die 


Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie. 


Ee 


F 


3 


——— en 
RUNNING Tr 
I nun | 


Schwieder’s Guttapercha- und dummiwaren Ges. m. b. f. 
Dresden A1. Spezialität: Dresden A 1. 


Postschließfach 309 


Telegr.-Adr.: 
Fernspr.: 21293 


Gummischwieder` 


meme, eee ULA meme ue, V,, v,. 2 


Schwarze elastische 


| Para-Gummi-Walzenbezüge 


unverwüstiich, ermöglichen bedeutende Filz-Ersparnisse 


Deckelrlemen ~ Siebleder ~ Wasserschläuche 
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in allen ſegierungen FÜR HOHE LEISTUNGEN 
für di ana ser . s ven ze lA 
enauer, rechtwinklig 
fen Verwend ungs: | PN 
| ZW | ohe Arbeitsleistungen 
Ä eck L | Lieferbar mit 1 * ii i 
| rollungen 
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Möhringen a. Fildern 


bei Stuttgart. 


Wir leisten mit unseren verschiedenen Harzleim-Typen Gewähr für 
sicherste Leimung bei größter Ausgiebigkeit. 


Guttaperchaband und Papier 


für die Papierindustrie spez. Drackpapiertabriken 


Ich liefere ferner aus Original-Gufapercha: Walzenüberzüge, Ballons, Schalen, Pfropfen, Transport- 


bänder resp. Treibriemen, Manschetten resp. Nufringe, Pistons, Stulpen, Platten für Galvanoplastik, 
Flaschen für Pulver, Säuren, Mixturen etc., Guttapercha-Stoffe u. -Segelleinen, Röhren u. Formstüce 
Spezialität: Balatariemen in höchstbeanspruchten Qualitäten. 


Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 


Ungerstraße 35 (Eingang über den Werkshof). 


Wm. Abele on. 


stoi Bergisch Gaaraa Consulting Engineer ,der n- a 
Beratung Planung Erneuerung 
Gutachten Rationalisierung 
? in 

Papier, Zellstoff, Strohstoff, Soda-Pulp, Altpapier 


auf Grund vieljähriger Erfahrung in der Erzeugung des In- und Auslandes. 


Bergisch Giadbach, Rhid. 


Wilhelmstraße 143 


Sat. mittelfein weiß Schreib ca, 70 g/qm cer Aktien-Gesellschaft Papierfabrik Hegge. 
136 


353530 E VE 


( .. 


Nr. 23A 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 


* S LLL nL EINEN 
S IN N N TITTEN NAILS 

‘ RN N NN Ne N N N NN RN N N NN N r N N IN Ni AN AN ` N D 

N ” Aka a. NOTEN i > N ess NN N N NN 

ANlollenschneide- uns 

— 2 N un N N N 

ee eee Woickel-Maschinen 

N; í N 

Sy für alle Zwecke N 

SEN \ NEN 

NEN ` RN 

è Ni Klosettpapierrollenschneide- ` 

d N und Wickel-Maschinen N 

Luftschlangenschneide- und — 

X 

Wickel-Maschinen N 

Längs- und Querschneide- ` ~ 
N 

Maschinen , N 


8 N . 

QN Glänzend bewährte Typen N 

PS | N 30jährige Erfahrung ER 

| i N Auf Wunsch bequeme Zahlungs- © 


3 
r 


N 2 
DS, 
5 * 2 


” 


EZ tanteisenschlisser 


Jos. Hölzgens, Langerwehe. 
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Robstoff-Großhandlung 
-Sortierbetrieb 


Berlin, 017 
Hohenione-Brücke, 0 
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Stadt-u.Hochbahnhof 7 
Warschauer-Brücke Y 
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Alle la sortierten Späne 
offerieren wir Ihnen 

rompt 

aaa unverbindlich. 


Anfragen jederzeit erbeten. 
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J. CLOUTH 
REMSCHEID 
Maschinenmesser, Holländer- 


und Grundwerkmesser 
Grundwerke 


Marke „Phönix Antirosticum ARH“ rostsicherer Stahl 
der Schoeller-Bleckmann-Stahlwerke, zu Werkspreisen. 


Nickelstahl, Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 
Marke „Papiermacherstahl‘ 


80/85 kg und 105 kg Festigkeit „Extra-Zäh“ 
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mitschrägem Tisch und 
halbautomatischer 
Bogenzuführung. 


— 


Vorzüge: 
Kräftige Bauart 
Scharfer Bruch 


7 * 33 x Genaueste Falzung 


Hohe Leistung. 


Gebrüder Brehmer, Leipzig-Plagwitz 


Drahtheftmaschinen — Fadenheftmaschinen — Falzmaschinen. 
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Der automatisme 
Stoff-Eintrag- 
Meß- und Mist- Appar at 


Patent Trimbey & Tibbitts 


(A rd 


ersetzt 


in den Druckpapier- und Karton- 
Fabriken in Amerika, Canada u Europa 


den 
Holländersaal. 


132 Anlagen (28 in Europa) in Betrieb. 
ul 4 4 guin, BL eee. 


ens — 
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(seit 1874 Spezialität) 


DÜRENER METAUTUCHFABRIE 


g KUFFERATH:¢:: 


ÜREN (RHEINL) 


ee garant. trock. Weißbuchen, nach Zeichn. 
Muster. sauher gearbeitet, liefert billigst 


event! I. Emil Wurmbach, kamment, 


Uckersdorft, Dillkreis (Nassau). 


WIDERSTANDSFAHIGSTER 
FLACHENBELAG 


ESTRICH . FLIESEN + PLATTEN + PFLASTERSTEINE 


Stahlbeton Kleinlogel 


Akt.-Ges. 
Fernruf: Hansa 1617-1618 + Berlin NW. 40 + Kronprinzen-Uter Nr. 19 
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Patentanwaltsbüro 


Schaaf, Köthen, Anh., Weintrauben- 

straße 28, Spezialbüro für Papier-, Zell- 
Stoff-, Holzstoff- u. andere Industrien. 
Nachfolger: Patentanwalt Dipl.-Ing. 
Viertel und Dr.-Ing. A. Nitzelnadel. 


— 

Transportgerate 

: für alle Zwecke li fert 
G.BAADER 2 


G. m. . H. 
FEUERBACH- STUTTGART 


« 
my 


Gustav Mankenberg 


Stettin XIV 


Präzisions- 
Dampfdruck- 
Minder venti) 


„Gloria“ 
besonders auch 
als Frischdampfzusatzventil bei Zwi- 
schendampfbeheizung zu empfehlen. 

‚Abdampf-Druckregler 

Vorwärmer Entöler 

. Schwimmerventile. 


A. Danz 


vorm, Karl Roensch & Co., Cosel(0.S.) 
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ie als Spezialität vorzüglich 
Kesselspe — iemen-od er 
Antrieb und mpen . 
Kreis benpumpen, Pumpen 


für dicke und saure Flüssigkeiten. 
ebläse. 
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Elja- Bütten- Entleerung, 
mit_bmpumpleitung . OE 
w._Stolfpumpe zur Regulierung der Stoffwenge -A 
bei_gleihbleibender Stoll dichte E 


eib 
DR * 7 D.R. 6. M- 


Flplachster Wassertransport 


mit Spülkopf 
Heben des Stofles mit Spezial-Kreiselpumpe oder Druckluftheber. 


R. Fölsche, Halle a. S. 


Verlustquellen in der Werkstatt ! 
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Jyem Bühring 


| Hechte Wirtschaftlichkeit 
in der Erzeugung vo von 
ytein-schlamm- un iga) rej 
em Destillat fur m erne 
anlel Jong Demp Kewel 


"DAMPFVERBRAUCH | 4 /p eil/ewa/ser- nigaser 


“ Et KARDE-- E 1 Kewelsteinabsheider 


STUMGARTTANNSTATT | E 


" Ne i y ACINA han 4 — 
D Speziell für Papie rf: ahaks n: S A . 
e e van Manes ine arret. N 
y ] — 


‚und Druck des ph TP Wee ie der . H 
| LANDSBERG BEZ. HALLE 


m Temperatur im Kocher, 


Ia. Blanc fixe, 


dabei matt und tief latt) für photog Teigware (hochglanz, 

att und tiefmatt) für ph to hische P: d 

. u. 
geeignet, liefert laufe 8 = er preiswert. O zrlem⸗- 

Chemische Fabrik Niederrhein 6. m. b. fl., Scheiben 


Neuss Rhein. 
Spezial-Fabrikalion: 


Walzen und Hülsen 


Radkämme 
aus Weißbuchenholz 
nach Muster, Schablonen o der 
Zeichnung, Holzmas ssenartikel, 
Fi ibrik artikel aller Art nach 
\ngaben, Muster oder Skizzen 


Klanmerkämme u. Klapp-Jalousien 


zur für Pappen- 
Schaumzerstörung Trockenschuppen 
un äume . 
N Rare Klammern jeder Art ez 
Luitbefeuchtung fiir Spielkarten- und 
Kartonagenfabriken. 


Firma Paul Lechler, Stuttgart i \ 
N Holzspunde. 
Holzindustrie C. L. Flemming 


W Abteilung Apparatebau 
WWW W k * "hi Globenstein 79 (Sächs. Erzgebirge) i 


— — — — 
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FLACH, MUTHER & t, HAMBURG | 


Mönckebergstraße 11. 
Vertreter für 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


— . —?PÄV 


qm der Aktien- Gesellschaft chaft Papierfabrik ` Hegge. 141 
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Eindenſchalmalchinen 
für lange Hölzer (auch gebogene) 


| System Roberts & Liberts 
Internationale Xylite- bedeutend verbessert und ns E 


dischen Material hergestellt. 
Von nur einem Manne bedient. Sehr ökonomisch. Werden 
Gesellschaft m. b. H. zu mäßigen Preisen geliefert von der Firma 
Düsseldorf IVAR MÜUNTZING & CO. A. BOL. 
GOTENBURG (Schweden), 


Paul Kropp G.m. b. H 


für Wasserreiniger-Fiiter u. Stoffänger-Bau 


Dresden-A., Münchener Straße 1. 
Telefon 41 930. Gegr. 1893 


neuester Konstruktion. 
System „KNOP D.R. P. und A. P. 
in Eisen in Eisenbeton 
mit Tonfliesen mit Tonfliesen. 


Schaumvermeidende 


für stark leim- und kaolinhaltige Wässer 


für Braunschliff und unbeschwerte Zellstoffaser. 


Erfolgreicher UMBAU veralteter und anderer 
Systeme nach den neuesten Patenten. 


Anlagekapital in wenigen Monaten bezahlt. 
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Stoff Fänger e 
„Kropp“ 


* wv N a 
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Fabrikationswasser-Kläranlagen 


Montage einer 
Kropp Stoff-Fänger Anlage für eine 


Rotationsdruck-Papier-Maschine 
von 40t Tagesleistung und 


cbm Abwasser pro Minute, | 
x Mehrere hundert Anlagen im In- und Ausland 


Der wirksamste Stoffänger der Gegenwart. im Betrieb. 


Restloser Rückgewinn aller Fasern und Mi į 
Mindestgarantie: 89,8 Proz. aller „ Tut in- un 3 Wen 


89,2 Proz. aller Mineralien. kheri ei i 
Langjährige Erfahrungen. 
=Á- 


= Auf Wunsch Zahlungserleichterungen = 


E 


Einwandfreie Wasserklärun ördli 
g den behördlichen Vorschriften e 
Referenzen und behördliche Zeugnisse zu Da ne. 


—— Abwasserreiniger, Chemische Kläranlagen, Abortgruben —— 


— 
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Jm 
I J Dauerbetrieb 
18 eee bewährt. 
Wir lieferten 


. Bei 1808 mehr als 20000 Stück 


P Dekrunroll- Globeidschnechen - Zahnräder- Getriebe 


Typ E.V u.P 0. 


4 "08% % Nutzeffekt 


Gesamtlieferung 


MASCHINENFABRIK von kombinierten 


PEKRUN kin 


c W -a. ee 


Kataloge auf Verlangen 
wul i i AG NN 


WAGGON-. UND MASCHINENBAU AKTIENGESELLSCHAFT GÖRLITZ 


Görlitzer 
Dampfturbinen 


bis zu den größten Leistungen, 
Gegendruck- und Entnahme-Turbinen. 
mit bestbewährten Regulierungen 
zur Konstanthaltung der Helz- 
dempf spannung. 
> 


Sonderturbinen aller Art 


für Abdampfverwertung, Speicherbetrieb, Speise- 

wasservorwärmung, nach dem Regenerativver- 

fahren und N Heizzwecke. . und 
y 


— — 


EN 


Weitere Erzeugnisse: 
Dampimaschinen, Dieselmotoren, Kreiselpumpen, 
hydraulische Pressen, Fo und Kühlmaschinen. 


Entnahme-Dampfturbine von 4320 kW, 
geliefert für OsKar Dietrich, Papierfabriken, Ayo (Saale). 


1 MASCHINENBAU 


NN fr 


t Papierfabrik k Hegge. 
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Aus dem „ Förderfum des A. W. F.“ | Eok Pan ven | m 
Gr 8 i 1 ꝗ 7 ` è H e” Í 
D 8 a n | 
Hubwagen „Huckepac | e 
das richtige Fördermittel für Papierfabriken! Hackspäne Transporlanlage. 
sparen Zeit, Raum, Löhne, Anscheffungskosten; 
Pneumalische Transpori-Anlagen 


verringern Ausschuß, beschleunigen die Fabrikation. 
für Lumpen, Häcksel, Papier- 


GRUNDMANN & KUHN 


Transportgeräte- und Fahızeugfabrik 


Ä bfälle und Schälspä 
BERLIN S. O. 16, Köpenickerstr. 113 ARLANE-UNG SEHAISPARE 


AR Lulterhiizer 
AY Schumann -& Levering G. m. b.H. 
` Transportgeräte für jeden Verwendungszweck. 


Maschinenfabrik 
Leipzig-Böhlitz-Ehrenberg 24. 


| HARZLEIM 
TEHAK 


TRAINE & HELLMERS 


KULN-DELLBRUCK und HEIDENAU BEI DRESDEN 


—e 


EEE 
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Alphabetisches Verzeichnis derinserierendenFirmen: 


A. 


Abele, Wm., Berg.-Gladbach 136 

Ackermann, Carl, Köln 125 

Aerzener Maschinenfabrik G. m. b. H., Aerzen 132 

Aktiebolaget Kamyr, Karlstad 84 

A.-B. Karlstads Mekaniska Werkstad, Karlstad 85 

A.-G. der Fezfabriken, vormals A. Volpini & Söhne, 
Wien VI 79 l 

Aktien-Gesellschaft Papierfabrik Hegge, Hegge 113 

Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin 41—46, 86 

Amme-Luther Werke Braunschweig der „Miag“ Müh- 
lenbau und Industrie A.-G. Abt.: Luther 18—21, 99 

ATG Allgemeine Transportanlagen-Gesellschaft m. b. 
H., Leipzig 132 


B. 


Baader, G., & Cie., G. m. b. H., Feuerbach 140 

Banning, F. H., & Seybold, Maschinenbau- Gesellschaft 
m. b. H., Düren 49—52 

Bareinscheck, S., & Co., Berlin 137 

Basaltlava-Aktiengesellschaft. Mayen 78 

Baudisch, C. F., G. m. b. H., Neuß a. Rh. 110 

Bayerische Filztuchfabrik Bruckmühl G. m. b. H., 
Bruckmühl 133 

Becker, E. N., Hamburg 92 

Bellmer, Gebr., Niefern 69 

Berliner Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. L. Schwartz- 
kopfi, Berlin 87 

Bernfeld & Rosenberg, Wien 137 

Bernhardt, F., Leisnig 93 

Bezner, Albert, Ravensburg 97 

Bleiindustrie Akt.-Ges. vorm. Jung & Lindig, Frei- 
berg 125 

Bösdorfer Maschinenfabrik und Eisengießerei vorm. 
J. A. Wiedemann G. m. b. H., Bösdorf-Leipzig 77 

Borsig, A., G. m. b. H., Berlin-Tegel 56f 

Bracker Söhne, G. D., Maschinenbau-Akt.-Ges., Ha- 
nau 72 

Brehmer, Gebrüder, Leipzig-Plagwitz 138 

Breuer, F., & Co., Pirna 137 

Bruch, Reinhard, & Co., G. m. b. H., Neu-Moresnet 74 

Bühring A.-G., Landsberg 141 

Büttenpapierfabrik Hahnemühle G. m. b. H., Dassel 114 


C. 


Chemische Fabriken Dr. Kurt Albert G. m. b. H., 
Wiesbaden-Biebrich 81 

Chemische Fabrik Dr. Seidel & Co., G. m. b. H., 
Großenhain 134 

Chemische Fabrik Niederrhein G. m. b. H., Neuß 141 

Chemische Industrie-Gesellschaft m. b. H., Lucken- 
walde 104 

Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. b. H., Chemnitz 90 

Chromo-Papier- und Carton-Fabrik vorm. Gustav Na- 
Jork, A.-G., Leipzig-Plagwitz 114 

Clouth, J., Remscheid 138 

Cröllwitzer Aktien-Papier fabrik, Halle 121 


D. 


Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg 126 

Danz, A., Cosel 140 

Deutsche Werke Kiel A.-G., Kiel 135 

Dornbusch & Co., Krefeld 63 

Dortmunder Gummiwaren-Fabrik Wilhelm Pahl, Dort- 
mund 96 


H’ir. weiß gerippt Kuvertpapi 


Papierfabrik, Gengenbach. 


er Nr. 4815 v. Müller & Schimpf, Inh. B. Fritz, 


Dürener Metalltuchfabrik J. W. And. Kufferath & Co., 
G. m. b. H., Düren 139 
Dürener Metallwerke A.-G., Düren 61 


E. 


Eckardt, J. C., A.-G., Stuttgart-Cannstatt 141 

Elbogen, Eduard, Wien IH 78 

Enke, Carl, G. m. b. H., Schkeuditz 105 

Erhard, Johannes, Heidenheim 124 

Erkens, J. W., Niederau 2 

Erzröstgesellschaft m. b. H., Köln 92 

Escher WyB & Cie., Ravensburg 58, 59 

Etablissements E. & M. Lamort fils. Vitry-Le-Fran- 
cois 159 


F. 


Feldmühle, Papier- u. Zellstoffwerke A.-G., Stettin 115 
Finckh. Hermann, Reutlingen 4/5 

Findeisen & Thost, Zwickau 132 

Flach, Muther & Co., Hamburg 141 

Flemming, C. L., Holzindustrie, Globenstein 141 
Furkert, Franz, Reichenbach 128 


G. 


G. L., Hamburg 53 
G. m. b. H., Karlsruhe (Baden) 72 
A.-G., 


Gaiser. 

Geigersche Fabrik 

Geraer Filztuchfabrik Lechla & Mehlhorn 
Gera 80 

Gesellschaft für Baumattenfabrikation m. b. H., Mün- 
chen 104 

Gesellschaft für Otto Schmidt's Patent-Herkulessteine 
G. m. b. H., Dresden 10 

Goebel A.-G., Darmstadt 127 

Grolman, Gustav, Düsseldorf 100 

Grundmann & Kuhn, Berlin 144 

Güttler, C. G., Akt.-Ges.. Schmiedeberg 110 

Gummiwerke Becker A.-G., Heidenheim 60 

Gummiwerk Ernst Kniepert. Löbau 109 


H. 


Hamann, Robert, Prettin 74 

Harzleimfabrik Dr. Ernst Krause, 

Haßmann, Franz, Kiel 70 

Heinrich, Franz J. R., Hanover-Linden 102, 136 

Henkel & Cie. A.-G., Düsseldorf 71 

Hercules, N. V., Powder Company, Rotterdam 53 

Hesse, Carl, Chemnitz 48 

Hesse, Hans, Dresden-A. 24 98 

Hoffmann, Ernst, Niederschlema 7 

Hölzgens, Jos., Langerwehe 137 

Holzwarenfabrik Burgthann Gerischer 
thann 78 

Hutter & Schrantz A.-G., Wien 54 


Leipzig C 1 109 


& Co., Burg- 


I. 


1.G. Farbenindustrie Aktiengesells 
Internationale Xylite-Gesellschaf 
dorf 142 


chaft, Leverkusen 101 
t m. b. H.. Düssel- 


145 


K. 


„Kamig“ Oesterreichische Kaolin- und Montan-Indu- 
strie A.-G., Wien 38/39 

Kaniß, A. W., Wurzen 94 

Kanzler, Ph., Söhne, Neustadt 123 

Kellner, Walter, Barmen 135, 137 

Knorr, Richard, Fährbrücke i. Sa, 123 

Kohlen-Scheidungs-Gesellschaft m. b. H., Berlin 66 

Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin W 57 111 

Krafft, Carl, & Söhne, Düren 102 

Krause, Dr. Ernst, Leipzig C1 132 

Kropp, Paul. G. m. b. H., Dresden-A. 142 

Krupp. Grusonwerk, Magdeburg 55 

Kufferath, Andreas, Mariaweiler 64 

Kuhn, Anton D. J., Bad Liebenwerda 139 


L. 


Lechler, Paul, Stuttgart 141 

Lenk & Seifert, Lengenfeld 70 

Linke-Hofmann-Werke Aktiengesellschaft, Abt. Füllner- 
Werk, Bad Warmbrunn, Schlesien 16/17 

Lurgi Apparatebau-Ges. m. b. H., Frankfurt a. M. 6 

Lurgi. Gesellschaft für Chemie und Hüttenwesen m. b. 
H., Frankfurt a. M. 6 


M. 


Magdeburger Werkzeugmaschinenfabrik A.-G., Magde- 
burg 129 

Mankenberg, Gustav, Stettin 140 

Marx, J. J.. Lambrecht 65 

Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Starke & Hoff- 
mann, Hirschberg — Umschlag 

Maschinenbau und Metalltuchfabrik Akt.-Ges. vorm. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 34/35 

Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen i. Anh. 22—24 

Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G., 
berg 103 

Maschinenfabrik Buckau R. Wolf Akt.-Ges., Mag e- 
burg 57 

Maschinenfabrik Hartmann A.-G., Offenbach a. M. 157 

Maschinenfabrik Pekrun, Coswig 143 

Maschinenfabrik Reppen vorm. Louis Schröter, Rep— 
pen 56h 

Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 12 

Mehler. C., Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
106˙107 

Mever, Hans, G. m. b. H., Breslau 130 

Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G. Lauchhammerwerk, 
Lauchhammer 135 

Müller, Gebr., Mochenwangen 116 

Müller & Schimpf, Gengenbach 116 

Müntzing, Ivar, & Co. A.-B., Gotenburg (Schwed.) 142 

Mürbe & Co., G. m. b. H, Görlitz 100 


Nürn- 


N. 


Nebrich, Ph., Cöthen 8/9 
Nyblad, Robert, Papenhurg 104 


O. 


Oberdorfer, F., G. m. b. H., Heidenheim 130 
Ostdeutsche Gummiwerke Dr. C. Neubert, Giers- 
dorf 160 
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Nr. 23A 1928 


P. 


Papierfabrik Baienfurt, Baienfurt 117 
Papierfabrik Salach, Salach 117 

Papierfabrik Scheer J. Kraemer, Scheer a. D. 118 
Papierfabrik Unterkochen 122 
Papiermacherschule Altenburg 98 

Paschke, E., & Co., Freiberg 36/37 

Pflanz. Hermann, Remscheid-Bliedinghausen 160 
Pietzsch, Friedr. Ferd., Grün 108 

Pirnaer Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna 94 
Pohl & Co., Düren 100 

Pohlig. J., Aktien gesellschaft. Köln-Zollstock 131 
Polysius, G., Dessau 103 


R. 


Ratazzi & May, Frankfurt a. M. 98 

Reinhard. Gustav. & Co., Hemer 13 
Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat, Essen 3 
Rila-Werke G. m. b. H., Oschatz-Zschöllau i. Sa. 68 
Ripperger & Cie., Kleinheubach 56 


8. 


Sachsenwerk, Niedersedlitz 83 

Seidl & Mayer, München 108 

Siegel & Haase, Grünhainichen 112 

Siemens-Schuckertwerke, Berlin-Siemensstadt 56a, b, c 

Siemen & Hinsch, Itzehoe 128 

Simonius’sche Cellulosefabriken A.-G., Fockendorf 119 

Spezialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen vorm. Otto 
Tost, G.m.b.H., Zwickau 131 

Süddeutsche Harzleimfabrik A.-G., Möhringen 136 


Sch. 


Schenck. Carl, G. m. b. H., Darmstadt 134 

Schiff & Stern. Leipzig 95 

Schilde, Benno. Maschinenbau-Akt.-Ges., Hersfeld — 
Umschlag l 

Schmidt, H. Aug., Wurzen 47 

Schmidt & Brösel, Halle 91 

Schoeller & Hoesch, Gernsbach 119 

Scholz, Paul, Dresden 108 

Schopper, Louis, Leipzig 40 

Schüler, Max, & Co., Hamburg 67 , 

Schumann & Levering G. m. b. H., Leipzig-Böhlitz- 
Ehrenberg 144 

Schwäb. Hüttenwerke G. m. b. H., Werk Königs- 
bronn 89 

Schwieder’s Guttapercha- und Gummiwaren-Ges. m. b. 
H., Dresden-A. I 133 


St. 


Stäcker, Carl, Dresden-N. 11 

Staffel, Louis, Witzenhausen 82, 120 
Stahlbeton Kleinlogel Akt.-Ges., Berlin 139 
Steinbock A.-G., Moosburg 129 
Steinmüller, L. & C., Gummersbach 56g 
Stotz A., A.-G., Stuttgart 125 

Strecker, Dr. Otto C., Darmstadt 75 


T. 


Temming, Peter, Hamburg I 118 

Theisen & Co., Krefeld 62 

Thieme. Robert, Aschersleben 126 

Thomas, C., Neustadt, Haardt 126 

Thomas, Gottl. Fr., & Sohn, G. m: b. H., Lengen- 
feld 76 

Traine & Hellmers, Köln-Dellbrück 144 
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U. 


Unger, Arno. Crimmitschau 130 


V. 


veit, Carl, Göppingen 109 
vereinigte Economiser-Werke G. m. b. H., Düsseldorf 
und Freital 88 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken bisher Chr. Stein- 
mayer & Carl Bock, Reutlingen 1 
Vogtländische Filztuchfabrik Weihmüller & Holz, 


Lengenfeld-Waidkirchen 73 
Voith. J. M., Heidenheim 14, 15, 25—33 


W. 
Waggon- und Maschinenbau A.-G., Görlitz 143 


Wagner, Emil, Arnstadt 126 

Wagner, Ernst, Reutlingen 12 

Wangner, Hermann, Reutlingen — Umschlag 

Weber, Robert, Aktiengesellschaft, Drentwede 122 
Wegelin, August, Akt.-Ges., Köln 128 

Weickert, J. D., Leipzig 96 

Weißbach, Gebrüder, Chemnitz 131 

Wiede's Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal-Reuß 123 
Wigger, Heinrich, & Co., Unna 110 

Wolff, P. J., & Söhne, Düren 56d, e. 

Wurmbach, H. Emil, Uckersdorf, Dillkreis (Nass.) 139 


Z. 


Zeitzer Dampfkessel fabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann. Ze t: 133 
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Inhalts verzeichnis der Selbstdarstellungen. 


Allgemeine Flektrizitäts-Gesellschaft, Berlin : ; 
Amme-Luther Werke Braunschweig der „Miag Müh 


Abteilung: Luther, Braunschweig . A 


P. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H. & Co., Düren 
„Kamig“ Oesterreichische Kaolin- und Montan-Industrie A.-G., Wien 
Linke-Hofmann-Werke A.-Q. Abteilung Püllner werk. Bad Warmbrunn : 
Gotti. Heerbrandt, Raguhn 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., Cöthen i. Anh. ; 


Maschinenbau und Metalltuchfabrik Akt.-Ges. vorm. 


E. Paschke & Co., Freiberg, Sa. ; 


Siemens-Schuckertwerke G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt 


P. J. Wolff & Söhne, G. m. b. H., Düren 


lenbau und Industrie Aktien-Gesellschaft 


S. 41—46 


18—21 
49—52 
38—39 
17 
34—35 
22—24 
36—37 
56 a—c 
56 d—e 


Beiheftungen. 


von Asten & Co. A.-G., Stolberg, Rhld. 

C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 

Thomas Josef Heimbach G. m. b. H. & Co., Düren 
Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf 

Joh. Kleine wefers Söhne, Krefeld 


Linke-Hofmann-Werke A.-O. Abteilung Püllnerwerk Ba 


Christfried Petzoldt, Lengenfeld-Wolfspfütz 


d Warmbrunn 


Radebeuler Maschinenfabrik August Koebig, G. m. b. H., Dresden-Radebeul 


Sächsische Filztuchfabrik G. m. b. H., Rodewisch 


H’fr. weiß gerippt Kuvertpapier 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstofi- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche jedes PapierfachmanneS. 
reis 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
Güntter-Stalb Verlag, Biberach (Riß), Wiürttbg. 
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Bezugsquellen-Nachweis. 


Wir verweisen Interessenten auf das alphabetische Verzeichnis der inserierenden Firmen und empfehlen, 
die betreffenden Anzeigen nachzulesen. 


A. 


Abblase-Vorrichtung für Wasserrohrkessel usw. 
Biowing off Apparatus for water tube-bollers etc. 
L. & C. Steinmüller, Gummersbach, Rhld. 
Abdampi- Druckregler 
Pression-regulators for exhaust steam 
Gustav Mankenberg, Stettin 
Abdampi- Verwertung 
Utilization of exhaust steam 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz 
Ableger, automatische 
Automatic laying machines 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Absaugungsanlagen 
Exhausting Plants 
Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Abwärme- Verwertung 
Utilization of waste heat 
Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg 
Mürbe & Co. G. m. b. H., Görlitz 
Altpapier-Sortier- und Reinlgungs-Apparate 
Machines for sorting and cleaning waste papers 
G. D. Bracker Söhne Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft, Hanau a. M. 
Anfeucht-Maschinen 
Molsteners 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldort 
Walter Kellner, Barmen 


Annaline 
Gustav Grolman, Düssekdorf 
Armaturen 
Fittings > 
Johannes Erhard, Inh. J. Waldenmaier, Heiden- 
heim a, Br. 
Hans Meyer, G.m.b. H., Breslau 24 
Asbestine 
Eduard Elbogen, Bergwerksbesitzer, Wien III. 
Dampfschiffstraße 10 
Gustav Grolman, Düsseldorf 
Asbestpulver 
Asbestos powder ° 
Bernfeld & Rosenberg, Wien 9/3 
Asbest-Trockenfiize 


Asbestos-Drying Felts 
von Asten & Co., Stolberg, Rhld. 
Hutter & Schrantz A.-G., Wien VI 
Vogtländische Filztuchfabrik Weihmüller & Holz. 
Lengenfeld-Waldkirchen 
Ast- und Spiltterfänger 
Knot au spllnt-catchers 
G. D. Bracker Söhne, 
Hanau a. M. 
Auflöser für Chlorkalk, Alaun, Kaolin usw, 
Dissolvers for chloride of lime, alum, china clay etc. 


Maschinenbau-Akt.-Ges,, 


G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Hanau a. M. 
Aufzüge 
Holsts 
G. D. Bracker Söhne. Maschinenbau-Akt.-Ges., 
Hanau a. M. 
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Bandeisenschlösser 
Band lron-locks 
Jos. Hölzgens, Langerwehe, Rhld. 
Basaltlava-Walzen 
Basaltlava-Rollers 
E. Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 
Beratungen 
Consulting Engineers 
Wm. Abele, Bergisch-Gladbach, Rhld. 
Carl Baudisch, Neuß a. Rhein 
Emil Wagner, Arnstadt, Thür. 
Berstdruckprüter 
Bursting pression-testers 
Louis Schopper, Leipzig 
Blanc fixe 
Chemische Fabrik Niederrhein G.m.b. H., Neuß 
Bleche, gelochte 
Perforated Plates 
F. Breuer & Co., Pirna 
Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. vorm. 
Gottl. Heerbrandt. Raguhn i. Anh. 
Seidl & Mayer, München 12 W. 
Blechrohrleitungen 
Sheet iron-pipings 
Robert Thieme, Aschersleben 
Blelcherel-Anlagen 
Bleachlng plants 
Gebr. Bellmer, Niefern 
Bleichholländer 
Bleaching Engines 
Gebr. Bellmer, Niefern 
Blellötarbeiten 
Leat soldering jobs 
Hans Meyer, G. m. b. H., Breslau 24 
Bodenbelag 
Concrete-floors 
Stahlbeton Kleinlogel Akt.-Ges., Berlin 
Brillant weiß 
Brilliant white 
Gustav Grolman, Düsseldorf 
Bürsten uud Bürstenwaizen 
Brushes and brushing cylinders 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Arno Unger, Crimmitschau i. Sa. 


C. 


Carnauba wachs 
Carnauba-wax 
E. N. Becker, Hamburg 1 
Cellulose (siehe Zellstoff) 
Chemical Pulp 
China-Clay 
Eduard Elbogen. Bergwerksbesitzer, 
Dampfschiffstraße 10 
Gustav Grolman, Düsseldorf 
Chlorkalk und Chlor 
Chloride of lime and Chlorine 
Koholyt A.-G., Berlin W 57. Potsdamerstraße 75 


— — 


Wien III. 


Nr. 23A 1928 


D. 


Dampikessel 
Bollers 
A. Borsig, G. m. b. H., Berlin-Tegel 
Findeisen & Thost, Zwickau 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen, Anhalt 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 
Dampimaschinen 
Steam engines 
A. Borsig, G. m. b. H., Berlin-Tegel 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm, Starke & Hoffmann, 
Hirschberg 
m Augsburg-Nürnberg A.-G., Nürn- 
erg 
Wumag Waggon- und Maschinenbau-A.-G., Görlitz 
Dampimesser 
Steam ganges 
J. C. Eckardt A.-G., Stuttgart-Cannstatt 
Dampfturbinen 
Steam turbines 
A. Borsig. G. m. b. H., Berlin-Tegel 
Wumag Waggon- und Maschinenbau-A.-G., Görlitz 
Dampfüberhitzer 
Steam supecheaters 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 
Deckelriemen 
Deckle strap 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 
Schwieder's Guttapercha und Gummiwaren Ges. 
m. b. H., Dresden 
Dichtungsmaterlal 
Calking materlals 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 
Dickenmesser 
Density meters 
Louis Schopper, Leipzig 
Dickstofischieber (, Haspa“) 
Sikdes 
Franz Haßmann, Kiel 
Dieselmotoren 
Diesel motors 
Deutsche Werke Kiel A.-G., Kiel 
Wumag Waggon- und Maschinenbau A.-G., Görlitz 
Drahtseile 
Wire-ropes 
A. W. Kaniß, Wurzen 
Düsen 
Blowing pipes 
Paul Lechler, Stuttgart 
Durchsichtige Follen, Maschinen zur Herstellung von 
Machines for making transparents sheets 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig. 
b. H.. Radebeul-Dresden 


G. m. 


E. 


Eeonomlser 
Vereinigte Economiser-Werke G. m. b. H., Düssel- 
dorf und Freital 
Egoutteure | 
Dandy rolls 
Hutter & Schrantz A.-G., Wien 
Andreas Kufferath, Mariaweiler b. Düren 
Eindick-Maschinen 
Thickening machines 
Hermann Wangner, Reutlingen 
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Elektrische Gasreinigung 
Electric gas-puritying plants 
Erzröstgesellschaft m. b. H., Köln 
Lurgi Apparatebau-Ges. m. b. H., Frankfurt a. M. 
Elektrische Kraftanlagen und Antriebe 
Eiectric power plants 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin 
Sachsenwerk, Niedersedlitz i. Sa. 
Siemens-Schuckertwerke, Berlin-Siemensstadt 
Elektro-Filter 
Electro-filters 
Siemens-Schuckertwerke, Berlin-Siemensstadt 
Elektromotoren 
Electromotors 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin 
Sachsenwerk F Niedersedlitz i. Sa. 
Siemens-Schuckertwerke. Berlin- Siemensstadt 
Elevatoren 
Elevators 
H. Aug. Schmidt, Wurzen 
Elia-Bütten- Entleerung 
Elia-Tubemptylng 
R. Fölsche, Halle 
Entlüftungs anlagen 
Ventilating plants 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz 
Entnebelungsanlagen 
Vapour absorption systems 
Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz 
Entstäubungs anlagen 
Dust exhausting plants 
A. Borsig, G. m. b. H., Berlin-Tegel 
Entwässerungsmaschinen 
Water separators 
Aktiebolaget Kamyr, Karlstad 
Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner 
Cöthen, Anhalt 
Ripperger & Cie., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik, Kleinheubach a. M. 
Entwässerungs-Zellenfllter 
Rotary Filters 
Maschinenfabrik Buckau R. Wolf A.-G., Magdeburg 
Erkensator 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Exhaustoren 
Exhaustors | 
Erzröstgesellschaft m.b. H., Köln a. Rh. 
Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz 


F. 


& Co. 


Fachschulen 
Prolesslonal training shools 
Papiermacherschule Altenburg, Thür. 
Färbmaschinen | 
Dyeing machines 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. 
Dresden-Radebeul 
Falzer 
Folding machines 
Louis Schopper, Leipzig 
Farbstoffe 
Dyes p 
1 G. Farbenindustrie A.-G., Leverkusen b. Köln 
Festigkeltsprüler 
Strength-testing apparatus 
Louis Schopper, Leipzig 
Feuchtmaschinen 


Molsteners 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 


Koebig G. m. b. H., 
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Walter Kellner, Barmen 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
Radebenler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 
Arno Unger. Crimmitschau i. Sa. 
Feuerungsanlagen 
Furnaces 
Kohlenscheidungs-Ges. m. b. H., Berlin NW 7 
Spezialwerk Thost'scher Feuerungsanlagen vorm. 
Otto Thost G. m. b. H., Zwickau i. Sa. 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 
Fllter 
Filters 
Maschinenfabrik Reppen 
Reppen, Brbg. 
Filze 
Felts 
A.-G. der Fezfabriken vorm. A. Volpini & Söhne, 
Wien VI 
von Asten & Co., Stolberg, Rhld. 
Bayerische Filztuchfabrik Bruckmühl 
Bruckmühl 
Reinhard Bruch & Co., G. m. b. H., Neu-Moresnet 
Geraer Filztuchfabrik Lechla & Mehlhorn A.-G., 
Gera 
C. G. Güttler A.-G., Schmiedeberg 
Thomas Josef Heimbach G. m. b. H. & Co., Düren 
Hutter & Schrantz A.-G., Wien VI 
Lenk & Seifert, Lengenfeld i. V.. 
J. J. Marx, Lambrecht 
Christfried Petzokit, Lengenfeld-Wolfspfütz 
Friedr. Ferd. Pietzsch. Grün b. Lengenfeld 
Pohl & Co., Düren i. Rhld. 
Sächsische Filztuchfabrik zu Rodewisch i. V. 
Gottl. Fr. Thomas & Sohn G. m. b. H., Lengenfeld 
Carl Veit, Filztuchfabrik. Göppingen 
Vogtländische Filztuchfabrik Weihmüller & Holz, 
Lengenfeld-Waldkirchen 
J. D. Weickert, Filztuchfabrik, Leipzig 
Filzleitwalzen 
Felt guldes i 
Holzwarenfabrik Burgthann Gerischer & Co., Burg- 
thann 
Flanschen 
Flanges 
Robert Thieme, Aschersleben 
Fiugaschentänger 
Fiaky-ashes catches 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 
Förderanlagen (siehe auch Transportanlagen) 
Conveying plants 
J. Pohlig Akt.-Ges., Köln-Zollstock 
A. Stotz A.-G., Stuttgart 
Förderbänder l 
Carrying-belts 
A. W. Kaniß, Wurzen 


vorm. Lowis Schröter, 


G.m.b.H.. 


G. 
Gaskühler 
Gas- reirigerators 
Bleiindustrie-Aktiengesellschaft vorm. Jung & Lin- 
dig. Freiberg 
Gasreinigung, elektrische 
Gas purifying (electric) plants 
Erzröstgesellschaft m. b. H., Köln 
Lurgi Apparatebau-Gesellschaft m. b. H., Frank- 
furt a. M. 
Siemens-Schuckertwerke, Berlin-Siemensstadt 
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Gassanger 
Gas-exhausters 
Carl Enke, G. m. b. H., Schkeuditz b. Leipzig 
Gaswaschtürme 
Gas washing towers 
Erzröstgesellschaft m. b. H., Köln 


Getriebe 


Gearings 


Berliner Maschinenbau A.-G. vorm. L. Schwartz- 
kopf, Berlin N 4 

Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 

Magdeburger Werkzeugmaschinenfabrik A.-G., Mag- 
deburg 

Maschinenfabrik Pekrun, Coswig i. Sa. 


Glättwerke 
Calender- 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 


Gravuren 

Engravings 
Dornbusch & Co., Krefeld 
Joh. Kleine wefers Söhne, Krefeld 
Theisen & Co., Krefeld 


Grundwerke 

Bed plates 
Carl Ackermann. Köln 
Basaltlava-Aktiengesellschaft, Mayen (Rhld.) 
J. Clouth. Remscheid 
Dürener Metallwerke A.-G., Düren 
Hermann Pflanz, Remscheid-Bliedinghausen 
Pirnaer Schleifsteinwerke G. in. b. H., Pirna 


Grund werkmesser 

Bed plate kulves 
J. Clouth, Remscheid 
Dürener Metallwerke A.-G., Düren 
Hermann Pflanz, Remscheid-Bliedinghausen 


Gummier- und Lacklermaschinen 
Gum- and varnish machines 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H., 
Radebeul-Dresden 
Gummischlänche 


Rubber-hoses 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 


Schwieder's Guttapercha- und Gummiwaren-Ges. 
m. b. H., Dresden-A. I 
Gummiwalzen 
Rubber rollers 
Dortmunder Gummiwaren-Fabrik, Wilhelm Pahl, 
Dortmund 


Gummiwerk Ernst Kniepert, Löbau 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 


Gummiwalzenbezüge 
Covers for rubber rollers 
Gummiwerke Becker A.-G., Heidenheim a. d. Brenz 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden l 
Ostdeutsche Gummiwerke Dr. C. Neubert, Giers- 
dorf i. Rsgb. ; 
Schmidt & Brösel, Halle a. Saale 
Schwieder's Guttapercha- und Gummiwaren-Ges. 
m.b.H., Dresden-A. 


Gummiwaren, techn. 
Technical rubber goods l 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 
Ostdeutsche Gummiwerke Dr. C. Neubert, Giers- 
dorf i. Rsgb. 
Schmidt & Brösel, Halle a. Saale 


Guttaperchaband 
Gutta-percha belts , 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 
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Hackmaschinen 
Chippers 
A.-B. Karlstads Mekaniska Werkstad, Karlstad - 
Heinrich Wigger & Co., Unna i. Westf. 
Hadorn-Halbstofi 
Rag pulp 
Louis Staffel, Peschelmühle, Post Mühlbach-Häselich 
Hadern-Schnelder, -Drescher und -Stäuber 
Rag cutters, wolis and rag dusters 
G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft, Hanau a. M. 
Häckselmaschinen 
Chaffcutters 
Robert Nyblad, Maschinenfabrik, Papenburg a. Ems 
Hard solid oll 
Robert Hamann, Prettin a. E. 


Hartgußwalzen 
Chilled rolls 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
5 Hüttenwerke G. m. b. H., Werk Königs- 
ronn 


Hartharzleim 
Hard resin-size 
Chemische Fabrik Dr. Seidel & Co., G. m. b. H., 
Großenhain i. Sa. 
Hartpaplerhülsen 
Hard paper casings 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Harz 
Resin 
E. N. Becker, Hamburg 
Gustav Grolman, Düsseldorf 
Harzleim 
Resin size 
Chemische Fabriken Dr. Kurt Albert, G. m. b. H., 
Wiesbaden-Biebrich 
Harzleimfabrik Dr. Ernst Krause, Leipzig 
Rila-Werke G. m. b. H., Oschatz-Zschöllau 
Süddeutsche Harzleimfabrik A.-G., Möhringen 
Carl Stäcker, Dresden-N. 6 
Traine & Hellmers, Köln-Dellbrück 
Harzleim-Kocher 
Resin slze bollers 
G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft, Hanau a. M. 
Hochdruck-Dampfturbinen 
High pression steam turbines 
A. Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel 
Escher WyB & Cie., Ravensburg 
F Augsburg-Nürnberg A.-G., Nürn- 
erg 
J. M. Voith, Maschinenfabrik, Heidenheim a. d. Br. 
Hochdruck-Rohrleltungen 
High pressure-pipings 
A. Borsig G. m. b. H., Berlin-Tegel 
Findeisen & Thost, Zwickau 
Robert Thieme, Aschersleben 
Gebr. Weißbach, Chemnitz 
Holländer 
Beaters 
Amme-Luther Werke Braunschweig der „ Miax“ 
Mühlenbau- und Industrie-A.-G., Abt. Luther, 
Braunschweig 
F. H. Banning & Seybold. Maschinenbau-Ges. m. b. 
H. & Co., Düren 
Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, Niefern (Baden) 
Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. b. H., Chemnitz 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Escher WyB & Cie., Ravensburg 
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Carl Krafft & Söhne, Düren i 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co. 
Cöthen, Anhalt 
Maschinenfabrik zum Bruderbaus, Reutlingen 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
E. Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 
Gustav Reinhard & Co., Eisengieberei und Ma- 
schinenfabrik, Hemer 
Ripperger & Cie., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik, Kleinheubach a. M. 
P. J. Wolff & Söhne. G. m. b. H., Düren 
Holländerleim 
Beater-size 
Rila-Werke G. m. b. H., Oschatz-Zschöllau 
Holländermesser 
Beater kulves 
J. Clouth, Remscheid 
Dürener Metallwerke A.-G., Düren 
Hermann Pflanz, Remscheid-Bliedinghausen 
Holländerwalzen 
Beater rollers 
Basaltlava-Aktiengesellschaft, Mayen (Nhlld.) 
E. Paschke & Co., Freiberg 
Pirnaer Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna 
Holzriemenscheibeu 
Wooden pulleys 
Holzindustrie C. L. Flemming, Globenstein 
Holzhülsen und -Spunde 
Wooden casings and bungs 
Holzwarenfabrik Burgthann Gerischer & Co., Burg- 
thann 
Holzindustrie C. F. Flemming, Globenstein 


Holzkocher 
Digesters N 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 


Holzschleiferel-Einrichtungen 
Wood grinding equipments 

A.-B. Karlstads Mekaniska Werkstad, Karlstad 
(Schweden) 

Amme-Luther Werke Braunschweig der „Miag“ 
Mühlenbau- und Industrie-A.-G., Abt. Luther, 
Braunschweig | S 

Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. b. H., Chemnitz 

Escher Wyß & Cie.. Ravensburg 

Linke-Hofmann-Werke A.-G. Abt. Füllner werk, Bad 
Warmbrunn 

Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. vorm. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 

Ripperger & Cie., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik, Kleinheubach a. Main 

J. M. Voith, Maschinenfabrik, Heidenheim a. d. Br. 

Holzschlelfsteine 


Wood grinding stones 
Gesellschaft für Otto Schmidt’s Patent-Herkules- 


steine G. m. b. H., Dresden-A. 1 N 
Pirnaer Schleifstein werke G. m. b. H., Pirna 
Holzspunde 


Wooden bungs , 
Holzindustrie C. L. Flemming, Globenstein 


Holzwarenfabrik Burgthann Gerischer & Co., Burg- 
thann 
Holzstoff 


Mechanical Pulp 
Flach, Muther & Co., Hamburg l 


Hans Hesse. Dresden-A. 24 

Paul Scholz. Dresden-A. 24 
Hülsen-Teilmaschinen 

Jagenberg-Werke A.-G.. Düsseldorf 


Hülsen-Wickelmaschinen 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 


B. Fritz, 


H’fr. weiß gerippt Nuvertpapier Nr. 4815 \ v. Müller & Schimpf, Inh. 57 
Papierfabrik, Gengenbach. 
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Hubwagen 
Lifting trucks 
Grundmann & Kuhn, Berlin 
Steinbock A.-G., Moosburg 
Ernst Wagner, Reutlingen 
Hydraullsche Pressen 
Hydraulle Presses 
G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft, Hanau a. Main 
Eisengießerei und Maschinenfabrik A.-G., Bautzen 
Ph. Kanzler Söhne, Neustadt a. d. Haardt 
C. Thomas, Neustadt a. d. Haardt 
Hydraulische Preßpumpen 
Hydraulic press pumps 
G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft, Hanau a. Main 
C. Thomas, Neustadt a. d. Haardt 


Imprüägnler- und Klebemaschinen 
Impregnatlag and gluelng machines 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 


Kalander 
Calenders 
Dornbusch & Co., Krefeld 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Joh. Kleinewefers Söhne, Krefeld 
Linke-Hofmann-Werke A.-G. Abt. Füllner werk, Bad 
Warmbrunn 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G.m.b.H. 
Dresden-Radebeul 
Theisen & Co., Krefeld 
Kaolin 
China clay 
Bernfeld & Rosenberg, Wien 9/3 
Eduard Elbogen, Bergwerksbesitzer, 
Gustav Grolman, Düsseldorf 
„Kamig“ Oesterreichische 
Industrie A.-G., Wien 
Paul Scholz, Dresden-A. 24 
Karton-Klebemaschinen 
Card board pasting machines 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 
Kartonmaschinen 
Card board machines 
A.-B. Karlstads Mekaniska 
(Schweden) 
F. H. Banning & Seybold. Maschinenbau-Ges. m. 
d. H. & Co., Düren ö 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Fülmerwerk, Bad 
Warmbrunn 
Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen, Anhalt 
J. M. Voith, Maschinenfabrik, Heidenheim a. d. Brenz 
Kaschlermaschlnen 
Linlag machines 
Jagenberg-Werke A.-G.. Düsseldorf 
Walter Kellner, Barmen 


Wien III. 


Kaolin- und Montan- 


Werkstad, Karlstad 


vorm. 
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Keil- Getriebe 
Gears 
.  Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Kesseispeise-Anlagen 
Boller-feeding 


Schiff & Stern, Leipzig-N. 21 
Klammerkämme und Kiappjalousien 
Clamp Cams 
Holzindustrie C. F. Flemming, Globenstein 
Klebemaschlaen 
Glueing machines 
F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau- zes. m. 
b. H. & Co., Düren 
Walter Kellner Barmen 
Klosettpapler-Rollenschneider 
Tolletpaper cutters 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Knoten linger 
Screens 
F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ges. m. 
b. H. & Co., Düren 
Etablissements E. & M. Lamort Fils, Vitry-Le- 
Francois 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllner werk, Bad 
Warmbrunn 
Maschinenbau und Metalltuchfabrik Akt.-Ges. vorm. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen, Anhalt 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
Ph. Nebrich, Maschinenfabriken, Cöthen 
Kootenfangplatten 
Stralner-plates 
Hutter & Schrantz A.-G., Wien VI 
Seidl & Mayer, München W 12 
Knotenlangzyllnder 
Screening cylinders 
Johannes Erhard, Inh. J. Waldenmaier, Heidenheim 
Kohlen (Ruhr) 
Ruhr-coal 
Rheinisch- Westfälisches Kohlen-Syndikat, Essen 
Kohlenstaublenerungen 
Coaldust-furnaces 
Kohlen-Scheidungs-Ges. m. b. H., Berlin NW 7 
Koliergänge 
Edge runners 
F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ges. m. 
b. H. & Co., Düren 
G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft, Hanau a. M. 
Escher Wyß & Cie., Ravensburg 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema/Sa. 
Carl Krafft & Söhne, Düren 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Fülnerwerk, Bad 
Warmbrunn 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
E. Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 
Gustav Reinhard & Co., Eisengießerei und Ma. 
schinenfabrik, Hemer 
P. J. Wolff & Söhne G. m. b. H., Düren 
Kollergangsteine 
Edge runner stones 
Carl Ackermann, Köln 
Basaltlava-Aktiengesellschaft, Mayen (Rhld.) 
Pirnaer Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna 
Kondenstöpfe 
Steam traps 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz 
Kondenswasser-Rückleiter 
Return-traps for condensed water 
Schiff & Stern, Leipzig 


- 


| Nr. 23A 1928 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Krepp-Maschinen 
Craping machines 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad 
Warmbrunn 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 
Kugelkocher 
Spherical boilers 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 


Kupterschmiederei 
Coppersmiths 
Robert Thieme, Aschersleben 
L. 
Lagen-Falzmaschinen 


Folding machines 
Gebr, Brehmer, Leipzig-Plagwitz 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Lagerheißlauf-Abkühlöl „Viscosogen“ 
Antiiriction-oll “Viscosogen’ 
Chemische Industrie-Gesellschaft in. b. H., Lncken- 
walde 
Längs- und Ouerschneidemaschlnen 
Lengthways and cross cutting machines 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Walter Kellner. Barmen 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
Kadebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. II., 
Dresden-Radebeul 
Laugenbereitungsanlagen 
Lye-making plants 
Erzröstgesellschaft m. b. H., Köln 
Gesellschaft für Chemie und Hüttenwesen m. b. H., 
Frankfurt a. M. 
Leim 
Slze 
Paul Scholz. Dresden-A. 24 
Traine & Hellmers, Köln-Dellbrück 
Lelmkocher 
Slze-bollers 
Zeitzer Dampfkesseliabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 
Lelmungs-Maschlnen 
Sizing machines 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Lenzin 
Gustav Grolman, Düsseldorf 
Luftdurchlässigkeltsprüfer 
Alrthigtness-testers 
Louis Schopper, Leipzig 
Lufterhitzer 
Alr-heaters 
Schumann & Levering G. m. b. H., Leipzig-Böhlitz- 
Ehrenberg 
Vereinigte Economiser-Werke G. in. b. H., Düssel- 
dorf-Freital 
Lufthelzungsanlagen 
Hot alir-heating plants 
Danneberg & Quandt, Berlin-L.ichtenberg 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz 


Mahlungsgradprüfer Schopper-Riegler 
Grinding tester 

l.ouis Schopper, Leipzig 
Manchons (siehe auch Filze) 
Jackets 

A.-G, der Fezfabriken vorm. A. Volpini & Söhne, 
Wien, Getreidemarkt 1 


Drentwede, 


Matt holzfrei extraweiß Schreibmaschinenpost der Robert Weber A-G 
Bez. Bremen. 
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Friedr. Fend. Pietzsch, Grün b. Lengenfeld 
Vogtländische Filztuchfabrik Weihmüller & Holz, 
Lengenfeld-Waldkirchen 
J. D. Weickert, Filzfabrik, Leipzig 
Maschinenmesser 
Machine knlves 
J. Clouth, Remscheid 
Hermann Pflanz, Remscheid-Bhedinghausen 
Messerschlelfmaschinen 
Knife grinders 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Metaliguß 
Metal castings 
Joh. Erhard, Inh. J. Waldenmaier, Heidenheim 
Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G., Lauchhammer— 
werk, Lauchhammer 
Metalltächer 
Wire cloths 
A.-G. der Fezfabriken vorm. A. Volpini & Söhne, 
Wien VI, Getreidemarkt ! 
Dürener Metalltuchfabrik J. W. Andr. 
& Co., G. m. b. H., Düren 
Hermann Finckh, Reutlingen 
Hutter & Schrantz A.-G., Wien 
Gustav Kirbach, Metalltuchfabrik, Freiberg i. Sa. 
Maschinenbau und Metalltuchfubrik Akt.-Ges. vorm, 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 
F. Oberdorfer, G. m. b. H., Heidenheim 
Ratazzi & May, Metalltuchfabrik. Frankfurt a. M., 
West 13 
Andreas Kufferath, Mariaweiler b. Düren 
Vereinigte Metalltuchfabriken, bisher Chr. Stein- 
mayer und Carl Bock, Reutlingen 
Hermann Wangner, Metalltuch- und Maschinen- 
fabrik. Reutlingen 


Kufferath 


N. 


Nachleim-Maschinen 
Sizing machines for webs 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig, G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 


P. 


Packmaschine für Paplerrollen 
Packing machines for paper rolls 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Packpressen 
Ballng presses 
G. D. Bracker Söhne, 
schaft, Hanau a. M. 
Franz Furkert, Reichenbach i. V. 
Paplerabfälle 
Waste papers 
S. Bareinscheck & Co., Berlin O 17 
Paplertabrikation, Maschinen für die 
Machines for papermakers 
A.-B. Karlstads Mekaniska 
(Schweden) 
F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ges. In. 
b. H. & Co., Düren 
Gebr. Bellmer, Niefern (Baden) 
Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. b. H., 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Escher WyßB & Cie., Ravensburg 
Linke-Hofmann-Werke A.-G. Aht. 
Warmbrunn , 
Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 


Maschinenbau-Aktiengesell- 


Werkstad. Karlstad 


Chemnitz 


Füllnerwerk. Bad 


vorn. 
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Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen, Anh. 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
Ph. Nebrich, Maschinenfabrik, Cöthen, Anhalt 
E. Paschke & Co., Freiberg 
Gustav Reinhard & Co., Eisengießerei und Ma- 
schinenfabrik, Hemer 
Ripperger & Cie., Kleinheubach a. M. 
J. M. Voith, Maschinenfabrik, Heidenheim a. d. Brenz 
P. J. Wolff & Söhne G. m. b. H., Düren, Rhld. 
Paplerholz 
Pulpwood 
Gesellschaft für Baumattenfabrikation m. b. H., 
München 
Paplermaschinen 
Papermachlnes 
A.-B. Karlstads Mekaniska Werkstad, Karlstad 
(Schweden) 
F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ges, m. 
b. H. & Co., Düren 
Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik. Niefern (Baden) 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Escher Wyß & Cie., Ravensburg 
Carl Krafft & Söhne, Düren 
Linke-Hofmann-Werke A.-G. Abt. Füllnerwerk, Bad 
Warmbrunn 
Maschinenfabrik Akt.-Ges, vorm. Wagner & Co., 
Cöthen 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
°C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
Gustav Reinhard & Co., Eisengießerei und Ma- 
schinenfabrik, Hemer, Westf. 
J. M. Voith, Maschinenfabrik. Heidenheim a. d. Brenz 
Paplerschwarz 
Paper black 
August Wegelin A.-G., Köln 
Paplerverarbeltungs maschinen 
Paperware- machines 
Walter Kellner, Barmeu 
Papler waagen 
Paper scales 
Louis Schopper, Leipzig 
Pappenbeklebemaschinen 
Cardboard coating-machines 
Walter Kellner, Barmen 
Pappenfabrikation, Maschinen für dle 
Machlnes for cardboard manufacturers 
F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ges. m. 
b. H. & Co., Düren 
Gebr. Bellmer, Niefern 
Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. b. H., Chemnitz 
J. W. Erkens, Niederau 
Escher Wyß & Cie., Ravensburg 
Carl Krafft & Söhne, Düren 
l.inke-Hofmann-Werke A.-G. Abt. Füllnerwerk, Bad 
Warınbrunn 
Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. vorm. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
Gustav Reinhard & Co., Eisengießerei und Ma- 
schinenfabrik, Hemer 
Pappenmaschinen 
Card board machines 
F. H. Banning & Seybold. Maschinenbau-Ges. m. 
b. H. & Co., Düren 
Gebr. Bellmer. Maschinenfabrik, Niefern (Baden) 
J. W. Erkens, Niederau 
Escher WyB & Cie., Ravensburg 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad 
Warmbrunn 
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Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
Gustav Reinhard & Co., Eisengießerei und Ma- 
schinenfabrik, Hemer, Westf. 
J. M. Voith, Maschinenfabrik, Heidenheim a. d. Brenz 
Pappentrockner 
Cardboard Drying-plants 
Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg 
Benno Schilde, Maschinenbau-A.-G., Hersfeld 
Papphülsen-Wickelmaschinen 
Machines for winding cardboard-casings 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Paraffin 
Paraffine 
E. N. Becker, Hamburg l 
Paraffinlermaschlnen 
Paraftine machines 
Walter Kellner, Barmen 
Patent-Herkulessteine 
Patent-Hercules stones 
Gesellschaft für Otto Schmidt’s Herkulessteine 
G. m. b. H., Dresden-A. 1 
Perforier- und Lochapparate für Nohdachpappen- 
maschlnen 
Perforating and punching apparatus for roofing board 
machines 
Robert Nyblad, Papenburg a. Ems 
Pergamentiermaschinen 
Parchmentising machines 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Linke Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bud 
Warmbrunn 
Pergamentpaplermaschinen 
Parchment paper machines 
Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, Niefern (Baden) 


Perzaminpaplermaschlnen 
Pergamyn paper- machines 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad 
Warmbrunn 


Polykoll 
Carl Stäcker, Dresden-N. 6 


Prägewerke 

Stamping machines 
Dornbusch & Co., Krefeld 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Joh. Kleinewefers Söhne. Krefeld 
Carl Krafft & Söhne, Düren 


Pressen 

Presses 
Ph. Kanzler Söhne, Neustadt a. d. Haardt 
C. Thomas, Neustadt a. d. Haardt 


PreßBpumpen 
Pressing pumps 
C. Thomas, Neustadt a. d. Haardt 


Pumpen 
Pumps 
Aerzener Maschinenfabrik G. m. b. H., Aerzen 
A. Borsig, G. m. b. H., Berlin-Tegel 
G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau-Aktiengesell- 
schaft, Hanau a. M. 
A. Danz vorm. Karl Roensch & Co., Cosel (0.-S.) 
Carl Enke G. m. b. H., Schkeuditz b. Leipzig 
Carl Hesse, Chemnitz 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus. Reutlingen 
Ripperger & Cie., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik, Kleinheubach a. M. 
Siemen & Hinsch, Itzehoe, Holstein 


Pyrometer 


Pyrometers 


Dr. Ernst Krause, Leipzig 


— 


Matt holzfrei extraweiß Schreibmaschmenpost der Robert Weber A.-G., 
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2. 
Ouerschnelder 
Cross cutters 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Walter Kellner, Barmen l 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad 
Warmbrunn 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
Robert Nyblad, Papenburg a. Ems 
Dr. Otto C. Strecker, Darmstadt 


R. 
Radkämme 
Gear wheel-teeth 
Holzindustrie C. L. Flemming, Globenstein 
H. Emil Wurmbach, Uckersdorf 
Raffineursteine 
Refining mill-stones 
Karl Ackermann, Köln 
Basaltlava-Aktiengesellschaft, Mayen 
Gesellschaft für Otto Schmidt's Patent-Herkules- 
steine G. m. b. H., Dresden 
Pirnaer Schleifsteinwerke G. m. b. H., Pirna 
Rindenschäimaschinen 
Bark-peeling machines 
Albert Bezner, Ravensburg 
Ivar Müntzing & Co. A.-Bol., Gotenburg 
Rippenrohr-Economiser 
Economizers having ribbed pipes 
Vereinigte Economiser-Werke G. m. b. H., Düssel- 
dorf und Freital 
Nöstöfen 
Roasting furnaces 
Erzröstgeseltschaft m. b. H., Köln a. Rh. 
Rohrleitungen 
Pipings 
A. Borsig. G. m. b. H., Berlin-Tegel 
Findeisen & Thost, Zwickau 
Hans Meyer, G. m. b. H., Breslau 24 
Robert Thieme, Aschersleben 
Gebr. Weißbach, Chemnitz 
Zeitzer Dampfkesselfabrik und Apparate-Bauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 
Rohrschlangen 
Pipe colls 
Robert Thieme, Aschersleben 
Rollenklebeanlagen 
Pasting machines for paper in rolls 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Walter Kellner, Barmen 
Rollenschneider 
Reel-cutters 
Goebel A.-G., Darmstadt 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Rollenschneide- und Wickelmaschinen 
Machines for cutting and reellng 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Walter Kellner, Barmen 
Rollmaschlnen 
Reellng machines 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Rollpacker . 
Apparatus for packing rolls 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz 
Rotatlons-Schnellroller 
Rotary lastreeler 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldori 
Rührwerke 
Agitators 
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G. D. Bracker 
Hanau a. M. 
Rundslebzyllnder 

Cylinder machines 

Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad 


Söhne, Maschinenbau-Akt.-Ges., 


Warmbrunn 
S. 
Sachverständigen-Gutachten 
Expert Reports 


Wm. Abele, Bergisch-Gladbach 
Carl Baudisch, Neuß a. Rh. 
Emil Wagner, Arnstadt, Thür. 
Säurebeständige Armaturen 
Ackdproof fittings 
Hans Meyer G. m. b. H., Breslau 
Satiniermaschinen 
Calenders 
Carl Krafft & Söhne, Düren 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Fülmerwerk, Bad 
Warmbrunn 
Schaberklingen 
Doctor knifes 
Dürener Metallwerke A.-G., Düren 
Hermann Pilanz, Remscheid-Bliedinghausen 
Schälspäneverwertung 
Utilization oi chippings 
Albert Bezner, Ravensburg 
Schärfwerkzeuge 
Sharpening tools 
Gesellschaft für Otto Schmidt's Patent-Herkules- 
Steine G. m. b. H., Dresden 
Pirnaer Schleifsteinwerke G.m.b.H., Pirna 
Schalenhartgußwalzen 
Chilled rolls 
Krupp, Grusonwerk, Magdeburg 
Schleitmaschinen 
Grinding machines 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz 
Schleifscheiben 
Grinding dises 
Koholyt Aktiengesellschaft, 
damerstraße 75 
Schlelituche und -Paplere 
Grinding cloths and papers 
Koholyt A.-G., Berlin W 57, Putsdamerstraße 75 
Schmiermittel 
Subricating substances 
Robert Hamann, Prettin 
Internationale Xylite-Ges. m. b. H., Düsseldorf 
Schneldemaschinen 
Cutting machines 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Walter Kellner, Barmen 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllmerwerk, Bad 
Warmbrunn i 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen l 
Robert Nyblad, Papenburg a. Ems (Spezialmaschi- 
nen zum Schneiden von Esparto, Schilf usw.) 
Schneid- und Umrollmaschlnen 
Cutting and rewinding machines 
Goebel A.-G., Darmstadt 
Schwefelöien 
Sulphur-furnaces 
Erzröstgesellschaft m. b. H., Köln 
Schwefelsaure Tonerde 
Sulphate of alnmlna 
Gustav Crolman, Düsseldorf 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
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Sichtermühlen 
Ripperger & Cie., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik Kleinheubach a. M. 


Siebleder 
Aprons 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 
Schwieder's Guttapercha- und Gummiwaren-Ges. 
m. b. H., Dresden-A. I 


Slebpartle (hängende) 
Wet part of the paper machine 
J. W. Erkens, Niederau b. Düren 
Slebrechen 
Wire-rakes 
Geigersche Fabrik G. m. b. H., Karlsruhe i. Baden 
Siebreinigungs-Apparate 
Apparatus for cleaning fourdrinier wires 
Arno Unger, Crimmitschau i. Sa. 
Siebwalzen 
Dandy-rolis 
Hermann Wangner, Reutlingen 
Siebzylinder 
Sorting drums 
Johannes Erhard, Inh. J. Waldenmaier, Heidenheim 
Sortlerbleche 
Screening plates 
Hermann Finckh, Reutlingen 
Sortiermaschinen 
Screens 
F. H. Banning & Seybold. Maschinenbau-Ges. m. 
b. H. & Co., Düren 
Maschinenfabrik vorm. Wagner & Co., Cöthen 
Ripperger & Cie., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik, Kleinheubach a. M. 
Sortierung für Hackschnitzel 
Machines for sorting chippings 
Albert Bezner, Ravensburg 
Spielkarten-Fabrikation, Maschinen für die 
Machines for manulacturing playing cards 
Radebeuler Maschinenfbirk Aug. Koebig, G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 
Stelnbefestigung, elastische 
Stones elastically fixed 
Amme-Luther-Werke 
Mühlenbau- und 
Braunschweig 
Stein walzen 
Stone- rolls 
F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ges. m. 
b. H. & Co., Düren 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
Stoffänger 
Pulp savers, save- alls 
Paul Kropp, G. m. b. H., Dresden-A. I 
Hermann Wangner, Metalltuch- und Maschinen- 
fabrik, Reutlingen 
Streich- (Färb-) Anlagen 
Coatlug (dying) plants 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 


Stoff-Eintrag-Apparat 
Apparatus for introducing stufi 
Anton D. J. Kuhn, Liebenwerda 
Strobverarbeitung, komplette Anlagen für die 
Complete machine units for straw-pulping 
Robert Nyblad, Papenburg a. Ems 
Strohzellstoff-Fabrikeinrichtungen 
Equipments for straw pulp-factories 
Escher Wyß & Cie., Ravensburg 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen, Anhalt 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 


„Miag“ 
Luther, 


Braunschweig der 
Industrie-A.-G., Abt. 


Nr. 23A 1928 


Talkum 

Talc 
Bernfeld & Rosenberg, Wien 9/3 
Eduard Elbogen, Talkumgrubenbesitzer, Wien Ill, 
Gustav Grolman, Düsseldorf 


Tamboure 
Drums 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 


Tanchfärbe- Anlagen 
Plunge-dyeing plants 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig G. m. b. H.. 
Dresden-Radebeul 


Transmissionen 
Belt gearings 
Ripperger & Cie., Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik, Kleinheubach a. Main 


Transportanlagen 
Conveyors 
A.T.G. Allgemeine Transportanlagen G. m. b. H., 
Leipzig 
Danneberg & Quandt, Berlin-Lichtenberg 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 
J. Pohlig Akt.-Ges., Köln-Zollstock 
Carl Schenck G. m. b. H., Darmstadt 
H. Aug. Schmidt, Wurzen 
Schumann & Levering G. m. b. H., l.eipzig-Böhlitz- 
Ehrenberg 
A. Stotz A.-G., Stuttgart 
Transportbänder 
Conveying belts 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 
Transportgeräte 
Conveying implements 
G. Baader & Co., Feuerbach-Stuttgart 
Grundmann & Kuhn, Berlin 
Steinbock A.-G., Moosburg 
Ernst Wagner, Reutlingen 
Treibriemen 
Belting 
Franz J. R. Heinrich, Hannover-Linden 
Triebwerke 
Driving gears 
Berliner Maschinenbau A.-G. vorm. L. Schwartz- 
kopff, Berlin N 4 
Trockenanlagen für Pappen 
Drying plants for pasteboards 
Benno Schilde, Maschinenbau A.-G., Hersfckl 
Trockengehaltsprüfer 
Apparatus testing degree ol dryness 
Louis Schopper, Leipzig 
Trockenzyllnder 
Drying cylluders 
Gebr. Bellmer, Maschinenfabrik, Niefern (Baden) 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co. 
Cöthen, Anhalt 
C. Mehler, Maschinenbau-Anstalt G. m. b. H., Aachen 
E. Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz 
Trocknungsanlagen für Trockenfllze 
Drying plants for drying-lelts 
Bösdorfer Maschinenfabrik und Eisengießerei vorm. 
J. A. Wiedemann G. m. b. H., Bösdorf-Leipzig 
Trommelfilter 
Drum fiters 
Hermann Wangner, Reutlingen 
Turbinen 
Turbines 
Aktiebolaget Karlstads Mekaniska Werkstad. Kari- 
stad (Schweden) 
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Amme-Luther-Werke Braunschweig der „Miag“ 
Müblenbau- und Industrie-A.-G., Abt. Luther. 
Braunschweig 


A. Borsig, G. m. b. H., Berlin-Tegel 

Escher WyB & Cie., Ravensburg 

Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G., Nürn- 
berg 

J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz 

Wumag Waggon- und Maschinenbau-A.-G., Görlitz 


U. 


Umroilmaschinen 
Rewinding machines 

Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf 

Walter Kellner, Barmen 

Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Baal 

Warmbrunn 

Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
Urfliter 

G. Polysius, Dessau 


V. 


Ventilatoren 
Ventilators 
F. Bernhardt, Leisnig i. Sa. 
Erzröstgesellschaft m. b. H., Köln 
Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz 
Veraschungsgeräte 
Ash-utenslis 
Louis Schopper, Leipzig 
Verdampleranlagen 
Evaporatlon plants 
Bühring Akt.-Ges., Landsberg, Bez. Ilalle 
Vordruckwalzen 
Dandyrolls 
Hermann Finckh. Reutlingen 
Vorwärmer 
Preheaters 
Mürbe & Co., G.m.b.H., Görlitz 
Vulkanfberwickeimaschinen 
Machines for winding vulcanised fibres 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad 
Warmbrunn 
W. 


Wachs- und Paraftinier-Anlagen 
Waxing and paraffing plants 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Kochig G. m. b. H., 
Dresden-Radebeul 
Walzen 
Nolls 
Dornbusch & Co., Krefeld 
Carl Krafft & Söhne, Düren (aller Art) 
Krupp, Grusonwerk, Magdeburg 
ee zum Bruderhaus, Reutlingen (aller 
r 
E. Paschke & Co., Freiberg i. Sa. 
Schwäb. Hüttenwerke G. m. b. H., 
bronn 
Theisen & Co., Krefeld 
Waizendruckmaschinen 
Roll pressing-machines 
Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Kocbig G. m. b. H. 
Dresden-Radebeul 
Walzensegmente ans rhein. Basaltlava 
Roll segments of Rhenish basaltlava 
Basaltlava-Aktiengesellschaft, Mayen (Rhld.) 
Walzwerke 
Rolling mills 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz 
Carl Krafft & Söhne, Düren 
Wasserglas 
Potasslum silicate 
Henkel & Cie. A.-G., Düsseldorf 


Werk Königs- 
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Wasserstandsregler 
Waterlevel-regulators 
Schiff & Stern, Leipzig 
Wasserturbinen 
Water-turbines 
A.-B. Karlstads 
(Schweden) 
J. M. Voith, Heidenheim a. d. Brenz 
Wehraufsätze 
Weir-superstructures 
Albert Bezner, Ravensburg 
Wickeimaschinen 
Reeling machines 
Jagenberg-Werkc A.-G. Düsseldorf 


X. 


Mekaniska Werkstad. Karlstad 


Xylite 
Internationale Xylite-Gesellschaft m. b. H., Düssel- 


dorf 


Z. 


Zellenäilter 
Filters 
Maschinenfabrik Buckau R. Wolf A.-G., 
G. Polysius, Dessau 
Zellstoff 
Chemical Pulp 
Flach, Muther & Cie., Hamburg 
Gustav Grolman, Düsseldorf 
Hans Hesse, Dresden-A. 24 
Koholyt Aktiengesellschaft, Berlin W 57, 
damerstraße 75 
Paul Scholz, Dresden 
Max Schüler & Co., Hamburg 
Zellstoflanlagen 
Chemical pulp- plants 
A.-B. Karlstads 
(Schweden) 
Gebr. Bellmer, Niefern (Baden) 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllner werk. Bad 
Warmbrunn 
Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co. 
Cöthen i. Anh. 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 
J. M. Voith, Maschinenfabrik. Heidenheim a. d. Brenz 
zellstoffi-Bogenableger 
Chemical pulp-sheets collectors 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus. 
Zellstofikocher 
Digesters 
Maschinenfabrik Akt.-Ges. 
Cöthen i. Anh. 
Zellstoff-Kocherausrüstungen 
Digester Equipments 
Johannes Erhard, Inh. J. Waldenmaier. 
Hans Meyer, G. m. b. H., Breslau 
zellstoffwattefabriken, Einrichtungen für 


Magdeburg 


Pots- 


Mekaniska Werkstad, Karlstad 


vorm. 


Reutlingen 


vorm. Wagner & Co., 


Heidenheim 


pulp- 


Equipments for tactories making chemical 
wadding l 
Linke-Hofmann-Werke A.-G., Abt. Füllnerwerk, Bad 

Warmbrunn 


Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner & Co., 


Cöthen i. Anh. 
Zentrifugalsortierer 
Centrifugal screens 

Ph. Nebrich, Cöthen i. Anh. 
Zerreiß-Exhaustoren 


Desintegrating exhaustors 
Jagenberg-Werke A.-G., Düsseldorf = 
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für Papierfabrikation 


Amtliches Organ aller deutschen Fach- und Berufsverbände, u. a. 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
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Technischer Teil 


Original- Arbeiten erster Autoren aus allen in Frage kommen" 
den Fachgebieten. $ Rundschau über die fachliche Weltliteratur. 
Patentberichte. e Berichte über technische Neuheiten. 


Interessanter Briefkasten. 


Wirtschaftlicher Teil 
Wirtschaftliche Abhandlungen. Vereinsnachrichten. 
Geschäfts nachrichten. „ Uebersichtliche 
fachliche Marktberichte von der ganzen Welt. 


Anzeigens Teil 
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Hervorragender Werbewert für den Inserenten. 
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es Erzeugers und Verbrauchers. 
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25. Jahrgang. Biberach-Riß, den 21. Januar 1928. Nr. 1. 


Zur Einführung. 


Mit dem 25. Jalırgang führen wir heute die von unserem langjährigen, weltbekannten, 
1921 verstorbenen technischen Schriftleiter, Professor Ernst Kirchner, 1892 begründete 
„Technologie der Papierfabrikation“ unter dem Titel „Technologie und Chemie der 
Papier- und Zellstoff-Fabrikation“ fort. 

Damais war der leitende Gedanke, in Form von Gratisbeilagen zum „Wochenblatt 
für Papierfabrikation« dem Fachmann die Anschaffung eines modernen führenden Werkes 
über die Papierfabrikation einschließlich der Roh- und Halbstoff-Erzeugung ohne be- 
sondere geldliche Opfer zu ermöglichen. Wenn auch durch den Krieg und den Tod 
Professor Kirchners dieses Werk nicht zu völliger Vollendung kam, so war das Geschaffene 
doch bahnbrechend und ist noch heute der feste Untergrund, auf dem nachfolgende 
Autoren schufen. Nachdem diese Technologie der Papierfabrikation in dem Werke des 
Herrn Geh. Baurat Prof. Müller: „Die Papierfabrikation und deren Maschinen“ eine 
einzigartige und würdige Auferstehung und Vollendung erlebt hat, ist das damals in 
24 Jahren mit großer Energie verfolgte Ziel in vollkommener Weise erreicht. 

Und das ist gut so. Denn heute hat eine Beilage zu einer Fachzeitschrift andere 
Aufgaben zu erfüllen. Die wissenschaftliche und systematische experimentelle Erforschung 
aller Fabrikationsvorgänge bringt täglich neue Erkenntnisse, vielleicht noch nicht ganz 
reif, um in die großen Werke der Technologie eingefügt zu werden, aber doch Bausteine, 
die nicht in der Masse des Stoffes der allgemeinen Tagesfachliteratur untergehen dürfen. 

Derartige Forschungsergebnisse, seien sie nun technischer oder chemischer, rein 
wissenschaftlicher oder praktischer Natur, sollen in der Beilage eine handliche Unter- 
bringung finden. Im Rahmen dieses Zieles liegt es natürlich auch, die Zeitschriftenschau 
des In- und Auslandes, soweit sie chemisch-technischen Inhalts ist, und die wichtigeren 
Patente, namentlich des Auslandes, hier zu behandeln. Auch größere, in sich abge- 
schlossene Arbeiten, welche den Rahmen des „Wochenblattes für Papierfabrikation“ 
überschreiten, sollen hier Aufnahme finden. 
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Das beste Ziel, das wir unserer Arbeit in der neuen Beilage setzen können, ist das, 
sie an Bedeutung ihrer Vorgängerin, der „Technologie des Papiers“ von Prof. Kirchner 
in ihrer Art würdig und ebenbürtig zu machen. 

Möge die Beilage, von Vielen schon lange ersehnt und freudig begrüßt, alle ge- 


rechten Erwartungen voll und ganz erfüllen! 


Mögen sich aber auch die Fachgenossen, welche in dem oben skizzierten Sinne 
neue und wertvolle Erkenntnisse zum Wohle unserer Industrien zu vermitteln haben, zu 


intensiver Mitarbeit bereitfinden lassen! 


Schriftleitung und Verlag des 


„Wochenblatt für Papierfabrikation“. 


Zur Frage der Festigkeitsprüfung von Faserhalbstoffen I. 
Vergleichende Untersuchungen an ungebleichten Zellstoffen.* 
Von Hermann Wenzl und Erich Köppe. 


Vorbemerkungen. Die Notwendig- 
keit, auch für die Festigkeitseigenschaften 
der zur Papierfabrikation bestimmten Faser- 
halbstoffe zahlenmäßige Meßwerte zu besit- 
zen, hat den Wunsch nach einem geeigneten 
Festigkeits-Prüfverfahren in neuerer Zeit be- 
sonders lebhaft werden lassen. Während in 
den Vereinigten Staaten und in Kanada diese 
Versuche durch die technischen Verbände 
und deren Kommissionen bereits bis zu 
einem gewissen Abschluß gebracht zu sein 
scheinen, sind in Europa, und hier nament- 
lich in Deutschland, die Versuchsarbeiten 
noch in vollem Gange. Gelegentlich der 
Sommerversammlung 1927 in Breslau hat der 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure eine besondere Kommission mit 
der Prüfung der vielseitigen Vorschläge zu 
diesem Thema beauftragt. 

Die Literatur der letzten Jahre weist eine 
Reihe beachtenswerter Aeußerungen zur 
Frage der Zellstoff-Festigkeitsprüfung auf. 
Wir glauben mit einem Hinweis auf die Ar- 
beiten von H. Schwalbe (Papier-Fabrikant 
23, 186 [1925], ferner Papier-Fabrikant 24, 
465 und 481 [1926]), Rühlemann (Papier- 
Fabrikant 24, 1 [1926], K. Rieth (Papier- 
Fabrikant 23, 525 [1925]), ferner Possan- 
ner (Festheft des Papier-Fabrikant 1927, 
S. 104) von weiteren Angaben über die neuere 
Literatur absehen zu können und dürfen auch 
die folgerichtige Entwicklung dieser Fragen 
als bekannt voraussetzen. 

Was nunmehr unsere eigenen Versuche 
zur Frage der Festigkeitsprüfung von Halb- 
stoffen betrifit, deren ersten Teil — Prüfung 
von ungebleichten Zellstoffen — wir in kurzen 
Zügen mitteilen, so erscheint es zweckmäßig, 
= œ Eingegangen 22. Dezember 1927. 


darauf hinzuweisen, daß diese Versuche schon 
vor länger als Jahresfrist ihren Anfang ge- 
nommen haben, und daß wir daher, um 
unsere Versuche nicht grundlegend ändern 
zu müssen, von mancher Anregung über 
bestimmte Einzelheiten des Prüfverfahrens 
keinen Gebrauch machen konnten. Inwieweit 
dies späterhin notwendig und zweckmäßig 
sein wird, wird nicht zuletzt davon abhängig 
zu machen sein, in welcher Weise die Stan- 
dardisierung der Methode künftig vollzogen 
wird. 

Unsere Versuche entsprangen den Be- 
dürfnissen einer Papierfabrik, und sie sind 
von diesem Gesichtspunkt aus zu werten. 
Unseres Erachtens muß die künftige Standard- 
methode den Ansprüchen nach allen Verwen- 
dungsgebieten der Halbstoffe gerecht werden 
können, sofern sie praktischen Wert besitzen 
und auf allseitige Anerkennung rechnen soll. 
Wir betrachten daher auch die in den Ver- 
einigten Staaten zunächst probeweise in dem 
„Non Beating test“ geschaffene Lösung als 
nicht befriedigend, weil diese Art der Prüfung 
über die Eigenschaften, die der Halbstofi bei 
der Mahlung zum Ganzzeug entwickelt, 
keinen oder doch nur mangelhaften Auf- 
schluß gibt. Immerhin sind diese Versuche 
für die Förderung der ganzen Angelegenheit 
von nicht zu unterschätzendem Wert. 

Das Verfahren. Zahlreiche Mah- 
lungsversuche in Versuchsholländern ver- 
schiedensten Ausmaßes von 1000 g bis 10 kg 
Eintrag haben uns zu der Ueberzeugung 
gebracht, daß die Reproduzierbarkeit der 
Mahlungen nicht gewährleistet ist. Wir 
sehen dabei von der Tatsache vollkommen 
ab, daß die Vergleichbarkeit ermittelter Prüf- 
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werte zwischen Erzeuger und Konsument 
letztes Endziel einer solchen Prüfmethode sein 
muß. Auch die laboratoriumsmäßige Repro- 
duzierbarkeit der gefundenen Versuchszahlen 
ist eine solch fragliche, daß — wenigstens bei 
den zurzeit gebräuchlichen Versuchshollän- 
dern — der Wert des Verfahrens ernstlich 
bezweifelt werden muß. Wir haben daher 
den Vorschlägen von anderer Seite den Vor- 
zug gegeben und die Mahlung in der Ein- 
kugel- (Lampen-) Mühle durchgeführt. 

Die Kugelmühle haben wir von der 
Apparat Aktiebolag in Stockholm bezogen. 
Ein später bezogenes zweites Exemplar der- 
selben Mühle ist ebenfalls seit Monaten im 
Betrieb, und die Mühlen liefern in jeder Hin- 
sicht miteinander vergleichbare Werte. 

Zur Ausführung einer Versuchsmahlung 
wird wie folgt verfahren: 50 g absolut 
trockenen Zellstoffes werden im Zerfaserer 
gut aufgeschlagen. Der Zerfaserer besteht 
aus einem horizontal gelagerten, zylindri- 
schen Kasten, in welchem sich eine Schläger- 
welle mit runden Stäben mit 290 Umdrehun- 
gen pro Minute dreht. Je nach der Art des 
Zellstoffes und seiner Behandlung auf der 
Entwässerungsmaschine (Pressung, Trock- 
nung) nimmt das Zerfasern verschieden lange 
Zeiträume in Anspruch. Der zerfaserte Stoff 
wird auf seinen Mahlungsgrad mittels des 
Schopper-Rieglerschen Mahlgradprüfers ge- 
prüft, sodann auf einen Liter aufgefüllt und 
in die Mühle gegeben. 

Der eigentliche Mahlungsvorgang selbst 
nımmt verschieden lange Zeiträume in An- 
spruch. Die Mühle läuft mit 470 Um- 
drehungen pro Minute. Die Mahlung wird 
durch fortlaufende Mahlungsgradprüfung in 
der Weise verfolgt, daß jeweils in bestimmten 
Zeitabständen 2 g — 40 ccm Stoffgemisch der 
Mühle entnommen, im Schopper-Riegler 
geprüft werden. Bei den Mahlgraden 40°, 


60° und 80° werden 10 g — 200 cem Stoff- 
gemisch zur Bereitung von Prüfbogen der 
Mühle entnommen. Ohne Veränderung der 
Stoffkonzentration läuft die Mühle sodann 
lediglich mit entsprechend geringerer Be- 
schickung bis zur nächsten Mahlungsstufe 
weiter. 

Die entnommene Stofiprobe wird im 
Schopperschen Papierblattapparat auf Prüf- 
bogen im Format 17X25 cm verarbeitet. Die 
geschöpften Bogen haben wir auf Filze ab- 
gegautscht und unter einer Spindelpresse 
gepreßt, dabei einem Vorschlag von H. 
Schwalbe entsprechend zunächst zwei Minu- 
ten schwach, bei geringem Pressendruck, 
anschließend während einer Minute stark bei 
17—19 kg / qem Pressendruck. 

Die gepreßten Bogen werden sodann 
zwischen Filzen in einen mit Papiermaschinen- 
gewebe bespannten Holzrahmen gespannt 
und bei etwa 70 C im elektrischen Trocken- 
schrank während 45 Minuten getrocknet. 

Die getrockneten Bogen verbleiben wäh- 
rend zweier Stunden freihängend bei 65 % 
rel. Luftfeuchtigkeit im Prüfraum. Der Feuch- 
tigkeitsgehalt der Prüfbogen beträgt vor der 
Prüfung mit sehr geringen Abweichungen 
75%. Von den Prüfbogen werden zwei 
Längs- und drei Querstreifen gerissen. 

Vergleichende Mahlversuche 
in Kugelmühle und Versuchs- 
holländer. Die im folgenden beschriebe- 
nen Versuche sollten dartun, in welcher 
Weise sich die durch Mahlung in der Kugel- 
mühle erhaltenen Zahlenwerte auf die Mah- 
lung im Holländer übertragen lassen. Zu 
diesem Zweck wählten wir drei ungebleichte 
Zellstofitypen, zwei Sulfit- und einen Natron- 
zellstoff, deren betriebstechnisches Verhalten 
uns aus monatelanger Verwendung bekannt 
war. Die zellstofichemischen Konstanten 
dieser Zellstoffe finden sich in Tabelle 1 


Tabelle 1. 
Chemische Daten der Zellstoffe (Mittelwerte). 


Zellstoff 


90,00 % 
91,30 „ 
88.70, 
90,85 „ 
87,50, 
87,50, 
95.97 
(Ba-Zahl) 


9 9 pr 


Cl. V. Zahl 
n. Roschier 


1,55 — 1.75 


1,60 — 2,20 
1,60 — 3,25 
1,60 — 1,85 
1,50 — 1,80 
1,65 — 2,30 
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wiedergegeben. Dazu ist zu bemerken, daß 
Zellstoff A ein besonders leichtbleichfähiger 
Ritter-Kellner-Sulfitzellstoff von hohen Qua- 
litäten war, während Zellstoff C einen eben- 
falls leichtbleichfähigen Mitscherlich-Zellstoff, 
nach einem Spezialverfahren erzeugt, dar- 
stellt. Zellstoff G ist ein praktisch unbleich- 
barer Natron-Sulfatzellstoff, der auch als Na- 
tron-Kraftzellstoff angesprochen werden kann. 

Wir haben uns nicht darauf beschränkt, 
die erhaltenen Zahlenwerte zu einem „Mah- 
lungsdiagramm“ auszuwerten, sondern auch 


die chemischen Konstanten jeder Mahlungs- 
stufe ermittelt, in der Annahme, aus diesen 
Werten etwas über die Verschiedenartigkeit 
des Mahlungsvorganges in Kugelmühle und 
Holländer in chemischer Richtung in Erfah- 
rung zu bringen. Weiterhin haben wir die 
einzelnen Mahlungsstadien mikroskopisch ver- 
folgt und geben hierfür für die Zellstoffe A 
und G als Extreme die bildlichen Belege. Die 
analytischen Werte finden sich in den 
Tabellen 2, 3 und 4. 

Im einzelnen ergibt sich für die chemische 


Tabelle 2. 
Vergleichende Mahlungen in Kugelmühle und Holländer. 
Zellstoff A 247 (Sulfit). Rohstoff: Cu-Zahl 1,08, Ba-Zahl 89, 70%, Asche 0, 63% 
Mahlung in der Kugelmühle (5% Stoffdichte, 470 Umdrehg. / min). 


Mahlungszeit f Asche Ba-Zahl Reißläoge 
— 25 25 6,8 0,51 1,88 88,88 6660 
— 38 66 6,8 — — — 7135 
1 = 50 6,8 0,55 2,04 88,24 7840 
2 — 66 6,8 — Er = 8515 
2 40 74 6,8 0,73 2,32 88,64 7540 
Mahlung im Versuchsholländer (2,2% Stoffdichte). 
Mahlungszei Asche Ba-Zahl Reißlänge 
Bien | Wii: Mahlgrad PH Cu-Zahl % m 
l 50 25 6,8 0,64 1,74 86,45 5840 
2 45 35): 6,8 — — — 6760 
3 25 53 6,8 0,59 2,02 87,20 7530 
4 20 65 6,8 — — — 7440 
5 | — 75 6.8 0,70 2.40 88,11 7300 
Tabelle 3. 


Vergleichende Mahlungen in Kugelmühle und Holländer. 
Zellstoff C 432(Sulfit). Rohstoff: Cu-Zahl 1,70, Ba-Zahl 89,57%, Asche 0,40%. 
Mahlung in der Kugelmühle (5% Stoffdichte, 470 Umdrehg./min). 


Mahlungszeit 


Stden. Min. SANES PH 
— 22 20 6,8 
= 30 35 6,8 
9 42 51 6,8 

l — 64 6,8 
1 | 10 74 6,8 


Asche Ba-Zahl Reißlänge 
% 8 


0.36 1.76 89,56 8120 

0.38 — — 8540 
0.38 1.77 90,82 9260 

0,38 = p er 
0,37 2,00 . 91,52) | 3 
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Mahlung im Versuchsholländer (3% Stoffdichte). 


Mahlungszeit Asche Ba-Zahl Reißlänge 

8 — 25 6.8 0,38 1,65 89,32 6320 

12 30 36 6,8 0,39 — TE 7380 

21 — 50 6,8 0,42 1,54 89,06 8500 

31 30 65 6,8 0,39 — — 7720 

38 30 76 0,8 0,40 1,54 89,37 7320 
Tabelle 4. 


Vergleichende Mahlungen in Kugelmühle und Holländer. 
Zellstoff G (Natron). Rohstoff: Cu-Zahl 0,17, Ba-Zahl 95,07%, Asche 0,90%. 
Mahlung in der Kugelmühle (5% Stoffdichte, 470 Umdrehg./min). 


Mahlungszeit 


Mahlung im Versuchsholländer (3% Stoffdichte). 


Staen. | Min. | 72 

= 35 

Zu 45 

N a 

l 18 

130 

Mahlungszeit 

Stden. Min. 

13 — 25 0.51 
20 30 35 . 
31 30 50 0.50 
44 ! 30 65 -E 
67 — 75 0,53 


1 mechanische Untersuchung folgendes 
ild: 
Zellstoff A 247 (Sulfit Ritter-Kellner): 
Das Festigkeitsmaximum wird in der 
Kugelmühle bei etwa 65 Mahlgraden erreicht. 
Während der Mahlung erfährt der Aschen- 
gehalt und die Kupferzahl als Kriterium für 
das Reduktionsvermögen ein merkliches An- 
steigen. Eine Veränderung der pH-Werte 
wurde nicht beobachtet. Die Barytzahl als 
Kriterium für den Reincelluloseanteil bleibt 
praktisch unverändert. Bezüglich der Kupfer- 
zahl gilt dasselbe auch für die Mahlung im 
Holländer. Für das beobachtete Ansteigen 
der Barytzahl im Falle der Holländermahlung 
haben wir zunächst noch keine Erklärung. 
Möglicherweise hängt dieses Ansteigen der 


Asche P Ba-Zahl Reißlänge 


0,14 98.62 4930 
= = 4800 
0.12 99,33 5030 
= — 6120 
0,10 98.94 6980 


Ba-Zahl mit der Auslösung eines Zellstoff- 
anteiles zusammen, der unserer Untersuchung 
zunächst noch entgangen ist. Das Festigkeits- 
maximum liegt bei der Holländermahlung 
schon bei wenig über 50 Mahlgraden. 


Zellstoff C 432 (Sulfit Mitscherlich): 


Die wesentliche Verschiebung der Mah- 
lungszeiten bei der Mahlung dieses Zell- 
stoffes im Versuchsholländer erklärt sich 
da:nit, daß an Stelle eines kleinen Holländers 
von 1000 g Eintrag ein solcher von 10 kg 
Eintrag zur Verwendung kam. Obwohl in 
diesem Fall eine etwas höhere Stoffkonsistenz 
(3% statt 2,2 %) erreicht werden konnte, 
erhielten die Mahlungszeiten unerwartet 
starke Ausdehnung, was auf die langsamere 


6 Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation 


Stoffbewegung im größeren Holländer zu- 
rückzuführen sein dürfte. Demgemäß zeigt 
der langsamere chemisch-mechanische Angriff 
auf die Faser in diesem Falle auch keine 
nennenswerte Veränderung in der Cu-Zahl 
und Ba-Zahl, während die entsprechende 
Kugelmühlenmahlung wiederum das Anstei- 
ven von Cu- und Ba-Zahl erkennen läßt. Die 
Zahlenwerte für Aschengehalt und pH bleiben 
konstant. Das Festigkeitsmaximum dieses 
Zellstoffes, der sehr hohe Festigkeitseigen- 
schaften entwickelt, liegt auch hier bei der 
Kugelmühle bei etwa 65, beim Versuchshol- 
länder bei etwa 50 Mahlgraden. 
Zellstoff G (Natron-Kraft): 

Gänzlich abweichend in Bezug auf seine 
mechanischen Eigenschaften entwickelt sich 
dieser Natron-Kraftzellstoff, der zunächst bei 
beiden Mahlungsarten ein Absinken der 
Festigkeitswerte, sodann ein rasches Anstei- 
gen ergibt, das auch bei 75 Mahlgrad noch 
kein Maximum erreicht hat. Solche Kraft- 
zellstoffe entwickeln daher offensichtlich erst 
bei hohen Mahlgraden ihre namengebenden 
Festigkeitseigenschaften, was vielleicht damit 
erklärt werden kann, daß die stark mecha- 
nisch beanspruchte Faser, die infolge ihres 
Inkrustenanteiles von Natur aus weniger 
elastisch ist, zunehmend an Elastizität ge- 
winnt. Dafür spricht in diesem Falle insbe- 
sondere das Verhalten der Ba-Zahl bei der 
mechanisch ungleich intensiveren Kugel- 
mühlenmahlung. 

Der Verlauf der Festigkeitseigenschaften 
der geprüften Zellstoffe sowohl bei der 
Kugelmühlenmahlung als auch bei der Hol- 
ländermahlung geht anschaulich aus den 
Kurvenbildern 1—3 hervor. 


223323 
piece 


Kur venbild 1. 


Nr. l 1928 


Kurvenbild 3. 


Die Unterschiedlichkeit in der Art der 
Mahlung wird durch die Abbildungen la bis 
3b für den Zellstoff A und 4a—6b für den 
Zellstoff G besonders augenscheinlich. Dar- 
nach zeichnet sich die Kugelmühlenmahlung 
als ausgesprochene „Schmierigmahlung“ aus, 
während die Holländermahlung (für den vor- 
liegenden Fall der Mahlung mit scharten 
Messern) sich als „Röschmahlung“ zu erken- 
nen gibt. Demnach liegen auch die Festig- 
keitszahlen der in der Kugelmühle gemahlenen 
Zellstoffe durchweg höher als diejenigen der 
Holländermahlung. Es ist daher nach 
unserer Auffassung nicht mög- 
lich,die Festigkeitswerte eines in 
der Kugelmühle gemahlenen Zellstoffes ohne 
weiteres zu übertragen, weil der 
Charakter der Mahlung im Holländer mit 
Messerwalze ein durchaus anderer ist. Selbst- 
verständlich ist es möglich, und die Praxis 
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hat Beispiele dafür, Holländer auf „Schmie- 
rigmahlung“ zu bauen, solche Maschinen sind 
jedoch für Spezialzwecke und Spezialerzeug- 
nisse bestimmt, und es erscheint daher nicht 
angängig, sie in den Kreis einer solch allge- 
meinen Betrachtung mit einzubeziehen. 

Zusammenfassend kann daher gesagt wer- 
den: Vergleichende Mahlversuche mit un- 
gebleichten Zellstoffen ergeben, daß der 
Mahlungsvorgang in der Kugelmühle und im 
bemesserten Holländer mahlungstechnisch 
nicht verglichen werden kann. In beiden 
Fällen bedingt die Mahlung dann einen gleich- 
zeitigen chemischen Angriff auf die Faser, 
wenn die mechanische Beanspruchung sich 
auf relativ kurze Zeiträume zusammendrängt. 
(Hohe Mahlungsintensität.) 

Kugelmühle und Betriebskon- 
trolle. Im weiteren Verlauf unserer Ver- 
suche haben wir uns nunmehr zunächst der 
Frage zugewandt, in welchem Umfange die 
durch Mahlung in der Kugelmühle erhaltenen 
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Festigkeitszahlen für Zellstoffe sich in den 
Rahmen der fabrikatorischen Betriebskontrolle 
einreihen lassen. Es wurde daher zunächst 
die Frage erörtert, ob es zweckmäßig ist, die 
mit 50 g Zellstoff beschickte Mühle nach 
jedesmaliger Probenahme stillzusetzen und 
die Mahlung zu unterbrechen, also für jede 
Mahlungsstufe einen besonderen Mahlvor- 
gang einzuschalten, oder ob eine Fortsetzung 
der Mahlung auch nach der Probeentnahme, 
also bei verminderter Beschickung der Mühle 
zulässig erscheint. 


Wir sind uns darüber klar gewesen, daß 
ein Verfahren mit stufenweisen Einzelmahlun- 
gen theoretisch richtiger erscheint, ebenso 
aber auch, daß ein derartiges Verfahren die 
gesamte Prüfung außerordentlich umständ- 
lich und zeitraubend gestaltet. Es wurden 
daher mit ein und demselben Zellstoff eine 
ganze Reihe von Vergleichsmahlungen durch- 
geführt, deren Mittelwerte in der Tabelle5 
wiedergegeben sind. Bei der Versuchsreihe A 


Tabelle 5. 


Versuchsreihe A 
Mahlungsdauer 
in Minuten 


Mahlgrad 


38—41 
61 
78 


wurde eine Mahlung jeweils derart durch- 
geführt, daß die Mühle nach jeweiliger Probe- 
nahme bei 38 und 61 Mahlgraden ohne jede 
weitere Zugabe, also lediglich mit geringerer 
Beschickung wieder in Gang gesetzt wurde. 
Die Versuchsreihe B umfaßt hingegen drei 
Einzelmahlungen für die Mahlgrade 41, 61 
und 78. Während der gesamte Mahlungs- 
vorgang im Fall A nach 90 Minuten beendet 
war, benötigten die drei Mahlungen im Falle 
B insgesamt 178 Minuten. Nicht eingerechnet 
sind hierbei die Zeiträume, die für Zerfase- 
rung, Aufbereitung und Beschickung der 
Mühle erforderlich sind. Wenn der wesent- 
lich umständlichere Weg der Einzelstufen- 
mahlung beschritten wird, muß zudem der 
Zerfaserer auf größere Beschickung einge- 
richtet sein, da das jeweilige Zerfasern jeder 
einzelnen Probe nicht nur Zeitverluste, son- 
dern auch Fehlresultate mit sich bringt. 
Nach diesem Befund liegt die Differenz 
zwischen der stufenweisen Einzelmahlung 
und der fortschreitenden Mahlung innerhalb 
der Fehlergrenze der Methodik überhaupt. 
Aus betriebstechnischen Gründen erscheint 


Reißlänge 
in Meter 


Versuchsreihe B 
Mahlungsdauer Reißlänge 
in Minuten in Meter 


6210 
6910 
7275 


uns die fortschreitende Mahlung nicht nur 
wesentlich rascher durchführbar, sondern 
auch sicherer zu sein, weil der zu prüfende 
Zellstoff nach Beginn des Mahlprozesses bis 
zu dessen Beendigung in der Mühle verbleibt, 
während im Falle der stufenweisen Einzel- 
mahlung alle möglichen Fehlerquellen sich 
dreimal oder mehrmals wiederholen können. 

Für die weiteren Versuche haben wir da- 
her die fortschreitende Stufenmahlung bei- 
behalten, und während einer ganzen Reihe 
von Monaten die Zellstoffeingänge neben der 
zellstoffchemischen Untersuchung auch auf 
ihre mechanischen Festigkeitseigenschaften 
hin untersucht. Da es sich bei den untersuch- 
ten Zellstoffsorten jeweils um Spezialfabrikate 
maßgebender Firmen handelte, die nach 
standardisierten Erzeugungsvorschriften her- 
gestellt werden, so zeigen die gesammelten 
Werte gleichzeitig an, in welcher Weise eine 
solche Standardisierung von Fall zu Fall 
wirklich erreicht worden ist. Es soll von 
vornherein festgestellt sein, daß es auf diese 
Weise tatsächlich gelingt, größere Schwan- 
kungen in den mechanischen Festigkeitseigen- 
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schaften der Zellstoffe aufzuzeigen, und daß des Papierfabrikanten bleibt ebenso internen 
die Prüfungsmethode in Gemeinschaft mit Erwägungen überlassen, wie die Auswertung 
den zellstoffchemischen Werten eine recht der chemischen Zahlen. 

günstig erweiterte Einsicht in die Vorge- In der folgenden Tabelle 6 haben wir 
schichte eines Zellstoffes zuläßt. Die Aus- die Festigkeitswerte und Angaben über die 
wertung der Festigkeitswerte für die Belange Mahlungsdauer für sechs verschiedene Zell- 


Tabelle 6. 
Zellstoff A. 


Mahldauer in Minaten 


40° 50° I 60° | 70° | 80° 


Festigkeit bei: 


75 
111 
51 
57 
47 
80 
80 
Zellstoff B. 
Mabldauer in Minuten 
Festigkeit bei: | 40° | 50° | 60° | 70° 80° 
32 42 53 64 75 
28 34 40 47 55 
24 30 37 44 52 
25 32 39 40 53 
20 26 31 37 44 
34 45 55 64 73 
30 36 44 54 65 
31 42 | 52 59 6b 
42 52 | 62 72 8 
Zellstoff C. 
Mahldauer in Minuten 
Festigkeit bei: 40° 60° 80° 40° 50° 60° | 70° | 80° 
Ladung: 395 | 8050 9180 | 8930 | 30 44 56 68 80 
399 | 8930 10200 | 9000 43 59 77 95 115 
408 | 7720 9300 | 8670 34 45 57 67 80 
421 | 8870 9050 | 8540 | 34 45 57 69 82 
445 | 8090 | 9050 | 9850 35 42 | 48 55 62 
423 | 7620 7770 | 9210 38 46 52 62 72 
461 | 8590 | 9480 | 9150 39 52 64 73 81 
464 | 7290 9475 9270 28 | 38 48 57 65 
74 | 8310 | 8350 8700 43 52 61 68 75 
478 | 8140 9600 | 8550 32 42 60 | 68 75 


487 | s130 9050 | 9190 | 35 a 60 73 | s 
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Festigkeit bei: 


Ladung: 


Festigkeit bei: 


Ladung: 412 5650 7130 


Festigkeit bei: 


Ladung: 


stoffsorten in solcher Weise zusammengestellt, 
daß jeweils über eine größere Anzahl von 
Ladungen (also auch Kochungen) derselben 


1125 
Z- 
125 


SIER 


mai ee 
. 
. 
L 
— 
pe 


Zellstoff D. 

40° | 60° | 80° 40° 

425 7210 8200 7830 — 
427 6080 7440 7070 26 
434 6000 7200 7620 16 
437 7110 8020 7650 — 
450 7200 7500 8890 19 
467 7190 7940 8400 32 
473 7370 8340 8750 32 
484 8340 8160 9300 35 
489 679) 8000 7780 45 
492 7060 7980 8760 40 
Zellstofi E. 


40° 


| 6760 28 

418 | 6580 7450 | 6450 23 

424 | 6730 7200 7780 20 

Zellstoff F. 

40° 60° | 80° 40° 

396 6680 7955 7420 32 

415 6275 7380 6950 28 
417 5950 7590 
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Kurvenbild 4a. 


kur 
1 
— ,. 


Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation 


Mahldauer in Minuten 


50 60° | 70° 80° 
32 39 47 57 
34 42 51 61 
22 29 38 49 
32 41 49 59 
25 30 37 45 
40 48 57 68 
39 47 57 68 
42 50 60 70 
54 63 73 83 
51 62 74 90 


Mahldauer in Minuten 


50° 60 | 70° 


! 61 72 
27 32 41 53 
30 40 50 60 

Mahldauer in Minuten 

50» 60² 70 80 

43 52 61 70 
39 49 88 67 
25 32 41 82 


Sorte ein Ueberblick zustande kommt. Die 
Zahlenwerte sind ferner in den Kurven- 
darstellungen 4a — 9b anschaulich 
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Kurvenbild 4b. 
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Kurvenbild Ba. 


gemacht. Ueber die chemischen Konstanten 
der Zellstoffe orientiert die Tabelle 1. 
Im einzelnen ist dazu zu sagen: 
Zellstoff A, Ritter-Kellner, hochbleichfähig: 
Festigkeitswerte bei höheren Mahlungs- 
graden im wesentlichen gleichbleibend. 
Flache Kurven. Zusammenhang zwischen 
Mahlungsdauer und Festigkeitswerten nicht 
erkennbar. 
Zellstoff B, Ritter-Kellner, bleichfähig: Festig- 
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Kurvenbild 5b. 
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keitswerte im allgemeinen gut übereinstim- 
mend. Steilere Kurven. Größere Festig- 
keitsdifferenzen zwischen hohen und nie- 
drigen Mahlgraden. Kein Zusammenhang 
zwischen Mahlungsdauer und Festigkeits- 
werten. 

Zellstoff C, Mitscherlich, hochbleichfähig: 
Außerordentlich hohe Festigkeitswerte in 
guter Uebereinstimmung. Flache Kurven. 
Schwache Differenzen zwischen hohen und 
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niedrigen Mahlgraden. Hohe Festigkeits- 
werte bei niedrigen Mahlgraden. Längste 
Mahldauer bei höchsten Festigkeitseigen- 
schaften. 

Zellstoff D, Mitscherlich, bleichfähig: Mittlere 
Festigkeitseigenschaften in guter Ueberein- 
stimmung. Steilere Kurven. Sehr verschie- 
dene Mahlungszeiten ohne erkennbare Zu- 
sammenhänge. 

Zellstoff E und F, Ritter-Kellner, bleichfähig: 
Mäßige Uebereinstimmung, stark gewölbte 
Kurven, geringe Differenzen zwischen den 
Festigkeitswerten bei hohem und niedrigem 
Mahlungsgrad. 
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Kurvenbild 7b. 
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Kurvenbild 8a. 


Zusammenfassung. Die verglei- 
chende Beobachtung der Festigkeitseigen- 
schaften verschiedener Zelistofisorten, deren 
Fabrikationsgang bis zu einem gewissen 
Grade standardisiert ist, ergibt in Gemein- 
schaft mit den gleichzeitig ermittelten 
chemischen Kontrollwerten brauchbare Auf- 
schlüsse über die Vorgeschichte des Zell- 
stoffes. Nach den bisher vorliegenden Be- 
funden scheint die Annahme nicht unberech- 
tigt, daß leichtbleichfähige Zellstoffe flache 
Mahlungskurven, schwerer und unbleich- 
fähige Zellstoffe stärker gewölbte bis steile 
Mahlungskurven ergeben. Ein Zusammen- 
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Abb. la. Kugelmühle. 25 Mahlgrad. Zellstofi A. Abb. Ib. Holländer. 


Abb. 3a. Kugelmühle. 75 Mahlgrad. Zellstoff A. Abb. 3b. Holländer. 


Abb. 4a. Kugelmühle. 


Abb, Sa. Kugelmühle. 


Abb. 6a. Kugelmühle. 


25 Mahlgrad. Zellstoff G. 


50 Mahlgrad. Zellstoff G. 


80 Mahlgrad. Zellstoff G. 


Abb. 4b. Holländer. 


Abb. 5b. Holländer. 


Abb. 6b. Holländer. 
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Kurvenbild 9a. 


hang zwischen Mahlungsdauer und Festig- 
keitseigenschaften konnte in den meisten 
Fällen nicht unmittelbar festgestellt werden. 
Inwieweit hier Quellungserscheinungen mit- 
wirken, muß einer späteren Untersuchung 
vorbehalten werden. Da, wie wir im ersten 
Teil unserer Versuche feststellen konnten, 
eine direkte Uebertragung der Kugelmühlen- 
mahlungswerte auf diejenigen, die im bemes- 
serten Holländer erhalten wurden, nicht ohne 
weiteres möglich ist, so bleibt die Auswertung 
der Ergebnisse gemeinschaftlich mit den- 
jenigen der chemischen Prüfung Erfahrungs- 


Nr. 1 1928 


C 
4A E 
Da l 


Kurvenbild 9b. 


tatsache des einzelnen Betriebes. Die Stan- 
dardisierung der Festigkeitsprüfung durch 
Mahlung erscheint im Interesse einer leichte- 
ren Verständigung zwischen Erzeuger und 
Verbraucher durchaus anzustreben. Für die 
laufende Betriebskontrolle muß die Prüfungs- 
methode so einfach wie möglich und mit 
einem Minimum an Zeitaufwand durchführ- 
bar sein, sofern nur die Reproduzierbarkeit 
der Ergebnisse gewährleistet ist. 

Die Versuche werden unter Einbeziehung 
von gebleichten Zellstoffen und anderweitigen 
Faserhalbstoffen fortgesetzt. 


Zeitschriftenschau. 


Der Sulfitkochprozeß und die Pentosane. 
Prof. L. Sherebow. Bumaschnaja Pro- 
mischlennost 1927, S. 389. 

Von seinem Standpunkte ausgehend, daß 
nur die Untersuchung der Wechselwirkung 
der einzelnen Bestandteile des Holzes mit der 
Sulfitlauge Klärung in den Verlauf des Sulfit- 
kochprozesses bringen kann, hat der Autor 
die Einwirkung der Sulfitlauge auf die Pen- 
tosane untersucht. Allgemein ist die An- 
sicht, daß der Zucker der Sulfitablaugen 
durch eine Hydrolyse der Hemicellulosen ent- 
steht. Dieses trifft nur teilweise zu. Nach 
Koch enthält eine Ablauge einer Kochung 
von Holz, welches mit Säuren und Laugen 
in der Kälte vorbehandelt war, nur Fruktose, 


Glukose und Mannose, jedoch keine Xylose 
und Pentose. Auch Hägglund fand in den 
Ablaugen keine Pentosen. Verfasser inter- 
essierte nun die Frage, ob an den im Verlauf 
des Kochprozesses entstehenden Verbindun- 
gen die Hemicellulosen in maßgebender Weise 
beteiligt sind. Er verwandte für seine Unter- 
suchungen ein Pentosan, welches aus Holz 
durch Extraktion mit Natronlauge, Zerset- 
zung mit Fehlingscher Lösung und nach- 
heriges Fällen mit Säure erhalten wurde. 
Es gelang, das Material durch Alkohol- 
behandlung bis auf einen Gehalt von 94, 82% 
Pentosan zu bringen (Pentosan 92,02%, Me- 
thylpentosan 2,80%, Asche 0,69%, Lignin 
4,49%). Der Verfasser leitete die Versuche 
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so, daß jeweils eine bestimmte Menge Pen- 
tosan (0,4 g) und Säure (4,3—4,6% ges.) 
ın einem Glasrohr eingeschmolzen wurden 
und die Röhren einer Versuchsreihe gleich- 
zeitig in einem Kessel erhitzt wurden, um 
gleichmäßige Bedingungen zu erzielen. Ge- 
kocht wurde 3—8 Stunden bei 80—150 Grad. 
Die Ergebnisse der Untersuchungen zeigten 
eine scharfe Veränderung des Verlaufes der 
Kochung von 136—137 Grad ab an. Da auch 
gegebenenfalls irgendwelche Selenverbindun- 
gen die Ursache dieses Knickpunktes sein 
konnten, wurden auch Kochversuche mit 
selenhaltigen Säuren ausgeführt. Die Ko- 
chungen bei 80—90 Grad zeigen nur eine 
Quellung der Pentosane. Von 90—95 Grad 
gehen dieselben in Lösung, wobei ca. 40 % 
der Säure gebunden werden. Bei 115, 125 
und 135 Grad geht die Lösung der Pento- 
sane der Temperaturerhöhung entspre- 
chend schneller und es wird ca. 50% der 

Säure gebunden. Die entstandenen Anlage- 
rungsverbindungen zerfallen jedoch allmäh- 
lich. Bei Erhöhung der Temperaturen über 
137 Grad finden sich in den Ablaugen Gips 
und kohlige Teile. Die Kochversuche mit 
feiner schwefliger Säure zeigten dieselben 
Ergebnisse, jedoch scheint der Reaktionsver- 
lauf ein bedeutend schnellerer zu sein. Die 
Base scheint die Zerfallserscheinungen zu 
verlangsamen bzw. zu verhindern. Der Ver- 
fasser glaubt nun annehmen zu dürfen, daß 
ab 136—137 Grad die Spaltprodukte der 
Pentosanzersetzung sich mit der schwefligen 
Säure vereinigen und daß diese Verbindung 
bei höheren Temperaturen sich unter 
Schwefelsäurebildung zersetzt. Damit glaubt 
er auch in einigen Werken beobachtete un- 
verständliche Schwefelsäurebildung zu er- 
klären. Die benannten Werke arbeiteten mit 
sizilianischem Schwefel und hatten damit die 
Gewähr für die Selenfreiheit der Kochlaugen. 
Bei der Herstellung der Kochlaugen durch 
Kiesabröstung ist die Lauge fast stets selen- 
haltig. Verfasser führte noch Kochversuche 
mit magnesiumhaltigen Kochlaugen aus. Ob- 
gleich der Reaktionsverlauf derselbe blieb — 
es bildeten sich anscheinend dieselben Men- 
gen Anlagerungsverbindungen und Zerfalls- 
produkte —, waren die anfallenden Ablaugen 
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ganz bedeutend heller gefärbt. Die Unter- 
suchungen zeigten, daß die Pentosane keine 
mit Ammoniak oder mit verdünnten Säuren 
hydrolysierbare Anlagerungsverbindungen ge- 
ben. Es soll nun weiter untersucht werden, 
ob der Reaktionsverlauf im großen Kocher 
derselbe ist wie bei den mit reinen Materia- 
lien ausgeführten Untersuchungen. k. 


Fasermaterialverlust und Wasserbedarf der 
Papiermaschine. Prof. S. Fotijew. Bu- 
maschnaja Promischlennost 1927, S. 405. 

An einer Papiermaschine (1,5 m breit) auf 
der Kondrowskoj Zellstoffabrik, welche ca. 
10 t Papier pro 24 Stunden erzeugte, wurden 
beim Arbeiten von Karten und Kabelpapieren 
die Verluste bestimmt. Die Kartenpapiere 
wurden aus Lumpen, Zellstoff und Holzschlifi 
unter Beschwerung und Leimung erzeugt. 
Die Kabelpapiere wurden aus Sulfatzellstoff 
hergestellt und waren ungeleimt und unbe- 
schwert. Der Wasserverbrauch betrug für 
die dickeren Papiere 165 cbm pro t, für die 
dünneren 110 cbm und für die Kabelpapiere 
265 cbm. Der Wasserverbrauch der hydrau- 
lischen Verschlüsse der Sauger war bei der 
Verarbeitung der Papiere im Gegensatz zu 
den Angaben anderer Werke (3,6—6 cbm 
pro t) mit 18—60 cbm ein sehr hoher. Eine 
Bilanz zwischen den in die Holländer herein- 
gegebenen Mengen Rohstoff und den im 
Fertigprodukt und in den Abwässern ent- 
haltenen Mengen ergab Verluste von 5,3 bis 
8%, wovon allerdings 3,3—5% auf Schneide- 
reste der Papiermaschine entfallen. In den 
Abwässern betrugen die Verluste 0,8 bis 
2—3%, wovon 0,5—0,7—2%, auf die in den 
Registerabläufen enthaltenen Mengen ent- 
fallen. Davon waren etwa 50 % anorganische 
Bestandteile. k. 


Der Dampfbedarf zur Papiertrocknung. 
W. Sokolow. Bumaschnaja Promischlen- 
nost 6, S. 641, 1927. 

Verfasser stellt auf Grund eines eingehen- 
den und außerordentlich großen Zahlen- 
materials und sonstiger Angaben Formeln 
zur Errechnung der benötigten Dampfmen- 
gen auf und macht Vorschläge zur Verbesse- 
rung und besseren Ausnutzung der Trocken- 
partien der Papiermaschinen. k. 
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Ausländische Patente. 


Gewinnung von Papierstofi aus faserigem 
Material. 
Amerikanisches Patent Nr. 1632 467 (vom 
15. Juli 1925, ausgegeben 14. Juni 1927). 
Frederick K. Fish jr., San Francisco, V.St.A. 
Zwecks Entfernung der Luft aus dem faserigen 
Material wird der Druck unter eine Atmosphäre er— 
niedrigkt. Dann digeriert man die Masse in einer 
erhitzten Kochflüssigkeit unter Druck unter Beinehal- 
tung eines Raumes über dem Flüssigkeitsspiegel und 
reduziert den Druck plötzlich in diesem Raume. Hier- 
auf wird die Flüssigkeit in geschlossene Kessel ge- 
leitet und die Temperatur erhöht. 


Imprägniermittel für Papier. 
Amerikanisches Patent Nr. 1 641 478 (vom 
6. September 1022) und amerikanisches Patent 
Nr. 1 641 470 (vom 13. Juni 1923, ausgegeben 
6. September 1927). Paraffine Com- 
panies, Inc., übertragen von Dozier 

Finley, Kalifornien. 

Zur Erhöhung der Stärke, des Gewichtes und der 
Porosität wird der Bogen in noch feuchtem Zustande 
vor dem Auspressen und Entiernen der letzten Mengen 
Wasser mit einer Salzlösung ketränkt und das Wasser 
entfernt. Als Salze kommen in Frage: Magnesium- 
Sulfat. Natriumborat, Natriumchlorid, Natriumphosphat 
oder Zinksulfat. Ferner sind Mischungen von Na— 
triumchlorid und Kalziumchlorid oder Magnesium- 
chlorid anwendbar, wobei durch die wasseranziehen- 
den Eigenschaften der letzteren Salze ein dauernd 
weiches Papier erhalten wird. Um ein gegen Feuer 
widerstandsfähiges Papier zu erzeugen, benutzt man 
Ammoniumphosphat oder Ammoniumsulfat als Zusatz- 
mittel. Auch Salze organischer Säuren mit minerali- 
schen oder organischen Basen oder Ester organischer 
Säuren und organische Kristallverbindungen, wie 
Zucker oder Stärke, können verwendet werden. 
Dieses so behandelte Papier läßt sich auch nach dem 
Trocknen besonders gut paraffinieren und gibt ein 
wasser- und fettdichtes Papier. 


Papierherstellung. 
Amerikanisches Patent Nr. 1624492 (vom 
30. März 1925, ausgegeben 12. April 1927). 
Arthur D. Little, Inc., Boston, V. St. A., 
übertragen von Arthur D. Little, Brook- 


line, und Carrolle E. Carpenter, Melrose, 


Massachusetts, V. St. A. 
Zur Herstellung des Papiers dient Holzstoff aus 
südamerikanischem Gummiholz und ebensolcher Sul- 
fatstoff unter Beimischung von kolloidaler Zellulose. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Behandeln 
von Zellstoff mit Alkalien. 
Amerikanisches Patent Nr. 1632802 (vom 
10. August 1926, ausgegeben 21. Juni 1927). 
Brown Co., Berlin, New Hampshire; über- 
tragen von George A. Richter, Berlin, 

New Hampshire. 

Der Zellstoff wird im Gegenstrom mit Alkalien 
von steigender Konzentration und nach diesem Pro- 
zel mit Waschwasser behandelt. Hierdurch Soll 
erreicht werden, daß die Nicht %-Bestandteile aus 
dem rohen Zellstoff entfernt werden. 

Kochlauge zur Herstellung von Sulfat- oder 
Kraftzellulose. 
Amerikanisches Patent Nr. 1629 393 (vom 
26. November 1924, ausgegeben 17, Mai 
1927). Herman B. Kipper, Muskegon, 
Michigan, V.St.A. 


Die Kochlauge besteht aus einem Gemisch von 
Natriumbisulfat und Schwefelalkaliverbindungen, und 
zwar wird das Mischungsverhältnis zweckmäßig so 
gewählt, daß die Bedingungen zur Bildung von 
Natriumsulfat gegeben sind. 


Herstellung von Zellulosebrei. 
Amerikanisches Patent Nr. 1640853 (vom 
27. Mai 1924, ausgegeben 30. August 1927). 
Brown Co., Berlin New Hampshire; 
übertragen von George A. Richter, Berlin, 

New Hampshire, V. St. A. 

Zur Gewinnung eines Breies mit hohem Gehalt 
an Zellulose erhitzt man das Holz in einem Kocher 
mit schwefliger Säure, Kalziumbisulfit, Schwefelsäure 
und Natriumsulfat unter Druck in der üblichen Weise, 
gibt zu dem sauren Material ein Alkali im Ueber- 
schuß und setzt die Erhitzung unter Druck fort. Als 
Alkali wird besonders Soda angegeben. Zur Wieder- 


_gewinnung der anorganischen Salze wird der Stoffbrei 


von der verbrauchten Kochlauge getrennt. 


Entfernung der Druckerschwärze aus dem 
Brei von bedrucktem Papier (Holzstofi). 
Französisches Patent Nr. 623670 (vom 
25. Oktober 1926; ausgegeben 28. Juni 1927). 
Louis Grenandier, Frankreich. 

Das Entfernen der Druckerschwärze geschieht 
durch Kochen in seifenhaltigem Wasser unter Um- 
rühren und Entschäumen bis zur Erzielung weißen 
Schaumes, Spülen mit Wasser, Entfasern und Kochen 
mit sehr verdünnten alkalischen Lösungen (ie 
Sodalösung) unter Zugabe von heißem Wasser bis zur 
Verdünnung von mindestens Yısoo. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis Æ 2.— 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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25. Jahrgang. Biberach-Riß, den 25. Februar 1928. Nr. 2. 


Ueber animafische Leimung. 


Dr. Rudolf Lorenz, Forstl. Hochschule, Tharandt i. Sa. 
(Eingegangen 8. 1. 1928.) 


Von Privatdozent 


Einer Aufforderung der Schriftleitung, das 
Wissenswerte über animalische Papierleimung 
kritisch zusammenzufassen, leiste ich im 
Nachstehenden gern Folge. 


I. Oberflächenleimung. 


Zunächst mag es von Interesse sein, daran 
zu erinnern, daß vor der Einführung der 
Harzleimung, also noch vor etwa hundert 
Jahren, die Papierleimung im allgemeinen 
nur im Frühjahr und Herbst erfolgreich 
durchgeführt werden konnte. Bekanntlich 
wurden damals die geschöpften, fertig be- 
schnittenen Bogen in Lösungen tierischen 
Leimes getaucht und nach dem Abtropfen 
und Auspressen zwischen Filztüchern schließ- 
lich zum Trocknen aufgehängt. Es wurde 
also keine Leimung „in der Masse“, 
sondern lediglich eine Oberflächen- 
leimung ausgeführt. Im Sommer bei 
geringer Luftfeuchtigkeit trocknete nun die 
Leimhaut häufig zu rasch ein und wurde 
leicht rissig, so daß beim Beschreiben die 
Tinte in das ungeleimte Innere des Papieres 
eindringen konnte. Im Winter dagegen oder 
bei hoher Feuchtigkeit der Luft trockneten 
die Bogen zu langsam und wurden modrig; 
denn feuchter Tierleim ist ein ausgezeichneter 
Nährboden für Pilze, welche seine Leimkraft 
zerstören und im Papiere Schimmelflecke her- 
vorrufen. Man mußte daher das ungeleimte 
Papier oft monatelang aufstapeln, bis die 
Witterung einer Leimung günstig schien. 
Papiere feinerer Sorten wurden nach dem 


Trocknen der Leimschicht nochmals durch 
Wasser gezogen, welches den Leim wieder 
erweichte und den Ueberschuß abwusch; 
man stapelte dann die feuchten Bogen in 
Stößen, die mehrfach umgeschichtet wurden, 
und hängte schließlich die Bogen erneut zum 
Trocknen auf. Durch diese umständliche 
Arbeit erzielte man eine gleichmäßig glatte 
Leimschicht auf beiden Seiten des Papieres, 
aber die Radierfestigkeit des Papieres 
blieb stets mangelhaft, weil an den radierten 
Stellen das ungeleimte Papierinnere bloß- 
gelegt wurde. Auch schon durch Knittern 
wird eine solche animalische Oberflächen- 
leimung zerstört, so daß beim Beschreiben 
die Tinte ausläuft. Hingegen wird der 
Klang und die Festigkeit des Papieres 
durch den beiderseitigen Tierleimüberzug 
verbessert; Festigkeitsbestimmungen, die dies 
bestätigen, sind in großer Zahl von A. Mar- 
tens,' dem seinerzeitigen Vorsteher des 
Materialprüfungsamtes in Dahlem, ausgeführt 
worden. Auch Dehnung und Härte des 
Papieres werden in günstigem Sinne beein— 
flußt. Nach neueren Untersuchungen ist die 
Festigkeitserhöhung oberflächengeleimter Bo- 
gen von deren Porosität abhängig. Der Leim 
dringt in die Kapillaren des Papieres ein und 
bildet nach dem Trocknen ein Netz feiner, 
harter Stäbchen, wie ein Querschnitt durch 
ein solches Papier nach E. Belani zeigt.“ 


_— — 
— — 


1 Siehe Papier-Zeitung 1886. Nr. 35. 
„ vergl. Zentralblatt für die Papierindustrie, 
Wien, Heft 24/1924. 
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Die Harzleimung in der Masse bewirkt 
dagegen einen erheblichen Rückgang der 
Papierfestigkeit, die gegenüber dem unge- 
leimten Papiere aus der gleichen Stof- 
mischung etwa 25 % beträgt. Wenn auch 
dieser Nachteil der Harzleimung durch die 
Vereinfachung des Arbeitsganges in den 
meisten Fällen wettgemacht wird, so ist doch 
für bestimmte besonders dauerhafte und 
wertvolle Spezialpapiere auch heute noch eine 
tierische Oberflächenleimung schwer zu ent- 
behren und wird besonders in England und 
Italien ausgeübt. Allerdings beschränkt sie 
sich auf die edelsten Sorten Schreib- und 
Zeichenpapier, und auch diese Papiere wer- 
den meistens zuerst in der Holländermasse 
mit Harz geleimt und hinterher in der Bahn 
oder im Bogen noch mit Tierleim übertüncht. 
Eine solche animalische Oberflächenleimung 


bedeutet selbstverständlich nicht nur eine 


Veredelung, sondern auch eine erhebliche 
Verteuerung des Papieres, trotzdem es gelun- 
gen ist, den Prozeß maschinell durchzu- 
führen. Eine Maschine zur Ober- 
flächenleimung in der Bahn zeigt 
die Abbildung. Die Papierbahn wird über 
Führungswalzen durch einen mit der Leim- 
lösung gefüllten Trog geleitet. Ein Walzen- 
paar hinter dem Trog preßt die überschüssige 
Leimlösung wieder ab. Auch bei dieser 
maschinellen Oberflächenleimung bedeutete 
das Trocknen die Hauptschwierigkeit, 
weil bei erhöhter Temperatur der wasser- 
haltige Tierleim erweicht und sich sogar 
verflüssigt. Bei der abgebildeten Maschine 
hat man daher gänzlich auf eine höhere Tem- 
peratur verzichtet und erreicht die Trocknung 
lediglich durch eine große Zahl von Wind- 
flügeln, die im Innern von zylindri- 
schen Haspeln, über welche die feuchte 
Bahn geführt wird, Luftzug erzeugen. Um 
die Bahn beim einmaligen Lauf über die 
Maschine völlig zu trocknen, sind mehr als 
hundert Windhaspel, in einem Falle mit 
besonders großer Arbeitsgeschwindigkeit 
sogar 245 Windhaspel angewendet worden. 

Ein anderes System einer Trockeneinrich- 
tung arbeitet mit einem mäßig geheizten 
und durch Regelungsvorrichtungen gelüfteten 
Raum, durch welchen die in langen Falten 
aufgehängte Papierbahn hindurchgeführt 
wird. Diese Trockeneinrichtung entspricht 
sonach der in der Streichpapierfabrikation 
gebräuchlichen. 

Die Leimlösung wird in einer Konzentra- 
tion zwischen 4 und 8% angewandt. Um 
dem Tierleim die Klebrigkeit zu nehmen, 


wird gewöhnlich Alaun (2—5 %) zugesetzt, 
der auch gegen Schimmelbildung eine Schutz- 
wirkung ausübt. Auch Zusätze von Natron- 
seife, zur Erleichterung der Glättung, sind 
im Gebrauch. 


II. Leimung in der Masse. 

Auch bei der Leimung in der 
Masse werden animalische Produkte als 
Zugabe zum Harzleim verwendet. Wahr- 
scheinlich haben die Papiermacher nach Ein- 
tührung der Harzleimung durch Zusätze des 
ihnen seit alters her vertrauten Tierleimes 
versucht, Störungen der Harzleimung zu be- 
heben. Solche Störungen werden in vielen 
Fällen durch die vorzeitige Ausflockung des 
Harzes bewirkt, ehe eine innige Vermengung 
mit der Fasermasse stattgefunden hat. Er- 
fahrungsgemäß ließ sich diese Ausflockung 
durch geringe Tierleimbeigaben hintanhalten. 

Kolloidchemisch erklären sich diese Vor- 
gänge folgendermaßen: Das Harz in der 
Harzleimmilch befindet sich im Zustande eines 
„Suspensoids“ oder „lyophoben 
Kolloids“, d. h. die einzelnen Harzteil- 
chen enthalten wenig oder kein Wasser ge- 
bunden. Es ist kennzeichnend für lyophobe 
Kolloide, daß sie leicht flockbar („sensibel“) 
sind; es genügen also verhältnismäßig nie- 
drige Konzentrationen an Salzen oder Säuren 
im Holländerwasser, die Ausflockung herbei- 
zuführen. Diese Gefahr ist viel allgemeiner 
geworden, seitdem man mit Rückwasser 
arbeitet, welches aus den Faserstoffen, dem 
Alaun und besonders den Füllstoffen der 
vorangehenden Arbeitsperioden allerlei Elek- 
trolyte gelöst enthält. 

Im Gegensatz zum unbenetzbaren Harze 
ist der stark quellbare Tierleim auch in seiner 
wässerigen Lösung stark mit dem Lösungs- 
mittel beladen, er ist ein „Emulso id“ oder 
„IyophilesKolloid“. Der starke Was- 
sergehalt der einzelnen Kolloidteilchen schützt 
diese weitgehend gegen Zusammenballung 
und Ausflockung unter der Einwirkung der 
Elektrolyte; denn die flockenden Ionen haben 
nicht nur durch Ausgleichung der elektrischen 
Ladungen eine Vereinigung der Teilchen zu 
größeren Komplexen herbeizuführen, sondern 
müssen vorher und gleichzeitig auch eine 
Entwässerung („Desolvatation“) der Kolloid- 
teilchen oder wenigstens eine weitgehende 
Entziehung des von ihnen gebundenen 
Wassers bewirken. 

So erklärt es sich, daß man beispielsweise 
einem Liter 5prozentiger Gelatine- oder Tier- 
leimlösung mehr als 600 g gepulvertes Glau- 
bersalz zusetzen und darin auflösen kann, bis 
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eine dickmilchige -Flockung eintritt, wogegen 
schon wenige (höchstens 10) g Glaubersalz 
gerfügen, einen Liter technische Harzmilch zu 
flocken. Enthält aber diese Harzmilch zu- 
gleich ein wenig Tierleim, so ist sie viel 
unempfindlicher. Schon 3—5% Tierleim, 
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berechnet auf das Harz, üben eine erhebliche 
Schutzwirkung aus. Nach Versuchen von 
R. Sieber ist diese Schutzwirkung am ge- 
ringsten bei vollverseiften Leimen und nimmt 
mit dem Freiharzgehalt zu. 


Die Wirkung der Iyophilen Kolloide 


als „Schutzkolloide“ beruht auf der 
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experimentell gesicherten Tatsache, daß die 
suspensoiden Teilchen von den emulsoiden 
Teilchen eingehüllt und an der Vereinigung 
zu gröberen Flocken verhindert werden. 

Durch den Zusatz des Emulsoids wird 
der an sich süspensoiden Harzmilch ein mehr 
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Leimmaschine zur tierischen Oberflächen-Leimung des Papiers von H. Füllner, Warmbrunn. 


emulsoider Charakter verliehen und damit 
die höhere Stabilität gegen Elektrolytflockung 
auf sie übertragen. 

Auch von Alaun wird Tierleim nicht ge- 
fällt und man hat gegen die Anwendung des 
Tierleimes im Holländer geltend gemacht, daß 
große Mengen davon auf dem Sieb verloren- 
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gehen. Ein Zusatz zum Harzleim muß also 
so bemessen sein, daß Härteflockungen unter- 
bleiben, aber die Tonerdesulfatfällung nicht 
beeinträchtigt wird; wird dieses Mengenver- 
hältnis je nach der Beschaftenheit des Fabri- 
kationswassers richtig eingehalten, dann wird 
beim Zusatz des Tonerdesulfates der Tierleim 
mit dem Harze niedergerissen und bleibt im 
Papiere, dessen Festigkeit und Härte er ver- 
bessert. 

Einer zu reichlichen Verwendung von 
Tierleim wird auch durch dessen hohen Preis 
eine Grenze gesetzt, da ein guter Tierleim 
mindestens das Doppelte des Harzes kostet, 
früher sogar das 3—4fache. Während des 
Krieges, als in Mitteleuropa das Harz außer- 
ordentlich knapp geworden war, wurden 
allerdings Ersatzleimungsverfahren? ausgeübt, 
bei denen bis zu 70% des Harzes durch 
Tierleim vertreten wurden; man mußte hier- 
bei für jedes fehlende Kilogramm Harz 1,2 
bis 1,5 kg Tierleim anwenden. Mit dem 
Wiedereintreten normalerer Preisverhältnisse, 
insbesondere mit dem Wiederbeginn der 
amerikanischen Harzeinfuhr, verloren also 
diese Verfahren ihre wirtschaftliche Bedeu- 
tung. Auch in technischer Hinsicht düriten 
sie wegen allzu hoher Stabilität (mangelnder 
Flockbarkeit) des Leimmittels nicht voll be- 
friedigt haben. Es ist versucht? worden, den 
Tierleim mit Chromsäure, Chromalaun, Gerb- 
säure usw. zu flocken, doch entstehen hierbei 
teils gefärbte Fällungsprodukte, teils solche 
von mangelnder Leimkraft, so daß Tinten- 
festigkeit nicht erreicht wurde. Tonerdesulfat 
war immer noch am besten brauchbar, und 
günstigerweise stellte sich heraus, daß die 
Leimfestigkeit derart geleimter Papiere mit 
der Zeit zunimmt. Die Fällung von Tierleim- 
wasserglasgemischen mit Tonerdesulfat ergab 
keine leimfesten Papiere, die Papiere wurden 
auf diese Weise im Gegenteil noch saug- 
fähiger. Eine Verbesserung trat ein bei der 
Mitverwendung von Talkum, welches infolge 
seiner kolloiden Struktur nicht nur Farbstoffe, 
sondern u. a. auch Tierleim auf seiner Ober- 
fläche festhält („adsorbiert“) und dadurch die 
Siebverluste vermindert. Ein Gemisch von 
Gelatine und Talk eignet sich daher statt der 
üblichen Harzleimung zumindest für die 
Druckpapierleimung und kommt besonders 
für Rotations-, Illustrations- und Tiefdruck- 
papier wohl auch jetzt noch in Anwendung. 
Gute Erfahrungen wurden auch mit einem 
Gemisch aus Tierleim und Kumaronharz 


2 R. Sieber, Ersatzleimung, Wien 1917. 
3 E. Heuser, Papier-Zeitung 1016. S. 1365. 
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gemacht, einem Produkt des Steinkohlenteers; 
im ganzen aber ist man froh, wieder über 
hinreichend Harz bei der Holländerleimung 
zu verfügen, und man beschränkt sich gern 
auf die kleinen Tierleimzusätze, welche als 
Schutzkolloid dienen sollen. 

Während bei der Oberflächenleimung mit 
Tierleim keine Radierfestigkeit erreicht wird, 
sind Tierleimzusätze zum Harzleim in dieser 
Hinsicht förderlich. Während bei der Ober- 
flächenleimung der Klang des Papieres ver- 
bessert wird, wirken sich Tierleimzusätze zur 
Masse in diesem Sinne nur wenig aus. Eine 
Trübung der Durchsicht ist bei diesen 
mäßigen Tierleimzugaben nicht zu be- 
fürchten. 

Die Art und Weise, wie man den Tierleim 
beimengt, verdient die größte Beachtung. Die 
Harzleimfabriken und einzelne Papierfabriken 
haben hierüber Spezialerfahrungen gesanı- 
melt, welche gern geheimgehalten werden. 
Vor allen Dingen lasse man den Tierleim vor 
dem eigentlichen Auflösen 8—10 Stunden in 
kaltem Wasser quellen; durch anschließende 
direkte oder besser indirekte Erwärmung auf 
70—90° C geht er alsdann leicht in Lösung. 
Beim Verrühren mit dem noch heißen Harz- 
leim soll die Tierleimlösung, welche man in 
einer Konzentration von 5—10 % anwendet, 
gleiche Temperatur wie der Harzleim haben. 
Setzt man dagegen Tierleimlösung stunden- 
lang annähernder Siedetemperatur aus, 80 
verliert sie an Leimkraft, indem die hoch- 
molekularen, kolloiden Eiweißkörper zu Stof- 
fen mit kleinerem Molekül abgebaut werden. 
Manche Fabriken mischen daher die Tierleim- 
lösung erst bei der Herstellung der Leimmilch 
zu, verwenden aber dann mit Vorteil einen 
kräftig wirkenden Emulgator. Weniger gün- 
stig ist es, den Tierleim, getrennt von der 
Harzmilch, erst im Holländer Zzuzufügen; 
erfolgt der Zusatz vor der Alaunzugabe, so 
ist zwar die Fixierung auf der Faser, zusam- 
men mit dem Harzleim, gewährleistet, der 
Stoff pflegt aber aufzusteigen und stark zu 
schäumen, so daß mitunter der Holländer 
überläuft. Manche Fabriken setzen daher die 
zur Fällung benötigte Tonerdesulfatmenge 
vor dem Tierleim zu, nachdem zuvor die 
Harzleimung schon durchgeführt ist. Auf 
diese Weise läßt sich das Schäumen vermei- 
den, man hat aber Grund zu der Vermutung, 
daß der Tierleim nicht voll ausgenützt wird, 
sondern zum Teil auf dem Sieb verlorengeht. 

Zur Verminderung des Schaumes in den 
Holländern und auf der Papiermaschine sind 
auch Zusätze von Talg (Rinder- und Ham- 
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melfett) empfohlen worden. Die Zuteilung 
dieser animalischen Fette bei der Leim- 
kochung verschafft in der Tat Abhilfe gegen 
den erwähnten Uebelstand, kann also im 
Verein mit einem Tierleimzusatz Vorteil 
bringen. Hofmann erklärt die Wirkung 
damit, daß der Stoff mit einer feinen Oelhaut 
überzogen wird, die den Luftzutritt verhin- 
dert und entstandene Luftblasen wieder zum 
Platzen bringt. Kolloidchemisch ausgedrückt, 
wird also die Oberflächenspannung des am 
Stoffe adhärierenden Wassers durch die Fett- 
spuren herabgesetzt und damit die Ausbil- 
dung größerer Luftblasen und die Schaum- 
bildung vereitelt. 

Ein anderes animalisches Leimmittel, das 
Kasein, also das technisch gewonnene Eiweiß 
der Milch, hat schon an sich einen gewissen 
Fettgehalt, welcher die Schaumbildung ver- 
mindert. Kasein wurde 1883 von Dr. Muth 
unter dem Namen „Ammonium-Albumin“ als 
Leimmittel in die Papierindustrie eingeführt. 
Er löste es nach genügender Aufquellung in 
ungefähr der zehnfachen Menge Ammonium- 
karbonat und mischte die Lösung dem Harz- 
leim bei. Manche Harzleime des Handels 
enthalten vorteilhaft bemessene Kaseinzusätze, 
wodurch Glanz, Härte und Griff des Papieres 
verbessert werden. Auch Kasein kann, wie 
Tierleim, in gewissem Umfange das Harz 
ersetzen, doch macht eine reine Kaseinleimung 
das Papier brüchig und der hohe Preis des 
Kaseins läßt nur eine Mitverwendung von 
Kasein zur Erzielung bestimmter Sondervor- 
teile zu. Günstig für das Papier ist die rein- 
weiße Farbe der mit Tonerdesulfat erzielten 
Kaseinfällungen. Der Fällungsvorgang ver- 
läuft aber je nach der Arbeitsweise gänzlich 
verschieden, wie Versuche des Verfassers 
ergaben. 

So ist Kasein in reinem Wasser nur in 
minimalen Spuren löslich. Trotzdem üben 
diese Spuren auf Harzmilch eine gegen 
Tonerdesulfatflockung weitgehend stabili- 
sierende Wirkung aus. In alkalischem 
Wasser löst sich Kasein reichlicher, teils 
kolloid, teils in Form von Spaltprodukten 
geringerer Molekülgröße. Setzt man nun 
Tonerdesulfat zu, so nimmt die Lösung saure 
Reaktion an, ist für Kasein übersättigt und 
dieses flockt aus; dabei reißt es Harz mit 
Sich nieder, macht also unter diesen Be- 
dingungen die Harzmilch gerade äußerst 
sensibel. Die richtige, vorteilbringende 
Anwendung des Kaseins bei der Harzleim- 
kochung setzt sonach große Spezialkenntnis 
und große Spezialerfahrung voraus. 
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III. Analyse. 

Um in einfacher Weise zu entscheiden, ob 
ein Papier animalische Oberflächenleimung 
besitzt, drückt man es kräftig mit feuchten 
Fingern, ganz entsprechend, wie man in der 
Dunkelkammer die Schichtseite photographi- 
scher Platten bestimmt: Fühlt es sich klebrig 
an und haftet es an den Fingern, so liegt 
animalische Oberflächenleimung vor. Bringt 
man einen Tropfen Stearin von einer bren- 
nenden Kerze auf ein solches Papier, so 
dringt der Tropfen nicht nach der Rückseite 
durch, und nach seiner Entfernung ist die 
Stelle, wo er gewesen ist, kaum sichtbar. Bei 
harzgeleimtem Papier durchdringt hingegen 
das Stearin augenblicklich den Bogen und die 
Stelle erscheint glasig-durchscheinend, wie ein 
Fettfleck. 

Haucht man Papier mit animalischer 
Oberflächenleimung an und reibt es, so kann 
man einen deutlichen Tierleimgeruch wahr- 
nehmen. Zerknittert man ein solches Papier, 
so büßt es seine Leimfestigkeit ein und läßt 
beim Beschreiben die Tinte durchdringen und 
breitlaufen, sofern nicht gleichzeitig Harz- 
leimung in der Masse vorliegt. 

Chemisch kann Tierleim nach verschie- 
denen Methoden“ nachgewiesen werden; eine 
chemische Prüfung ist insbesondere un- 
erläßlich, wenn Tierleimzusätze in der Masse 
festgestellt werden sollen. Die Methoden 
eignen sich auch zur Prüfung eines Harz- 
leimes auf Tierleimzusätze. 

Nach Kiliani benutzt man frisch ge- 
fälltes Quecksilberoxyd, welches in der Siede- 
hitze bei Gegenwart von Tierleim zu metalli- 
schem Quecksilber reduziert wird; der gelbe 
Niederschlag wird zuerst schmutziggrün, 
dann schwarz. Ist in dem Papier kein Tier- 
leim vorhanden, so verändert sich die gelbe 
Farbe des Quecksilberoxydes nicht oder geht 
nur in Schmutziggrün über. Einfacher und 
empfindlicher ist der Nachweis mittels Tan- 
ninlösung. Man extrahiert das Papier mit 
heißem Wasser und versetzt den Auszug mit 
der verdünnten Gerbsäurelösung (Tannin); 
eine milchige Trübung, die sich sehr bald 
flockig absetzt, zeigt Tierleim an. Glüht man 
diese Fällung nach dem Abfiltrieren und 
Trocknen mit Natronkalk, so entweicht Am— 
moniak, welches man am Geruch oder mittels 
feuchtem, rotem Lackmuspapier erkennt. Fer- 
ner kann die sogenannte Biuretre ak- 
tion zum Nachweis von Tierleim in Papier 


Eine Zusammenstellung, an die ich mich im 
wesentlichen halte, findet sich in „Zellstoff und Pa— 
pier“ 1926, S. 203 ff. 
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dienen. Man behandelt das Papier mit 2pro- 
zentiger Kupfersulfatlösung und tropft dann 
eine 5prozentige Natronlauge auf. Bei An- 
wesenheit von Tierleim entsteht Violett- 
färbung. Das von Wiesner empfohlene 
Millonsche Reagenz, eine Quecksilber- 
verbindung, welche auf Eiweißstofie empfind- 
lich reagiert, färbt tierisch geleimtes Papier 
binnen weniger Minuten rosenrot bis ziegel- 
rot. Nach Schmidt prüft man auf Tierleim 
durch Zusatz von Ammonium-Molybdat und 
verdünnter Salpetersäure zu dem kalten 
Wasserauszyg des Papieres. Es entsteht ein 
flockiger, weißer Niederschlag, welcher in 
überschüssiger Salpetersäure zum größten 
Teil löslich ist, vollständig aber nur, wenn 
man die gesamte Menge der Säure sehr rasch 
und mit einem Male zusetzt. Kennzeichnend 
ist ferner eine beim Niederschlag sowie bei 
der darüber befindlichen Flüssigkeit zu 
beobachtende schwach blaugrüne Färbung. 

Auch Kasein gibt mit Salpetersäure als 
Eiweißkörper einen Niederschlag. Man muß 
daher den wässerigen Auszug mit Salpeter- 
säure allein prüfen; entsteht kein Nieder- 
schlag, so ist bei positiver Schmidtscher 
Reaktion nur Tierleim vorhanden; entsteht 
ein Niederschlag, kann beides vorhanden sein 
oder Kasein allein. 

Eine Spezialreaktion auf Kasein hat 
Adamkiewicz angegeben. Man läßt zu 
der Kaseinlösung in einem Reagenzglase eine 
Mischung von einem Raumteil konzentrierter 
Schwefelsäure mit zwei Raumteilen Eisessig 
herunterlaufen; bei Anwesenheit von Kasein 
entsteht eine rotviolette Färbung. Tierleim 
gibt diese Färbung nicht. Eine weitere 
Sondereigenschaft des Kaseinweißes ist seine 
Fällbarkeit durch Lablösung. Nach Levi 
ruft konzentrierte Salpetersäure, auf ein 
kaseinhaltiges Papier getropft, sofort Gelb- 
färbung hervor (Xanthoproteinreaktion), wäh- 
rend Tierleim nicht reagiert. Holzschliff im 
Papiere verdeckt allerdings durch Braun- 
färbung diese Reaktion. 

Während die bisherigen analytischen Me- 
thoden mehr für den Papierkäufer von 
Wichtigkeit sind, soll im folgenden die für 
den Hersteller wichtige Rohstoff- 
prüfung der animalischen Leimmittel kurz 
behandelt werden. 

Die Ausgangsstoffe der Leim- und Gela- 
tinefabrikation sind Häute, Knochen und 
sonstige Abfallprodukte der Fleischereien, 
Gerbereien und Abdeckereien, wie Haare, 
Knorpel, Flechsen, Gedärme, Kalbs- und 
Hammelfüße, Felle von Hasen, Kaninchen 


usw., kurz Bindegewebestoff, welcher bei 
längerem Kochen mit Wasser sich zu einer 
klebrigen Flüssigkeit auflöst, die beim Erkal- 
ten zu einer gallertartigen Masse erstarrt. je 
nach der Natur der Ausgangsprodukte und 
der Art der Herstellung des Leimes sind 
natürlich die Qualitäten recht verschieden. 
Zunächst unterscheidet man Leder- oder 
Hautleim und Knochenleim. Kno- 
chenleim ist, wie seine dunklere Farbe und 
eine häufig zu beobachtende Trübung zeigt, 
von geringerer Reinheit als Lederleim, was 
jedoch seine Verwendbarkeit in der Papier- 
industrie durchaus nicht beeinträchtigt. Eine 
Neuheit auf dem Gebiete der Leimfabrikation 
ist der „Perlenleim“ der Aktiengesell- 
schaft für chemische Produkte vorm. H. 
Scheidemandel in Berlin. Diese Firma 
hat die Leimherstellung, welche sonst noch 
vielfach in kleinen Betrieben nach altem Her- 


kommen rein empirisch betrieben wird, auf 


exakte kolloidchemische Grundlage gestellt 
und eine Maschinerie zur raschen Trocknung 
des Leimes in Perlenform ausgebildet, wo- 
durch also das Gießen des Leimes in die 
bekannte Tafelform wegfällt. Der Perlenleim 
zeichnet sich durch seine große Quellfähigkeit 
aus; er nimmt in einer halben Stunde ebenso- 
viel Wasser auf wie Leimtafeln in 24 Stunden. 
Diese rasche Quellung ist eine Folge der 
größeren Zerteilung des Perlenleimes. Im 
übrigen bringt die genannte Firma auf Grund 
ihrer wissenschaftlichen Erfahrungen Spezial- 
perlenleime für alle möglichen Zwecke der 
einzelnen Industrien heraus, so z. B. Kar- 
tonnagenleim, Buchbinderleim, Zündholzleim, 
Steifleinenleim usw. Für die Papierleimung 
empfiehlt es sich, einen verhältnismäßig lang- 
sam quellenden Leim zu verlangen, beim 
Beschreiben des Papieres mit Tinte darf der 
Leim nicht wesentlich quellen, bis die Tinte 
trocken ist, weil diese sonst breitläuft. 

Die Quelibarkeit verschiedener Perlen- 
leimsorten prüft man am einfachsten, indem 
man gleiche Mengen in graduierte Reagenz- 
gläser gleicher Größe einfüllt, kaltes Wasser 
zusetzt und einige Zeit hindurch die Volum- 
zunahme der quellenden Leimperlen beobach- 
tet. Zur Quellfähigkeitsprüfung von Leim- 
tafeln gibt M. Schubert’ ein hübsches 
Verfahren an, welches für die Praxis aus- 
reicht. Man hängt die Tafeln an einer 
Schlinge aus dünnem Bindfaden in kaltes 
Wasser. Der minderwertige Leim erweicht 

* M. Schubert, Die Praxis der Papierfabri- 
kation, Berlin 1922. 
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nach zwei Tagen so sehr, daß ihn die 
Schlinge durch sein eigenes Gewicht zer- 
schneidet, während guter Leim erst nach 
4—6 Tagen soweit ist, daß er geteilt aus der 
Schlinge fällt. 

Man kann die Wasseraufnahme quellender 
Leimstücke von ähnlicher Form vergleichs- 
weise auch in der Art ermitteln, daß man die 
gewogenen Leimstücke in Porzellanschalen 
einlegt, die mit kaltem Wasser gefüllt werden; 
nach 24 Stunden wägt man die mit Filtrier- 
papier oberflächlich abgetrockneten Leim- 
stücke erneut und ermittelt die Gewichts- 
zunahme. 

Eine Klebkraftbestimmung in Hinsicht auf 
die zu erwartende Festigkeitserhöhung des 
Papieres durch animalische Leimung führt 
man zweckmäßig in folgender Weise aus: 
Von den in Betracht kommenden Leimsorten 
werden nach hinreichender Quellung in 
kaltem Wasser durch Zusatz heißen Wassers 
5prozentige Lösungen hergestellt und damit 
Streifen eines saugkräftigen Filtrierpapieres 
imprägniert. Nach dem Trocknen stellt man 
in einem Schop per schen Festigkeitsprüfer 
Zerreißversuche an. 

Soll ein Tierleim als Schutzkolloid dem 
Harzleim zugesetzt werden, etwa um den 
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ungünstigen Einfluß harten Fabrikationswas- 
sers auf die Leimung zu korrigieren, so muß 
man einen Tierleim mit niedriger „Goldzahl“ 
benutzen. Als Goldzahl wurde diejenige 
Anzahl Milligramm Schutzkolloid definiert, 
welche eben nicht mehr ausreicht, den Farb- 
umschlag von 10 cem hochroter Goldlösung 
gegen Violett zu verhindern, welcher ohne 
Kolloidzusatz durch 1 ccm 10prozentiger 
Kochsalzlösung hervorgerufen wird. Zur 
theoretischen Erklärung sei gesagt, daß eine 
rote kolloide Goldlösung, wie sie sonst vor- 
nehmlich in der Medizin als Standardkolloid- 
lösung angewendet wird, ganz ähnlich wie 
Harzmilch ein Suspensionskolloid darstellt, 
daher gegen Ausflockung sehr sensibel ist. 
Die beginnende Ausflockung macht sich zu- 
nächst durch eine Verfärbung nach Violett 
bemerkbar. Durch Zusatz eines Schutz- 
kolloids kann nun die Kornvergröberung 
und damit die Verfärbung hintangehalten 
werden. Um den Vorgang zahlenmäßig 
zu fassen, hat der Kolloidforscher R. Zsig- 
mondy die „Goldzahl“ in der angegebenen 
Weise definiert. Auch für das papiertechni- 
sche Laboratorium wird sich die Einführung 
dieser kolloidchemischen Meßmethode emp- 
fehlen. 


Festigkeitsprüfung von Holzzellstofl. 
Von G. P. Genberg. 
Originalreferat nach „Paper Trade Journal“, Vol. 85, Nr. 11, T. S. 105 (1927). 


Die amerikanische Technical Association 
hat in Gemeinschaft mit der Canadian Tech- 
nical Section gelegentlich der Jahresversamm- 
lungen in Montreal und New York die 
Bedingungen standardisiert, unter welchen die 
Prüfung der Eigenfestigkeit der Zellstoffaser 
vor sich zu gehen hat. Diese Methodik be- 
gegnete einem weitgehenden Interesse, aber 
auch verschiedentlicher Kritik, und der Zweck 
der im folgenden kurz referierten Arbeit be- 
steht neben anderem darin, sich mit diesen 
Ausstellungen an der Methodik auseinander- 
zusetzen. 

Wesentlich bestimmend für die Durchfüh- 
rung der Festigkeitsbestimmung war die 
Tatsache des großen Einflusses der Mahl- 
Organe auf die Eigenschaften des Zellstoffes. 
Die Abbesche Mühle wurde zweifellos bisher 
am meisten hierzu verwendet, aber wie 
sowohl von Hall (Paper Trade Journal, 
Juli 23. (1925), p. 31), als auch von Gen- 


berg (Tech. Assoc. Papers Ser. 8 (1925), 
p. 41) gezeigt werden konnte, bedeutet die 
Mahlung eine wesentliche Anreicherung an 
mineralischer Substanz im Zellstoff. Die 
Lampén-Mühle hat vornehmlich in Finnland 
und in Schweden (Pappers- och Trävaru- 
Tidning Finnland Nr. 4, 1922) Verbreitung 
erfahren. Bei der erwähnten Jahresversamm- 
lung in New York hat man indessen der 
Festigkeitsprüfung ohne vorherige Mahlung 
(Non Beating Test) den Vorrang gegeben, 
nachdem die zunächst bestehenden Schwierig- 
keiten, nämlich gleichmäßige Prüfbogen zu 
erhalten, durch geeignete Maßnahmen sich 
haben beseitigen lassen. Der auf diese Weise 
zustande gekommene Vorschlag einer Prü- 
fungsmethode stellt zunächst eine versuchs- 
weise Einführung dar und kann naturgemäß 
noch nichts Abgeschlossenes sein. 

Nach einer Aeußerung der Zellstoff- 
fabrik Waldhof ist die Brauchbarkeit 
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einer solchen Festigkeitsprüfung noch nicht 
erwiesen, höchstens insoweit, als die Methode 
noch zu ungenau ist, um allerseits anerkenn- 
bare Werte zu liefern. Der Verfasser kann 
sich mit dieser Kritik nicht einverstanden 
erklären. Die Methode selbst ist in mehr- 
jähriger Arbeit sowohl in Laboratorien der 
Zellstoffabriken wie der Papierfabriken Ame- 
rikas ausgearbeitet und überprüft worden und 
viele Laboratorien arbeiten seit langer Zeit 
damit und erhalten gut übereinstimmende 
Resultate. 

Bei der Abfassung der Beschreibung ‚der 
Methodik wurden folgende Punkte als von 
wesentlicher Bedeutung erachtet: 


1. Größe der Prüfbogen, 

2. Grundgewicht der Prüfbogen, 

3. Art der Prüfbogenherstellung, 

4. Pressung und Preßdruck, 

5. Luftfeuchtigkeit und Temperatur bei der 
Bogenprüfung. 

Nicht aufgenommen in diese Beschreibung 
wurden Vorschriften für die Art der Probe- 
nahme des Zellstoffes, für die Art der Zer- 
faserung und für die Ausführung des Bogen- 
schöpfapparates wie auch der Presse. Ueber 
diese Fragen sind weitere Untersuchungen 
im Gange, die abgewartet werden müssen. 

Nach einer Aeußerung von M. A.Krim- 
mel, des Obmannes der amerikanischen 
Faserstoff-Analysenkommission, ist die Me- 
thode in ihrer gegenwärtigen Form noch 
nicht als Standardmethode geeignet, weil 

l. keine Methode bekannt ist, die eine 
völlige Zerfaserung des Zellstoffes ohne 
Schneid- und Mahlwirkung ermöglicht, 
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2. keine Vereinbarung darüber besteht, wie- 
viel Prüfbogen gemacht werden sollen 
und wieviel Prüfungen an jedem Bogen 
ausgeführt werden müssen, 

3. keine Festsetzungen darüber bestehen, 
wie die Prüfbogen getrocknet werden 
sollen, und ob mit oder ohne Trocknung, 

4. kein standardisierter Prüfapparat für die 
Prüfbogen besteht, 

5. keine Angabe über die Feuchtigkeits- 
eigenschaften des Zellstoffes zur Zeit der 
Prüfung vorliegt. 

Hierzu ist zu bemerken, daß die Art der 
Zerlaserung wie auch der Einfluß des Feuch- 
tigkeitsgehaltes des Zellstoffes weiterer Ueber- 
prüfung, die im Gange ist, vorbehalten 
werden muß. Zum Teil geben auch die nach- 
folgend beschriebenen eigenen Versuche dar- 
über Aufschluß. Eine Standardisierung der 
Prüfapparate hält der Verfasser für nicht ohne 
weiteres möglich, da in Amerika z. B. der 
Mullen-Tester weitgehend Eingang gefunden 
habe, während in Europa Reißlängenprüfer 
bevorzugt würden, und bei einer auf inter- 
nationale Anerkennung abgestimmten Prü- 
fungsmethode eine ins einzelne gehende 
Standardisierung oft nicht angängig sei. Aus 
diesem Grunde ließen sich für die Prüfbogen- 
größe auch nur Grenzwerte festsetzen, da 
eben diese von der Art der Prüfung und von 
der Zahl der Einzelprüfungen abhängig sei. 
Im übrigen enthält die vorläufige Prüfungs- 
vorschrift folgenden Satz: „Die Prüfbogen 
sollen zwecks Festigkeitsprüfung bei 65 % 
rel. Luftfeuchtigkeit und 70 Grad Fahrenheit 
mittels Apparaten geprüft werden, die für 
diesen Zweck als brauchbar anerkannt sind.“ 


Tabeiiel. 
1 a Feuchtigkeitsgehaltes auf die C 


| Mullen 


Muster genommen: Prozent lufttrocken | Elmendorf 
| 

Nach der Naßpartie 42,5 97 124 
Nach 6 Trockenzylindern 47.1 90 135 
„ a a | 51,3 | 89 140 
„ 18 „ „ 58,1 83 | 142 
„ 24 „ „ | 65.7 74 | 149 
„ 30 „ | 73,4 | 60 143 
„ 3 a y | 80.2 61 | 154 
„ 42 „ yj | 89,1 | 55 165 
„ 47 5 7 91.4 63 159 
111,1 | 28 176 


absolut trocken 
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Bei den im folgenden beschriebenen Ver- 
suchen des Verfassers wurde ausschließlich 
gebleichter Sulfitzellstoff verwendet. Abge- 
sehen von den im Interesse dieser Studien 
vorgenommenen systematischen Aenderungen 
gewisser Versuchsbedingungen wurde nach 
der verschiedentlich veröffentlichten Standard- 
vorschrift (Tech. Assoc. Papers, Ser. 10 
[1927], p. 254) gearbeitet. Die Versuche er- 
geben daher gleichzeitig einen Anhaltspunkt 
dafür, was durch persönliche Uebung erreicht 
werden kann. Alle Resultate wurden in 
Mullen- und Elmendorf-Zahlen ausgedrückt 
und in Prozentpunkten auf Pfundgewicht aus- 
gedrückt. 


Was zunächst de Reproduzierbar- 
keit betrifft, so ergaben umfangreiche 
Versuche, daß die Fehlergrenze zwischen 
+ 1,5% beim Mullen-, zwischen + 2,5% 
beim Elmendorf-Tester liegt. 

Was nunmehr den Einfluß der ursprüng- 
lichen Feuchtigkeit des Zellstofis 
auf das Prüfungsergebnis betrifft, so hat der 
Verfasser darüber früher (Loc. cit.) bereits 
berichte. Dieser Einfluß ist beim „Non 
beating test“ naturgemäß viel größer als bei 
der Mahlung des Zellstoffes in Mahlvorrich- 
tungen. Diese Tatsache geht weiter hervor 
aus dem Studium der Festigkeitseigenschaften 
eines Papieres in verschiedenen Stadien der 
Papiermaschinenarbeit (siehe Tabelle 1). 


Diese Versuchsreihe zeigt, daß die Mullen- 
Zahlen sinken, in dem Maße, wie die Reiß- 
festigkeitszahlen und der Trockengehalt zu- 
nehmen. 


Einem Vorschlag von B. W. Scribner 
zufolge empfiehlt es sich, die zu prüfenden 
Zellstoffe vor Probenahme unter bestimmten 
Feuchtigkeits- und Temperaturbedingungen 
auf konstanten Trockengehalt zu bringen. 
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Der Verfasser ist jedoch der Meinung, daß 
die Eigenschaften des Zellstoffes beim Trock- 
nen sehr wesentliche Aenderungen erfahren 
können, und daß es daher ganz auf den Ver- 
wendungszweck ankommen wird, ob eine 
solche Vortrocknung, die für die Methodik 
eine Erleichterung bedeutet, zweckmäßig 
erscheint. 

Für de Probenahme schlägt der 
Verfasser dasselbe Verfahren vor, welches 
von den amerikanischen Zellstofferzeugern 
und Verbrauchern für die Entnahme von Pro- 
ben zwecks Feuchtigkeitsbestimmung verein- 
bart worden ist. Die Proben müssen in 
absolut luftdichten Büchsen aufbewahrt wer- 
den, bis sie zur Prüfung herangezogen 
werden. 

Weitaus die größte Aufmerksamkeit wurde 
bisher der Frage der Zerfaserung des 
Zellstoffes zugewandt. Es ist klar, daß 
diese Zerfaserung ohne jede mechanische oder 
chemische Beeinflussung der Faser vor sich 
gehen sollte. In den meisten Fällen werden 
horizontal gelagerte Wellen mit zwei oder 
mehreren Schlagstiften verwendet, die sich 
mit hohen Tourenzahlen drehen. Die Zeit, 
die zur völligen Zerfaserung notwendig ist, 
hängt in hohem Maße ab von der Feuchtig- 
keit des Zellstoffes, von dessen physikalischer 
Beschaffenheit und von dem Pressendruck, 
mit welchem die Zellstoffpappen bei ihrer 
Herstellung belastet worden sind. Nach einem 
Vorschlag von MacDonald sollen die 
Pappen zuvor in kleine Stückchen zerrissen 
und zwölf Stunden in Wasser eingeweicht 
werden. Dieser Vorschlag erscheint zunächst 
nicht von der Hand zu weisen, aber es muß 
bedacht werden, daß der ganze Prüfungs- 
vorgang auf diese Weise auf einen außer- 
ordentlich langen Zeitraum ausgedehnt wird. 
Es wird daher nichts anderes übrigbleiben, 


Tabelle 2. 
Zerfaserung von Zellstoff. 


Dauer der Zerfaserung: 


15 Min. 30 Min. 


| 


60 Min. 


5 Min 90 Min. 
ee mn EE A AA, T8 
| | 
Mullen 60,5 68,5 Ä 71,0 80,5 83,0 
Elmendorf 177,0 169,5 156,5 156,0 155,0 
Dauer der Zerfaserung: 5—15 Min. 15--30 Min. | 30-60 Min. 60—90 Min. Durchschn. | 

ven | Aenderung 
8 en + 8,0 + 2.5 + 9,5 + 2,5 + 56 
ah — 7.5 — 15.0 —05 — 1.0 — 8,5 

esamtänderung +05 — 10,5 +9,0 ＋ 1.5 ＋ 0,1 

l | 
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Tabelle 3. 
Ausflußzeit in Sekunden und Wassertemperatur. 


| 7 inches Wasser | 
über dem Sieb | | 


si og 
Temperatur 


4 inches Wasser 
über dem Sieb 


5 inches Wasser 
über dem Sieb 


6 inches Wasser 
über dem Sieb 


5 21,0 18,5 16,0 11,0 
10 21,5 18,0 15,3 12,0 
15 20,6 16,9 14,5 11,4 
20 18,0 15,7 12,8 10,7 
25 15,2 13,7 11,3 9,3 


80 Ib. Bogen Malılungsgrad 20% | 


als den „Anfangsmahlgrad“ des Zellstoffes 
vor Beginn der Prüfung zu ermitteln. 


Bei der Diskussion der Methodik in New 
York wurde von Laymon ausgeführt, daß 
der Zellstoff während der Zerfaserung ein 
Ansteigen der Mullen-Zahlen, gleichzeitig 
aber ein Absinken der Elmendorf-Zahlen 
zeigt. Wenn es nun gelänge, die beiden 
Zahlenwerte auf eine zahlenmäßige Konstante 
zu bringen, so würde damit der Einfluß der 
Zerfaserung auf die Mahlgradeigenschaiten 
des Zellstoffes auszugleichen sein. 


Die in der Tabelle 2 wiedergegebenen 
Zahlenwerte zeigen die Veränderungen der 
Mullen- bzw. Elmendorf-Zahlen bei der Zer- 
faserung in verschiedenen Zeiträumen. 


Das kanadische Forest Products Labora- 
tory verwendet zur Zerfaserung einen 
besonders ausgestalteten Schüttelapparat und 
gibt den aufgefaserten Zellstoff durch ge- 
schlitzte Sortierbleche. Es soll auf diese 
Weise sehr rasch möglich sein, auch hoch- 
druckgepreßte Zellstoffe zu zerfasern, ohne 
daß Mahlwirkung eintritt. 


Die Vorschrift über das G rund- 
gewicht der Prüfbogen lautet: „Die 
Prüfbogen sollen ein Grundgewicht besitzen, 


das 125 pounds je Ries zu 500 Bogen in der 
Größe 25x40 inches entspricht, und darf 
von diesem Betrag um nicht mehr oder we- 
niger als + 3 pounds abweichen.“ Diese; 
Gewicht erschien, wie von verschiedenen 
Seiten geäußert worden ist, reichlich hoch. 
Es darf jedoch nicht vergessen werden, daß 
die ursprüngliche Festigkeit von ungemahle- 
nem Zellstoff ganz verschiedener Herkunft 
geprüft werden soll. Es hat sich ergeben, 
daß die Uebereinstimmung der einzelnen 
Prüfzahlen bei höherem Grundgewicht der 
Prüfbogen eine bessere ist. Im übrigen sind 
die bis jetzt vorliegenden Zahlen noch zu 
spärlich, um eine endgültige Entscheidung 
zu trefien. Wesentlich für die Klärung dieser 
Frage ist der Charakter des zu prüfenden 
Zellstoffes, und der Zweck. für welchen die 
Prüfung überhaupt durchgeführt wird. 

Für die Art der Prüfbogenberei- 
tung ist das Optimum der Wasserausfluß- 
zeit bei 12—14 Sekunden von grundlegender 
Bedeutung. Ueber die Ausgestaltung eines 
solchen Bogenschöpfapparates ist von ver- 
schiedenen Seiten berichtet worden. (Shaw 
& Bicking, Paper Trade Journal, Nov. 20. 
[1924], p. 185; Miller, Paper Trade Journal, 
April 22. [1926], p. 207; Tech. Assoc. Papers 


Tabelle 4. 


Auslaufzeit des Verdünnungswassers bei verschiedenem Mahlungsgrad und wechselnden 
. jedoch gleichbleibender Tempera 


Mahlungs- 
grad 


7 inches 


26,3 13,6 | 
22,8 | 15,5 p 
16,0 | 


21,6 | 


5,6 
5,9 
10,2 | 6,2 
11.7 | 7,0 
11,4 | 7,0 
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Tabel 
Einfluß der Menge des „ und auf die erhaltenen 
Prüfungszahlen, 
Prüfung 1 Inches Wasser Gesamtzeitaufwand o 
16% Mahlgrad über dem Sieb zur Blattbildune | Mullen Eımendorf 
7 1 125 
6 16,1 104 
5 14,0 115 
4 10,0 113 
3 7,2 114 
Prufung 2 2 5.0 117 
20% Mahlgrad 7 16,1 108 
6 14,0 130 
5 11,0 119 
4 9,1 123 
3 6,0 113 
2 4,1 143 
1 2,0 133 
Tabelle 6. 


Einfluß der Menge des Verdünnungswassers verschiedener Temperatur. 


Temperatur r des Verdünnungswassers. E = = Elmendorf, „ M = = Mullen. 


Inches Wasser 15° 25°C 
. M. E 


über dem Sieb 


| 

7 102 86 101 84 

6 107 89 103 91 104 81 

5 106 89 | 107 86 103 92 | 104 85 

4 104 101 | 107 91 106 92 | 105. 85 

Tabelle 7. 
Einfluß der Menge des Verdünnungswassers bei verschiedenem Mahlungsgrad des 
Zellstoffes. 
Inches Wasser Mahlungsgrad des Zellstoffes. M = Mullen. E = Etmendort. — 

über dem Sieb 34,3 % 0% 26,3% 22,8 % 21,6 % 

M. E M. E. M. E. M. E M.. FE. 


Tabelle 8. 
Einfluß der zur Blattbildung verwendeten Wassermengen auf die Festigkeitswerte. 


Inches Wasser 
über dem Sieb | 4 


Zeitdauer der Blatt- 
bildung a 


| 
| ' 

4,6 10,1 15,6 
| 


19,4 ; 28,5 
Mullen-Zahl 28,5 31,9 33,1 30,6 | 27,3 23,9 
Eimendorf-Zahl 189,8 198,5 196,8 i 195,1 187,5 180,3 
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Ser. 9 [1926], p. 130.) Bisher sind jedoch die Gesamtdauer der Blattbildung und so- 
keine Versuche gemacht oder mitgeteilt wor- mit die Gesamtmenge des zur Verdünnung 
den über die Ausflußgeschwindigkeit einer- verwendeten Wassers auf die erhaltenen 
seits und die Temperatur des Wassers, Bogen- Zahlenwerte einwirkt. Diese Tabelle gibt 
gewicht und Mahlgrad andererseits. Gerade besonders deutlich zu erkennen, daß sowohl 
diese Zusammenhänge hält der Verfasser für übergroße Verdünnung als auch nicht ge- 
außerordentlich wichtig. nügende Verdünnung zu ungleichmäßigen 
In der Tabelle 3 werden die Beziehungen Resultaten führen kann, und daß es somit ein 
zwischen Auslaufzeit des Verdünnungswassers Optimum der Verdünnung gibt. 
in Sekunden bei der Blattbildung im Schöpf- Was nunmehr den Einfluß der 
apparat bei wechselnder Temperatur des Pressung auf die Prüfungsergebnisse 
Verdünnungswassers und wechselnden Was- betrifft, so kann hier auf die grundlegende 
sermengen, jedoch gleichem Mahlungsgrad Arbeit von Cameron (Pulp & Paper Ma- 
offensichtlich gemacht. gazine, Nr. 3 [1924]) verwiesen werden. 
Tabelle 4 zeigt die Beziehungen zwischen Ein Preßdruck von 200 pounds per square 
Auslaufzeit des Verdünnungswassers in inch hat sich als zweckentsprechend erwiesen, 
Sekunden bei der Blattbildung im Schöpf- weil hier bereits geringe Differenzen bei 
apparat bei wechselndem Mahlungsgrad und Druckschwankungen zu verzeichnen sind. 
wechselnden Wassermengen, jedoch gleich- Die Pressung wird in drei Stufen ausgeführt, 
bleibender Temperatur. eine Vorpressung bei 20—60 pounds, die 
Die Tabellen 5 bis 7 geben die Zusammen- Hauptpressung bei 200 pounds während 
hänge, die bestehen zwischen der angewen- 5 Minuten und die Nachpressung bei eben 
deten Menge Verdünnungswasser, dessen demselben Druck während 2 Minuten. 
Temperatur, dem Mahlungsgrad des Zell- Von Einfluß auf die Pressung sind ferner 
stoffes und der effektiven Zeit, die notwendig die Anzahl der Pressungen und der Lösch- 
ist, um ein Prüfblatt zu bilden, endlich die papierbogen, die zur Aufnahme des ausge- 
dazugehörigen Prüfungszahlen mit dem preßten Wassers Verwendung finden. Ueber- 
Mullen- und Elmendorf- Tester. einstimmend zeigt sich, daß diese Einflüsse 
In der Tabelle 8 sind endlich die Mittel- sich wesentlich auf die Elmendorf-Zahlen 
werte aus einer großen Versuchsreihe dar- auswirken, während die Mullen-Zahlen nur 
gestellt, die dartun soll, in welcher Weise unwesentlich beeinflußt werden. 


Tabelle 9. 
o] u Zeit in i Stunden der n Trockaune ia Peach nz 
| | 2 3 | 4 
| | 
Mullen | 103,5 102,0 | 100,0 101,0 
Elmendorf 123,5 126,0 | 132,0 135,0 
| 
Tabelle 10. 
o | Gee bei | Getrocknet bei | Getrocknet bei 53% Feuch- | Getrocknet bei 
212°F 1 Std. 167’F 1 Std. | tigkeit 70°F 5 Std. | Standardbedingungen 
| | 
Mullen 85 83 90 89 
kimendori | 128 128 132 | 138 
Tabelle 11. 
p | Getrocknet bei 167 P in Stunden = Eu te 
| 0,15 | 0,30 | 1,00 | Standardbedingungen 
Mullen 108 108 . . 107 113 
Elmendorf 152 | i 159 158 164 
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Bezüglich dr Trocknung der 
Prüfbogen sagt die Originalvorschrift, 
daß diese bei 65% Luftfeuchtigkeit und 70° F 
Temperatur bis zur Gewichtskonstanz senk- 
recht hängend getrocknet werden sollen. Es 
lassen sich daher für die Trocknung be- 
stimmte Zeiten nicht angeben. Die Tabelle 9 
zeigt indessen, in welcher Weise die Zeit, 
während welcher der Prüfbogen im Trocken- 
raum aufgehängt ist, auf die Festigkeitswerte 
von Einfluß sein kann. 

In den Tabellen 10 und 11 ist endlich der 
Einfluß der Trockentemperatur und des Zeit- 
raumes der Trocknung bei erhöhter Tempe- 
Tatur anschaulich gemacht. 


Die bisher beschriebene Methode soll 
zuverlässige Werte auch ohne große Uebung 
der Ausführenden ergeben. Es kann jedoch 
durch eine Modifikation der Trocknung 
(Trocknung im warmen 160°-F-Luitstrom 
während 15 Minuten und während 1 Stunde 
im Feuchtraum) so beschleunigt werden, daß 
die Resultate innerhalb zwei Stunden nach 
Probenahme vorliegen. 

Weitere Studien zu den einzelnen Stufen 
des Verfahrens der Festigkeitsprüfung sind 
im Gange. Sie sollen bei dem 1928 vorge- 
sehenen Meeting zur Beschlußfassung vor- 
gelegt werden. — 2 — 


Zeitschriftenschau. 


Herstellung von Zellstoff mit hohem Ge- 
halt an Alpha-Cellulosee. Brown Comp. 
Paper Trade Journal 85, Nr. 8, S. 48—49 
(1927). 

Werden Sulfitzellstoffe zwecks Erhöhung 
des Gehaltes an alkaliresistenter Cellulose mit 
verdünnten Alkalien nachbehandelt, so er- 
leiden sie Bräunung, die das spätere Bleichen 
erschwert. Der dadurch bedingte höhere 
Chlorverbrauch schädigt die Festigkeit der 
Faser und führt zu einem neuerlichen Ab- 
sinken der Alpha-Cellulose. Das U.S.A.-Pa- 
tent 1599489 vermeidet dies dadurch, daß 
der auf alkalischem oder sauerem Weg er- 
zeugte Zellstoff (Sulfitzellstoffe sind beson- 
ders geeignet) bei 5 % Stoffkonzentration und 
Zimmertemperatur in offenen Gefäßen mit 
0,3—1,5% wirksamem Chlor auf trockenen 
Zellstoff berechnet behandelt wird. Diese 
beschränkten Chlormengen sind in wenigen 
Minuten verbraucht, worauf gewaschen und 
auf 16% Trockengehalt eingedickt wird. 
Der dicke Faserbrei wird mit Leimmilch derart 
verdünnt, daß etwa ein 10prozentiger Stoff- 
brei entsteht, und auf die trockene Faser 
berechnet 6—9 % CaO vorhanden sind. Bei 
200—212° F wird sodann 5—8 Stunden 
digeriert. Die resultierende Cellulose soll 
94 % Alpha-Cellulose, 1,4—2,0 Cu-Zahl auf- 
weisen, die durchschnittliche Faserlänge 0,9 
bis 1,1 mm betragen. 

In einem weiteren Patent 1 602 553 wird 
die Verwendung von Schwarzlauge zur Aus- 
lösung der nicht alkalibeständigen Zellstoff- 
anteile beansprucht. 2. 


Zur Chemie der Suliitzellstofi-Kochung. 
W. H. Bir char d. Paper Trade Journal 85, 
Nr. 12, S. 59—62. | 


Drei Faktoren sind für den regulären 
Verlauf einer Kochung von ausschlaggebender 
Bedeutung: Art der Holzspäne, Temperatur- 
verlauf der Kochung und Zusammensetzung 
der Kochlauge. Bei Versuchen, die der Ver- 
fasser in Kochgefäßen aus Glas ausgeführt 
hat, konnte die Zirkulation innerhalb des 
Kochgefäßes festgestellt werden. Insbesondere 
beim Abgasen gerät die Reaktionsmasse durch 
Gasentwicklung in Bewegung. Der Feuch- 
tigkeitsgehalt der Holzspäne ist für den 
Kochungsverlauf von großer Bedeutung. Ins- 
besondere aber spielt die Größe der Späne 
eine wichtige Rolle, da von ihr die Schnellig- 
keit der Durchtränkung mit Lauge direkt ab- 
hängig ist. Nach Ansicht des Verfassers muß 
die Spangröße dem Kochverfahren angepaßt 
werden, wenn gleichmäßige Resultate erzielt 
werden sollen. Langandauernde Mitscherlich- 
Kochungen können mit größeren Spänen 
durchgeführt werden, weil hier die Durch- 
tränkungsperiode eine viel längere ist. 

Entsprechend Miller und Svanson zeigt 
sich, daß die Säure der Kochlauge rascher 
eindiffundiert als das Alkali oder Erdalkali. 
Wird die Kochungstemperatur zu rasch über 
100° C gesteigert, so findet der Ligninanteil 
des Holzes keine schweflige Säure zur Reak- 
tion vor, so daß er bei den obwaltenden 
Temperaturbedingungen zu harzartigen Kör- 


pern polymerisiert. Die Kochung geht in 


solchen Fällen nicht weiter. Wird die Ko- 


2 


chung jedoch richtig geführt, so läßt sich die 
Polymerisation vermeiden und es wird Ligno- 
sulfonsäure gebildet, die als starke Säure 
ihrerseits wieder durch das vorhandene Erd- 
alkali neutralisiert werden muß. 


Um den Einfluß des basischen Anteils der 
Kochlauge zu ermitteln, hat der Verfasser eine 
Anzahl „blinder Kochungen“ (Lauge ohne 
Holz) durchgeführt. So ergab sich beim 
Erhitzen einer Lauge mit: 

5,25 % Gesamt-Säure, 

3,84 % Freie Säure, 

1,31 % Gebundene Säure 
bei 128° C und 70—75 pds. Druck Ausschei- 
dung eines kristallinen Niederschlages von 
der Zusammensetzung: 

43,32% Cao, 

48,08 % SO:. 

Theoretisch erfordern 48,98 % SO: jedoch 
42,85 % CaO, woraus sich ein Ueberschuß 
an Kalk von 0,47% ergibt, der möglicher- 
weise auf die Bildung von Sulfat in Rechnung 
zu setzen ist. Bei diesen Versuchen wurde 
die Neaktionsflüssigkeit in Gegenwart des 
Niederschlages abgekühlt. Diese Tatsache der 
Bildung von Monosulfit steht in Ueberein- 
stimmung mit den Befunden der Praxis, die 
Niederschläge von Monosulfit auf der Faser 
beobachtet hat. Die Reaktionsgleichgewichte 

Ca(HSO;): . CaSO, + HSO, 
und weiter in Gegenwart von Wasser 

CaSO; — Cat+ + SO 

2H-O „_”2 OH- + 2 H+ 
eröffnen die Möglichkeit, daß das Kalzium- 
hydroxyd niedergeschlagen wird, weil die 
Löslichkeitskurve des Ca(OH): besonders in 
heißem Wasser niedrig verläuft, während die- 
jenige des CaSO, steigend verläuft, weil 
Monosulfit in heißem Wasser leichter löslich 
ist wie in kaltem. Zur Erhärtung dieser 
theoretischen Annahme wurde eine Kochung 
bei 137° C unterbrochen, die über dem Nie- 
derschlag stehende Lauge so rasch als mög- 
lich abgestoßen und der Kocher abgekühlt. 
Der Niederschlag ergab nunmehr folgende 
Zusammensetzung: 


1. 2. 
Cao 41,74 % 30,74 % 
gefundene SO: 35,91% 22,36 % 
berechnete SO; 47,70 % 35,10 % 


Die Ursache, daß nicht noch höhere Werte 
an niedergeschlagenem Ca(OH): gefunden 


wurden, ist darin zu suchen, daß die gas- 


förmige Säure mit der Flüssigkeit nicht ab- 
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gestoßen werden konnte und daß trotz 
raschem Abkühlen die Reaktion bereits zum 
Teil wieder rückläufig verlaufen ist. Wie 
W. B. Campbell in einer noch unver- 
öffentlichten Arbeit festgestellt hat, ist H: S0, 
bei Temperaturen über 120° C praktisch nicht 
existenzfähig. Die Bildung von Ca( OH): bei 
128° ist daher sehr wohl erklärlich, ebenso 
das Verschwinden der ausgefällten Base bei 
Temperaturen unter 120° C durch das nun- 
mehrige Auftreten der H:SO;. 


Gemeinsam mit Miller und Svanson 
nimmt auch der Verfasser nach völliger Sul- 
fonierung des Ligninanteiles eine Hydrolyse 
an, nur mit dem Unterschied, daß es sich um 
eine alkalische Hydrolyse handelt. Zwar ist 
Kalziumhydroxyd bei der Kochungsendtempe- 
ratur sehr wenig löslich, die gelösten Anteile 
sind aber zu 99 % ionisiert. Dies erklärt viel- 
leicht die Tatsache, daß leichtbleichfähige, 
reine Cellulose mit basenreicher Lauge er- 
kocht wird. Da die nicht alkaliresistente Beta- 
Cellulose und andere kohlenhydratische Bei- 
körper in schwachen Säuren schwer, in 
verdünntem Alkali leicht löslich sind, erklärt 
sich die günstige Wirkung des Absinkens der 
H-Ionenkonzentration am Ende einer derarti- 
gen basenreichen Kochung. 


Daraus ergibt sich erneut die Bedeutung 
der richtigen Temperaturführung des Ko- 
chungsprozesses. Wird die Temperatur zu 
rasch gesteigert, so führt dies zu einer Ver- 
armung der Kochlauge an Base, obwohl 
ursprünglich basische Anteile genügend vor- 
handen waren. Z. 


Die Schnellbestimmung des Aufschluß- 
grades von Holzzellstoffl. C. B. Bjorkman. 


Paper Trade Journal 85, Nr. 18, S. 59—60. 


Zur Bestimmung werden benötigt: n/50 
KMnO,, n/l HSO., n/50 FeSO,-Lösung. 
Die Eisensulfatlösung wird durch Auflösen 
von 8 g Ferroammonsulfat in 500 cem Wasser 
unter Zugabe von 50 ccm konz. Schwefelsäure 
hergestellt und gegen n/50 Permanganat ein- 
gestellt. Zur Probe werden 2 g trockenen 
oder 5 g feuchten Zellstoffes (60 % Feuchtig- 
keit) verwendet. In einem 600 ccm fassenden 
Kochbecher werden 150 ccm n/50 KMnO, 
und 5 ccm n/l H:SO, gemischt. Die Lösung 
wird auf 25° C erwärmt und mit einem rasch 
umlaufenden Rührer (1000 Umdr./min.) ge 
mischt. Die Zellstoffprobe wird zugegeben, 
genau 30 Sekunden gerührt, sodann 100 ccm 
n/50-°F€eSO; zugegeben, hierdurch das nicht 
verbrauchte Permanganat reduziert. 
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Das Reaktionsgemisch wird genau auf 
300 ccm gebracht, durch Eintauchen eines 
über eine Pipette gestülpten Goochtiegels 
100 ccm Flüssigkeit entnommen und das nicht 
verbrauchte FeSO, durch n/50 KMnO, zu- 
rücktitriert. Bezeichnet man die hierfür not- 
wendige Menge n/50 KMnO. -Lösung mit 
a cem, so ergibt sich die vom Zellstoff ver- 
brauchte Menge Permanganat zu 
X 150 — (100 — 3a) cem u / 50 KMnO, 
auf 2 g Stoff. Durch Vergleich mit einer 
Kurventabelle ergeben sich die Enso-Chlor- 
zahlen. Die Methode hat den Vorzug der 
raschen Durchführbarkeit und der Unab- 
hängigkeit vom Farbenempfinden des Aus- 
führenden. Z. 


Die Bestimmung des pH in der Papier- 
fabrikation. R. Escourron et P. Car- 
pentier. Le Papier 30, S. 965 (1927). 


Die Verfasser besprechen die Anwendung 
der pH-Messung und deren Zweck in den 
verschiedensten Industrien. Die Autoren ha- 
ben sich eingehend mit dieser Frage befaßt 
und entsprechende Messungen ausgeführt. 
Der pH-Koeffizient wurde von ihnen mittels 
der Wasserstoffelektrode, kolorimetrisch oder 
mit der Chinhydronelektrode bestimmt. Bei 
der Herstellung von Sulfitlauge wurde der 
pH-Koeffizient des zur Laugenherstellung 
verwendeten Wassers, der fertigen Turm- 
lauge und der aufgegasten Kocherlauge, als 
auch der Gaswaschwässer bestimmt. Man 
kann aus den ermittelten Zahlen Rückschlüsse 
auf den Kiesröstprozeß und den Schwefel- 
säuregehalt der Lauge ziehen. Die Schwefel- 
säure als starke Säure verändert den pH- 
Koeffizienten sehr stark. Die erhaltenen 
pH-Werte für die Kochlauge erlauben auch 
gewisse Rückschlüsse auf die Diffusions- 
geschwindigkeit der Lauge ins Holz. Je 
höher der freie Säuregehalt, desto größer die 
Diffusionsgeschwindigkeit. Auf die Diffusions- 
geschwindigkeit haben auch die in der Lauge 
vorhandenen Elektrolyte Einfluß. Man kann 
durch Zusatz von Natriumsulfat (1—2 %%) zu 
einer Schwefligsäurelösung von pH 1,3 den 
Koeffizient auf 1,7 erhöhen und durch Zugabe 
von 1—2 % Kalziumchlorid auf 1,2 erniedri- 
gen. Fügt man neutrales Natriumsulfit hinzu, 
so erhöht sich der pH-Koeffizient von 1,6 auf 
2, 1. Diese Eigenschaft der Elektrolyte wird 
in dem Kochprozeß von Serlachius ausge- 
nutzt. Obwohl das Natriumsulfit mit dem 
Harz der angewandten Hölzer fast gar nicht 


reagiert, so erniedrigt es jedoch die Wasser- 


stoffionen-Konzentration und ermöglicht da- 
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durch den Aufschluß der harzreichen Hölzer. 
Auch bei der Papierleimung spielt der pH- 
Koeffizient eine Rolle, und am besten wäre es, 
bei der Leimung das gesamte angewandte 
Material auf seinen pH-Koeffizient zu prüfen 
und den, Leimungsvorgang entsprechend der 
für denselben günstigsten Wasserstoffionen- 
Konzentration einstellen zu können. 

Die Verfasser prüften nun Holz auf seinen 
pH-Koeflizienten, indem sie etwa 40 g bis 
zur Erschöpfung mit Wasser extrahierten. 
Die erhaltenen Zahlen zeigen, daß der pH- 
Koeffizient des Holzes im gewissen Zusam- 
menhange mit der Qualität und dem Tannin- 
gehalte des Holzes stehen; allerdings müßten 
zur genauen Beurteilung auch alle übrigen 
Eigenschaften des Materials hinzugezogen 
werden. Die Verfasser verfolgten den Verlauf 
von Holzkochungen, wobei der pH-Koeifizient 
sämtlicher angewandten Chemikalien und 
Rohstoffe kontrolliert wurde. Ferner bespra- 
chen sie bestehende Kontrollmethoden für den 
Verlauf der Sulfitkochung. Bei ihren Ver- 
suchen kontrollierten sie die jeweiligen 
Kocherproben auf ihren pH-Koeffizient. Die 
Zahlen zeigen den Verlauf der Diffusions- 
geschwindigkeit der Lauge ins Holz, welcher 
Vorgang für den Aufschlußprozeß von Wich- 
tigkeit ist. Die Herauslösung der Inkrusten 
scheint erst bei 120—125 Grad Temperatur 
und etwa 4 Atm. vonstatten zu gehen bzw. 
zu beginnen. Entsprechend beginnt dann der 
pH-Koeffizient nach Erreichung eines Maxi- 
mums zu fallen. Die Verfasser versuchen 
nun eine Systematisierung der ermittelten 
Zahlen und versuchen über die pH-Bestim- 
mung den Schluß der Kochung zu ermitteln. 
In Zusammenfassung ihrer Arbeit glauben die 
Autoren in der pH-Messung eine neue Kon- 
trollmethode für den Sulfitkochprozeß ge- 
funden zu haben, die Aufklärung über den 
jeweiligen Stand des Holzaufschlusses gibt. 
Man muß den pfH-Koeffizienten der Kochlau- 
gen kennen, denn von demselben hängt die 
Diffusionsgeschwindigkeit der Lauge in das 
Holz ab. Die Anwesenheit von Chloriden in 
der Lauge begünstigt den Aufschluß, da durch 
dieselben der pH-Koeffizient erniedrigt wird. 
Sulfate haben eine entgegengesetzte Wirkung. 
Zum Aufschluß harzreicher Hölzer ist die 
Erhöhung des pH-Koeffizienten der Lauge 
zur Erleichterung des Aufschlusses wichtig. 
Gleichartiges Holz muß in seinem Extrakte 
gleichen pH-Koeffizienten haben. Die Mes- 
sung des pH-Koeffizienten der Kocherlaugen 
erlaubt Rückschlüsse auf den Stand des Koch- 
prozesses. k. 
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Bemerkungen zur Verwendbarkeit der 
Legierung „Apso“ in der Papierindustrie. 
M. Chaudo ye. La Papeterie 40, S. 881 
(1927). 

Dieses Metall widersteht gut chemischen 
und Korrosionseinflüssen. Es hat gute mecha- 
nische Eigenschaften und verändert sich nur 
wenig in 5proz. Salzsäure oder Schwefel- 
säure. Sein Gewichtsverlust ist dabei nur ein 
Zehntel vom gewöhnlichen Stahl. In Ammo— 
niak ist der Verlust 5 mal so gering, in 
Milchsäure (10 %) etwa 6—7 mal so gering, 
in 10proz. Essigsäure allerdings nur etwa 
2 mal so gering. Bei der galvanischen Ver- 
zinnung erreicht man mit geringeren Zinn- 
und Zinkmengen wie bei gewöhnlichem Stahl 
eine geschlossene und gute Oberfläche. Seine 
guten Eigenschaften machen das Metall für 
viele Zwecke sehr geeignet, um so mehr als 
es auch noch widerstandsfähiger wie gewöhn- 
licher Stahl ist. Demgegenüber fällt sein 
etwas höherer Preis gar nicht ins Gewicht. 

| | K. 


Chintschin. Die Bedeutung der Pen- 
tosane bei der Leimung des Papieres. Bu- 
maschnaja Promischlennost 6, S. 639 (1927). 


Verfasser gibt an, daß im Verlauf seiner 
Versuche (Bum. Prom, Nr. 9) die Leimung 
eines geschöpften Musters (gebleichter Zell- 
stoff mit 3% Harz geleimt in destilliertem 
Wasser) unzureichend war. Bei Vergleichs- 
versuchen mit Leitungswasser (Härte 10—12 
Grad) war die Leimung gut. Fügte man dem 
Wasser eine der Härte entsprechende Soda- 
menge hinzu, so wurde das Papier auch leim- 
fest, allerdings nicht so gut wie bei der 
Leimung mit Leitungswasser. Die mehrfache 
Wiederholung dieser merkwürdig anmuten- 
den Versuche ergab stets das gleiche Er- 
gebnis. Schon früher haben wir darauf hin- 
gewiesen (Bum. Prom. Nr. 4/1926), daß auf 
den Verlauf der Leimung bestimmte Bestand- 
teile des Zellstoffes Einfluß haben müssen. 
Auf Grund unserer Forschungen kommen wir 
zu dem Schluß, daß die Pentosane einen 
Einfluß auf die Leimung haben. Je höher der 
Pentosangehalt des Zellstoffes, desto besser 
die Leimfestigkeit. Scheinbar quellen die 
Pentosane schneller und haben auch eine 
größere Adsorptionsfähigkeit. Den günstigen 
Einfluß der Alkalinität auf die Leimung eines 
Zellstoffes von geringerem Pentosangehalt 
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werden wir in einer der nächsten Nummern 
erörtern, als auch über den weiteren Verlauf 
der noch nicht ganz abgeschlossenen Ver- 
suche berichten. k. 


Ch.Groud. Der Bananenbaum und die 
Papierindustrie. La Papeterie 40, S. 449 
(1927). 


Verfasser bespricht die Eignung des in 
den französischen Kolonien verbreiteten Ba- 
nanenbaumes auf seine Verwendbarkeit zur 
Zellstoffherstellung. An manchen Stellen wird 
in primitiver Weise der Stamm auf Halbstoff 
verarbeitet. Der Einschlag einer Pflanzung 
kann 3—4 Jahre nach deren Anbau erfolgen, 
und zwar zur Blütezeit, weil in dieser Zeit 
die Beschaffenheit der Faser am besten ist. 
Zur Verarbeitung auf Zellstoff kann das Holz 
mittels Sodakochung unter Druck aufgeschlos- 
sen werden. Die Faser hat eine Länge von 
etwa 5 mm und einen Durchmesser von 0,016 
bis 0,032 mm. Dieser Zellstoff ist dem Manila- 
stoff ähnlich. Er enthält etwa 64% Cellu- 
lose, etwa 22% Lignin, etwa 12% Asche 
und andere Stoffe. Die Verbreitung der ver- 
schiedensten Bananenarten in Afrika ist sehr 
groß. Zur Herstellung von gröberen Papie- 
ren und Karton ist der Zellstoff durchaus 
verwendungsfähig. k. 


Boistelmann. Verwendungsmöglich- 
keiten für Stroh. Le Papier 30, S. 499 (1927). 


Verfasser bespricht eingehend diese Ver- 
wendungsmöglichkeiten. Unter anderem kann 
man Melasse aus Stroh durch Verzuckerung 
erhalten. Am besten eignet sich dazu die 
Verwendung von Schwefelsäure. Pro Tonne 
Stroh erhält man 500 kg Melasse mit 255 kg 
Trockenrückstand, welcher 150 kg reduzie- 
renden Zucker enthält. Nun wird die Her- 
stellung von Strohstoff und Zellstoff, deren 
Eigenschaften und Verwendung, sowie die 
Eignung der verschiedenen Getreidearten als 
Rohstoff durchgesprochen. Auch über die 
Benutzung zur Kunstseideherstellung wird 
berichtet. Nachher wird der Aufschluß des 
Strohes mit Salpetersäure durchgesprochen. 
Verfasser glaubt nun, daß bei größerer Ver- 
wendung von Stroh für genannte Zwecke die 
Belastung der französischen Volkswirtschaft 
durch den aus dem Auslande eingeführten 
Zellstoff sich verringern würde. k. 
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Die Zellstoffgewinnung mit Hilfe des Chlors und ihre 
Anwendung auf tropische Hölzer. 
Von Privatdozent Dr. W. Gierisch. 


(Mitteilung aus dem Pflanzenchemischen Institut der Forstlichen Hochschule Tharandt.) 
(Eingegangen am 9. 12. 1927.) 


Der Holzverbrauch der Kulturländer be- 
findet sich, vor allem durch die gewaltige Ent- 
wicklung der zellstoffverarbeitenden Industrien, 
in stetiger Zunahme, und es erscheint durch- 
aus fraglich, ob die Wälder der gemäßigten 
Zone, deren Holzzuwachs bisher den Zell- 
stoffabriken fast ausschließlich das Material 
liefert, auf die Dauer diesen Mehrverbrauch 
decken können. Versuche, den rasch wach- 
senden Pflanzenreichtum der Tropen, der bis 
jetzt noch fast ungenützt ist, der Zellstoff- 
gewinnung dienstbar zu machen, sind von 
verschiedenen Seiten angeregt worden. Im 
tropischen Klima bieten aber die bisher all- 
gemein gebräuchlichen Aufschließungsverfah- 
ren infolge ihrer technischen Komplikationen 
und ihres großen Bedarfs an geschulten 
Arbeitskräften außerordentliche Schwierig- 
keiten. Andererseits kommt ein Seetransport 
der Hölzer zur Aufschließung unter günsti- 
gen klimatischen Verhältnissen nicht in Be- 
tracht, da bei der Zellstoffgewinnung über 
die Hälfte der Holzsubstanz verlorengeht und 
sich deshalb die Transportkosten übermäßig 
hoch stellen würden. 

Ein neuer Weg zur Aufschließung ver- 
holzter Pflanzenteile wurde durch Cross 
und Bevan gewiesen, die zur Isolierung 
der Cellulose das Chlor in die analytische 
Praxis einführten. Die Behandlung verholzter 
Materialien mit Chlor liefert die Cellulose in 
möglichst intakter Form und zählt daher 


anerkanntermaßen zu den besten Cellulose- 
bestimmungsverfahren. 


Auf Grund dieser analytischen Reaktion 
sind nun verschiedene Verfahren zur tech- 
nischen Gewinnung von Cellulose bzw. 
Zellstoff ausgearbeitet worden, die sich durch 
eine relativ einfache Arbeitsweise auszeichnen 
und deshalb zur Durchführung unter tropi- 
schen Verhältnissen besonders geeignet sein 
dürften, Solche Chlorverfahren werden bereits 
großtechnisch angewandt, wenn auch nur zur 
Aufschließung bestimmter schwach ver- 
holzter Pflanzenmaterialien. So wird das von 
De Vains! vorgeschlagene Verfahren, das 
in französischen, belgischen, spanischen und 
kanadischen Fabriken zur Anwendung kommt, 
ausschließlich zur Aufschließung von Stroh 
benutzt. Bei diesem Prozeß wird das Chlor 
in wässeriger Lösung zur Einwirkung ge- 
bracht. Hierdurch wird zwar die apparative 
Durchführung des Chlorierungsvorganges 
selbst ganz wesentlich vereinfacht, die Wir- 
kung der Chlorlösung muß aber durch eine 
vorangehende Natrondruckkochung, mit an- 
deren Worten durch einen teilweisen Auf- 
schluß nach dem Natronverfahren, unterstützt 
werden. Diese Druckkochung stellt nun eine 
unerwünschte Komplikation des gesamten 
Aufschließungsverfahrens dar und hat außer- 


m 


Siehe Strachan, 
Jahrg. 22, S. 505. 


Papier-Fabrikant 1924, 
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dem eine Verminderung der Zellstoffausbeute 
zur Folge. 

Ein anderes von Cataldi? eingeführtes 
Chlorverfahren arbeitet mit gasförmigem 
Chlor. Es vermeidet die Natrondruckkochung 
und steigert die Wirkung des Chlorgases 
dadurch, daß das Reaktionsgefäß vor dem 
Chloreinleiten evakuiert wird. Nach diesem 
Verfahren werden in Italien Esparto und 
Hanf aufgeschlossen. 


Die besonders wichtige Frage der An- 
wendbarkeit des Chloraufschlusses auf ver- 
schiedene Holzarten wurde durch Waentig 
und Gierisch? eingehend studiert. Es 
wurde hierbei angestrebt, die Holzaufschlie- 
Bung unter möglichst geringem Aufwand von 
Druck und Wärme und somit unter größter 
Schonung der Faser durchzuführen, und die 
Versuche ergaben, daß bei Nadelhölzern 
eine Druckanwendung ohne Temperatur- 
erhöhung zum Ziele führt, während bei 
bestimmten Laubhölzern auf jede Anwen- 
dung von Ueberdruck und ebenso von 
Unterdruck verzichtet werden kann, wenn 
man der Chlorierung eine Natronbehandlung 
bei höchstens 100° vorangehen läßt. Ferner 
wurde versucht, den Chlorierungsprozeß 
durch kontinuierlichen Verlauf möglichst 
wirtschaftlich zu gestalten, auch wurden Ver- 
fahren ausgearbeitet, um Schädigungen der 
Cellulose, die namentlich im Großbetrieb als 
Folge des exothermen Verlaufs des Chlorie- 
rungsvorganges und der gleichzeitigen Salz- 
säurebildung eintreten könnten, zu ver— 
meiden. 

Daß eine für die Cellulose unschädliche 
Durchführung der Chlorierung durchaus 
möglich ist, wird am augenfälligsten dadurch 
bewiesen, daß sich der Chlorierungsprozeß 
auch zur Erzeugung von Spinnfasern verwer- 
ten läßt, denn in diesem Falle ist eine ganz 
besonders schonende Behandlung der Faser 
nötig, um ihren Wert als Spinnmaterial zu 
erhalten. Ein von Gierisch, Krais und 
Waentig ausgearbeitetes und im Groß- 
betrieb erprobtes Verfahren liefert ein ein- 
wandfreies Spinnfasermaterial.* 

In Fortführung der eben geschilderten 


2 Siehe Pomilio, Wochenblatt für Papierfabri- 
kation 1925, 56. 1115. 

Ucber diese beiden Verfahren siche ferner 
Wenzl, Wochenblatt für Papierfabrikation 1926, 57, 
1477, und 1927, 58. 7. 

3 Textile Forschung 1920, 2, 69. 

% Versuche über die Reißfestigkeit so gewonnener 
plachs- und Hanffasern, siehe Waentig, Textile 
Forschung 1922, 4, 124. 
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Arbeiten bin ich im Pflanzenchemischen In- 
stitut der Forstlichen Hochschule Tharandt 
mit Versuchen beschäftigt, um die beim Laub- 
holzauischluß nötige alkalische Vorbehand- 
lung soweit als möglich hinsichtlich der 
Höhe ihrer Temperatur und ihrer Einwir- 
kungszeit einzuschränken. Auf Veranlassung 
des Institutsvorstandes, des Herrn Professor 
Dr. Wislicenus, habe ich meine Chlor- 
auischließungsversuche auch auf tropische 
Hölzer ausgedehnt. Zunächst wurden von 
mir Schirmbaum (Musanga Smithii) 
und Ka pok baum (Eriodendron an- 
fractuosum) untersucht, die sich beide vor- 
züglich zur Aufschließung durch gasförmiges 
Chlor eignen. Auch gröbere Holzstücke, etwa 
in Größe der in der Technik verwendeten 
Hackspäne, können ohne jede Anwendung 
einer Druckdifferenz in gut bleichbaren Zell- 
stoff verwandelt werden. Zu der 1—2stün- 
digen Vorkochung bei 100° und zu der Nach- 
behandlung bei gewöhnlicher Temperatur 
wurde Iprozentige Natronlauge benutzt. 
Unter diesen Aufschlußbedingungen betragen 
Chlor- und Natronverbrauch bei Schirmbaum 
33,0% und 20,4%, bei Kapokbaum 35,4% 
und 24,8 % des absolut trockenen Holzes. 
Das Mengenverhältnis beider Chemikalien 
läßt sich aber, wie auch von Pomilio mit 
Bezugnahme auf das Cataldi- Verfahren 
mitgeteilt wird, innerhalb gewisser Grenzen 
verändern, d. h. man kann den Chlorver- 
brauch auf Kosten eines höheren Natronver- 
brauchs vermindern und umgekehrt. Am 
Schluß des eigentlichen Aufschließungsver- 
fahrens erhält man einen nur sehr schwach 
braun gefärbten Zellstoff, so daß der nach- 
folgende Bleichprozeß von milder Wirkung 
sein kann und somit die Faser möglichst 
schont. 


Die Ausbeute an gebleichtem, absolut 
trockenem Zellstoff® beträgt beim Schirm- 
baum 51,3%, beim Kapokbaum 41,0 %, be- 
rechnet auf absolut trockenes Holz. Die Zell- 
stoffe sind, wie die Klasonsche Probe 
ergibt, frei von Lignin. Die mikroskopische 
Betrachtung zeigt, daß der Schirmbaum kür- 
zere und gleichzeitig dickere Fasern liefert 
als der Kapokbaum, und zwar wurde als mitt- 
lere Faserlänge bei dem Zellstoff aus Schirm- 
baum 1,2 mm, bei dem Zellstoff aus Kapok- 
baum hingegen 2,3 mm gemessen. (Die 
Faserlänge des Schirmbaumzellstoffs ent- 
spricht etwa der des Aspenzellstoffs, hingegen 


® Muster dieser Zellstoffe wurden auf der Kolo- 
nialausstellung (Leipzig, Februar 1927) vorgeführt. 
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liegt die Faserlänge des Zellstofis aus Kapok- 
baum zwischen der von Stroh und Fichte.) 
Auf Grund dieser Faserlängen ist zu erwar- 
ten, daß sich der Zellstoff aus Kapokbaum 
auch zur Herstellung höherwertiger Papiere 
eignen wird, während der Schirmbaumzell- 
stoff vor allem in Mischung mit langfaserigem 
Zellstoff zur Papierfabrikation verwendbar 
sein dürfte. Doch ist es sehr wohl möglich, 
daß ein solcher kurzfaseriger Zellstoff auch 
für die sich immer mehr vergrößernden In- 
dustrien der chemischen Zellstoffver- 
arbeitung, z. B. für die Kunstseide-, Zelluloid-, 
Sprengstoffer zeugung, Bedeutung erlangen 
kann, denn für diese Fabrikationszweige ist 
die morphologisch e Beschaffenheit der 
Faser unwesentlich. 

Zur näheren Charakterisierung beider 
Holzarten wurde in dem unveränderten Holz- 
material die Reincellulose nach Cross und 
Bevan bestimmt, sie beträgt nach Abzug 
der Pentosane® bei Schirmbaum 42,91 %, bei 
Kapokbaum 36,45 %, berechnet auf absolut 
trockenes Holz. Vergleicht man diese Rein- 
cellulosewerte mit den Ausbeuten an Chlor- 
zellstoff, so erkennt man, daß in den Zell- 
stoffen außer Cellulose auch noch beträcht- 
liche Anteile an Pentosanen vorhanden sein 
müssen. Für die Zwecke der Papierherstel- 
lung bedeutet dieser Pentosangehalt eine will- 
kommene Erhöhung der Zellstoffausbeute, 
denn für den Papierfabrikanten ist nicht die 
gesamte chemische Zusammensetzung des 
Zellstofis von Bedeutung, vielmehr braucht 
er nur einen Zellstoff, der ganz bestimmte 
chemische, kolloidchemische und physikalische 
Eigenschaften, wie gute Bleichbarkeit, Ad- 
sorptionsfähigkeit sowie geeignete Länge, 
Verfilzbarkeit und Festigkeit der Fasern auf- 
weist, alles Eigenschaften, die durch die 
Gegenwart von Pentosan nicht wesentlich 
beeinflußt werden. 

Die geringen Mengen von Schirmbaum 
und Kapokbaum, die mir für die Chlorauf- 
schließung zur Verfügung standen, gestatteten 
nur die Herstellung kleiner Papierproben, 
deren technologische Prüfung aber nicht 
möglich war. Die technischen Eigenschaften 
von Halbstoffen und Papieren aus Schirm- 
baum und Kapokbaum sind jedoch bereits 
von verschiedenen anderen Seiten untersucht 


— — 


Die Pentosane wurden durch Fällung mit Bar- 
bitursäure ermittelt, da dieses Verfahren genauere 
Werte gibt als die Fällung mit Phloroglucin. Siche 
hierzu Gierisch ‚ Cellulosechemie 1925, 6, 61, und 


ferner Klingstedt, Ztschr. i. analyt. Chemie 1925, 
Bd. 66. 129. 
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worden, und es sei im folgenden über die 
Ergebnisse dieser Arbeiten deutscher, eng- 
lischer und französischer Zellstofichemiker‘ 
kurz berichtet. | 

Die Zellstoffe wurden sowohl durch alka- 
lische Druckkochungen als auch nach dem 
Sulfitverfahren gewonnen. Letzteres war am 
wenigsten geeignet: Herzberg und 
Stock konnten weder Schirmbaum noch 
Kapokbaum durch Sulfitkochung genügend 
aufschließen, und auch der im Imperial Insti- 
tute nach diesem Verfahren erzeugte Schirm- 
baumzellstoff war nicht völlig bleichbar. 

Besseren Erfolg brachte der Natronauf- 
schluß, aber auch bei diesem Verfahren bot 
die Bleiche des Schirmbaumzellstoffs gewisse 
Schwierigkeiten. Der im Imperial Institute 
gewonnene Zellstoff konnte nur „to a cream 
colour“ gebleicht werden, wenn er vorher 
acht Stunden mit 3,3prozentiger Natronlauge 
und unter einem Druck von 6 Atmosphären 
aufgeschlossen worden war. Vidal und 
Aribert erzielten einen befriedigend 
weißen Zellstoff erst durch zweimalige Blei- 
che mit eingeschalteter Waschung. Die Aus- 
beuten an gebleichtem Natronzellstoff aus 
Schirmbaum bewegten sich zwischen 40 bis 
44%., die aus Kapokbaum zwischen 30 bis 
36,2 %, sie sind also erheblich niedriger als 
die Ausbeuten an Chlorzellstoff. 

Es ist anzunehmen, daß diese Schwan- 
kungen der Erträgnisse verschiedener Natron- 
kochungen in der Hauptsache auf die unter- 
schiedlichen Aufschlußbedingungen (Druck, 
Natronkonzentration und Kochdauer) und 
weniger auf anatomische Verschiedenheiten 
der verwendeten Hölzer zurückzuführen sind, 
denn die an Schirmbaum ausgeführten Unter- 
suchungen von Ammann haben gezeigt, 
daß jedenfalls das Wachstumsalter der Bäume 
ohne Einfluß auf die Höhe des Zellstoff- 
gewinnes ist. Das Material zu diesen Ver- 
suchen stammte aus Kulturanpflanzungen in 
den französischen Kolonien. Schirmbäume 
von 15 Monaten, von mittlerem Alter und 
von 8—10 Jahren wurden unter gleichen Be- 
dingungen mit Natron aufgeschlossen und 
ergaben Zellstoffausbeuten, die nur zwischen 
40,20 % und 41,17 % schwankten. 


7 a) Aufschließung von Schirmbaum: Herz- 
berg und Stock, Papier-Fabrikant 1911, 9, 948. 
Bulletin of the Imperial Institute 1921, Bd. 19, 10; 
Vidal und Aribert, L'agronomie coloniale 1923, 
9, 168; Ammann. L’agronomie coloniale 1924, 
10, 33. 

b) Aufschließung von Kapokbaum: Herzberg 
und Stock, Papier-Fabrikant 1911. 9, 914. Bulletin 
of the Imperial Institute 1924, Bd. 22, 501, 
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Herzberg und Stock haben ferner 
beide Holzarten nach dem Sulfatverfahren auf- 
geschlossen und erhielten hierbei Zellstoffe 
von gleicher Menge und Beschaffenheit wie 
beim Natronprozeß. 

Die von den verschiedenen Autoren mit- 
geteilten mittleren Faserlängen des Schirm- 
baumzellstoffs liegen zwischen 1,1 und 
1,4 mm, stimmen also mit dem beim Chlor- 
zellstoff gemessenen Werte von 1,2 mm 
überein. Beim Kapokbaum zeigen sich da- 
gegen große Abweichungen: Von Herz- 
berg und Stock wurde eine mittlere Faser- 
länge von 1,9 mm, im Imperial Institute eine 
solche von nur 1,4 mm gefunden (Chlorzell- 
stoff 2,3 mm). 

Die mechanischen Eigenschaften der aus 
Schirmbaum gewonnenen Zellstoffe und Pa- 
piere wurden besonders von Herzberg 
und Stock sowie von Vidal und Ari- 
bert untersucht. Die Verfilzungsfähigkeit 
der Schirmbaumfaser wird von Her z ber g 
und Stock als gut bezeichnet, sie ist aber 
infolge der erheblichen Faserbreite von rund 
50 u geringer als die der etwa gleich langen 
Faser des Aspenzellstoffs (Verhältnis Faser- 
länge zu Faserbreite bei Schirmbaum rund 
24, bei Aspe rund 44). Sehr nachteilig ist die 
große Brüchigkeit der Schirmbaumfaser; der 
Schirmbaumzellstoff hat daher eine außer- 
ordentlich geringe Knitterfestigkeit und wird 
somit in erster Linie nur als Füllzellstoff zu 
verwenden sein. Vidal und Aribert 
haben im Großversuch Papiere aus reinem 
Schirmbaumzellstoff und solche mit Zusatz 
von 25 und 30 % Fichtenzellstoff hergestellt, 
von denen Proben ihrer Veröffentlichung bei- 
geheftet sind. Diese Papiere sind mit Harz 
geleimt, die Verfasser berichten aber auch 
von Leimungsversuchen mit Latex, wobei die 
Reißlänge und die Knitterfestigkeit der Pa- 
piere erheblich gesteigert werden konnte. 

Der Zellstoff aus Kapokbaum hat papier- 
technisch weit günstigere Eigenschaften als 
der Schirmbaumzellstoff, die Fasern sind fest 
und gut verfilzungsfähig und kommen nach 
den Angaben von Herzberg und Stock 
hinsichtlich ihrer technischen Verwendbarkeit 
den Fasern der Nadelholzzellstoffe sehr nahe. 

Anschließend sei auf die besonderen Vor- 
teile des Chlorverfahrens hingewiesen, die 
seine Anwendung in den Tropen begünstigen 
würden. Diese Vorteile bestehen einmal, wie 
schon ausgeführt, in der ganz erheblichen 
Einschränkung des Wärmeverbrauchs, ferner 
in der Vermeidung von Druckanwendungen, 
soweit es sich um den Aufschluß von Laub- 
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holz und von schwach verholzten Pflanzen- 
materialien handelt. Weiterhin kann der 
Chemikalienverbrauch völlig durch Kochsalz 
gedeckt werden, was in den Tropen zur 
Genüge vorhanden ist, wenn Wasserkräfte 
zur billigen Elektrizitätserzeugung zur Ver- 
fügung stehen, um das Kochsalz elektrolytisch 
in Chlor und Natron zu zerlegen. Die 
Kochsalzelektrolyse durch Wasserkräfte wird 
auch von Ammann empfohlen, um in den 
Tropen die zur Natronauischließung be- 
nötigte Lauge auf möglichst einfachem Wege 
zu beschaffen. Das hierbei anfallende Chlor 
könnte dann aber nur zu Bleichzwecken eine 
beschränkte Verwendung finden und würde 
zum größten Teil verlorengehen. Eine wirt- 
schaftliche Durchführung der Elektrolyse von 
Kochsalz ist nur in Verbindung mit dem 
Chloraufschluß möglich, da nur so die ge— 
bildeten Mengen an Chlor und Natronlauge 
restlos dem Aufschließungsprozeß zugute 
kommen können. 

Erst nach Einsendung meines Manuskripts 
an den Verlag dieser Zeitschrift wurde mir 
das Ende 1927 erschienene Buch von Wenz! 
„Zellstofferzeugung mit Hilfe von Chlor“ 
bekannt, das sowohl die chemische als 
auch die wirtschaftliche Seite der Chlorauf- 
schließung in eingehender Weise behandelt. 
Wenzl nimmt auch zu der Frage der Chlor- 
aufschließung in den Tropen Stellung und 
hält diese für aussichtsreich. Bemerkenswert 
ist die Wiedergabe einer Mitteilung von 
Schacht, „daß gewisse Faserpflanzen in 
den Tropen weder dem Sulfit- noch dem 
Alkaliverfahren zugänglich sind, während sie 
nach dem Chlorverfahren recht gute Ergeb- 
nisse erzielen lassen“. Diese Tatsache wird 
bis zu einem gewissen Grade auch durch 
den vorliegenden Bericht bestätigt. Die Wirt- 
schaftlichkeit des Chlorverfahrens beurteilt 
Wenzl u. a. vom Standpunkte der elektro- 
lytischen Chloralkalienzerlegung und kommt 
zu dem Ergebnis, daß eine wirtschaftliche 
Zellstoffproduktion auf der Grundlage der 
Chloralkalielektrolyse nur dann möglich sei, 
wenn als Endprodukt des gesamten Fabrika- 
tionsprozesses außer Zellstoff auch gleich- 
zeitig Aetznatron geliefert wird. Ob dieser 
auf die Besonderheiten der europäischen Wirt- 
schaftsverhältnisse gegründete Schluß auch 
für die Tropen zutrefien würde, können 
natürlich nur praktische Erfahrungen ent- 
scheiden. 

In dem einleitenden Kapitel seines Buches 
gibt Wenzl einen geschichtlichen Ueber- 


Verlag Borntraeger. Berlin. 
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blick über die fasertechnische Anwendung 
des Chlors, die sich (in ihrer Verwertung als 
Bleichmittel) bis auf die Versuche von 
Berthollet im Jahre 1785 zurückverfolgen 
läßt. Cross und Bevan kommt hiernach 
nur das Verdienst zu, die Chloreinwirkung 
zu einer analytischen Cellulosebestimmungs- 
methode ausgestaltet zu haben. Zu diesem 
geschichtlichen Rückblick sei bemerkt, daß 
die Faseraufschließung mittels gasförmigen 
Chlors auch von deutscher Seite erneut 
angeregt und verbessert wurde.“ 

Bezüglich der Chloraufschließung von 
Nadelhölzern (die allerdings kaum für 
die Tropen, sondern wohl nur für die Länder 
der gemäßigten Zone Bedeutung erlangen 
könnte) schreibt Wenzl, es gelinge nicht, 
Fichten- oder Kiefernholz durch einma- 
lig e Chlorierung vollkommen auszuschließen 
oder es sei hierfür wenigstens erforderlich, 
das Holz soweit chemisch vorzubereiten, daß 
die Aufschließung durch Chlor nur mehr die 
Rolle eines sekundären Prozesses spiele. Er 
stützt sich hierbei auf den Bericht von Heu- 
ser und Sieber, welche Forscher die 
analytische Methode von Cross und Be- 
van auf Fichtenholz angewandt haben sowie 
auf eigene Versuche, die offenbar in Anleh- 
nung an dieses analytische Verfahren ausge- 
führt wurden. 

Hierzu sei auf die schon erwähnte Arbeit 
von Waentig und Gierisch hingewie- 
sen, welche zeigt, daß eine einmalige Chlo- 
nerung bei geeigneter Durchführung auch 
aus Nadelhölzern einen einwandfreien Zell- 
stoff liefert. 

Die voneinander abweichenden Ergebnisse 
lassen sich durch gewisse Unterschiede der 
jeweils angewandten Aufschließungsmethoden 
erklären. Das analytische Verfahren wird in 
bekannter Weise so ausgeführt, daß das ge- 
raspelte und angefeuchtete Holz chloriert, 
ausgewaschen und dann mit 2prozentiger 
Natriumsulfitlösung (oder mit Natronlauge) 
erwarmt wird; diese abwechselnde Chlorie- 
rung und Nachbehandlung wird dann so oft 
wiederholt, bis die bei der Nachbehandlung 
auftretende, erst braune und später gelbe 
Faserfärbung, welche die Gegenwart von 


ei eig 


” D. R. p. 349 842 von Waentig (1917). das die 

Nachbehandlung mit kalter Natronlauge schützt 
a zu einer Zeit genommen wurde, als die Patente 
an Cataldi (1916) in Deutschland infolge des 
Kriegszustandos noch unbekannt waren; ferner 
). R. P. 328 034 (1919), welches das obenerwähnte 
Verfahren zur Erzeugung von Spinnfasern (Kotonisie- 
rung) enthält. 


10 
Ztschr. f. angew. Chemie 1913, 26, 891. 


Ligninstoffen anzeigt, nicht mehr in Erschei- 
nung tritt. Bei diesem Vorgehen muß man 
allerdings eine mehrmalige Chlorierung und 
Alkalibehandlung anwenden, um eine rein 
weiße Cellulosefaser zu erhalten. 


Schickt man aber nach dem Vorschlag von 
Waentig und Gierisch der Chlorie- 
rung eine etwa zweistündige Kochung mit 
0,1—Iprozentiger Natronlauge (ohne Ueber- 
druck) voran, bringt das Ligninchlorid mit 
kalter Iprozentiger Natronlauge in Lösung 
und läßt dann die übliche Zellstoffbleiche 
(mit Chlorkalk oder Natriumhypochlorit) fol- 
gen, so erhält man auch aus Nadelholz einen 
völlig einwandfreien Zellstoff mit hoher Aus- 
beute. 


Vor diesem Aufschließungsprozeß ist 
allerdings eine ausgiebige mechanische Vor- 
behandlung des Nadelholzes nötig, die aber, 
wie unsere Versuche zeigten, durchaus nicht 
so weit zu gehen braucht, daß durch Beschä- 
digung der Cellulosefasern eine Minderung 
der Zellstoffqualität bewirkt würde. Die 
chemische Einwirkung der geschilderten 
Vorbehandlung ist, soweit es sich um die 
Verarbeitung von Nadelholz handelt, gering, 
wie aus dem Natronverbrauch von nur etwa 
2% des trockenen Holzes hervorgeht. 


Die Notwendigkeit einer wiederholten 
Chlorierung bei Ausführung des Verfahrens 
von Cross und Bevan erklärt sich da- 
durch, daß zunächst die erstmalige 
Chloreinwirkung überhaupt nur unvollständig 
sein kann, weil ihr keine Alkalibehandlung 
vorangeht, die durch Quellung und Lockerung 
der Faserbündel sowie durch teilweise Ent- 
fernung des Holzgummis das Eindringen. des 
Chlors erleichtert. Aber auch die weiteren 
Chlorierungen führen nur allmählich zur voll- 
ständigen Entfernung der Ligninanteile, da 
immer wieder ein Teil des sich in Natron- 
lauge oder Natriumsulfit mit brauner Farbe 
lösenden Ligninchlorids durch Adsorption 
von der Faser zurückgehalten wird. Hin- 
gegen werden diese Reste des Ligninchlorids 
durch die oxydierende Wirkung einer Hypo- 
chloritbleiche schon nach kurzer Zeit voll- 
ständig entiernt. Auf Grund des geschilderten 
präparativen Verfahrens dürfte sich auch 
eine Vereinfachung der Cellulosebestimmungs- 
methode von Cross und Bevan erreichen 
lassen, worüber ich Versuche begonnen habe. 

Als Ergänzung der weiteren Mitteilung 
von Wenzl, daß selbst bei Anwendung 
einer Druckchlorierung nur ein unvoll- 
kommener Aufschluß des Nadelholzes 
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einer Druckchlorierung nur ein unvoll- 
kommener Aufschluß des Nadelholzes 
möglich ist, sei daran erinnert, daß derartige 
Versuche bereits von Waentig und Gie- 
risch'! durchgeführt wurden, wobei eine 
völlige Aufschließung der in der Technik ver- 
wendeten Fichtenholz-Hackspäne gelang. Eine 
Vorbehandlung mit Alkali ist bei diesem 
Druckverfahren überhaupt nicht nötig, viel- 


a. a. O. 
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mehr genügt es, die Hackspäne vor der 
Chlorierung gründlich in kaltem Wasser ein- 
zuweichen. | 

Wenn auch diese Versuche zunächst nur 
im Laboratoriumsmaßstabe ausgeführt werden 
konnten und ihre technisch-wirtschaftliche 
Durchführbarkeit noch geprüft werden muß, 
so erweisen sie doch die prinzipielle 
Möglichkeit der Druck-Chloraufschlie- 
Bung von Fichtenholz-Hackspänen ineinem 
Chlorierungsgange. 


Physikalisches Verhalten von Calciumbisulfiflösungen. 


Von Dr. Malkomes, Barmen. 
(Eingegangen am 20. Januar 1928.) 


Die folgenden Untersuchungen hatten den 
Zweck, festzustellen, wie sich die zur Sulfit- 
zellstoffbereitung gebrauchte Kochlauge — 
besser Kochsäure — beim Erwärmen verhält; 
teils um daraus Schlüsse auf die Vorgänge 
im Kocher ziehen, teils um danach die Mög- 
lichkeit einer Vorwärmung der Kochlauge 
beurteilen zu können. i 

Die Kochlauge, eine Lösung von Calcium- 
bisulfit und schwefliger Säure in Wasser, 
stellt physikalisch ein zweiphasiges System 
mit drei Komponenten dar. Die Phasen sind: 
flüssig und gasförmig; die Komponenten: 
H:O, CaHSO; und SO:. 

Nach der Phasenregel von Gibbs: Zahl 


der „Freiheiten“ — Zahl der Komponenten 


+ 2 — Zahl der Phasen oder: 
FB 
gilt also für das System Kochlauge : F — 


3 + 2 — 2, d. h. die Zahl der „Freiheiten“ 


dieses Systems ist 3. Von den Variabeln: 


Temperatur, Druck und Konzentration wird “ 


also mit einer Aenderung der einen nicht nur 
eine andere gesetzmäßig mitverändert, es 
gibt also keine direkte Abhängigkeit des 
Druckes von der Temperatur. 


men, bei der Untersuchung wissenschaftlich 


eindeutig bestimmte Kurven zu erhalten. Da 


aber die theoretisch möglichen Abweichungen | < 


nicht allzu groß sind, behalten die ermittelten 
Kurven ihren Annäherungswert für die 
Praxis. 

In den nebenstehenden Kurvenzeichnun- 
gen sind die Ergebnisse einer größeren An- 
zahl von Versuchen zusammengestellt. Es 


wurde je 1 Liter der zu untersuchenden |, 
Lösung in einem eisernen, mit Blei ausge- 


kleideten Autoklaven im Oelbad erwärmt und 
längere Zeit auf immer höheren Temperaturen 
gehalten, bis sich der Druck eingestellt hatte. 
Beim Abkühlen wurden die Drucke kontrol- 
liert. Die niederen Drucke wurden mit einem 
Quecksilber-, die höheren mit einem geeichten 
Röhrenfedermanometer gemessen. 
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Die Anfangskonzentrationen wurden in 
ziemlich weiten Grenzen variiert, um die 
Abhängigkeit des Druckes von diesen CaO- 
und SO: Konzentrationen festzustellen. Fig. I 
zeigt den Einfluß des SO»-Gehaltes bei gleich- 
bleibender CaO-Konzentration, Fig. 2 den des 
CaO-Gehaltes bei unverändertem SO:-Gehalt. 
Die Kurven 2 und 4 dieser Fig. zeigen dabei, 
daß man zu etwas niedrigeren Werten 
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kommt, wenn die Lösung vollkommen unbe- 
wegt gehalten wird, weil eben Druck und 
Temperatur nicht ganz eindeutig voneinander 
abhängen. Da aber in der Praxis immer eine 
mehr oder weniger starke Bewegung der 
Laugen während des Anwärmens anzuneh- 
men ist, wurden alle übrigen Versuche unter 
schwachem Schütteln des Autoklaven ausge- 
führt. 

Naturgemäß gelten alle diese Kurven nur 
für reine, unveränderte Calciumbisulfitlösun- 
gen. Da beim Kochen selbst Kalk und 
schweflige Säure verbraucht werden, ändern 
sich damit auch die Temperatur/Druckverhält- 
nisse. Gleichzeitig kommt noch hinzu der 
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Einfluß der in Lösung gehenden organischen 
Substanz aus dem Holz und die Verdünnung 
der Lauge durch Eintritt von direktem Heiz- 
dampf. 

Um über die tatsächlichen Druckverhält- 
nisse in einem Kocher Aufschluß zu bekom- 
men, wurden während einer Kochung in 
gewissen Abständen gekühlte Proben ent- 
nommen und von jeder dieser Proben die 
Temperatur/Druckkurve in der beschriebenen 
Apparatur ermittelt. Wenn man dann aus der 
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Atmosphören Überaruck. 
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erhaltenen Kurvenschar für jede Probe den 
Druck herausliest, der für die Temperatur 
gilt, die im Augenblick der Probenahme aus 
dem Kocher am Kocherthermometer abgelesen 
wurde und diese Drucke zu einer weiteren 
Kurve zusammenstellt, so erhält man das in 
Fig. 3 dargestellte Bild der wahren Drucke 
im Kocher. Diese Gasdruckkurve (B) liegt 
naturgemäß unter der Kurve der am Kocher 
abgelesenen Drucke (A), denn da der Kocher 
beim Belaugen restlos mit Lauge gefüllt wird, 
erzeugt schon die Wärmeausdehnung der 
Flüssigkeit und die hinzukommende Heiz- 
dampfkondensatmenge schnell einen hohen 
Druck im Kocher, der durch Oeffnen des 
Kocherdeckelventils zwar oft abgelassen wird, 
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aber sich durch neueintretendes Kondensat 
immer wieder ergänzt. Erst wenn die Siede- 
temperatur (unter Druck) erreicht ist und 
Wasser zu verdampfen beginnt, macht sich 
dieser „hydraulische“ Druck nicht mehr 
bemerkbar und dann fällt der abgelesene 
Druck mit dem wahren Gasdruck zusammen. 
In der Zeichnung ist die ungefähre Höhe des 
jeweiligen „hydraulischen“ Druckes durch die 
punktierte Kurve (C) angedeutet. 

Der eigentliche Gasdruck der Lösung 
setzt sich nun wieder aus dem Partialdruck 
des Wassers und dem des SO, zusammen. 
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Wenn man den Wasserdampidruck der Lö- 
sung gleich dem reinen Wasser annimmt (D), 
so erhält man als Differenz den Partialdruck 
des SO», wie er in der gestrichelten Kurve (E) 
angegeben ist. Nach Erreichung einer Tem- 
peratur von etwa 120° C beginnt der SO; 
Partialdruck wieder zu fallen, weil dann der 
Verbrauch von SO; zum Aufschluß anfängt. 
Er sinkt natürlich bis zum Ende der Kochung 
immer weiter, in die Zeichnung sind jedoch 
nur die Verhältnisse beim erstmaligen Er- 
reichen der angegebenen Temperaturen ein- 
getragen. 


Zeitschriftenschau. 


Ueber die Geeignetheit von Kalksorten 
zur Herstellung von Bleichlösungen aus Kalk- 
milch und flüssigem Chlor. A. H. Hooker. 
Paper Trade Journal Vol. 85, Nr. 7, S. 52 
(1927). 

Der Verfasser behandelt ausführlich die 
Herstellung von Bleichlösungen aus Chlorkalk 
und solchen, die durch Einleiten von flüssigem 
Chlor in Kalkmilch erzeugt werden. Die 
Vorteile des letzteren Verfahrens werden 
geschildert und die (in diesem Blatt wieder- 
holt geschilderten D. Red.) Handgriffe bei 
der Bereitung ausführlich besprochen. Die 
Geeignetheit einer Kalksorte für die Herstel- 
lung von Bleichlaugen kann nach Ansicht des 
Verfassers nicht allein durch chemische Ana- 
lyse entschieden werden. Guter Kalk soll 
nicht über 1% Silikat und nicht über 0,5 % 
Aluminium, Eisen usw. enthalten. Fügt man 
zu 100 g gepulvertem, gebranntem Kalk 
60 cem Wasser, so darf die Volumzunahme 
200 ccm nicht überschreiten. Gelöschter Kalk 
kann nur durch Umsetzung mittels Chlor, 
Absitzenlassen und nochmaliges oder mehr- 
maliges Umsetzen des Schlammrückstandes 
mit Chlor beurteilt werden. Zz. 


Studien über die Sulfitzellstofikochung bei 
Fichtenholz. D. E. Cable. Paper Trade 
Journal Vol. 85, Nr. 13, S. 43/49 (1927). 


Der Verfasser gibt in einem einleitenden 
Kapitel eine Uebersicht über die Bedeutung 
des Sulfitzellstoffverfahrens zur Zellstofferzeu- 
gung überhaupt und zur Zellstofiproduktion 
Amerikas im besonderen. Wenn auch durch 
die umfassenden Arbeiten von Miller und 
Svanson Aufklärung in großem Maßstabe 


über die verwickelten Vorgänge bei der Zell- 
stoffkochung nach dem Sulfitverfahren ge- 
bracht wurde, so bleibt doch noch viel Arbeit 
zu leisten. Die für die vorliegenden Versuchs- 
reihen benützte Apparatur bestand aus einem 
Bronzeautoklaven, in welchen drei Porzellan- 
einsätze eingebracht wurden. Der Autoklav 
selbst wurde in einen elektrisch beheizten 
Wärmeschrank gestellt, und auf diese Weise 
eine weitgehend genaue Temperaturführung 
der Kochung gewährleistet. Durch ein Ab- 
gasrohr konnte sowohl Gas entnommen, wie 
auch der Druck im Autoklaven selbst genau 
verfolgt werden. In Uebereinstimmung mit 
Miller wurde gefunden, daß der Säureanteil 
schneller in das Holz eindiffundiert. Um die 
Durchtränkung der Holzspäne zu erleichtern, 
wurde zu Beginn der Kochung jeweils etwas 
komprimierte schweflige Säure aus einer 
Stahlflasche eingepreßt. Wurden die Ko- 
chungen unter gewöhnlichen Bedingungen, 
also ohne Zufuhr von gasförmiger, kompri- 
mierter schwefliger Säure zu Beginn durch- 
geführt, so ergab sich ein Sortierrückstand 
von 0,4—1,2% auf Holztrockengewicht be- 
rechnet. Nur im Fall der Verwendung von 
Natriumbisulfitlauge sank dieser Rückstand 
auf 0,09 %. Beim Einpressen von gasförmiger 
schwefliger Säure wurde in keinem Fall ein 
höherer Rückstand als 0,03% (0,06% auf 
Zellstoff berechnet) beobachtet. Als besonders 
wichtig wurde gefunden, daß der Ueberdruck 
im Kocher gegen Ende der Kochung stufen- 
weise gesenkt werden muß. Sowohl der Ge- 
samtverbrauch an Schwefel, wie auch die 
Ausbeute an Zellstoff sind in großem Maße 
davon abhängig. Ueber die ausgeführten 
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schwefl. Säure 


Zusammensetzung 
Kochung Basis der der Kochlauge 
Nr. Kochlauge freie gebund. 


141 


Zellstoffausbeut Chlorkalk- . 
auf 5 ol: Verbrauch | Bleich- 
berechnet auf abs. tr. Verlust 

Zellstoff Rückstand |, ,Zel'stofi % 


bei 35% W. C 


3.37 13.3 3.1 
142 Ca- Mg 3.31 1.06 13.6 2.6 
152 Ca- Mg 3.31 1.06 14.0 1.2 
153 Ca- Mg 3.31 | 1.06 14.5 2.4 
174 Ca 4.31 | 1.12 13.7 3.5 
175 Ca—Mg 4.27 | 1.13 12.8 3.2 
ee 
stand der unverdüinnten u. Schwefelkörper insgesamt auf d. Trocken- 
Sulfitablauge | Ablauge in der Ablauge rückstand auf abs. trock. 
g % % berechnet Holz berechnet 
141 10.85 341.7 60.1 2.79 286.72 16.3 
142 10.92 343.1 61.2 3.34 30.62 19.6 
152 11.15 340.6 62.0 3.31 | 29.70 19.3 
153 11.15 340.6 61.7 3.37 31.11 20.1 
174 11.47 343.4 64.2 2.21 i 19.29 13.1 
175 11.26 343.2 63.7 2.92 | 25.90 17.4 


Kochungen und die erhaltenen Resultate gibt 
die vorstehende Tabelle Aufschluß. Im allge- 
meinen ist zu sagen, daß die Kochung nach 
etwa 3 Stunden mit rund 80 pds. Sq. i. ihr 
Druckmaximum erreicht, und daß der Druck 
nach der fünften Stunde allmählich bis auf 
55—58 pds. ermäßigt wird. 

Die Länge der verwendeten Holzspäne 
betrug in allen Fällen 3—4 inch. Der Feuch- 
tigkeitsgehalt betrug 10,0—11,1 %, für jede 
Kochung wurden 65 g lufttr. Holzes ver- 
wendet, die Dauer der Kochung vom An- 
heizen bis Oeffnen des Kochers betrug 
9 Stunden. Bei Mischlaugen wurden die 
Basen in äquimolekularen Anteilen zur An- 
wendung gebracht. 2 


Ueber die Furfurolabspaltung der Oxy- 
cellulose. Von F. W. Klingstedt. Aus 
dem Chemischen Institut der Akademie Abo. 
Pappers- och Trävarutidskrift för Finland 
Nr. 19 (15. 10. 1927). 

Der in deutscher Sprache erschienene Auf- 
satz zählt zunächst eine große Zahl der für 
die sogenannten Oxycellulosen als charakteri- 
stisch geltenden Reaktionen auf. Die Verschie- 
denheit des Ausfalls der Reaktionen sowie ihre 
Eigenschaften und Zusammensetzungen läßt 
es zweifelhaft erscheinen, ob die als Oxy- 
cellulose angesprochenen Stoffe wirklich ein 
der Cellulose nahestehendes Oxydationspro- 
dukt darstellen. i 

Da die meisten Oxycellulosen noch größere 


oder geringere Mengen nicht abgebauter 
Cellulose enthalten, sind sie als Adsorptions- 
system niedriger Abbaustufen an unverän- 
derte Cellulose aufzufassen. 

Ueber die Natur der eigentlichen Oxy- 
cellulosen haben E. Heuser und Fr. Stöckigt 
die Theorie aufgestellt, daß es sich um eine 
zweibasische Aldehyd-Carbonsäure handelt, 
während Heß den Begriff Oxycellulose über- 
haupt ablehnt und die bekannten Reaktionen 
als solche der Cellulose nicht nahestehender 
niederer Abbauprodukte erklärt. 

Verfasser hat nun die eine der Oxycellu- 
losereaktionen, nämlich die Abspaltung von 
Furfurol bei der Destillation mit Salzsäure, 
näher untersucht, und zwar mit Hinblick dar- 
auf, daß er die Unzuverlässigkeit dieser 
Methode an sich nachgewiesen hatte, wenn 
bei der Destillation auch Oxymethylfurfurol 
entsteht.” 

Nach der alten Phloroglucinmethode wur- 
den Furfurolzahlen von 2,51—1,95 / gefun- 
den. Wenn man das Oxymethyliurfurol aus- 
schaltet, indem man nur das in Alkohol un- 
lösliche Phloroglucid berücksichtigt, wurden 
Werte von 0, 6—0, 85 % erhalten. Nach der 
noch zuverlässigeren Barbitursäuremethode 
wurde nur in einem Fall 0,22% gefunden. 
Die Oxycellulosen wurden nach verschiedenen 
Methoden aus Baumwolle und Sulfitzellstoff 
hergestellt. 


o Z. an. Ch. 66, 129 (1925). 
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Demnach haben Furfuroide nichts mit 
Oxycellulose zu tun. Die früher gefundenen 
hohen Zahlen erklären sich aus der fehler- 
haften Methode. Ms. 


Wechselnde Eigenschaften von Papier bei 
Anwendung von feuchtem und. trockenem 
Zellstoff. Von W. Schmid. Pappers- och 
Trävarutidskrift för Finland Nr. 19 (15. 10. 
1927). 


Unter den Eigenschaften, die von einem 
besseren Papier verlangt werden, spielt ne- 
ben Festigkeit, Dehnung und Knickfestigkeit 
die Undurchsichtigkeit, die Opazität eine 
nicht unwesentliche Rolle. Die Erreichung 
dieser Eigenschaft ist oft schwerer als die der 
Transparenz. Außer der Anwendung eines 
erhöhten Zusatzes von Holzschlifft, Baum- 
wolle und Füllstoffen ist eine rösche Mahlung 
bei dünner Holländerfüllung und hoher 
Masseumlaufgeschwindigkeit von größter 
Wichtigkeit. Außerdem hat sich die Anwen- 
dung von Rückgewinnungsstoff als empfeh- 
lenswert herausgestellt, da dessen kurzfase- 
rige Natur zur Ausfällung gut geeignet ist. 
Jedoch darf der Rückgewinnungsstoff wegen 
der Gefahr des Schmierig werdens erst gegen 
Ende des Mahlprozesses zugesetzt werden. 

Es hat sich jedoch nun herausgestellt, daß 
unter sonst gleichen Bedingungen verschie- 
dene Resultate erzielt werden, je nachdem 
man als Grundstoff getrockneten oder feuch- 
ten Sulfitzellstoff nimmt, indem ersterer einen 
höheren Grad an Opazität ergibt als letzterer. 

Eine Erklärung findet sich in den Vor- 
gängen beim Trockenprozeß. Maschinen- 
getrockneter Zellstoff zeigt gegenüber luft- 
trockenem eine geringere Reißfestigkeit, die 
sich durch eine Schrumpfung der Fasern beim 
luftgetrockneten Stoff einerseits und mit 
lokalen Ueberhitzungen beim maschinen- 
getrockneten Stoff andererseits erklären läßt. 

Nach einer Ansicht von G. Porrvik besteht 
jede Faser aus vielen miteinander durch ein 
Klebemittel verbundenen Fibrillen und dieses 
Bindemittel wird durch zu scharfes Trocknen 
in eine mehr oder weniger irreversibel ver- 
härtete Form übergeführt, d. h. durch das 
Trocknen wird die Quellbarkeit beeinflußt. 
Da die Quellbarkeit für die Holländerarbeit 
aber von ausschlaggebender Bedeutung ist, 
erklärt sich das verschiedene Verhalten von 
trockenem und feuchtem Zellstoff. Feuchter 
Zellstoff erfordert eine kürzere Mahlungszeit 
und ergibt in bezug auf Festigkeit höhere 
Werte. Bei trockenem Zellstoff muß länger 
gemahlen werden, und es resultiert ein Papier 


von höherer Opazität, jedoch auf Kosten der 
Festigkeitseigenschaften. Andererseits ist ein 
solches Papier leichter zu trocknen, liegt 
glatter und ist gegen Luftfeuchtigkeit weniger 
empfindlich. 

Die günstigen Eigenschaften beider Arten 
lassen sich kombinieren, indem man beide 
mischt, jedoch muß jede Sorte für sich mit 
der erforderlichen Mahlungszeit gemahlen 
werden und dann erst kann die Mischung 
erfolgen. Ms. 


Ch. Groud. Leimung von Papier mit 
Gelatinelösung. Le Papier 30, S. 973 (1927). 


Verfasser bespricht die Leimung von 
Schreibpapier mit Gelatinelösung. Obwohl 
mit Gelatine geleimtes Papier eine gute Ober- 
fläche zeigt, verliert dasselbe durch bloßes 
Abschaben seine Leimfestigkeit. Es wird die 
Herstellung einer wässerigen Gelatinelösung 
aus Knochen beschrieben. Diese Methode 
soll gegenüber anderen, 2. B. Ausziehen der 
Knochen mit Salzsäure, das beste Material 
ergeben. Die Rohstoffe und Halbstoffe sind 
meistens stark verunreinigt und müssen ge- 
reinigt werden. Dazu benutzt man Kalkmilch 
oder Alkalilösungen, nachher leichte Säure- 
behandlung. Besonders wichtig ist es — . 
wegen der Verzuckerungsgefahr — die Lö- 
sung von Säure zu befreien. Andererseits 
darf auch kein Alkali anwesend sein, da das- 
selbe die Eiweißverbindungen der Gelatine 
angreifen könnte. Bei der Leimung muß 
nicht nur sorgfältig die Konzentration, Tem- 
peratur der hinzugefügten Lösung, sondern 
auch die hinzugefügten Alaunmengen über- 
wacht werden. Man kann gegebenenfalls zur 
Konservierung dem Stoff auch Formalin- 
lösung zugeben. k. 


J. R. Armierte Steingutröhren für Chlor- 
bleichlaugen und Säuren. La Papeterie 49, 
Nr. 22, S. 1018 (1927). 


Der Verfasser schlägt vor, Steingutröhren 
zur Weiterleitung dieser Flüssigkeiten zu ver- 
wenden. Um der leichten Zerbrechlichkeit 
der Steingutröhren entgegenzuwirken, Wer- 
den dieselben mit einer Zementschicht ver- 
sehen und dann zum Schutze gegen äußere 
Einflüsse mit einem Stahlrohr umhüllt. Die 
Montage der Leitungen ist zwar etwas um- 
ständlicher und teuerer wie diejenige ge- 
wöhnlicher Leitungen, jedoch sollen diese 
Leitungen, welche die Säureindustrie vielfach 
verwendet, eine Haltbarkeit bis über 20 Jahre 
aufweisen. Es wird die Herstellung der Lei- 
tungen eingehend beschrieben. k. 
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J. T. Die Nutzbarmachung der Zellstoff- 
ablaugen. La Papeterie 40, Nr. 22, S. 1037 
(1927). 

Der Verfasser bespricht die Anwendungs- 
möglichkeiten eingedickter Ablaugen beim 
Bau von Straßen und deren Besprengung. 
Die eingedickte Ablauge, unter dem Namen 
„Protektor“ im Handel, soll seit 1924 mit 
Erfolg im Bezirk „Rouen“ verwendet werden. 
Es scheint, als ob das Material den Teer beim 
Bau von Makadamstraßen ersetzen kann. Ein 
endgültiges Urteil kann allerdings noch nicht 
gefällt werden, da die vorliegenden Erfahrun- 
gen noch sehr jung sind. k. 


Verfahren zur Herstellung von Zellstoff. 
Franz. Patent Nr. 623 651, erteilt an A. H. 
Lymn und C. Leyst. Le Moniteur de la 
Papeterie frangaise 64, Nr. 22, S. 516 (1927). 


Gegenstand des Verfahrens ist der Auf- 
schluß von Bambusholz durch Kochen mit 
Kalkmilch während etwa 10 Stunden. Be- 
nötigt werden 35 % ungelöschten Kalkes auf 
absolut trockenes Bambusholz berechnet. Der 
erhaltene Halbstoff wird gewaschen, getrock- 
net und gepreßt. Das Material ist nun trans- 
portfähig — auch für weitere Strecken — und 
kann dann an anderer Stelle durch Kochen 
mit verdünnter Aetznatronlösung aufgeschlos- 
sen werden. Das Verfahren wird an einem 
Versuche erläutert. k. 


Schwierigkeiten bei der Leimung von Pa- 
pier. La Papeterie 49, Nr. 23, S. 1082 (1927). 


In einer Papierfabrik in Oesterreich traten 
in den Monaten Juni bis September Schwie. 
rigkeiten bei der Leimung der Papiere auf. 
In der warmen Jahreszeit betrug die Härte 
des Fabrikationswassers etwa 9 deutsche 
Grade, in der kalten Jahreszeit etwa 15 bis 
16 Grad. Es zeigte sich hier im Gegensatz 
zu den Erfahrungen — Erhöhung der Leim- 
schwierigkeiten mit höherer Härte — anderer 
Werke, daß das Papier im Winter besser 
leimte als im Sommer. Die bakteriologische 
Untersuchung des Wassers brachte Klärung. 
In den Sommermonaten enthielt das Wasser 
Bakterien und Humussäuren. Die verschie- 
dene Härte war durch die Verschiedenheit 
der Höhe des Wasserspiegels im Sommer 
und im Winter erklärbar. Es gelang nun 
durch Alaunzugabe (1 kg pro cbm) zu dem 
Wasser dieser Schwierigkeiten Herr zu wer- 
den. Die Humussäuren wurden durch die 
ausfallende Tonerde ausgeflockt und auch 
gleichzeitig die Mikroorganismen mitgefällt. 
Diese Alaunzugabe erfolgte eine halbe Stunde 
vor Hinzufügung von Leim. 
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In einem anderen Werk wurde Holzschliff 
auf Papier mit etwa 40% Zellstofigehalt ver- 
arbeitet. Trotz Anwendung von 200% der 
sonst benötigten Leimmengen konnte das 
Papier nicht leimfest gemacht werden. Die 
Untersuchung des Holzschliffes zeigte nun, 
daß derselbe — gegenüber sonst angewen- 
detem — stark sauer reagierte und mit heißem 
Wasser einen sehr unangenehmen Fisch- 
geruch entwickelte. Durch Auskochen mit 
heißem Wasser konnte man ölige, sauer 
reagierende Substanzen gewinnen, welche 
scheinbar aus einem unbeendeten Verhar- 
zungsprozeß stammten. Es zeigte sich nun, 
daß, falls man die Azidität des Holzstoffes 
vor seiner Verarbeitung mit Sodalösung ab- 
stumpfte, derselbe sich anstandslos verarbei- 
ten ließ und die Leimungsschwierigkeiten 
behoben wurden. 


Abel Caillé. Fixierung der basischen 
Füllstoffe auf vegetabilischen Pergamenten. 
Aus Chimie et Industrie Nr. 2 (1927). 


Es wurde festgestellt, daß beim Auf- 
schlagen bzw. Aufweichen und Waschen be- 
stimmte Muster in der Färbung nachließen, 
d. h. die scheinbar schon fixierte Farbe ließ 
sich aus denselben wieder auswaschen. Die 
benannten Muster waren mit destilliertem 
Wasser hergestellt und gefärbt. Die Muster, 
welche mit Wasser hergestellt wurden, wel- 
ches schwefelsaure Salze enthielt, verhielten 
sich bedeutend günstiger. Die zur Erklärung 
dieser Tatsache ausgeführten Versuche zeig- 
ten, daß mit der Erhöhung des Gehaltes des 
angewendeten Wassers an Sulfaten die Fixie- 
rung der basischen Farbstoffe — besonders 
des Methylenblaues — auf vegetabilischen 
Pergamenten begünstigt wird, und daß die 
Güte der Färbung von diesem Sulfatgehalt 
direkt abhängt. K. 


A. Matagrin. Ozon und die Bleiche 
in der Papierindustrie. La Papeterie 40, 
S. 346 (1927). 

Verfasser berichtet über die Bleiche mit 
Ozon und die entsprechenden Patente. Zu- 
sammenfassend glaubt er sagen zu können, 
daß das Ozon in der Bleicherei das Chlor 
gut ersetzen könnte. Man hat die Bleiche 
mehr in der Hand und die Gefahr der Ueber- 
bleichung verringert sich. Es bedarf aller— 
dings systematischer Versuche, um die Ver- 
fahren in die Praxis vorteilhaft umzusetzen. 
Verfasser glaubt jedoch, daß die Vorteile des 
Verfahrens z. B. keine Verunreinigung durch 
Chlorverbindungen, keine Oxycellulose usw. 


44 


genügen, um das Verfahren in die Praxis auf- 
zunehmen. k. 


H. Migoud. Vergleichende Untersu- 
chung von skandinavischem und französi- 
schem Kraftpapier. Le Papier 30, S. 531 
(1927). 

Der Verfasser hat vergleichende Unter- 
suchungen von französischen und skandinavi- 
schen Kraftpapieren ausgeführt. Wenn auch 
verschiedene schwedische Papiere sehr gute 
Längsreißfestigkeiten zeigen, so lassen die 
Querreißfestigkeiten zu wünschen übrig. Ver- 
schiedene schwedische Papiere sind den fran- 
zösischen scheinbar überlegen, jedoch glaubt 
der Verfasser, daß die Verwendung der billi- 
geren französischen Papiere vorteilhafter ist, 
da im allgemeinen ihre Festigkeitseigenschaf- 
ten denjenigen der skandinavischen Papiere 
nicht sehr nachstehen. k. 


G.Oddon. Die Fabrikation von dünnen 
Packpapieren (Seidenpapieren). Le Papier 30, 
S. 873 (1927). 

Der Verfasser bespricht die verschiedenen 
Seidenpapierarten, deren Herstellung, Ver- 
wendung und Anforderungen an dieselben. 
Es werden eine Anzahl Rezepte für die ver- 
schiedensten Seidenpapiere empfohlen und 
angeführt. In den 20 Jahren, innerhalb wel- 
cher die Fabrikation dieser Papiere betrieben 
wird, hat sich die Qualität der erzeugten 
Papiere sowohl in bezug auf Stoffzusammen- 
setzung, sorgfältige und hygienische Behand- 
lung ganz bedeutend gebessert. Die Naclı- 
frage nach diesen Papieren war in der letzten 
Zeit sehr groß, und es ist nur zu wünschen, 
daß die Fabrikationsmethoden noch bedeu- 
tend verbessert werden, damit die Inland- 
erzeugung den Bedari decken kann. k. 


R. Cornel y. Prüfung von Löschpapier. 
Aus Chemie et Industrie. 

Allgemein üblich ist es, einen langen 
Papierstreifen mit Wasser gerade in Be- 
rührung zu bringen und die Saughöhe nach 
10 Minuten zu messen. Z. B. 20 mm zeigen 
ein geringwertiges Papier und 90 mm ein 
gutes an. Diese Methode gibt nicht immer 
gute Werte — besonders bei älteren Papieren 
— und trägt außerdem der Beschaffenheit der 
Oberfläche des Papieres keine Rechnung. Der 
Autor hält die Dalensche Prüfungsmethode 
für die bessere. Aus einer Bürette läßt man 
einige Tropfen Tinte auf einen Bogen Schreib- 
papier fallen. Nun legt man vorsichtig das 
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zu prüfende Löschblatt auf den Bogen und 
läßt die beiden Bogen zwischen zwei Gummi- 
walzen passieren. Entsprechend der Beschal. 
fenheit des Löschblattes gibt es auf demselben 
einen kleineren oder größeren konisch aus- 
laufenden Abdruck. Bei besten Löschblättern 
ist das konische Ende etwa 15 mm lang, bei 
schlechteren 61 mm und bei schlechten sogar 
110 mm. Diese Prüfungsweise stimmt mit der 
wirklichen Beschaffenheit des Papieres immer 
gut überein. Mit der Zeit verringert sich die 
Saugfähigkeit der Papiere. Die Dalenschen 
Zahlen verändern sich dabei im Gegensatze 
zu anderen nicht. Die Methode eignet sich 
auch für Löschpapiere, welche auf Karton 
befestigt sind, in welchem Falle die andere 
nicht anwendbar ist. k. 


Papyro. Zu beobachtende Grundsätze 
bei der Vorbereitung und Auswahl der Pa- 
pierstofizusammensetzung. La Papeterie 49, 
S. 394 (1927). 

Der Verfasser bespricht Stoffmahlung und 
Zusammensetzung, Leimung, Füllung usw. 
der verschiedensten Papiere und macht ent- 
sprechende Vorschläge zur Vorbehandlung 
der verschiedenen Halbstoffe bei ihrer- Ver- 
arbeitung auf Ganzzeug. k. 


M. R. Leclerc. 
Coloniale. 

Das in Tunis, Algier und Marokko wach- 
sende Alfagras wurde bis jetzt in der Haupt- 
sache von England verarbeitet. Im Jahre 
1862 wurden zum ersten Male Schiffsladungen 
nach England verfrachtet. Jetzt führt dasselbe 
100 000 t aus Algier und 80 000 t aus Tunis 
ein. Von den hergestellten Papieren und Zell- 
stoff kaufte Frankreich einen großen Teil. 
Nach Frankreich dagegen wurden in den 
letzten Jahren nur etwa 13 000 t eingeführt. 
In der letzten Zeit beginnen sich mehrere 
Werke der Verarbeitung von Alfagras zuzu- 
wenden. Dieses ist sehr zu begrüßen, denn 
man könnte mit dem aus Alfagras erzeugten 
Papier einen großen Teil des französischen 
Bedarfes decken. Zur Erschließung dieser 
Rohstoffquellen für Frankreich muß allerdings 
die Transportfrage in befriedigender Weise 
gelöst werden. Am besten und vorteilhafte- 
sten wäre ja die Verarbeitung an Ort und 
Stelle auf Zellstoff. Es würden dann die 
hohen Kosten des aus dem Auslande einge- 
führten Zellstoffes der französischen Volks- 
wirtschaft erspart bleiben. 


Agence Frangaise et 
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Die Luft- u. Gasreinigung in der Zellstoff- u. Papierindustrie, 
ein betriebs wirtschaftliches und hygienisches Erfordernis. 
Von Dr. Gunther Teschner. 


Aus der Preußischen Landesanstalt für Wasser-, Boden- und Lufthygiene, 
Berlin-Dahlem, Chem. Lab. 


(Eingegangen am 10. März 1928.) 


Belani berichtete kürzlich an anderer 
Stelle! über die Luftfilterung und ihre Not- 
wendigkeit in der Zellstoff-, Papier- und 
Pappenindustrie. Er wies im wesentlichen 
auf die wirtschaftlichen Schäden hin, die der 
Staub an allen Materialien anrichtet, die mit 
unfiltrierter, staubhaltiger Luft, sei es zum 
Kühlen, sei es zum Trocknen oder zu anderen 
Zwecken in Berührung kommen. Stellt auch 
die Luftfilterung nur einen kleinen Ausschnitt 
aus dem Gebiet der Fragen über die Luft- 
und Gasreinigung dar, so ist es doch sehr 
zu begrüßen, daß auch in der Zellstoff- und 
Papierindustrie die Bedeutung dieser Pro- 
bleme klar erkannt wird. Im folgenden soll 
nun ein kurzer Ueberblick über die Quellen 
der Luft- und Gasverunreinigungen in diesem 
Industriezweig, über ihre wirtschaftlichen und 
hygienischen Schädigungen und andeutungs- 
weise über die Wege zu ihrer Abhilfe gegeben 
werden. 

Bei jedem Mahl- oder Zerkleinerungs- 
Prozeß fester Stoffe, auch überall dort, wo 
lockeres Material verarbeitet wird, entsteht 
Staub. Jeder Staub kann, wenn er in größe— 
ren Mengen auftritt, gesundheitsschädlich 
werden. Dies gilt auch für den in der Holz- 
Putzerei und in den Zerkleinerungsanlagen 


anfallenden Holzstaub. Dieser wirkt zwar, 
5 


P.-F. 26 (1028); 4, 57. 


von wenigen Ausnahmen abgesehen, weder 
durch Aufnahme in die Körpersäfte, noch an 
der Stelle der örtlichen Einwirkung giftig.: 
Die Schädlichkeit beruht vielmehr auf den 
physikalischen Eigenschaften. Je härter und 
trockener das Holz ist, um so feiner und 
hygroskopischer ist sein Staub. Die Staub- 
partikelchen saugen sich an den Schleim- 
häuten fest und bilden hier eine dauernde 
Reizquelle. Das Eindringen und die längere 
Einwirkung auf die Nasenschleimhäute hat 
vielfach eine Verminderung der Nasensekre- 
tion, Schleimhautschwund und Verkleinerung 
der Nasenmuscheln zur Folge. Auf ähnliche 
Schädigungen der Luftröhre müssen die 
chronischen Katarrhe der Lunge und die 
stellenweisen Aussackungen der Luftröhren- 
äste bei älteren Holzarbeitern zurückgeführt 
werden. Die schädliche Wirkung wird durch 
Alter und körperliche Beschaffenheit des Ar— 
beiters wesentlich beeinflußt. Ist die Wider- 
standskraft des Körpers verringert, so erhöht 
sich die Gefahr der schädigenden Einwirkung. 


Eine andere Gefahrenquelle ist der Lum- 
penstaub, der beim Sortieren und Verarbeiten 
der zur Papierfabrikation verwendeten Lum- 
pen auftritt. Hier war lange Zeit die Frage 


? Syrup: Handbuch des Arbeiterschutzes und 
der Betriebssicherheit, Bd. III. 326. Verlag Hobbing, 
Berlin. 
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der Infektionsgefahr Gegenstand ausgedehnter 
Erörterungen. Wie es auf Grund neuer For- 
schungen scheint, ist diese Gefahr früher 
überschätzt worden. Immerhin muß die Mög- 
lichkeit einer Infektion durch in den Lumpen 
enthaltene pathogene Mikroorganismen be- 
rücksichtigt werden. Eine Staubinhalation ist 
in den Sortieranstalten unter Umständen 
recht gefährlich, da mit dem Staub Schmutz- 
stoffe aus dem ungereinigten Material einge- 
atmet werden. Lungenentzündungen sowie 
Magen- und Darmkatarrhe und Erkrankungen 
der Atmungsorgane treten bei den in diesen 
Betrieben beschäftigten Personen häufig auf. 
Auch die Fälle von Wundrose sind hier 
häufiger anzutreffen als bei anderen Arbei- 
tern. Nach Syrup’? berichten die Regierungs- 
und Gewerberäte im Jahre 1923, daß nur 
wenige größere Betriebe der Lumpensortie- 
rerei den hygienischen Anforderungen eini- 
germaßen genügen. Die Arbeiter selbst 
scheinen oftmals nur wenig Wert auf genü- 
gende Sauberkeit zu legen und die vor- 
handenen Reinigungsmöglichkeiten ungenutzt 
zu lassen. Es wurde daher in diesem Bericht 
angeregt, man solle den kleineren Betrieben, 
die die Kosten für die umfangreichen hygieni- 
schen Verbesserungen zu tragen nicht in der 
Lage sind, nur das Sammeln und den Handel 
mit der Rohware überlassen, die Sortierung 
selbst aber den größeren und leistungsfähigen 
Betrieben mit guten Einrichtungen vorbe- 
halten. 

Den Einfluß, den der Staub auf die Lei- 
stungsfähigkeit der Maschinen und die Güte 
der angefertigten Erzeugnisse auszuüben im- 
stande ist, hat Belani in der eingangs er- 
wähnten Arbeit überzeugend geschildert. Es 
soll hier noch auf ein anderes Beispiel der 
gleichen Art hingewiesen werden. Die zu 
der Herstellung der Kochlauge notwendigen 
schwefligsauren Gase aus den Röstöfen führen 
große Mengen Flugstaub mit sich. Dieser 
entsteht beim Einwerfen des Röstgutes in die 
Oefen und beim Herunterfallen auf die 
tieferen Etagen. Ein Teil wird aus dem Be- 
kleidungsmaterial der Oefen durch Abrieb 
gebildet. Der Staub wird durch den einge- 
blasenen Luftstrom aufgewirbelt und mit den 
Gasen fortgeführt. Er besteht zum wesent— 
lichen Teil aus Eisenoxyd. Gelangen nun 
diese Staubpartikel in die fertige Kochlauge, 
so geben sie zur Fleckenbildung im Stoff 
Anlaß. Außerdem wirkt das Eisenoxyd als 
Katalysator für eine nachträgliche Bildung 
von SO. Die Folge sind Verluste an SO», 


322.0. Bd. II. 371. 


Vergipsen der Lauge und Verstopfen der 
Türme, Kühler und Rohrleitungen. Bekannt- 
lich führt auch das Auftreten von Selenver- 
bindungen zu schweren Mißständen im Koch- 
prozeß. 

Bedeutet in diesem Falle die Anwesenheit 
von Flugstaub nicht so sehr einen hygieni- 
schen, wie einen betriebstechnischen und 
wirtschaftlichen Schaden, so hat man in der 
Natronsulfatzellstoffindustrie ebenfalls mit 
Substanzeinbuße durch Flugstaub zu rechnen, 
nämlich mit den Schornsteinverlusten an 
Alkali. Sie entstehen dadurch, daß die von 
den Schmelz- und Sodaöfen abziehenden Gase 
einen Teil des Salzes in Form von feinem 
Flugstaub durch den Schornstein mitführen. 
Nach Sieber? betragen diese Verluste unge- 
fähr 20—25 kg Sulfat pro Tonne fertigen 
Stoffes. Von amerikanischer Seite werden sie 
teilweise noch höher angegeben. 

Wohl mit jedem Industriebetrieb gemein- 
sam hat die Zellstofffabrikation die Staub- 
bildung im Kesselhaus und in den Feuerungs- 
anlagen. Besonders die modernen wärme- 
wirtschaftlichen Bestrebungen, an Stelle hoch- 
wertiger Brennstoffe minderwertige Staub- 
kohle zu verfeuern, leisten dem Auftreten von 
Kohlenstaub Vorschub. Sowohl Steinkohle 
wie Braunkohle muß zu diesem Zwecke ge- 
mahlen und getrocknet werden, wobei starke 
Staubbildung auftritt. Neben den beträcht- 
lichen wirtschaftlichen Verlusten ist hierbei 
wiederum der hygienischen Seite dieser Frage 
Bedeutung beizumessen. Der feine Kohlen- 
staub dringt durch die Atmungsorgane in 
die Lunge ein und setzt sich in dem Gewebe 
fest. Bei älteren Kohlenarbeitern sind fast 
über der ganzen Atemfläche und den Lymph- 
wegen der Lunge Kohleeinlagerungen ver- 
streut, so daß diese ein schwärzliches Aus- 
sehen hat (Kohlenstaublunge). Hierdurch 
wird die Atemfläche dieses lebenswichtigen 
Organs bedeutend verringert, wodurch Ge- 
sundheitsstörungen eintreten können. Für die 
Betriebssicherheit bildet die Anhäufung von 
Kohlenstaub durch die Möglichkeit des Auf- 
tretens von Staubexplosionen eine weitere 
Gefahrenquelle. Explosionen können eintre- 
ten, wenn aufgewirbelter Kohlenstaub sich 
entzündet oder glimmender Staub aufgewir- 
belt wird.’ Die Entzündungstemperatur für 
trockenen Braunkohlenstaub liegt schon bei 
100—150°. Die Entzündungsursachen sind 
verschiedenster Art: Uebertrocknung in den 
Trockenapparaten, Funkenüberspringen an 


Sieber: P.-F. 24 (1926): 1. 6. 
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elektrischen Maschinen, Erhitzen des auf 
Heizleitungen gefallenen Staubes, Kurzschluß 
an elektrischen Leitungen und anderes mehr. 
Hier sei noch bemerkt, daß die Explosions- 
fähigkeit nicht auf den Kohlenstaub be- 
schränkt ist, sondern allen oxydationsfähigen 
Staubarten zukommt. 

Wurden bisher nur Luftverunreinigungen 
durch feste Körper, den Staub, berücksichtigt, 
so sollen nun einige kurze Betrachtungen 
über gasförmige Verunreinigungen angestellt 
werden. Zu diesem Kapitel gehören in erster 
Linie die allen Industriezweigen eigenen 
Rauchgase. Die Feuerungsabgase sollten sich 
theoretisch bei sorgfältig geleiteten Feuerun- 
gen und gutem Brennmaterial im wesentlichen 
nur aus Kohlensäure und Wasserdampf zu- 
sammensetzen, eine Forderung, die sich in der 
Praxis niemals restlos erfüllen läßt. Sehen 
wir davon ab, daß die Brennstoffe eine reich- 
liche Menge unerwünschter Begleitstoffe, vor 
allem Asche und Schwefelverbindungen, ent- 
halten, so ist es außerdem schwierig, den 
Feuerungsprozeß so zu leiten, daß eine rest- 
lose Verbrennung des kohlenstoffhaltigen 
Materials gewährleistet wird. Besonders in 
Erscheinung treten diese Schwierigkeiten an 
älteren Feuerungsanlagen, bei denen die Be- 
schickung von Hand vorgenommen wird und 
die auch heute noch in einzelnen Fabriken 
anzutreffen sind. Bei derartigen Anlagen 
kann man das Aufwerfen des Brennmaterials 
durch Auftreten einer mächtigen Rauchwolke 
weithin erkennen. Solche Rauchwolken ent- 
stehen auch dann, wenn der Feuerung nicht 
genügend Verbrennungsluft zugeführt wird. 
Sie enthalten große Mengen nicht oder nur 
unvollkommen verbrannter Kohlenstofiverbin- 
dungen, die sich als schwarze Teilchen er— 
kennbar machen. Die Kohlen zerlegen sich 
bei der Erhitzung in Teer, flüchtige Brenn- 
stoffe und Koks, der weiterhin zu Kohlen- 
Säure verbrennt. Der Koks liefert durch 
Abrieb und Zerspringen in der Hitze die in 
den Rauchgasen enthaltenen Kohleteilchen, 
Funken und Flugasche, die flüchtigen, brenn- 
baren Gasbestandteile hingegen durch unvoll- 
kommene Verbrennung den Ruß.“ Der in 
den Brennstoffen enthaltene Schwefel bildet 
schweflige Säure, ein besonders schädliches 
Produkt, wie unten noch weiter ausgeführt 
werden soll. Ruß, Kohleteilchen und unvoll- 
kommen verbrannte Gase im Rauch stelien 
natürlich einen beträchtlichen Verlust an 
Heizwert dar. Außerdem ruft die schweflige 


°? Meldau: Der Industriestaub, S. 32. VDI- 
Verlag 1926. 


Säure unter Umständen weitgehende Korro- 
sionen an den Bauten hervor. Welchen Um- 
fang diese Schäden durch die „Rauchsäure“ 
annehmen können, mag folgendes Beispiel, 
das allerdings nicht aus der Zelluloseindustrie 
entlehnt ist, beweisen.” Bei dem vor unge- 
fähr 50 Jahren erfolgten Bau des Kaiser- 
Wilhelm-Tunnels bei Cochem wurde ver- 
säumt, eine Entlüftungsanlage einzubauen. 
Eine solche, die im Jahre 1909 geschaffen 
wurde, genügte nicht, so daß man ungefähr 
fünf Jahre später einen 230 m hohen Schacht 
von 4 m Durchmesser abteufen mußte. Aber 
auch diese und weitere Anlagen ermöglichten 
es nicht, die durch die schwefligsauren Gase 
aus den Brennstoffen der Lokomotiven stark 
herabgesetzte Lebensdauer des Tunnels zu 
erhöhen. Selbst die schwersten Schienen 
müssen alle fünf Jahre ausgewechselt werden. 
Durch die große Oberfläche infolge der feinen 
Verteilung sind die Rauchgase erheblich 
schädlicher als ihre bloße Mengenabgabe ver- 
muten läßt.“ Die hygienische Bedeutung des 
Rauches ist beachtlich. Die feinen festen Be- 
standteile absorbieren einen beträchtlichen 
Teil des Sonnenlichtes, und zwar gerade der 
kurzwelligen ultravioletten Strahlung, auf 
deren hervorragende biologische Wirkung 
von der modernen medizinischen Forschung 
nachdrücklichst hingewiesen wird. Auch die 
klimatischen Verhältnisse sind zum Teil durch 
den Gehalt der Rauchgase an fein verteilten, 
festen und flüssigen Stoffen bedingt. Diese 
bilden Kondensationskerne für den in der 
Luft enthaltenen Wasserdampf und geben so 
zur vermehrten Wolkenbildung und zu reich- 
lichen Niederschlägen Veranlassung. Hin- 
reichend bekannt sind die dichten, schweren 
Nebel Londons, und das feuchte, unfreund- 
liche Klima der meisten Industriezentren, wie 
z. B. des Ruhrgebietes. Gegen die schweflige 
Säure sehr empfindlich ist die Pflanzenwelt. 
Nach Wislicenus liegt die schädliche Grenze 
bei 1: 500 000. Die Pflanze nimmt die Säure 
aus der Luft auf, was ein Nachlassen der 
Chlorophylibildung und allmähliches Abster- 
ben zur Folge haben kann. Besonders emp- 
fänglich für Rauchschäden ist die Fichte, die 
deshalb in vielen Industriegegenden kaum 
noch anzutrefien ist. Gerade auf den letzten 
Punkt muß man in der Zellstoffindustrie sein 
Augenmerk richten. Die schweflige Säure 
kann beim Rösten der Erze, aus den Laugen- 
türmen, beim Abblasen der Kocher und beim 
Eindampfen der Lauge entweichen, doch 


7 Rauch und Staub, 17 (1927); 6. 48. 
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lassen sich diese Uebelstände bei sorgfältiger 
Betriebsführung vermeiden oder wenigstens 
einschränken. Dazu liegt um so mehr Ver- 
anlassung vor, als die Säure, ebenso wie das 
in der Bleicherei verwendete Chlor, schädi- 
gend auf die Atmungsorgane der beschäftig- 
ten Personen einwirkt. 


Die Natronsulfatzellstoffindustrie hat mit 
besonderen Schwierigkeiten wegen des Ge- 
haltes der Abgase an übelriechenden Mer- 
kaptanen zu kämpfen, die beim Entleeren 
der Kocher und bei der Regeneration der 
Laugen dampfförmig entweichen. Die Frage, 
ob diese in außerordentlich starker Verdün- 
nung auftretenden Substanzen unmittelbar 
gesundheitsschädlich wirken, ist zurzeit noch 
nicht restlos geklärt. Sicher ist jedoch, daß 
gerade in dieser geringen Konzentration der 
Geruch am intensivsten und unangenehmsten 
wirkt und die Gegend in weitem Umkreis 
verpestet werden kann. 


Ist bisher auf die wirtschaftlichen und 
hygienischen Schäden durch Rauch und Staub 
in der Zellstoff- und Papierindustrie hinge- 
wiesen worden, so sollen hier die Wege Zur 
Bekämpfung dieser Schadenquellen kurz an- 
gedeutet werden. Dem Auftreten von Staub 
kann durch sinngemäße Absaug- und Belüf- 
tungsvorrichtungen entgegengearbeitet wer- 
den. Am zweckmäßigsten ist es, ihn gleich 
am Orte der Entstehung, z. B. über den 
Hackmaschinen und den Arbeitsplätzen der 
Lumpensortierer abzusaugen und fortzufüh— 
ren. Handelt es sich darum, ihn von be— 
stimmten Räumen oder Maschinenanlagen 
iernzuhalten, empfiehlt sich der Einbau von 
Luftfilteranlagen der gleichen oder ähnlichen 
Art, wie sie von Belani® beschrieben worden 
sind. Was die Reinigung der Gase von Flug- 
staub betrifft, so können hier die verschie- 
densten Wege eingeschlagen werden: Die 
trockene Reinigung in Flugstaubkammern, 
Absitzanlagen, Zyklonen u. a., die nasse 
Reinigung durch Gaswäscher und die elek- 
trische Reinigung nach Cottrell-Möller. Auf 
die Einzelheiten der verschiedenen Verfahren 
kann hier nicht näher eingegangen werden. 
Es sei dies eventuell einer späteren Arbeit 
vorbehalten. Nur mag bemerkt werden, daß 
gerade die elektrische Gasreinigung in letzter 
Zeit weitgehende Anwendung in allen Indu- 
striezweigen gefunden hat, da sie eine Rück- 
gewinnung wertvollen Staubes zuläßt. Sie 
hat sich auch bezüglich der Kohlenstaub- 
bekämpfung und Rauchgasreinigung hervor- 


= — 


P Belani: 


a. a. O. 


ragend bewährt. Die Befreiung der Rauch- 
gase von gasförmiger schwefliger Säure ist 
auch mit Hilfe dieses Verfahrens nicht zu 
erreichen. Zur Einschränkung der Rauch- 
bildung ist besonders eine genaue Kontrolle 
der Feuerung und der abziehenden Rauch- 
gase geboten. Hierzu dienen die elektrischen 
Rauchgasprüfer, die den Gehalt an Kohlen- 
säure und Kohlenoxyd selbsitätig anzeigen 
und aufzeichnen und so dem Heizpersonal 
eine sorgfältige Ueberwachung der Feue- 
rungsanlage erleichtern. Angesichts der 
großen Werte, die durch unsachgemäße Be- 
dienung der Feuerung verlorengehen, würde 
das Aussetzen von Heizprämien lohnend sein. 


Verluste an schwefliger Säure bei der 
Herstellung der Lauge und im Verlauf oder 
nach Beendigung des Kochprozesses treten, 
wie oben erwähnt, meist nur bei Betriebs- 
störungen auf. Bei sorgfältiger Ueber- 
Wachung lassen sie sich wohl leicht ver- 
meiden. 


Ein schwerwiegendes, noch nicht völlig 
gelöstes Problem ist die Geruchsbeseitigung 
in der Natronsulfatzellstoffindustrie. Die 
verschiedensten Verfahren wurden dafür in 
Vorschlag gebracht, wie z. B. Kondensation, 
Nachverbrennung in der Feuerung, Oxyda- 
tion durch Wasserstoffsuperoxyd, Kalium- 
permanganat usw. sowie Adsorption an dem 
für die Kochung vorbereiteten Holz, Ein- 
leiten in die Schwarzlauge u. a. Ein Teil 
dieser Verfahren muß von vornherein als 
unwirtschaftlich abgelehnt werden, ein an- 
derer hat seine vollkommene Brauchbarkeit 
noch nicht hinreichend bewiesen. Zurzeit 
werden meist die aus den Kochern stammen- 
den Abgase kondensiert, wobei gleichzeitig 
das Sulfatterpentinöl gewonnen wird, wäh- 
rend die Abgase der Laugenregeneration 
durch möglichst hohe Schornsteine ins Freie 
geführt werden. Es wäre zu wünschen, daß 
auch diese für die Sulfatzellstoffindustrie 
hochbedeutsame Frage einer baldigen Lösung 
entgegengeführt wird. 


In vorliegenden Ausführungen sollte der 
Versuch gemacht werden, auf die wirtschaft- 
liche und hygienische Bedeutung der Luft- 
und Gasreinigung in der Zellstoff- und Pa- 
pierindustrie hinzuweisen. Auch dort, wo 
nicht ein unmittelbarer wirtschaftlicher Ge- 
winn, sondern ein hygienischer Fortschritt 
erwachsen kann, werden Ersparnisse erzielt. 
Stellt doch die Gesundheit und Arbeitskraft 
der Belegschaft ein Kapital dar, das nicht 
leichtfertig und nutzlos vergeudet werden 
darf. 
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Ein Apparat zur Bestimmung der Durchlässigkeit des Papieres. 
Von Luigi Emanueli, Mailand. 
(Eingegangen 18. März 1928.) 


Bei der Kabelherstellung hat der Wert 
der Porosität oder Durchlässig- 
keit des für die Kabelisolierung verwendeten 
Papieres eine ganz besondere Bedeutung. Mit 
solchen Namen wird ein Koeffizient gekenn- 
zeichnet, welcher ein Maß für die Eigenschaft 
eines Fluidums gibt, durch das Papier unter 
bestimmtem Druck hindurchzugehen. 

Betrachten wir das Fluidum als unzusam- 
mendrückbar und bezeichnen wir mit 

p den Druckunterschied zwischen den zwei 
Papierflächen, 
S die dem flüssigen Medium ausgesetzte 
Papieroberfläche, 
s die Dicke des betrachteten Papieres, 
Y die Viskosität des bei der Messung ver- 
wendeten Fluidums, 
so ist das durch das Papier in der Zeiteinheit 
durchfließende Fluidumvolumen V: 


P 
V=-P 8 (J) 
worin die Konstante P von der Beschaffenheit 
des Papieres abhängt und Porositäts- 
oder Durchlässigkeitskonstante 
genannt werden kann. 

Ist das Fluidum im Gegenteil zusammen- 
drückbar, so ist sein Volumen sowie sein 
Druck in den verschiedenen Punkten des 
Papieres zwischen den zwei Flächen des 
Papierblattes verschieden. 

Da jedoch der Druckunterschied p ziem- 
lich klein ist und der Fluidumstrom durch 
das Papier so langsam, daß wir die kinetische 
Energie vernachlässigen können, kann die 
Formel (1) in allen praktischen Fällen als 
genügend genau betrachtet werden. 

Bei der Messung der Konstante P sind 
Flüssigkeiten untersucht worden. Aber die- 
selben verändern immer, mehr oder weniger, 
die Papierfasern, indem sie diese ausdehnen 
oder zusammenziehen, wodurch auch die 
Größe der Zwischenräume eine Veränderung 
erfährt. Unter allen Flüssigkeiten scheint das 
Wasser die schlechteste zu sein, da es von 
den Fasern am schnellsten aufgenommen 
wird. 

Viel bessere Resultate ergeben die Gase, 
die auch wegen der Möglichkeit ihrer leich- 
ten Reinigung und ihrer Beweglichkeit vor- 
züglich geeignet erscheinen. 

Es können viele Typen von Instrumenten 
zur Messung der Konstante P nach Formel 
(1) ausgedacht werden. Eine davon, die vom 


Verfasser erfunden wurde und schon seit 
vielen Jahren in den Pirelli-Kabelwerken ver- 
wendet wird, sei im folgenden beschrieben. 

Das Instrument beruht auf dem Prinzip 
des Vergleiches der von einem Gasstrom 
durchströmten Papierprobe mit einem be- 
kannten Durchlässigkeitsmuster. Das Muster 
kann aus einer kapillaren Glasröhre bestehen. 
Bei den für Formel (1) ‚angegebenen Be- 
dingungen ist das Luftvolumen, das durch die 
Kapillarröhre vom Radius r und der Länge 1 
unter dem Druck p hindurchgeht, 

Pp nrt 
Ms n 81 
worin y die absolute Zähigkeit der Luft ist 
und alle Größen in C.G.S.-Einheiten ausge- 
drückt sind. 

Als Kapillarröhre wird eine mit genügend 
konstantem Radius gewählt, dessen Wert 
durch das Mikroskop oder durch das Ge- 
wicht vom enthaltenen Quecksilber sehr genau 
bestimmt werden kann. 

Was die Zähigkeit der Luft anbetrifft, 
hängt sie nicht von dem Druck, sondern von 
der Temperatur ab, wie es an folgender, durch 
die Sutherlandsche Formel berechneten Ta- 
belle gezeigt wird: 
t= 0 50 10% 15° 20° 25° 30°C 
„ = 0,0001733 1758 1783 1808 1833 1858 1883 

Aber die Veränderungen sind offenbar 
sehr klein, wenn man überlegt, daß die Tem- 
peratur während der Messung im Laborato- 
rium gewöhnlich höchstens zwischen 10 und 
30° C schwanken kann. 


Fig. 1. 


50 Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff- Fabrikation Nr. 4 1928 


Kennen wir den Radius r und die Länge 1, 
so können wir: 
p 
VS EK 2 
N (2) 
setzen. Man kann k Konstante der 
Kapillarröhre nennen. 


Die Methode ist schematisch in Abb. 1 
dargestellt. Hier ist d die Kapillarröhre, 
deren Konstante vorher berechnet worden ist, 
und e das zu probierende Papierblatt. Es 
wird ein Luftstrom von a nach b durch c 
und d erzeugt. An zwei Manometern m, 
und m: mißt man die zwei Druckgefälle p, 
durch das Papierblatt und p: durch die 
Kapillarröhre. 


Wenden wir nun auf das Papier bzw. auf 
die Röhre die oben angeführte Beziehung 
zwischen Luftvolumen und Druck an, so er- 
halten wir: 


vp P. $ 
N s 
veke 
N 


da in beiden Fällen das Volumen dasselbe ist. 
Daraus folgt: 


P. 8 
B 
P, S 
also P ist unabhängig von der Zähigkeit der 
Luft. 


Diese Methode für die Bestimmung der 
Durchlässigkeit des Papieres ist einfach, rasch 
und von genügender Genauigkeit. 


Das entsprechende Instrument ist in 
Abb. 2 dargestellt. Mit Hilfe der Gummi- 
birne 1 wird Luft durch das zu untersuchende 
Papierblatt geblasen, welches zwischen zwei 
Flanschen 2 durch einen Hebel 3 vorher be- 
festigt worden ist, so daß dem Luftstrom eine 
Papieroberfläche von 4 cm? ausgesetzt wird. 
Nachher geht der Luftstrom durch die oben 
beschriebene Kapillarröhre 9 hindurch, um 
endlich durch die Oeffnung 8 wieder in die 
Atmosphäre zu gelangen. 

Durch die Gummischläuche 4 und 5 ist 
das Wassermanometer mi an den zwei Papier- 
flächen, durch die Schläuche 6 und 7 ist das 
Manometer m» an die Enden der Kapillar- 
röhre angeschaltet. 


In Abb. 3 wird gezeigt, wie das Durch- 
lässigkeitsmuster gebaut ist. Die Kapillar- 
röhre befindet sich in einer größeren Glas- 
röhre, durch einen Pfropfen befestigt, welcher 
nicht nur die Kapillarröhre in der Lage zu 


FIZ. 2. 


halten, sondern auch einen Verschluß für den 
Luftstrom zu bilden hat, damit die Luft durch 
die Kapillarröhre gestoßen werde. 


Selbstverständlich ist die Kapillarröhre 
nach der Beschaffenheit des zu untersuchen- 
den Papieres auszuwählen. Doch wird eine 
Röhre von 13 cm Länge und 0,036 em Durch- 
messer für die Messung von allen Qualitäten 
von Kabelpapieren geeignet sein. 


Da die zwei Wassermanometer 30 cm lang 
sind, so können Druckunterschiede nur bis 
30 cm Wasser im Maximum gemessen werden. 
Bei solcher Bedingung befinden sich die 


Formeln (1) und (2) innerhalb ihrer Gültig- 


keitsgrenzen. 


Bei der Ablesung ist darauf zu achten, daß 
die Wassersäulen in den Manometern ihre 
Ruhelage erreicht haben, was eine kurze Zeit 
benötigt, weil die Leitungsröhren einen ge- 
wissen Inhalt besitzen und der Luftdruck 
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sich in jeder von ihnen in allen Punkten aus- 
geglichen haben muß. Nur bei Erfüllung 
dieser Bedingung gelangt man zu genauen 
Ergebnissen. 


Alsdann ist die Durchlässigkeit des Pa- 
pieres durch die Formel gegeben: 
P, 8 
PA K 
p. S 
worin die Konstante k des Durchlässigkeits- 
musters durch 


berechnet wird. Sind hier alle Größen in 
em ausgedrückt, so erhält man P in absoluten 
Einheiten, also in cm’, da es die Dimensionen 
einer Oberfläche hat. 


In einigen praktischen Fällen, 2. B. bei 
Kabelpapier, ist der sich ergebende Wert der 
Durchlässigkeit eine sehr kleine Zahl. Aus 
diesem Grund scheint sich eine praktische, 
10 mal kleinere Einheit zu empfehlen. In 
folgender Tabelle sind die Werte der Durch- 
lässigkeit für verschiedene Papiersorten in 
dieser praktischen Einheit ausgedrückt: 


P A 


(praktische praktische 

Einheiten) Einheiten) 

Filtrierpapier 3000 3 000 

Fließpap:er . 2000 5 000 

Dünnes Schreibmaschi- 

nenpapier . . . . 70 150 000 

Packpapier 20 500 000 

Pappe 15 700 000 

Ligarettenpapier . 10 1 000 000 

Zeichenpapier . . . 10 1 000 000 
200 50 000 | 

Kabelpapier . . . . 30 300 000 
| 5 2000 000 


Der Verfasser, der schon 1909 für die 
Firma Pirelli in Mailand die Durchlässigkeit 
des Papieres studierte, hatte damals eine 
andere Größe eingeführt, und zwar die Un- 
durchlässigkeit des Papieres A, wel- 
che mit der Durchlässigkeit P in der einfachen 
Beziehung: 


A = : 
P 
steht. 
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Fig. 3. 


Die absolute Undurchlässigkeitseinheit ist 
im Gegensatz zu klein für die praktischen 
Fälle, und es ist eine praktische, 10° mal 
größere Einheit angenommen worden. Diese 
praktische Undurchlässigkeitseinheit ist des- 
halb besonders bequem, weil sich mit der- 
selben, wenn wir in der Formel: 
ip 8 
a Ans 
„ in auf Wasser bei 20° C bezogenen Ein- 
heiten, p in g/cm? oder in em Wassersäule, 
und wie früher S in cm? und s in cm aus- 
drücken, V fast genau in cm?/sek. ergibt. Den 


Fehler (1 — -— = 0,002) kann man selbst- 


verständlich in allen Fällen vernachlässigen. 


Alle derartigen Instrumente der Firma 
Pirelli sind nach dieser praktischen Undurch- 
lässigkeitseinheit geeicht worden. 


Die beschriebenen Instrumente und die 
angegebenen Einheiten der Durchlässigkeit P 
oder Undurchlässigkeit A liefern ein Mittel 
für die genügend genaue numerische Be- 
stimmung einer der wichtigsten Eigenschaften 
der Kabelpapiere. Diese Methode dürfte auch 
für andere Industrien von Nutzen sein. 
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Sammelreferat über die in deutschen Fachzeitschriften er- 

schienene Literatur zur Chemie der Cellulose und der Papier- 

und Zellstoff-Fabrikation für den Zeitraum vom 1. Oktober 1997 
bis 31. März 1928. 


Vorbemerkung der Schriftleitunk. 
Durch die Mitarbeit einer größeren Anzahl iach- 
kundiger Referenten und auf dem Wege des Aus- 
tausches mit fast sämtlichen Fachzeitschriften der 
Papier- und Zellstoffabrikation des Auslandes ist 
es möglich geworden, auch die ausländische Lite- 
ratur fast lückenlos zu übersehen und den Lesern 
unseres Blattes zugängig zu machen. Unter der 
Rubrik „Xeitschriftenschau“ bringen wir in sach- 
gemäßen, kurzen Referaten alle wichtigen Neu- 
erscheinungen der ausländischen Literatur in kür- 
zester Zeit. Aus technischen Gründen und mit 
Rücksicht auf unsere Leser wird nur der wertvolle 
Teil dieser literarischen Arbeiten referiert, beson- 
ders aktuelle Arbeiten erfahren auch ausgedehnte 
Würdigung. Ebenso haben wir bisher bewußt 
keine Referate aus den deutschen Fachblättern 
gebracht, und wir wollen dies auch weiterhin unter 
der Rubrik „Zeitschriftenschau‘ nur in besonderen 
Fällen und nur dann tun, wenn wir annehmen 
können, daB die fraglichen Arbeiten in Zeitschrif- 
ten erschienen sind, die der größeren Mehrzahl 
unserer Leser nicht zugängig sein werden. 

Um jedoch dem vielseitig geäußerten Wunsch 
zu entsprechen, auch über die in deutschen Fach- 
zeitschriften erschienenen Arbeiten zu referieren. 
sollen künftig in bestimmten Zeitabschnitten 
„Summelreferate“ erscheinen, die alles Wissens- 
werte kurz und übersichtlich zusammenfassen und 
auf diese Weise den im Beruf stehenden, mit 
Tagesarbeit überlasteten Fachleuten die Möglich- 
keit geben sollen, sich über die erschienene Lite— 
ratur zu informieren. Das Referat kann und soll 
die Kenntnis der Originalarbeit nicht ersetzen, 
sondern lediglich Uebersicht schaffen für diejen- 
gen, denen im Getriebe werklicher Arbeit die Muße 
zu besehtaulichem Literaturstudium fehlt. 


Allgemeine Cellulosechemie. 


Ueber die Entstehung des „Humus“ aus 
Cellulose berichtete S. A.Waksman.' Dar- 
nach wird die Cellulose in der Natur haupt- 
sächlich unter Mitwirkung von vier Organis- 
mengruppen zersetzt, nämlich Pilzen, aeroben 
Bakterien, Actinomyceten und anaeroben 
Bakterien. Die Zersetzung der Cellulose ist 
stets von der synthetischen Bildung beträcht- 
licher Mengen Zellsubstanz begleitet. Da die 
von den Organismen gebildete Zellsubstanz 
stets eine bestimmte Menge Stickstoff enthält, 
so muß die Zersetzung der Cellulose zur 
Umwandlung anorganischen Stickstoffs in 
komplexe organische Stickstoffverbindungen 
führen, welche einen Bestandteil der mikrc- 
biellen Zellsubstanz darstellen. Die synthetisch 
gebildete Zellsubstanz kann bis zu 20—30% 


1 Cellulose als eine Quelle des Humus im Erd- 
boden. Cell.-Chem. 8, 97 (1927). 


der zersetzten Cellulose betragen. Wenn diese 
Zellsubstanz ihrerseits der Zersetzung an- 
heimfällt, so bleiben gewisse Bestandteile 
zurück, die den „Ligninen“ und „Humus— 
säuren“ ähnlich sind. 


J. Marcusson? untersuchte die Be- 
deutung der Cellulose bei der Kohlebildung 
und wies insbesondere die Bildung von Ca- 
ramelsäure einerseits aus Huminsäure, an- 
dererseits aus Traubenzucker nach. 


Ausgehend von technischen Arbeiten auf 
dem Gebiet der Zuckerchemie hat F. Ehr- 
lich? Untersuchungen über Pektinstoffe an- 
gestellt. Durch Auskochen von Zuckerrüben 
und Flachs mit Wasser wurde Hydrato-Pektin 
erhalten. Es ist dies ein Gemisch von Araban 
und dem CaMg-Salz der Pektinsäure. Das 
Araban ist ein Gemenge verschiedener An- 
hydride der 1-Arabinose. Die freie Pektin- 
säure wird aus dem CaMg-Salz durch Salz- 
säure und Alkohol gefällt. Ihr Grundkörper 
ist eine vierbasische Säure. Von den Car- 
boxylgruppen sind zwei frei, während zwei 
an Methylalkohol esterartig gebunden sind. 
Mit Hydroxylen der Kohlehydrate verknüpft, 
enthält die Pektinsäure drei Acetylgruppen, 
deren Stellung noch unbekannt ist. Bei der 
sauren totalen Hydrolyse liefert sie Galaktu- 
ronsäure, Arabinose, Galaktose, Essigsäure 
und Methylalkohol. Bei der partiellen Hydro- 
lyse der Pektinstoffe wurden noch andere 
Tetraanhydro-tetragalakturonsäuren erhalten. 
Aus diesen Tetrasäuren läßt sich durch totale 
Hydrolyse a-Galakturonsäure kristallisiert iso- 
lieren. Flachspektin zeigt weitgehende Ueber- 
einstimmung mit demjenigen der Rüben. Das 
Flachspektin enthält eine harzartige Lignin- 
säure, die als Umwandlungsprodukt des 
ursprünglichen Pektins aufgefaßt wird. Wahr- 
scheinlich sind die Pektinstoffe die Ausgangs- 
substanzen, aus welchen sich Lignin bildet. 
Nimmt man mit Fischer an, daß die Humus- 
stoffe als Kohlebildner aus Lignin entstanden 
sind, so ergibt sich auf diesem Wege ein Zu- 
sammenhang zwischen Pektinstoffen und 
Jlumussäuren des Ackerbodens. 


2 Lignin- und Oxycellulosetheorie. Z. ang. Chem. 
40, 1233 (1927). 

3 Neue Untersuchungen über Pektinstoffe. Z. ang. 
Chem. 40, 1305 (1927). 
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Im Anschluß an die Arbeiten von Schar- 
win und Packschwer' stellt H. Ditz’ 
das Auftreten von Kohlensäure und die Bil- 
dung von Oxycellulose bei der Behandlung 
von Cellulose mit Ammoniumpersuliat fest. 
Die Oxydation dürfte in allen Fällen, auch bei 
der Einwirkung des Lichtes durch aktiven 
Sauerstoff hervorgerufen werden. Im Gegen- 
satz dazu stehen allerdings die Befunde von 
Kaufmann und Mitarbeitern, die Bildung 
einer „Photocellulose“ annehmen zu müssen 
glauben. 


Den Cellulose- und Ligninabbau durch 
Bakterien studierte R. Fal c k.“ Darnach kann 
ein destruktiver und korrosiver Abbau der 
verholzten Membran unter ganz bestimmten 
Bedingungen in der Natur nacheinander in 
derselben Substanz auch ohne die Mitwirkung 
von Fadenpilzen erfolgen, wobei Bakterien, 
insbesondere die diesen nahestehenden Acti- 
nomyceten die Hauptrollen spielen dürften. 
Es ist aber derzeit noch nicht möglich, den 
Prozeß auf bestimmte Arten eindeutig zurück- 
zuführen, da es bei den Bakterien kein Areal- 
gesetz gibt, wonach eine Bakterienart rein 
vorkommt und ein bestimmtes Teilgebiet des 
Substrates für sich abzubauen vermag. 


Cellulosederivate. 


Nach H. Pringsheim? tritt beim 
Uebergang der Cellulose in das Acetat Teil- 
chenverkleinerung ein. Auch der Uebergang 
vom Primär- zum Sekundäracetat ist von einer 
Teilchenverkleinerung begleitet. Eine Steige- 
rung der Löslichkeit des Acetates in Aceton 
kann bis zu 100prozentiger Löslichkeit durch 
Hitze-Desaggregation erreicht werden. Eine 
Verkleinerung der Micellargröße kann durch 
verschiedene, direkt auf die Cellulose zur 
Einwirkung gebrachte Einflüsse erreicht wer- 
den, so z, B. durch Trockenerhitzung, durch 
Behandlung mit 50prozentiger Natronlauge 
und durch den sogenannten Lagerversuch 
einer mit l6prozentiger NaOH behandelten 
und abgepreßten Cellulose. Diese Bewirkun- 
gen lassen sich parallel auf die Acetate über- 
tragen. 


Beiträge zur Oxydation der organischen Farb- 
Stoffe und der Cellulose durch Einwirkung des Lichtes. 
Z. ang. Chem. 40. 1008 (1927). 

° Die Bildung von Oxycellulose neben Kohlen- 
säure aus Cellulose. Z. ang. Chem. 40. 1476 (1927). 

® Zwei natürliche Prozesse des Cellulose- und des 
Ligninabbaues der verholzten Membran durch Bak- 
terien. Cell.-Chem. 9. 1 (1928). 

Ueber den Verteilungszustand der Acetylcellu- 
Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure. Berlin 1927. 


lose. 


Durch Wiederholung der Veresterung der 
Cellulose mit Alkalilauge und Fettsäure- 
chlorid wird nach G. Kita, J. Sakurada 
und T. Nakashima’ ein Ester mit 2,11 
Mol Fettsäure auf 1 Mol Cellulose erhalten. 
Niedrigen Fettsäureestern der Cellulose 
gegenüber verhält sich Alkalilauge wie gegen 
Cellulose. Bei der Behandlung niedriger Fett- 
säureester mit Kupferoxydammoniak oder bei 
der Xanthogenierung wird die nicht reagierte 
Cellulose ausgezogen und ein Monoester ge- 
bildet. Bei der Einwirkung von Fettsäure- 
chlorid auf Viskose wird Fettsäureester der 
Cellulose gebildet. 


Die gleichen Verfasser haben an anderer 
Stelle festgestellt, daß die Abweichung der 
Acetonlöslichkeit der Acetylcellulose!® im phy- 
sikalischen Zustand wahrscheinlich in der 
Verschiedenheit der Molekularanordnung be- 
gründet liegt. Bei der Bildung des Triacetates 
wird die physikalische Umwandlung von dem 
Acetonunlöslichwerden begleitet und das 
Triacetat hat die Tendenz, physikalisch un- 
löslich in Aceton zu werden. 


Nach Ansicht von S.Kühnel-Hagen® 
hat die Vorbehandlung der verwendeten 
Baumwolle den größten Anteil auf die Lös- 
lichkeitseigenschaften der gebildeten Nitro- 
cellulose in Alkohol. Erhitzen und noch mehr 
das Merzerisieren vor der Nitrierung steigert 
die Löslichkeit in absolutem Alkohol, eine 
vollständige Löslichkeit wird jedoch nicht 
erreicht. Erhitzte und dann merzerisierte 
Baumwolle gibt ein nahezu lösliches Produkt. 
Nur durch Erhitzen und Merzerisation zeigen 
Nitrocellulosen gegenüber verdünntem Alko- 
hol merkbar zunehmende Löslichkeit. Die aus 
den Lösungen durch Verdampfen des Lö- 
sungsmittels an der Luft gebildeten Häute 
sind klar und gut zusammenhängend. 


Auf Grund vieljähriger Beobachtung in 
der Viskoseindustrie kommt J. Frenkel" 
zur Auffassung, daß während der Sulfidierung 
der Alkalicellulose zuerst nur Dicellulose- 
xanthogenat entsteht und daß dieses bei der 
Reifung hydrolysiert wird und dabei in 
Cellulose, Schwefelkohlenstoff und NaOH 
zerfällt. Folglich kann keine Polymerisation 
der Cellulose im Xanthogenat stattfinden, und 


Untersuchungen über Celluloseester. Cell.-Chem. 
8. 11, 105 (1927). 

9 Ueber in Acthylalkohol lösliche Nitrocellulosen. 
Z. ang. Chem. 40. 1359 (1927). 

10 Ueber die Löslichkeit der Celluloseester. Cell.- 
Chem. 9, 13/27 (1928). 

11 Ueber Reifung der Viskose. 
(1928). 


Cell.-Chem. 9, 25 
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nur, indem einerseits der Gehalt an Schwefel- 
Kohlenstoff und Natronlauge durch hydro- 
lytische Abspaltung der Dithiokarbonreste im 
Xanthogenat vermindert wird, andererseits 
die Menge der freien Cellulose in der Viskose 
vermehrt wird, muß die Viskose als ein Sy- 
stem zweier Kolloide, nämlich des Xanthoge- 
nats und der Cellulose, betrachtet werden. 


Holz. 


Einen Gesamtüberblick über die Frage 
der chemischen Holzverwertung gab C. G. 
Schwalbe! in einem Vortrage, wobei ins- 
besondere die Fragen der Holznutzung, Holz- 
verkohlung, Holzverzuckerung, Holzzellstofi- 
erzeugung, Halbzellstoff- und Holzstoffgewin- 
nung in Betracht gezogen worden sind. 


In der Reihenfolge der Giftwirkung als 
Durchschnitt in der Wirkung auf eine größere 
Anzahl holzzerstörender Pilze folgen sich 
nach F. Moll: Sublimat, Dinitrophenol- 
Anilin, Kupfervitriol, Chlorzink. Hinsichtlich 
der Fixierung im Holz besteht annähernd 
dieselbe Reihenfolge. Das Eindringen erfolgt 
dagegen etwa in der umgekehrten Reihen- 
folge wie die Fixierung. 

Klason und H. Mellquist“ stellen 
im Nadelholzteer p- und m-Kresol, dagegen 
kein o-Kresol fest. Außerdem konnte Guaja- 
kol, Kreosol, Aethylguajakol, Propylguajakol 
oder Isoeugenol isoliert werden, vorwiegend 
jedoch Kreosol. Die Verfasser vermuten da- 
her einen konstitutionellen Zusammenhang 
zwischen Fichtenholzlignin und diesen Ver- 
bindungen. 

Die Zusammensetzung des Holzgeistöls 
hängt nach H. Pringsheim von der 
Holzart und den äußeren Bedingungen der 
Verkohlung, wie Dauer und Temperatur, ab. 
Die Bestandteile der Holzgeistöle lassen in 
den seltensten Fällen Schlüsse auf die das 
Holz zusammensetzenden Körperklassen zu. 
Diese werden vielmehr durch „Kracken“ an 
den heißen Retortenwänden, durch Wasser- 
abspaltung, Hydrierung und andere Vorgänge 
zersetzt. Methylalkohol und andere Meth- 
oxylgruppen enthaltende Verbindungen ent- 
stehen aus den Methoxylgruppen des Lignins, 


— — — — 


12 Die Verarbeitung des Holzes auf chemischem 
Wege. Holzabfallverwertung und Holzkonservierung. 
Z. ang. Chem. 40. 1173 (1927). 

13 Die Bedeutung des Sublimates als Holzkonser- 
vierungsmittel. Z. ang. Chem. 40, 1137 (1927). 

1A Untersuchung der im schwedischen Nadelholz- 
teer enthaltenen Phenols. Z. ang. Chem, 40, 1233 
(1927). 

15 Ueber die Zusammensetzung des Holzgeistöles 
und Acetonöles. Z. ang. Chem. 40, 1387 (1927). 
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während die Cellulose außer Essigsäure, 
Aldehyden und Ketonen nur Furanderivate 
liefert, die aus den Pentosen gebildet werden. 
Der zur Acetonherstellung dienende Grau- 
kalk enthält neben Ca-Acetat höhermolekulare 
Beiprodukte, die bei der trockenen Destillation 
des Graukalkes ebenfalls unter Bildung flüch- 
tiger Zersetzungsprodukte — meist höhere 
Ketone und Aldehyde — in Reaktion treten 
und weiterhin mannigfache Kondensationen 
eingehen. 

Ein Verfahren zur Gewinnung von 
zähem, hellem Holzstoff aus Holz beschreibt 
L. En ge.“ 


Kolloidchemie. 

Anknüpfend an die Arbeiten Wo. Ost- 
walds über die Abhängigkeit der Löslich- 
keit kolloider Systeme von der Bodenkörper- 
menge untersuchte W. von Neuenstein“ 
die Gültigkeit der Bodenkörperregel bei der 
Auflösung von Cellulose. Die Bodenkörper- 
abhängigkeit der Löslichkeit, Adsorption und 
Quellung von Cellulose in Natron- und Kali- 
lauge wurde messend verfolgt und die Ost- 
waldsche Regel bezüglich der Löslichkeit von 
Cellulose in Laugen bestätigt. Die Adsorp- 
tionsmessungen machen wahrscheinlich, daß 
neben Adsorptionsvorgängen auch Peptisatio- 
nen bei der Einwirkung von Lauge auf Cellu- 
lose stattfinden. Die erhaltenen Bindungs- 
kurven des Alkalis sind Kombinationen von 
Adsorptions- und Peptisationskurven. In 
höher konzentrierten Laugen wurden reine 
Adsorptionskurven festgestellt. Die Boden- 
körpermenge beeinflußt den Quellungsgrad 
von Cellulose in Lauge und in Wasser. Es 
wird vermutet, daß der Aschegehalt und der 
Gehalt an Abbauprodukten der Cellulose 
hierbei eine Rolle spielen. 

Adsorption und Quellung der Cellulose 
durch Laugen untersuchte auch P. N. Pa W- 
low.!® Die durch eine Gewichtseinheit Cel- 
lulose adsorbierte NaOH-Menge erwies sich 
hierbei von dem Volumen des Adsorptions- 
bades und von der Adsorptionsmasse nicht 
abhängig. Bezüglich der Quellungsisotherme 
ergab sich ein Maximum und ein Minimum. 
Im Quellungsmaximum zeigt die Isotherme 
der wahren Adsorption die Aufnahme von 
1 Mol NaOH pro 1 Mol Cellulose. Die von 
Vieweg aufgestellte Kurve der scheinbaren 


16 Wirtschaftliches Verfahren zut Gewinnung von 
zähem, hellem Holzschliff. P.-F. 26, 1 (1928). 

17 Ueber Löslichkeit, Quellung und Adsorption von 
Cellulose in Alkali. Koll.-Zeitschr. 43, 241 (1927). 

18 Adsorption und Quellung der Cellulose in 
NaOH-Lösung. Koll.-Zeitschr. 44, 44 (1928). 
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Adsorption kann zur Ermittlung chemischer 
Verbindungen von Cellulose und NaOH nicht 
herangezogen werden. In NaOH-Lösungen 
verschiedener Konzentration sind Verbindun- 
gen von Cats OsNa bis CH OsNa, im Zu- 
stande elektrolytischer Dissoziation anzu- 
nehmen. 

Zur Methodik der Koagulationsmessung 
existiert ein interessanter Beitrag von Br. 
Jirgensons.' Darnach hat sich ergeben, 
daß man die Koagulation dispersoider Lö- 
sungen mit Hilfe eines Spektroskopes mit 
Skala zahlenmäßig verfolgen kann. Mit ab- 
nehmendem Dispersitätsgrad verschiebt sich 
die diffuse Absorptionsgrenze von dem 
violetten Teile des Spektrums nach rot und 
geht dann wieder nach violett zurück, wobei 
in diesem Falle Flockung und Sedimentation 
vor sich geht. 

Ueber die Kolloidnatur der Ligninsäure 
berichten E. Wedekind und G. Garre.” 
Ligninsäure ist durch Hydroxylionen schon 
in minimaler Konzentration zu einem Hy- 
drosol peptisierbar. Das Ligninsäuresol ist 
dabei negativ geladen. Das sogenannte Kas- 
seler Braun ist eine typische Huminsäure und 
zeigt sowohl als Sol wie auch als Gel eine 
weitgehende Aehnlichkeit mit der Lignin- 
säure. 

P. P. v. Weimar nei berichtet über die 
Methoden der Umwandlung schwer Zu dis- 
pergierender Cellulosearten in solche, die 
leicht zu dispergieren sind. Der Disperga- 
tionsprozeß ist weitgehend davon abhängig, 
ob die Moleküle des Dispergators leicht durch 
die Oberflächenschichten zu den Cellulose- 
fasern vordringen können. 

Nach S. G. Mokruschin und E. J. 
Kryloffz stellt die Säureaufnahme von 
Filtrierpapier eine elektrische Adsorption dar, 
wobei die Menge der adsorbierten Säure von 
ihrer Konzentration in der Lösung ab- 
hängig ist. 

Nach P. P. v. Weimarn? sind Cellulose- 
fasern sehr komplexe Gebilde. Die Fasern 
von Baumwollcellulose stellen Gebilde von 


N 1 Eine einfache Methode zur Messung der Koagu- 
lation, Koll.-Zeitschr. 44, 202 (1928). 

Ueber die Kolloidnatur der Ligninsäure und 
des sogenannten Kasseler Braun. Koll.-Zeitschr. 44. 
203 (1028). 

* Ueber die Eigenschaften der „reinen“ Cellulose 
als Kolloid. Koll.-Zeitschr. 44. 212 (1028). 

E Ueber die Adsorption von Säuren durch Filter- 
Papier. Koll.-Zeitschr. 43, 387 (1927). 

Ueber allgemein anwendbare Methoden zur 
Herstellung faseriger Niederschläge beliebiger Sub- 
Lanzen und über die Struktur der Fasern, insbeson- 
dere der Cellulosefasern. Koll.-Ztschr. 44, 163 (1928). 
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konzentrisch ineinander gesteckten Röhren 
dar, die aus chemisch verschiedenen Substan- 
zen bestehen. Eine Faser besteht aus drei 
Nöhren mit zwei dazwischen liegenden 
Schichten, die äußere Röhre ist eine harte 
Haut. Die mittlere Röhre besteht vorwiegend 
aus Cellulose und die innere Röhre stellt 
einen Plasmaschlauch dar. Die mittlere 
Schicht besteht selbst wiederum aus einem 
System ultramikroskopischer, konzentrisch an- 
geordneter Röhren. Die chemischen Eigen- 
schaften der ersten und dritten Röhre der 
Fasern von Holzzellulose sind natürlich nicht 
ıdentisch mit denen der Fasern der Baumwoll- 
cellulose. 

M. Lüdke hat die Frage untersucht, 
ob die Cellulose in der Zellmembran mit ihren 
Begleitstoffen chemisch verbunden ist. Aus 
Bambus wurden beim Aufschluß mit Chlor- 
dioxyd-Natriumsulfit und nachfolgender Quel- 
lung mit Kupferoxydammoniak bzw. Aetz- 
natronlösung Fasern erhalten, die eine Schich- 
tung ihrer Membran erkennen lassen. Es 
konnte eine Schicht abgetrennt werden, die 
nach ihren Farbreaktionen und anderen che- 
mischen Eigenschaften kein Kohlehydrat dar- 
stellen kann. Sie trennt die Celluloseschichten 
und begünstigt bei der Quellung deren Ver- 
schiebung gegeneinander. Solange innerhalb 
der Fasern die Cellulose von dieser Schicht 
umgeben ist, ist sie der Einwirkung der 
Cellulosereagentien entzogen. Erst nach ihrer 
Zerstörung oder nur dann, wenn die Lösung 
hindurchdiffundieren kann, tritt eine Cellu- 
losereaktion ein. Eine chemische Bindung 
zwischen Cellulose und Begleitsubstanzen ist 
dort auszuschließen, wo eine Lamelle diese 
Stoffe räumlich trennt. Auch die Auffassung 
einer Adsorption von Lignin an Cellulose 
muß abgelehnt werden. Das Ausbleiben der 
Cellulosereaktion an Spaltflächen spricht da- 
für, daß die Mittellamelle aus mindestens 
zwei Schichten besteht. Substitutionsprodukte 
der Cellulose zeigen mit Jodreagenzien keine 
Anfärbung. Die Verholzung der Cellulose 
beruht neben anderen Veränderungen im 
Gewebe und im Zellenaufbau auf der Aus- 
bildung der Mittellamelle in der Anfüllung 
mit einem als Lignin bezeichneten Substanz- 
gemisch. 

Die Verluste, Quellung und Alkaliauf- 
nahme bei der Merzerisation untersuchten 
A.LottermoserundH.Radestock. 

** Zur Kenntnis der pflanzlichen Zellmembran. 
Ber. d. D. Chem. Ges. 61. 465 (1928). 

Beiträge zur Kenntnis der Merzerisation tech- 


nischer Zellstoffe und Zellstofiviskose I. Z. ang. Chem. 
40, 1506 (1927), 
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Die Alkalilöslichkeit erreicht ihr Maximum 
bei einer Laugenkonzentration von 3,2 Mol 
-= 12,5% NaOH. Der Zellstoff ist um so 
alkalibeständiger, je schonender sein chemi- 
scher und mechanischer Aufschluß erfolgte. 
Die Merzerisationsdauer beeinflußt die Lös- 
lichkeit derart, daß ihr höchster Wert zwi- 
schen 12 und 16 Stunden liegt, der etwa 
8 Stunden konstant bleibt und dann wieder 
abfällt. Temperaturerhöhung der Merzerisa- 
tionslauge bewirkt ebenfalls ein Ansteigen 
der Löslichkeit. Da die Löslichkeit vom Grade 
der Quellung beeinflußt wird, wurde eine 
besondere Methode für die Quellgradbestim- 
mung ausgearbeitet. Die Quellung zeigt für 
LiOH, NaOH und KOH charakteristische 
Kurven. Die stärkste Quelltendenz besitzt 
LiOH. Schmierig gemahlene Stoffe zeigen die 
höchste, rösch gemahlene die geringste Quel- 
lung. Die Quellungsgeschwindigkeit ist am 
größten unmittelbar nach dem Einbringen in 
die Lauge. Schon nach wenigen Minuten tritt 
ein Gleichgewicht ein und erst nach einer 
Stunde folgt eine weitere Quellungszunahme, 
die nach 12—15 Stunden ihr Maximum er- 
reicht. Die Alkaliaufnahme nimmt mit 
wachsender Laugenkonzentration zu und 
zeigt zwischen 3,7 und 6,8 Mol sowie über 
10 Mol bis zur maximalen Laugenkonzentra- 
tion je eine Ruhelage, was möglicherweise auf 
die Bildung von Cellulose-Alkali-Additions- 
verbindungen zurückzuführen ist.. 


Analyse und Betriebskontrolle. 


Der Aufschlußgrad eines Zellstoffes läßt 
sich nach C. B. Björkman?! durch Um- 
setzung mit n / 50 Kaliumpermanganat, Ein- 
wirkenlassen während genau 30 Sekunden, 
Zugabe von n/50 Eisensulfatlösung im Ueber- 
schuß und Zurücktitrieren des überbleibenden 
Anteiles mit Kaliumpermanganat rasch und 
zuverlässig bestimmen. 


In welcher Weise die Arbeit der Papier- 
maschine, aber auch die Halbzeugfabrikation 
durch Einführung von elektrischen Meß- 
methoden wirksam kontrolliert und verbessert 
werden können, zeigt W Brecht”? in einem 
Vortrage. 


Die Frage der Verwendung der Schmier- 
öle und deren geeignete Prüfung findet in 


zu Eine neue Schnellmethode zur Bestimmung des 
Aufschlußgrades von Zellstoff. P.-F. 25. 729 (1927). 

27 Neue Verfahren der Betriebskontrolle in Halb- 
stoff- und Papierfabriken. Verein der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und Ingenieure, Hauptvers, 1927. 


einem Aufsatz von H. Prelinger Berück- 
sichtigung.?® 

Eine außerordentlich umfassende Mit- 
teilung zu der Frage der Bestimmung der 
Alpha-Cellulose sowohl als auch derjenigen 
der Beta- und Gamma- Cellulose hat G. Por r- 
vik ergehen lassen. Auf diese Arbeit, die 
zuerst im Ausland erschienen war, wird in 
einem diesbezüglichen Referat noch zurück- 
zukommen sein. 

G. Wehrhahn“ versucht eine Defini- 
tion des Gebrauchswortes „federleicht“ durch 
Ermittlung des spezifischen Gewichtes. Dar- 
nach wären solche Papiere als „federleicht“ 
anzusprechen, deren spez. Gewicht zwischen 
0,38 und 0,70 liegt. 

Die Bedeutung der H-lonenkonzentration 
und deren Bestimmungsmethoden behandelte 
A. St. Klein’! in einem Vortrag. 

H. Wenzl und E. Köppe“ untersuch- 
ten die Brauchbarkeit der Lamp£n-Mühlen- 
mahlung für die Festigkeitsbestimmung von 
Holzzellstoffen. An zahlreichem, experimen- 
tellem Material wird gezeigt, daß Holländer 
und Kugelmühle durchaus verschiedene Mah- 
lungsart aufweisen und demnach nicht direkt 
vergleichbare Werte liefern. Der Einfluß der 
Mahlung auf die Zellstoffkonstanten und die 
physikalischen Eigenschaften der Zellstoff- 
fasern wird untersucht und festgestellt, daß 
leicht bleichfähige Zellstoffe flache, schwerer 
bleichfähige Zellstoffe steilere Mahlungskur- 
ven ergeben. 

Nach J. Hausner? kann man wirk- 
sames Chlor in Bleichbädern durch Titration 
mit indigschwefelsaurem Natrium leicht und 
schnell ermitteln. In einem mit eingeschliffe- 
nem Stopfen versehenen Meßzylinder wird 
eine gemessene Menge Bleichlauge gegeben, 
mit wenigen Tropfen Eisessig angesäuert und 
die blaue Meßflüssigkeit solange hinzugefügt, 
bis die Farbe beim Schütteln nicht mehr ver- 
schwindet. Der Meßzylinder ist so geeicht, 
daß die Höhe des Flüssigkeitspiegels den 
Gehalt an wirksamem Chlor angibt. 

28 Schmieröle. deren Verwendung und Unter- 
suchung. Z. u. P. 7, 528 (1927). | 

2b Bestimmung der Alpha-. Beta- und Gamma- 
Cellulose. P.-F. 26, 81. 120, 132. 151, 179 (1928); vgl. 
Sv. Papp.-Tidn. Nr. 3 (1928). 

3% Grenzwerte des spez. P.-F. 2b. 
120 (1928). 

ai Wasserstoffionen-Konzentration und deten Be- 
stimmung in der Papierindustrie. W. f. p. 59. 140 
(4028): P.-F. 26, 145 (1928). a 

32 Zur Frage der Festigkeitsprüfung von Faser- 
halbstoffen I. Chem. u. Technol. d. Zellst.- u. Pap.“ 


Fabr. 25, 2 (1928). 
33 Neue einfache Bestimmung 
Chlor. Meliand, Text.-Ber. 8. 873 (1927). 


Gewichtes. 


des wirksamen 
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Papierfabrikation. 


Ein Anonymus behandelt die Herstellung 
des Chromoersatzkartons.” Die Bedeutung 
der Stoffmischung und des Stoffeintrages auf 
Glätte und Geschlossenheit der Oberfläche, 
auf Flachliegen und Dehnungslosigkeit beim 
Mehrfarbendruck, ferner hinsichtlich Rill- und 
Prägefähigkeit werden geschildert. 


J. Jan ata“ kennzeichnet die Schwierig- 
keiten der Herstellung einseitigglatter Pa- 
piere, weiterhin werden die Fragen des Glät- 
tens von Papier“ besprochen. 


Auch die Erzeugung des Kabelpapieres“ 
erfordert ganz besondere Zusammensetzung 
des Ganzzeuges. Der Einfluß der Imprägnie- 
rung, Färbung und Saugfähigkeit auf das 
elektrische Verhalten des fertigen Papieres 
sind Erfahrungstatsachen. 


R. Rühleman nas berichtet über die 
Pappenfabrikation im allgemeinen, W. 
Schmid über ein neues Papiererzeugungs- 
verfahren, R. Fritsch‘ über Pergament- 
papier, J. Hoyer‘: über Matrizenpapier, 
W.Sembritzki*: über Büttenpapiere. Alle 
diese Veröffentlichungen bedeuten Spezial- 
erfahrungen, über die an Ort und Stelle nach- 


zulesen dem Interessenten überlassen sein 
muß. 


Leimen, Mahlen, Füllen. 


R. Lorenz und O. Seiderer“ kom- 
men in Fortsetzung ihrer Untersuchung über 
die Dispersitätsmessung der Papierfüllstofie 
zur Auswertung der Fallkurven und Aufstel- 
lung einer Tabelle der Korngrößenverteilung 
eines Füllstoffes nach Fraktionsprozenten. 
Hieran schließt sich eine Untersuchung über 
Herkunft und erste Kennzeichnung der 80 
untersuchten Füllstoffe. Späterhin schreiten 
dieselben Verfasser“ zur Untersuchung der 
Korngrößenverteilung bei Talk und Kaolin. 

* Chromoersatzkarton. W. f. P. 58, 1325 (1927). 

” Einseitigglatte Papiere. W. f. P. 58. 1438 (1927). 

Glätten des Papieres. P.-F. 25, 767 (1927). 

2 Kabelpapiere. Herstellung und Anforderungen 
an dieselben. Z. u. P. 7, 591 (1927). 

Vortran nische Betrachtungen über Puppenfabrikation. 
Chemiker und u 8 e und Papier- 
e. Hauptversammlung 1927. 
En he on Papier nach dem Kanonen- 
- P.-F. 26, 22 (1928). 
2 Pergamentpapier. W. f. P. 59, 63 (1928). 
„„ Matrizenpappe. W. f. P. 59, 86 (1928). 


(1928) Echt handgeschöpfte Papiere. W. f. P. 59, 88 


43 U 
ntersuchungen üb 


f er Dispersität und Weiß- 
gehalt der Papierfüllstoffe. = 


W. f. P. 58, 1287 (1927). 
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In der Peschelmühle,“ dem Ha- 
dernhalbstoffwerk der Papierfabrik Louis 
Staffel, Witzenhausen, wird ein zweistufiges 
Mahlungsverfiahren mit zwischengeschalteter 
Reinigung der Stoffmasse durch Sandfänge 
und Erkensatoren zur Erzielung hochwertig- 
ster Halbstoffe durchgeführt. 

In einem Betriebswasser von nur 9° Härte 
wurden nach H. Körber" im Sommer Lei- 
mungsschwierigkeiten durch Spaltpilze und 
Humussäure beobachtet. 

Bei Kegelstoffmühlen hat H. Schwalbe“ 
äußerst schwankende Werte für Mahlgrad- 
steigerung gefunden. Eine gute Leistung 
zeigen diese Mühlen nur bei niedrigem An- 
fangsmahlgrad. Bei hohem Mahlgrad ist die 
Leistung schlecht und der Kraftverbrauch ent- 
sprechend hoch. 


F. Arledter*“ berichtete über Harz- 
leimbereitung nach eigenem System, über die 
zweckmäßigste Durchführung der Holländer- 
leimung, Leimungszusätze und Hilfsmittel 
sowie über elektrische Leimung und Vakuum- 
leimung. 

Die vielfach empfohlene Wachsleimung 
führt nach Wieger zu Papieren mit wei- 
chem, geschmeidigem Griff mit feinstkörniger 
Oberfläche. Gutes, flaches Liegen, höchste 
Maschinenglätte, geschlossene Durchsicht und 
erhöhte Satinierbarkeit sind ebenso zu erzie- 
len wie Leimungssteigerung bis zur völligen 
Wasserfestigkeit. 


Die Bereitung des Harzleimes nach dem 
Delthirna- Verfahren? auf kaltem Wege 
soll das Kochen des Harzes mit Alkalien 
völlig entbehrlich machen. 


Ueber die Geschichte der animalischen 
Leimung, Oberflächenleimung und Leimung 
in der Masse, über die Eigenschaften des 
Tierleimes vom kolloidehemischen Standpunkt 
aus betrachtet sowie über die Prüfung des 
animalischen Leimes und animalisch geleim- 
ter Papiere berichtet R. Lorenz’! 


“ Hadernstoff mit auf Zellstofi-Faserlänge ver- 
kürzter Faser. W. f. P. 58. 1413 (1027). 


5 siehe 3. W. f. P. 58 1595 (1927). 
Leimschwierigkeiten. Z. u. P. 7, 464 (1927). 


7 Beobachtungen an Kegelstoffmühlen. Z. u. h. 
7. 581 (1927). 


Ueber Papierleimung. Vortrag vor dem Verein 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 


-Ingenieure, 
Hauptversammlung 1927. 


s Wachsleimung im Stoff. W. f. P. 59, 17 (1928). 


50 . 
Das Delthirna-Harzleimverfahren 
en . W. f. P. 50. 


51 r 8 
Ueber animalisch 


e Leimung. 
d. Zellst.- u. Pap. g. Chem. u. Technol. 


Fabr. 25, 17 (1928). 
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Sulfitzellstoff. 


E. Hägglund ist im Gegensatz zu 
C. G. Schwalbe und K. Berndt der 
Ansicht, daß beim Altern und Austrocknen 
des Holzes eine Verhornung der Zellmembran 
nicht stattfindet.” Auch die Durchführung 
von Sulfitkochungen in Bombenröhren soll 
keine wesentlich abweichenden Versuchs- 
bedingungen von der großtechnischen Me- 
thodik ergeben, da das „Abgasen“ der Kocher 
nicht aus Gründen des Aufschlusses erfolge. 


E. Hägglund und T. Johnson be— 
obachteten, “ daß die violette Fluorescenz der 
Holzzellstoffe bei ihrer Oxydation in dem- 
selben Maße verschwindet, wie die Rot- 
färbung der Sulfitzellstoffe bei Tageslicht- 
beleuchtung zum Vorschein kommt. Im Licht 
der Quarzlampe zeigt der Sulfitzellstoff, so- 
lange seine Rotfärbung besteht, stark violette 
Fluorescenz, die immer dunkler wird. In 
alkalischen Mitteln besteht grüngelbe Fluo- 
rescenz. Sowohl die gelbe wie die violette 
Fluorescenz treten nicht mehr auf, wenn die 
Zellstoffe sich nicht mehr röten. Die violette 
Fluorescenz ist sowohl beim Sulfitzellstoff als 
auch in der Ablauge auf eine gewisse Gruppe 
oder einen konstitutionellen Bestandteil der 
Lignosulfonsäure zurückzuführen. 


Die Wirtschaftlichkeit des Sulfitzellstoff- 
Kochprozesses und die Aussichten und Wege 
zu dessen wirtschaftlicher Verbesserung be- 
handelte A. Frohberg“ in einem Vortrag. 
Eine ähnliche Arbeit findet sich noch an 
anderer Stelle.“ 


Sulfitablauge, Sulfitsprit. 


Im Gegensatz zu den veröffentlichten Be- 
funden von Bokorny stellte J. Gör- 
bing bei der Ablaugendüngung allein meist 
eine Verringerung des Ertrages fest.’ In Ver- 
bindung mit Volldüngung konnte jedoch 
teilweise eine geringe Verbesserung beobach- 
tet werden. Bei Hafer 2. B. ergaben sich hin- 
sichtlich Körnerertrag nur sehr geringfügige 
Mehrerträge, wobei Sulfitsprit etwas günsti- 


52 Zur Frage des Aufschlusses von Kiefernholz 
nach dem Sulfitverfahren. Cell.-Chem. 8. 11, 111 
(1927); vgl. ebenda 66 (1927). 

53 Ueber Beziehungen zwischen Fluorescenz und 
Rotwerden der Zellstoffe. Z. ang. Chem. 40, 1101 
(1927). 

8 Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure. Hauptversammlung 1927. 

55 Probleme der Sulfitzellstoff- Fabrikation. W. f. P. 
59, 83 (1928). 

5 Ueber Verwertung der Zellstoffablauge zu 
Düngezwecken. P.-F. 25, 653 (1927). 
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ger ausfällt wie Ablaugendünger. Im ein- 
zelnen wurden Versuche an Weizen, Hafer, 
Gerste, Kartoffeln, Pflanzenrüben, Wiese und 
Rotklee durchgeführt. 


Nach E. Schlumberger sind alle 
Alkohol-Luft-Gemische von 4 bis 13,63 Vol. 
explosibel. Die Entzündungstemperatur liegt 
etwa bei 600° C. 


Nach E. Oe man's enthält die Ueberlauge 
bereits organische Stoffe gelöst und nimmt 
aus der Frischlauge schweflige Säure auf und 
bindet diese reversibel. In bezug auf ihren 
Gehalt an freier Säure wird die Kochlauge 
daher schwächer und übt auf die Faser eine 
schonendere Wirkung aus. Der Rückgang der 
schwefligen Säure in der Kochlauge während 
des Prozesses macht diese aus ihrer organi- 
schen Bindung wieder frei und für die Ko- 
chung selbst nutzbar. Das Ueberlaugen 
führt daher zu einer gewissen „Pufferung“ 
auf die freie Säure, vorausgesetzt, daß zum 
Zeitpunkt des Ueberlaugens bereits organi- 
sche Substanz in der Lauge gelöst war. 


Bleichen. 


Koch- und Bleichvorschriften für Lumpen, 
Angaben über zweckmäßigste Sortierung und 
über zu erwartende Verluste teilte C. Stro- 
bach’? mit. 


Im Anschluß an die Mitteilungen von E. 
Heuser und J. Baker bezweifelt H. 
Wenz leo die behaupteten Chlorersparnisse. 
Auch A. St. Klein“! schließt sich diesen 
Bedenken an. 


Kirmreuther und Purrmann“ 
halten die von E. Schönberg mitgeteilte 
Explosionsursache bei der Bereitung von 
Kalkbleichlauge aus Kalkmilch und flüssigem 
Chlor für sehr unwahrscheinlich. Diese sollte 
angeblich durch Unterkühlung des Reaktions- 
gemisches verursacht gewesen sein, während 
die Verfasser nachweisen, daß eine solche 
Unterkühlung durch die entstehende Reak- 
tionswärme praktisch ausgeschlossen i:t. 


57 Explosionsgefahr bei gewerblicher Herstellung 
von absol. Alkohol aus Sulfitsprit. P.-F. 25. 704 (1927). 

58 Die chemische Einwirkung der schwefligen 
Säure auf die organischen Stoffe der Sulfitablauxe. 
Cell.-Chem. 8, 117 (1927). 

5® Kochen und Bleichen der Lumpen. W. i. P. 58 
41/50 (1927). 

60 7eilstoffbleiche bei hoher Stoffdichte. P.-F. 25, 
686 (1927). 

6 Ueber das Thorne-Verfahren. 
(1927): vgl. P.-F. 25, 557 (1927). g 

62 Explosionsgefahr bei der Verarbeitung von 
flüssigem Chlor zu Bleichlauge. P.-F. 25. 698 (1927); 
vgl. P.-F. 25, 581 (1927). 


P.-F. 25, 687 


Nr. 4 1928 Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikatione — 59 


Nach Patenten und Verfahrensvorschlägen 
der Solva y -Werke empfiehlt H. Wrede“ 
die Selbstherstellung von Bleichlaugen aus 
flüssigem Chlor, Kalkmilch, Soda oder Aetz- 
natron. 


— — 


63 Selbstherstellung von Chlorbleichlaugen mittels 
flüssigem Chlor. Vortrag vor dem Verein der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure, Hauptversamm- 
lung 1927. 


e 


Sulfatzellstoff. 


Neuartige Wege zur Regeneration des 
Alkalis der Sulfatzellstoffablauge unter Ge- 
winnung von Nebenprodukten und unter Ver- 
wendung von Bisulfat empfiehlt A. Matz- 
ner.®* 


#4 Regeneration des Alkalis aus der Sulfatzell- 
stoffablauge unter gleichzeitiger Gewinnung von 
Nebenprodukten. W. f. P. 59, 119 (1928). 


Zeitschriftenschau. 


Ueber die Herstellung von Sulätzellstofi 
aus Fichtenholz. Ill. D. E. Cable. Paper 
Trade Journal 85, 14, pag. 58 (1927). Vgl. 
Chemie und Technologie der Papier- und 
Zellstofi-Fabrikation 25. 3. (1928). 

Nach einer ausführlichen Erwähnung der 
geschichtlichen Entwicklung des Sulfitverfah- 
rens gibt der Verfasser einen Ueberblick 
über die Literatur zur Chemie des Sulfitzell- 
stofi-Kochprozesses, insbesondere hinsichtlich 
der Verwendung von Magnesium, Natrium 
und Ammonium als Base. Die Durchführung 
der Kochversuche geschah genau in der im 
ersten und zweiten Teil der Studien beschrie- 
benen Weise. Wie die nachstehende Tabelle 
ergibt, ist es beim Aufschluß von Fichtenholz 
praktisch belanglos, welche der vier in den 
Kreis der Betrachtung gezogenen Basen: 
Calcium, Magnesium, Natrium oder Ammo- 
nium zur Anwendung gelangt. Die Unter- 
schiede in der Ausbeute liegen innerhalb der 


Fehlergrenzen der Versuchsmethodik. Bezüg- 
lich des Verbrauches an wirksamem Chlor 
beim Bleichen ergibt sich für die mit Natrium 
und Ammonium als basischem Anteil erkoch- 
ten Zellstoffe ein Minderverbrauch, doch waren 
die Zellstoffe nach dem Kochen von Natur 
aus heller als diejenigen aus kalk- cder 
magnesiahaltiger Lauge. Die Schlußfolgerung 
bezüglich der Wirksamkeit der verschiedenen 
Basen beim Aufschluß bezieht sich nur auf 
die Kochung von Fichtenholz. Bei harz. 
reicheren Hölzern liegen die Verhältnisse 
natürlich gänzlich anders. 


Die verwendeten Holzspäne waren / 
inch lang, der Feuchtigkeitsgehalt des Holzes 
betrug 10,0%, 11,1% und 6,1% (für Koch. 
Nr. 211—216). Die angewandte Holzmenge 
betrug 65 g lufttr., die Laugenmenge 325 ccm. 
Die Dauer der Kochung vom Anheizen bis 
Oeffnen des Kochers 9,0 Stunden. 2. 


: Chlorkalk- 
Kochung Schweil. Säure Er pa nr Verbrauch bei Sortier- Base in der 
Nr. . 35% w. Cl. abs.] rückstand | Kochlauge 
frei gebunden berechnet 


tr. berechnet 


141 3.37 1.02 49.6 13.3 — Ca 

174 4.31 1.12 50.8 13.7 0.01 Ca 

211 3.68 1.09 49.3 11.1 Br Ca 

214 3.66 1.02 49.3 11.1 — Ca 

142 3.31 1.06 49.7 13.6 — Ca- Mg 
152 3.31 1.06 49.6 14.0 — Ca- Mg 
153 3.31 1.06 49.9 14.5 — Ca — Mg 
175 4.27 1.13 50.8 12.8 0.03 | Ca—Mg 
176 4.23 1.14 50.7 14.2 — Mg 

143 4.13 1.10 50.2 13.4 = Na 

212 4.21 1.14 49.5 10.6 = Na 

215 4.21 1.14 50.1 7 — Na 

213 4.34 1.12 49.4 10.8 — NH. 

216 4.34 1.12 49.9 9.2 — NH. 
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C. G. Schwalb e. Die Verarbeitung des 
Holzes auf chemischem Wege, Holzabfall- 
verwertung und Holzkonservierung. Ztschr. 
f. angew. Chem. 40 (1927); 42, 1172. 

In einem vor dem Märkischen Bezirks- 
verein Deutscher Chemiker gehaltenen Vor- 
trag berichtet Schwalbe über die einzelnen 
Gebiete der Holzchemie. Die nasse ver- 
kohlung mit Salzlösungen, z. B. Kaliendlau- 
gen, hat vor der trockenen den Vorteil, daß 
man mit niedrigeren Drücken und Tempera- 
turen arbeiten kann und eine höhere Ausbeute 
an Nebenprodukten, wie Graukalk und Holz- 
geist, erhält. Weiterhin werden die Holz- 
verzuckerung, Zellstoff-, Halbstoff- und Holz- 
schlifferzeugung geschildert. Für die Ver- 
wendung als Werkstoff bedarf das Holz viel- 
fach einer Imprägnierung zum Schutz gegen 
vorzeitige Fäulnis oder Vermoderung. Die 
Durchtränkung von waldfeuchtem Holz geht 
schneller und besser vonstatten als die von 
lufttrockenem. Die Konservierung von kran- 
kem Holz sollte sofort nach dem Fällen im 
Walde vorgenommen werden, da es sonst der 
Blaufäule verfällt und starke Wertverminde- 
rung erleidet. Tr. 


K. Braß. Untersuchungen über das Zu- 
standekommen von Färbungen. Ztschr. f. 
angew. Chem. 40 (1927); 43, 1218. 

Phenol, Brenzcatechin, Hydrochinon, Tolu— 
hydrochinon und Pyrogallol werden aus 
ihren wässerigen Lösungen sowohl von 
nativer als auch von ungefällter Cellulose auf- 
genommen. Bei dieser Aufnahme handelt es 
sich um Lösungsgleichgewichte mit konstan- 
tem Teilungskoeffizienten (Henrysches Ge— 
setz. Mit Vermehrung der Zahl der 
Hydroxylgruppen steigt kontinuierlich die 
gelöste Phenolmenge, während die Stellung 
der Hydroxylgruppen oder die Einführung 
einer Methylgruppe ohne Einfluß ist. Benzo- 
chinon und Toluchinon werden aus ihren 
wässerigen Lösungen nicht von Cellulose 
aufgenommen. Die Oberflächenbeschafienheit 
der Cellulose ist von Einfluß auf die aufge- 
nommene Menge. Salizylsäure und Pikrin- 
säure werden nach dem bekannten Adsorp- 
tionsgesetz X = k (c- x)" aufgenommen. 
Hydrochinon aus wässeriger Lösung wird 
von Acetylcellulose aufgenommen. Der Tei- 
lungskoeffizient fällt aber mit steigender Kon- 
zentration, obwohl die Lösungen das Hydro- 
chinon monomolekular gelöst enthalten. 

Tr. 
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F. Story. Weltbedarf und Weltverbrauch 
an Holz. Jahresversammlung der Br. Assoc. 
f. the Advancem. of Science. Ztschr. f. angew. 
Chem. 40 (1927); 45, 1330. 


Der Vortragende weist auf die steigende 
Knappheit an Weichholz hin. Die Verbrei- 
tung dieser Hölzer ist praktisch auf Nord- 
amerika, Nordeuropa und Sibirien beschränkt. 
Die Vorräte der Vereinigten Staaten dürften 
bei der jetzigen Abholzungsmethode nur 20 
bis 30 Jahre ausreichen. Aehnlich liegen die 
Verhältnisse in Kanada. In Europa übersteigt 
der Weichholzverbrauch 3000 Millionen Ku— 
bikfuß. Die großen Holzvorräte in Nordruß- 
land und Sibirien können wegen der Unzu- 
gänglichkeit und der wenig dichten Bevölke- 
rung nicht mehr berücksichtigt werden. Unter 
diesen Umständen dürfte eine merkliche Preis- 
steigerung an Weichholz bevorstehen, von 
der besonders hart England betroffen würde, 
welches 90 % seines Bedarfs aus dem Aus- 
land beziehen muß. Tr. 


Papyro. Die relative Geschwindigkeit 
der Hauptteile der Papiermaschine. La Pape- 
terie 49, S. 353 (1927). 


Der Verfasser spricht die Geschwindigkeit 
der Einzelteile der Papiermaschine durch, 
welche von der jeweiligen Nässe und Be- 
schaftenheit des Papierstoffes und der Lauf- 
geschwindigkeit abhängen. Zusammenfassend 
sagt er, daß wenn man dünnere Papiere 
arbeitet, es erforderlich ist, die Geschwindig- 
keit der Naßpartie staffelweise bis zum Ende 
der Trockenpartie zu vermindern und bei 
dickeren Papieren staffelweise zu erhöhen. 
Selbstverständlich muß die Uebereinstimmung 
der Geschwindigkeit der Papierbahn einge- 
halten werden, d. h. die Zunahme der Ge- 
schwindigkeit der Papierbahn von den Naß- 
pressen bis zum ersten Trockenzylinder, 
andererseits die gleiche Geschwindigkeit der 
Papierbahn mit Abnahme der Zylinder- 
geschwindigkeit zum Ende der Trockenpartie. 


Prüfung der Papiere auf Leimiestigkeit. 
La Papeterie 49, S. 401 (1927). 

Der Autor spricht die gebräuchlichen 
Prüfungsmethoden durch und prüft dieselben 
nach. Er unterteilt die Methoden in solche, 
welche mit Tinte, Reagentien, Elektrizität und 
Wasser arbeiten. Das Resultat seiner Nach- 
prüfung teilt er in Bälde mit. k. 
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Koffoidchemie für den Papiermacher. 


Von Raphael Ed. Liesegang, Frankfurt a. Main (Institut für physikalische Grundlagen 
der Medizin der Universität). 


Eingegangen am 4. April 1928, 


Der Ausdruck „kolloid“ sagt zunächst 
nur etwas über die Größe der Teilchen aus. 
Sie sind größer als die Moleküle des Zuckers 
in seiner wässerigen Lösung. Sie gehen nicht 
wie jene durch eine Pergamentmembran hin- 
durch. Sie sind aber andererseits zu klein, 
um mit dem gewöhnlichen Mikroskop gesehen 
werden zu können. Im Ultramikroskop sind 
dagegen viele kolloide Teilchen sichtbar. Sie 
sind kleiner als die Poren im gewöhnlichen 
Filtrierpapier, so daß sie hindurchgehen. Ihr 
Durchmesser schwankt zwischen einem Mil- 
lionstel- und einem Zehntausendstel-Milli- 
meter. 

Man wird fragen, was der Papiermacher 
denn überhaupt mit dieser kolloiden Größen- 
ordnung zu tun hat, wenn doch das meiste 
oberhalb des sehr grobporigen Papiermaschi- 
nensiebes festgehalten wird: Fasern, Füll- 
stoffe, Leim. Und die wirklich abfließenden 
Fasern und Füllstoffe sind so grob, daß von 
einem Hindurchgehen durch Filtrierpapier 
keine Rede sein kann. 

Wenn trotzdem fast alles in der Papier- 
fabrikation der Behandlung durch den Kol- 
loidchemiker zugänglich ist, ja einer kolloid- 
chemischen Deutung direkt bedarf, so ist 
dies dadurch bedingt, daß die Kolloidchemie 
den Hauptteil von dem in sich aufgenommen 
hat, was unter dem Namen „Kapillarchemie“ 
behandelt worden war. Die Kolloidchemie 
befaßt sich mit Stoffen, die auf sehr kleinem 
Raum eine sehr große Oberfläche besitzen. 


Das ist nicht nur der Fall bei den zuerst 
erwähnten, kolloid verteilten Stoffen, wenn 
man sie 2. B. in einer Flüssigkeit aufge- 
schwämmt hat (sogenannte „xolloide Lö- 
sung“), sondern auch bei porig, schwammig 
aufgebauten Stoffen. Die „innere Ober- 
fläche“ von 1 qcm Filtrierpapier ist ganz 
außerordentlich viel größer, als die 2 qcm 
äußerer Oberfläche (oben und unten). Würde 
man dieses Filtrierpapier animalisch nach- 
leimen, so würde zwar die Porigkeit ver- 
schwinden, auch das Kapillarphänomen (Aus- 
laufen des Tintenstriches) aufhören, jedoch 
die gleich ausgedehnten „inneren Grenz- 
flächen“ blieben doch: jetzt nicht mehr 
zwischen Faser und Luft, sondern zwischen 
Faser und Leim. An solchen Grenzflächen 
spielen sich aber viele chemische und physi- 
kalische Vorgänge ganz anders ab, als in 
einer „homogenen Lösung“. Das Studium 
der Besonderheit dieser Vorgänge an 
den Grenzflächen, zu denen auch das 
elektrische Verhalten gehört, ist ein sehr 
wesentlicher Teil der Kolloidehemie. 

Da die Oberflächenentfaltung das Wesent- 
liche ist, so ist es gleichgültig, ob die Teil- 
chen in sich kristallin aufgebaut sind oder 
nicht. Fälschlich ist oft kolloid und amorph 
als gleich gesetzt worden. Es besteht kein 
Gegensatz zwischen kristallin und kolloid. 
Wenn viele Fasern bei der Röntgenunter- 
suchung sich als kristallin aufgebaut erwie- 
sen, so ist dies (bei ihrer großen Ober— 
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flächenentfaltung) kein Grund, sie der kolloid- 
chemischen Betrachtung zu entziehen. Es 
ist für die allgemeine Betrachtung auch 
gleichgültig, ob fein verteilte Stoffe fest sind 
(Suspensoide), flüssig (Emulsoide, Emulsio- 
nen) oder gasförmig, wie in den Schäumen. 
Denn es kommt, wie betont, auf die große 
Grenzflächenentfaltung an. Der Schaum zeigt 
besonders auffällig, daß letztere etwas Be- 
sonderes zu schaffen vermag: dieses Gemenge 
von viel Luft und wenig Flüssigkeit gibt eine 
Masse, die in ihren Eigenschaften an den 
festen Zustand erinnert. 

Hier nur einige Andeutungen von dem, 
was die Grenzschichten auszeichnet: an der 
Oberfläche einer Wassermasse werden die 
Moleküle nur nach dieser Masse hingezogen. 
Das bedingt die Oberflächenspan- 
nung, welche eine kleine Wassermenge zu 
Tropfen rundet. Die Moleküle sind hier 
dichter zusammengepackt, sie verhalten sich 
wie eine kältere Lage. Sind im Wasser Stoffe 
gelöst, welche die Oberflächenspannung 
herabzusetzen vermögen, so reichern sie sich 
an der Oberfläche an (Gibbs-Prinzip). Es ist 
als suche die Natur die Schroffheiten zu 
mildern. Eine solche Anreicherung an einer 
Grenzfläche (die auch fest sein kann) wird 
als Adsorption bezeichnet. Jedoch ist dieser 
Ausdruck jetzt noch recht vieldeutig. So 
zeigt z.B. das Wort Austauschadsorption an, 
daß selbst Vorgänge, die eigentlich in das 
rein chemische Gebiet gehören, hier behan- 
delt werden, solange sie sich auf die Grenz- 
fläche beschränken. Die Anreicherung der 
sogenannten oberflächenaktiven Stoffe kann 
zur Ausbildung von sehr viel zäheren Schich- 
ten führen. Eine sehr verdünnte Saponin- 
lösung ist an der Oberfläche 1260mal zäh- 
flüssiger (viskoser), als nur 1,5 mm unter 
der Oberfläche. Langmuir und Har- 
kins haben gezeigt, daß in der Adsorptions- 
schicht die Moleküle in bestimmter Weise 
gerichtet sein können. Vergleicht man die 
langgestreckten Fettsäuremoleküle mit Blei- 
stiften, so ragt deren zugespitztes Ende ins 
Wasser, das andere Ende in die Luft. Das 
ist eine durchaus andere Anordnung, als wie 
sie im Kristallgitter vorhanden ist. 

Die Kochsalzmoleküle sind bekanntlich in 
verdünnter Lösung in Natrium- und Chlor- 
ionen gespalten. Dieses Doppelgebilde, das 
aus elektrostatischen Gründen doch nicht 
ohne weiteres zu trennen ist, orientiert sich 
in ähnlicher Weise, wie die Fettsäuremoleküle 
an der Oberfläche, indem die eine lonenart 
sich unmittelbar an die z. B. feste Oberfläche 
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lagert, während die andere Ionenart auf der 
Seite der umhüllenden Lösung liegt. Da- 
durch bildet sich eine elektrische Doppel- 
schicht. 


Früher hat man die Entzündung brenn- 
barer Gase durch Platinmohr allein auf die 
Verdichtung des Gases und des Sauerstoffes 
auf der ungeheuer großen Oberfläche zu er- 
klären versucht. Wenn man jetzt auch meist 
chemische Reaktionen der Kontaktsubstanz 
mit hinzuzieht, so spielt die Verdichtung an 
sich doch eine sehr erhebliche Rolle bei dem 
Vorgang. Alles dies möge andeuten, welche 
besonderen Zustände und Geschehnisse in 
den Grenzschichten möglich sind. 


Neben den Ausdrücken Kolloidchemie 
und Kapillarchemie findet man auch den 
Ausdruck „Dispersoidologie“. Esist 
dies die Lehre von der Verteilungsart des 
einen Stoffes im anderen. Ursprünglich hat 
man fast ausschließlich auf die Größe der 
Teilchen geachtet. Dann hat sich aber immer 
mehr gezeigt, daß deren Form ebenfalls von 
großer Bedeutung ist. Man kann bei den 
Berechnungen der Teilchen diese nicht mehr 
einfacherweise alle als kugelförmig anneh- 
men. Der Papiermacher kann dies sofort im 
stärksten Maße nachfühlen, wenn man ihn 
an die verschiedene Holländerarbeit erinnert, 
an das Zerschneiden, Zerquetschen, an rösche 
und schmierige Mahlungsweise. 


Fortgesetzte Zerkleinerung (Dispersitäts- 
erhöhung) der Faser im Holländer führt 
schließlich zu Zellstoffschleim, den besonders 
C. G. Schwalbe studiert hat. Schon vor- 
her war angedeutet worden, daß man das 
eigentlich Chemische gegenüber dem Kolloid- 
chemischen nicht zu sehr in den Hintergrund 
treten lassen darf. So ist auch hier z.B. das 
Ansteigen der Kupferzahl zu beachten. Wie 
kann durch Mechanisches eine solche chemi- 
sche Wirkung ausgelöst werden? Man wird 
erinnert an die Arbeit von Lenard über 
Wasserfallelektrizität, in welcher er annimmt, 
daß der Luftstrom Moleküle zerreißen kann. 
Neuerdings haben Tammann und Bala- 
rew festgestellt, daß an frisch gepulverten 
Kristallen mit Lackmuspapier chemische Ver- 
änderungen festzustellen sind. Scherender 
Druck kann auf einen engbegrenzten Ort 
ganz ungeheuer große Kräfte ausüben, dic 
dem Papiermacher auch beim friktionierenden 
Kalandern nichts Unbekanntes sind, 


In der Theorie der künstlichen Anfär- 


bung der Fasern hat lange die Adsorp- 
tion die Hauptrolle gespielt. Aber auch hier 


Nr. 5 1928 


—— ——— N .ꝝ—-—-ꝛ-— lm Lk!ͥü. —ĩ 1 Q 


gewinnt die klassische Chemie wieder immer 
mehr Boden. Für L. Michaelis und P. 
Rona ist es charakteristisch, daß sie nach 
Verunreinigungen im anzufärbenden Stoff 
suchen. So ist ihnen die Anfärbung fein ver- 
teilter Kieselsäurepräparate durch basische 
Farbstoffe bedingt durch unlösliche Kalk- 
verbindungen, welche in ersteren enthalten 
sind. Das ist Austauschadsorption, wenn 
man hier überhaupt noch von Adsorption 
sprechen will. Die chemische Reaktion mit 
dem Faserstoff selbst wird neuerdings be- 
sonders von Pfeiffer hervorgehoben, dem 
die Herstellung mancher wohldefinierten Ver- 
bindung zwischen Farbstoffen und Amino- 
säuren gelang. Man wird also auch bei der 
Deutung der Anfärbung der zur Papier- 
bereitung benutzten pflanzlichen und tieri- 
schen Faserstoffe chemische Möglichkeiten 
heranziehen müssen, ohne dabei allerdings 
Adsorption, feste Lösung und ähnliches 
gleich zu verwerfen. 

Mit dem Abschnitt „Quel lbarkeit“ 
des Zellstoffes betritt man ein Gebiet, welches 
zunächst ganz ausgesprochen in die Domäne 
der Kolloidchemie hineinzugehören scheint. 
Für die Quellung des Tierleimes ist dieses 
wohl unbestritten. Aber seitdem die Zellstoff- 
laser sich bei der Röntgenanalyse als nicht 
amorph, sondern als kristallin erwies, muß 
man mit dem Vergleich doch etwas vorsich- 
tiger umgehen. Zwar hat man Eiweiß- 
kristalle hergestellt, die typisch quellen, d. h. 
die sich unter annähernder Erhaltung der 
Form durch Wasseraufnahme vergrößern. 
Aber die Meinungen über diesen Vorgang 
gehen so stark auseinander, daß man auf 
diesem Vergleich nicht recht zu fußen wagt. 
Für Herzfeld und Klinger sind die 
Eiweißkörper nur dadurch in Wasser „lös- 
lich“, weil sie mit einer Hülle von Abbau— 
produkten umgeben sind. Das wird zwar 
auch von verschiedenen Seiten bestritten, 
doch hat diese Idee in den Versuchen von 
Schwalbe, durch Zusatz von Zuckern 
usw. die Mahlarbeit im Holländer zu er- 
leichtern, neue Aussichten für den Papier- 
fabrikanten eröffnet. In sehr naher Beziehung 
dazu steht auch die Auffassung von A. Heß 
vom Wesen der Oxycellulose, d. h. als un- 
angegrifiene Faser mit einer Hülle von 
alkalilöslicher und weiter abgebauter Cellu- 
lose. Für L. Kalb kommt dieser Komplex 
dadurch zustande, daß unter dem Einfluß der 
Oxydationsmittel auf das feste Material die 
oberflächlichen Schichten schon in höhere 
Oxydationsstufen übergeführt sind, während 
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der Kern noch nicht oder kaum verändert ist. 
Diese Auffassung ändert durchaus nichts an 
der Tatsache, daß hier kristallines Material 
von eigentlich quelibaren Hüllen umgeben ist. 
Nur der Ausdruck Adsorption sollte wenig- 
stens für den Hauptteil des oberflächlich 
sitzenden nicht gebraucht werden. Mit glei- 
chem Recht könnte man ihn sonst anwenden 
auf den Zustand des Holzes im Ritter-Kellner- 
Prozeß, wenn die schweflige Säure die Pe- 
ripherie schon viel stärker angegriffen hat als 
den Kern (ein Umstand, der Schwalbe 
veranlaßt, das Eindiffundieren der schwef- 
ligen Säure vor den Kochprozeß zu ver- 
legen). Für derart Grobes würde der Aus- 
druck Adsorption auch dem Fernerstehenden 
paradox erscheinen. Und doch ist es beim 
Oxycelluloseproblem kaum anders. 

Quellen werden also wohl nur die che- 
misch veränderten Hüllsubstanzen, zu denen 
auch der Zellstoffschleim gehört, hierbei wird 
das Wasser sehr viel fester gehalten und es 
entweicht sehr viel schwerer, als dasjenige 
Wasser aus den unzählig vielen feinsten 
Kapillaren. Durch Regen naß gewordener 
Schnee vermag auch sehr viel Wasser fest- 
zuhalten. Die dabei unverändert bleibenden 
Eiskristalle mögen mit den Cellulosekristallen 
verglichen werden. Ä 

Das Umgekehrte dieses Vorganges ver- 
folgt der Papiermacher meist nur bis zur 
Lufttrockenheit. Aber darüber hinaus 
finden noch wichtige Veränderungen mit der 
Faser statt. Schwalbe hat vom allmäh- 
lichen Verhornen von Zellstoffblöckchen beim 
langen Aufbewahren berichtet. Filtrierpapier 
verliert allmählich etwas von seiner Durch- 
lässigkeit. Es ist immer noch nicht genügend 
gewarnt worden, Filtrierpapier der Alpha- 
cellulose einfach gleichzusetzen. Es sind 
durch Bleichung und Säurebehandlung man- 
che Abbaustoffe darin. Hier wäre es nicht 
ausgeschlossen, daß die Altersveränderungen 
den letzteren zuzuschreiben sind. Aber auch 
die Cellulosekristallite können davon betroffen 
sein. Als Tammann Silberpulver unter 
ständigem Rühren erwärmte, trat plötzlich, 
sehr weit unter dem Schmelzpunkt, ein Zu- 
sammenbacken des Pulvers ein. Er erklärt 
dies dadurch, daß hier und dort an sehr 
kleinen Flächen das Einspringen zweier be- 
nachbarter Teilchen ins Kristallgitter erfolgt. 
Sollten sich solche Kristallgitterbrücken nicht 
auch bei den Cellulosekristalliten bilden 
können? Dann könnte man diese Art des 
Zusammenhangschaffens auch auf dem Papier- 
maschinensieb und bei der nachfolgenden 
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friktionierenden Pressung neben der eigent- 
lichen Verfilzung erwarten. Die Begriffe der 
Primär- und Sekundärteilchen würden hier 
ineinander übergehen. 

Der Fernerstehende denkt: erst entweicht 
das Wasser, damit treten dann die festen 
Teilchen näher zusammen. Aber Ursache und 
Wirkung scheinen sich hier in gewissen 
Fällen zu vertauschen: Kieselsäuregallerte 
sondert auch im zugeschmolzenen Rohr Was- 
ser ab. Das Wasser geht hier nicht freiwillig 
hinaus, sondern es wird hinausgepreßt, weil 
die Kieselsäureteilchen dichter zusammen- 
treten. Vielleicht geht dieser Vorgang in 
geologischen Zeiten bis zur Härte der Achate, 
die ehemals Gallerte waren und aus denen 
man besonders feste Mörser herstellt. Ad- 
sorptionsrückgang hat solches 
H. Freundlich genannt: die wasserbin- 
dende Oberfläche wird vermindert, damit 
wird Wasser frei. Das Gebiet der Polymeri- 
sationen liegt ganz in der Nachbarschaft und 
deshalb liegt es nicht zu fern, auf die Ver- 
festigung der Pflanzenbaustoffe mit dem 
Altern hinzuweisen. Besonders H. Wisli- 
cenus hat diese kolloidchemische Seite des 
Problems verfolgt. 

Für de Harzleimung haben Wo. 
Ostwald und R. Lorenz eine elektro- 
statische Theorie ausgebaut: das Freiharz, 
welches in kolloider Verteilung aus der Harz- 
seife infolge der hydrolytischen Spaltung 
beim Verdünnen, besonders aber durch das 
Ansauern beim Alaunzusatz entsteht, lagert 
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sich nicht ohne weiteres zwischen die Fasern, 
um sie zu verkitten. Die Oberflächen der 
Cellulose- und Harzteilchen sind gleich elek- 
trisch geladen, müssen sich also abstoßen. 
Nach jener Theorie lagert sich das entgegen- 
gesetzte Aluminiumhydroxyd zwischen Cellu- 
lose und Harz, bildet also eine elektrostatische 
Brücke für diese. Es ist also ins Gröbere 
übertragen das, was sich bei der lonen- 
adsorption in der elektrischen Doppelschicht 
äußert. 

Es ist nicht ausgeschlossen, daß dieser 
Dreietagenbau sich erst bei der nachfolgenden 
Feuchterwärmung vollkommen ausbildet, daß 
dieser Effekt also neben die Frittung zu setzen 
ist, von welcher P. Klemm spricht. 

Daß bei der Leimung der Verteilungsgrad 
des Freiharzes, der z, B. von der Härte des 
Fabrikationswassers beeinflußt wird, ebenfalls 
von großer Bedeutung für die Güte der Lei- 
mung ist, hat R. Sieber hervorgehoben. 
Tierleimzusatz kann nach ihm die hohe Fein- 
körnigkeit des Harzes durch Schutzkolloid- 
wirkung erhalten, kann also zuweilen viel 
mehr Nutzen haben, als wie man es bei dem 
starken Wegfließen auf dem Siebe erwarten 
sollte. 

Diese wenigen Andeutungen werden einem 
Leser, der bisher der kolloidchemischen Be- 
trachtung fernstand, die Ueberzeugung er- 
wecken, daß es in allen Ecken seines Betriebes 
voll von kolloidchemischen Geschehnissen ist 
und daß deren Erforschung auch der Praxis 
Nutzen bringen wird. 


———— ———ꝛx(—— — — 


Neuere Erkenntnisse 
auf dem Gebiete der Suffitzelflstoff-Kochung. 


Fortschrittsbericht von Dr. 


R. N. Miller und W. H. Swanson. 
Ind. Eng. Ch. 17, S. 843 (1925). Die Chemie 
des Sulfitprozesses. 


Die Verfasser zeigen, daß schweflige 
Säure beim Sulfitprozeß eine ähnliche hydro- 
lysierende Wirkung auf Cellulose ausübt wie 
schwache Salzsäure. Die Menge der Cellu- 
lose, die hydrolysiert wird, hängt von der 
Säurekonzentration und der Kochzeit ab. 
(2 Zprozentige Säure hydrolysiert in 6 Stun- 
den bei 100— 120% etwa 17 % Cellulcse.) 
Erhöht man zwischen 120— 150% die Koch- 
temperatur um 10%, oder auch die Säurekon- 
zentration auf das Dreifache, so kann man 
mit der Kochzeit auf die Hälfte herunter- 
gehen. Die Verfasser glauben, daß Zusätze 


phil. H. Hecht, Darmstadt. 


von Salzen starker Säuren den Kochprozeß 
fördern, während Salze schwacher Säuren 
hemmend wirken. 


E. Hägglund. Neue Untersuchungen 
über die Chemie der Sulfitzellstofflochungen. 
P.-F. 1926, S. 449 und 483; Suomen Paperija 
Puntavara lehti 1926, Nr. 9. 

Die Sulfitzellstoffkochung zerfällt in zwei 
voneinander unabhängige Hauptreaktionen: 

1. Die Anlagerung des Sulfits an eine Dop- 
pelbindung des Lignins; 

2. die hydrolytische Trennung dieses Lig- 
ninsulfosäurekomplexes von den Kohle- 
hydraten, mit denen nach Hägglund das 
Lignin durch chemische Bindung ver- 
knüpft ist. 
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Die Additionsreaktian setzt schon am 
Anfang der Kochung ein und verläuft mit 
ziemlich gleichbleibender Geschwindigkeit. 
Die Sulfosäure der Ligninkohlehydratverbin- 
dung ist schwer löslich und geht erst durch 
hydrolytische Spaltung in Lösung. Die 
Reaktionsgeschwindigkeit des letzteren Vor- 
gangs steht im Zusammenhang mit der 
Konzentration der Wasserstoffionen. Zur 
Messung dieser Größe empfiehlt Hägglund 
die Rohrzuckerinversionsmethode. Verfasser 
zeigt, daß die Wasserstoffionen-Konzentration 
zu Beginn der Kochung infolge der Anlage- 
rung von SO: sinkt, um dann wieder anzu- 
steigen und zuletzt sogar einen höheren Wert 
als vor der Kochung zu erreichen, was durch 
das Auftreten freier Ligninsulfosäure erklärt 
wird. Durch Polymerisation dieser Säure 
treten bei zu langer Kochdauer Schwarz- 
kochungen ein. Bei der Hydrolyse der 
Ligninsulfosäureverbindung mit 1% HCI 
gingen in der ersten Stunde 60 % in Lösung, 
in den nächsten zwei Stunden weitere 5% 
usf. in abnehmendem Maße, so daß nach 
18 Stunden erst 82% hydrolysiert sind. 
Hieraus wird geschlossen, daß die Lignin- 
sulfosäure ungleich stark an die Kohlehydrate 
gebunden sei. (? D. Ref.) 

Um die Richtigkeit dieser Theorie zu 
erhärten, wurden Versuchskochungen mit 
Ca-, Mg- und NH. Laugen sowie mit NaHSO; 
angestellt. Die Geschwindigkeit der SOr 
Anlagerung erwies sich hierbei als ziemlich 
unabhängig von den Versuchsbedingungen, 
während die Spaltung der Ligninkohlehydrat- 
verbindung gegebenenfalls durch Temperatur- 
erhöhung beschleunigt werden muß. Die 
Zellstoffausbeuten waren bei den verschie- 
denen Laugen gleich. Der mit CaSO; her- 
gestellte Halbstoff ergab das festeste Papier. 
Dagegen erwies sich die Gefahr der Schwarz- 
kochungen bei Anwendung von CaSO, größer 
als bei Verwendung einer entsprechenden 
Magnesiumsulfitlauge. 


M. Hönig und W. Fuchs. Zur Kennt- 
nis des Sulfitkochprozesses. Ber. d. D. Ch. 
Les. 60, S. 782 (1027). 

Die Verfasser untersuchten die Bindungs- 
art der SO: in der Sulfitablauge und kamen 
zu folgendem Ergebnis: 

l. Ein Teil der SO, kann bekanntlich direkt 
mit Jod titriert werden, ist also als freie 
SO, anzusehen. 

2. Der Rest kann erst nachgewiesen werden, 
wenn man die titrierten Ablaugen längere 
Zeit sich selbst überläßt. 
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Kerp und P. Wöhler erklärten diesen 
Sachverhalt durch die Annahme, daß SO: an 
Zucker und Aldehyde der Ablauge gebunden 
sei. Im Gegensatz hierzu konnten die Ver- 
fasser zeigen, daß das sicher nicht der Fall 
ist; denn die Menge der locker gebundenen 
schwefligen Säure erwies sich größer, als es 
der Summe der Zucker und Aldehyde ent- 
spricht. Weiter konnte festgestellt werden, 
daß sich in vergorener Ablauge, die gar 
keinen Zucker und flüchtige Aldehyde mehr 
enthalten konnte, ebenso viel locker ge- 
bundene SO. vorfindet, wie in einer normalen 
Ablauge. Die locker gebundene SO, läßt 
sich durch 1% Alkali ohne Schwierigkeit 
abspalten und dann titrieren. Durch drei- 
wöchiges Dialysieren von Sulfitablauge wurde 
in einer Ausbeute von 35 % der organischen 
Laugensubstanz eine Ligninsulfosäure iso- 
liert, die kein Reaktionsvermögen gegen 
Fehlingsche Lösung mehr aufwies. Infolge- 
dessen konnte die SO, nicht an eine Aldehyd- 
gruppe gebunden sein. Da jedoch die leichte 
Verseifbarkeit auf Sauerstoffbindung schließen 
läßt, halten die Verfasser phenolische Hy- 
droxylgruppen des Lignins für die Träger 
der Bindung. 


E. Oeman. Die chemische Einwirkung 
der schwefligen Säure auf die organischen 
Stoffe der Sulfitablauge. Cellulosechemie 8, 
S. 117 (1927). 

Der Verfasser überprüft die analytischen 
Methoden für die Untersuchung von Sulfit- 
ablauge und stellt fest, daß freie SO, in 0,02- 
fach saurer Lösung mit Jod genau bestimmt 
werden kann. Ist der Säuregehalt niedriger, 
so erhält man infolge des Jodverbrauchs 
durch die organische Substanz zu hohe 
Werte. Der Sulfitkalk wird am besten durch 
Auskochen der freien SO: und nachfolgendes 
Titrieren mit Jod bestimmt. Die organischen 
Stoffe der Ablauge nehmen schweflige Säure 
auf, und zwar um so mehr, je größer die 
Konzentration an Kalk und SO; in der Ab- 
lauge ist. Die an die organischen Stoffe der 
Ablauge gebundene schweflige Säure ist in 
loser Form gebunden und kann mit Alkali 
abgespalten werden. Die Vollständigkeit 
dieser Abspaltungsreaktion ist bei genügen- 
dem Alkalizusatz von der Reaktionszeit prak- 
tisch unabhängig. Bei höheren Temperaturen 
(etwa 100°) wird von den organischen Stoffen 
der Ablauge weniger SO. absorbiert als bei 
niedriger. Die Aufnahme der SO; durch die 
organische Substanz ist ein reversibler Vor- 
gang. Es wurde festgestellt, daß die nicht 
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aussalzbaren Bestandteile der Sulfitlaugen 
SO: aufnehmen. Neutralisiert man bei der 
Jodtitration die gebildete Säure durch Soda 
oder Bikarbonat, so wird ein großer Teil 
der SO: zu Sulfat oxydiert. Aus seinen Be- 
obachtungen zieht der Verfasser den Schluß, 
daß die lose gebundene SO: als Schweilig- 
säureester gebunden ist. Zum Schluß werden 
Anweisungen zur richtigen Ermittelung des 
SO,-Gehaltes in Sulfitlauge gegeben. Die 
Wirkung des sogenannten „Ueberlaugens“ 
(Zusatz von etwa einem Viertel schon ge- 
brauchter Lauge zur Frischlauge) wird als 
Pufferung der freien SO: gekennzeichnet, 
hervorgerufen durch die Fähigkeit der orga- 
nischen Stoffe, SO: wechselnd aufzunehmen 
und wieder abzugeben. 


Fr. Kurtz. Untersuchungen über die 
Reduktionszahlen von Sulfitablauge und 
Ligninsulfosäure, Cellulosechemie 8, 3 (1927). 

Der Autor untersuchte, ob sich der Ge- 
halt der Sulfitablauge an gärbarem Zucker 
durch saure oder alkalische Hydrolyse ver- 
mehren läßt. Er stellte drei Versuchsreihen 
mit Säuren und Alkalien von wechselnder 
Konzentration an, und zwar verwendete er 
l. frische Sulfitablauge der Fabrik, 2. mit 
Wasserdampf vorbehandelte Sulfitablauge und 
3. dialysierte Ligninsulfosäurelösungen. In 
den hydrolysierten Lösungen wurden die 
Kupferzahlen nach Bertrand bestimmt. Die 
Versuche mit verdünnten Säuren zeigen, daß 
— selbst bei Erhitzen mit 2% Schwefelsäure 
unter Druck — nur eine geringfügige Er- 
höhung des Reduktionswertes eintritt. Bei 
Anwendung von Alkalien ergaben sich sogar 
großenteils wesentlich niedrigere Kupfer- 
zahlen als beim Ausgangsmaterial. 


L. Shierjebow in der Zeitschrift Bu- 
maschnaja Promüschlennosti. Pentosane beim 
Kochprozeß. 

Der Verfasser glaubt, daß bei einer Ko- 
chung über 80° die Pentosane mit Ca(HSO;); 
eine Verbindung bilden, die auf ein Bisulfit- 
molekül vier Pentosenreste (C;H,O,) enthält. 
Bei Steigerung der Temperatur auf 136° tritt 
eine neue Anlagerung von Bisulfit ein, so daß 
eine Verbindung entsteht, die ein Molekül 
Ca(HSO;); auf zwei Pentosenreste enthält. 
Bei höheren Temperaturen als etwa 136° 
verkohlen die Pentosenreste, während Ca- 
(HSO,). in Gips übergeht. Die Bildung von 
Gips bei der Kochung wird großenteils, viel- 
leicht sogar völlig, durch diese Reduktion 
bedingt. Da die Verbindung der Pentosane 
mit Bisulfit sich durch Ammoniak nicht unter 


CaSOs Abscheidung zersetzen läßt und auch 
beim Erhitzen mit Mineralsäuren keine SO; 
abgibt, schließt der Autor, daß die bei der 
Kochung auftretenden lockeren Schwefelver- 
bindungen, die sich so verhalten, durch An- 
lagerung von Bisulfit an Lignin entstanden 
sind. 


Bror Holmberg. Zur Kenntnis des 
Sulfitlaugenlaktons. Komppa Festschrift Ann. 
Ac. Sc. Fennicae Ser. A. Tom. XXIX (1027). 

Der Verfasser zeigt, daß das Sulfitlaugen- 
lakton in zwei stereoisomeren Formen vor- 
kommt. Durch oxydierenden Abbau mit 
Bromlauge können zwei wohlcharakterisierte 
Säuren isoliert werden, die Tetramethoxy- 
truxinsäure C»H»O; 


CH:O . | 
a ) -=> CHa . CH — CH. COOH 


CH,O 
CH. O 
und die Diveratroylessigsäure (Czofl20O:) 
[CH- O): GH: . CO]. : CH . COOH. 


Außerdem wurde bei der Oxydation eine 
geringe Menge eines indifferenten Körpers 


) CI. — CH CH. COOH 


von der Zusammensetzung Coll, Os gefun- 


den, dem der Verfasser unter Vorbehalt die 
Zusammensetzung eines Diveratroylfurans zu- 
schreibt. Aus diesen Versuchen zieht der 
Verfasser den Schluß, daß dem Sulfitlaugen- 
lakton die Struktur eines 1,2-Diguajakol- 
tetramethylen-3Karbinol-4Karbonsäurelaktons 
zukommt. 


J. Hausen. Verwendung von Alkalien 
als Basen der Sulfitlauge. P.-F. XXIV, 691, 
709, 722 (1926). 

In der Abhandlung wird eine große An- 
zahl in- und ausländischer Patente beschrie- 
ben, denen der Gedanke zugrunde liegt, Na- 
tronlauge oder andere Alkalien, vor allem 
Ammoniak, als Base der Sulfitlauge zu ver- 
wenden. Arbeiten vonCrossund Engel- 
stad haben gezeigt, daß die günstige Wir- 
kung der Basen in der Reihenfolge NH, . OH, 
NaOH, Ca(OH),., MgO abnimmt. Das Am- 
moniak hat dabei den Vorzug, daß es sich 
leicht wieder gewinnen läßt. Auch mit neu- 
tralem Sulfit wurden Aufschlußversuche an- 
gestellt. Cross erkannte, daß die hydrolyti- 
sche Wirkung von neutralem Sulfit hinter der 
von Bisulfit zurückbleibt und daß daher Tem- 
peraturen von 160—180° erforderlich sind. 
Aus Versuchen von Rawlings und Staidl 
folgt, daß es zur Schonung des Stoffs zweck- 
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mäßig ist, Temperaturen von etwa 140° ein- 
zuhalten und den Rest des Lignins durch 
Chlor zu entfernen. Da scharfe Alkalien und 
Säuren beim Arbeiten mit neutralem Sulfit 
nicht mit dem Stoff in Berührung kommen, 
soll man auf diese Weise sehr geschonten 
Stoff in guter Ausbeute erhalten. Der Ver- 
fasser bespricht das sogenannte Keebra- 
verfahren von Bradlay (D. R. P. 375 053, 
1923; Brit. Patent 105 434), bei dem mit neu- 
tralem Alkalisulfit gekocht wird. Je nach dem 
Harzgehalt des Holzes werden wechselnde 
Mengen Alkali zugesetzt. Das Verfahren 
soll zu Ausbeuten von 60 % Zellstoff führen 
und ermöglicht den Aufschluß harzreicher 
Hölzer sowie fünfmalige Verwendung der- 
selben Kochlauge. Bei einer dritten Gruppe 
von Verfahren wird mit gemischtbasigen 
Laugen gearbeitet, d. h. es wird der gewöhn- 
lichen Calcium- oder Magnesium- Bisulfitlauge 
eine wechselnde Menge von Alkalisalzen 
zugesetzt. Durch doppelte Umsetzung ent- 
steht Alkalibisulfit, das die Kochung günstig 
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beeinflußt. Die Frage, ob es sich hier um 
eine spezielle Wirkung der Natriumionen 
oder kolloidchemische oder physikalische Vor- 
gänge handelt, läßt der Verfasser offen. 


E. Hägglund. Ueber den Aufschluß 
von Kiefernholz nach dem Sulfitverfahren. 
Cellulosechemie VIII, 25 (1927). 


Nur Kiefernholz von jungen Stämmen und 
Kern- oder Splintholz alter Kiefernstämme 
lassen sich nach dem Sulfitverfahren auf- 
schließen. Dabei hat man basenreiche Koch- 
laugen anzuwenden, z. B. Magnesiumbisulfit- 
lösungen. Da der erhaltene Zellstoff jedoch 
nicht sehr gleichmäßig ausfällt und noch 
beträchtliche Mengen Harz enthält, erscheint 
die praktische Verwertbarkeit des Verfahrens 
fraglich. Die „künstliche Trocknung“ von 
Fichtenholz bei 65—70° sowie die Entharzung 
von Kiefernholz durch Extraktion mit Benzol 
oder Aether beeinflußt die Ausbeute und die 
Qualität des herzustellenden Zellstoffs nur 
unwesentlich. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU. 


Beizmittel bei der Harzleimung. E. Oe- 
man, unter Mitarbeit von G. Pihl. Svensk 
Papperstidning Nr. 22 und 23 (1927). 

Versuche über den Ersatz des Aluminium- 

sulfates (Alauns) bei der Harzleimung durch 
andere Salze sind schon früher gemacht 
worden. Man scheint jedoch bei einem teil- 
weisen Ersatz des Alauns durch saures 
Natriumsulfat stehen geblieben zu sein. Vor 
etwa 15 Jahren sind in Deutschland auch 
Versuche gemacht worden nur mit Säure und 
Leimmilch ohne Anwesenheit von Alaun und 
anderen Salzen zu leimen. Nicht allgemein 
bekannt dürfte es sein, daß alle Salze ein — 
wenn auch zum Teil nur geringes — Ver- 
mögen besitzen, Harz auf der Faser zu 
fixieren. 
Der Vorgang der Harzleimung vollzieht 
sich nach Ansicht des Verfassers derart, daß 
beim Zusatz von Aluminiumsulfat zu der 
Faseraufschlämmung die Fasern positiv ge- 
laden werden und daß das nachträglich zu- 
gegebene, negativ geladene Harz dann leicht 
von der positiv geladenen Faser adsorbiert 
wird. 

Das Harz legt sich dabei als ein je nach 
dem Dispersitätsgrad der angewandten Harz- 


lösung mehr oder weniger vollkommener 
Ueberzug auf die Oberfläche der Faser auf. 

Voraussetzung für die Verwendbarkeit 
anderer Salze als Beizmittel an Stelle von 
Alaun ist es, daß sie der Faser eine positive 
Ladung zu geben vermögen. Das ist für eine 
ganze Reihe, insbesondere für die Ferrisalze, 
nachgewiesen. Je nach dem Grad der er- 
teilten Ladung kann die Faser verschiedene 
Mengen Harz aufnehmen. Andererseits kann 
auch das Harz eine verschieden starke nega- 
tive Ladung besitzen. Sie hängt — außer von 
einer Reihe anderer Faktoren — von dem 
Dispersitätsgrad, d. h. von der Größe der 
Harzpartikel in der Lösung ab. Zusatz von 
Salzen zum Harzsol erniedrigt dessen Dis- 
persitätsgrad, erhöht also die Teilchengröße 
und erniedrigt damit die negative Ladung. 
Dadurch wird die Aufnahme des Harzes von 
der Faser erleichtert, denn sehr feindisperses 
Harz mit hoher negativer Ladung wird nur 
teilweise von der Faser aufgenommen. 
Schließlich ist auch noch die Art der ange- 
wandten Fasern von Bedeutung, denn Fasern 
verschiedener Herkunft zeigen in wässeriger 
Aufschlämmung eine mehr oder weniger 
kräftige negative Ladung, die erst durch das 


68 Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation 


Beizmittel in eine positive verwandelt werden 
muß, damit das Harz aufgenommen werden 
kann. 


Die verschiedenen Ladungen müssen Zur 
Erreichung einer guten Leimung aufeinander 
abgestimmt sein. Bei Anwendung von Beiz- 
mitteln, die der Faser nur eine geringe 
positive Ladung zu geben vermögen, muß 
auch das Harz mit geringer Ladung, d. h. 
grobdispers, angewendet werden. 


Die nachstehenden Versuche wurden un- 
ter folgenden Bedingungen ausgeführt: 200 g 
lufttrockene Sulfitzellulose wurden im Hol- 
länder gemahlen. Aus der Gesamtmenge 
wurden Proben von je 20 g (luittrocken ge- 
rechnet) hergestellt, die mit destilliertem 
Wasser auf eine Faserkonzentration von 2% 
gebracht wurden. Zu den Proben wurden 
dann gewisse Mengen verschiedener Salze 
zugesetzt, die Masse geschüttelt und dann 
die Leimmilch in einer Menge von 2% Harz 
auf das Trockengewicht der Fasern bezogen 
zugegeben. Das Gemisch wurde zwei Stun- 
den unter gelegentlichem Umschwenken 
stehen gelassen; dann war das Harz voll- 
kommen aufgenommen und das überstehende 
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Wasser klar. Dann wurden die Proben auf 
eine Faserkonzentration von 1 : 500 verdünnt. 
Dem Verdünnungswasser wurden gewisse 
Salzmengen zugesetzt, um eine Wieder- 
abspaltung des aufgenommenen Harzes zu 
vermeiden. Es wurden von Hand Papier- 
blätter hergestellt, die zwischen Filtrierpapier 
an der Luft getrocknet und durch Anpressen 
an Messingplatten einseitig geglättet wurden. 

Die benutzte Leimmilch enthielt 10 g Harz 
im Liter und wurde durch Kochen mit Soda 
hergestellt, so daß 50 % des Harzes frei war. 
Durch die weitgehende Verdünnung bei der 
Leimung selbst wurde durch Hydrolyse des 
Natriumsalzes auch der Rest frei. 

Die Leimfestigkeit der hergestellten Pa- 
piere wurde nach der Methode des Verfas- 
sers“ durch mikroskopische Ausmessung der 
Ausflußbreiten von Tintenstrichen festgestellt. 

Die Ergebnisse der Versuche sind in den 
folgenden Tabellen, die in der Originalarbeit 
durch Diagramme und Mikrophotographien 
noch näher erläutert sind, zusammengestellt. 
Die Salze wurden in äquivalenten Mengen 
angewendet. 


* Svensk Papperstidning (1927) Nr. 20. 


en Spitzenabst 17 8 28 Spitzenabst 37,5 

Salz i. cd. verd. Ge- | Aus- Qe- Aus- Ge- | Aus- 
Probe | Wasser ae fluß mess. fluß mess. fluß 

95 | 95 reite | o; Breite J Breite | % 

NH. Ci 0.73 0,20 | 27,9 65 42,3 52 |515 38 
NaCl 0,80 0,26 | 31,3 86 [45,5 63 |587 57 
KCl 1,02 | 0,18 33,8 98 1553 | 98 | 650 74 
MgCl, 0,70 | 0,19 | 35,7 109 | 54,2 94 |617 64 
CaCl. 0,76 0,19 | 32,0 | 88 |48,5 | 73 |620 | 66 
NH. NO; 10.9 1,09 0,27] 39,0 130 | 52,5 88 | 654 | 74 
NaNO, 11,6 1,16 | 0,29 | 28,8 | 70 41,7 48 |512 | 37 
KNO, 13,7 | 1,37 | 0,34 | 35,2 | 96 53.5 9ı |652 | 74 
Ca(NO,), 11,2 1,12 | 0,28 | 36,4 Ä 114 50,7 82 | 61,1 | 64 
(NH,),SO, 9,2 | 0,92 0,23] 32,7 | 92 51.0 89 62,3 | 74 
Na, S0. 9,7 | 0,97 0, 24] 21,8 | 28 33,7 21 |436 17 
K 280. 12.2 1.22 | 0,29 | 32,8 | 93 |440 57 | 67,5 80 
CaSO, Gesätt. Lösg. | 20,7 | 22 | 32,0 | 18 [432 | 16 
AL(SO,); 7.8 | 078! 0,20 | 19,7 16 30,3 13 |422 13 


Bei der Betrachtung der Ergebnisse fallen 
besonders Natrium- und Calciumsulfat durch 


ihr gutes Harzfixierungsvermögen auf. Es 
Na.SO, 0,2 0.02 0.02 
0,4 0.04 0,04 
0,8 0,08 0,08 
1,6 0,16 | 0,16 
3,2 0,32 0,32 | 


wurden deshalb noch weitere Versuche an- 
gestellt, bei denen die Konzentration variiert 


wurde. 
23,8 | 40,0 | 37,7 35 | 51,0 34 
23,3 37 | 355 | 27 | 490 29 
22.0 29 | 32,7 17 | 460 21 
19,8 | 16 | 31,5 12 |438 15 
19,8 16 | 31,7 13 [435 M 
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Die letzteren Versuche wurden an einer = 4) liegt, besitzen die gut leimenden Säure- 
stärker gemahlenen Cellulose ausgeführt, um konzentrationen eine solche von n/20 bis 
den Einfluß der Mahlung festzustellen. Aus n/50. Ganz abgesehen von dem Preis, ver- 
den obigen Zahlen ergibt sich die Möglichkeit bieten sich solche Säurekonzentrationen we- 
eines Ersatzes von Alaun durch Natrium- gen des Angriffs auf die Papiermaschinen 
sulfat, aber es sind zur Erreichung des glei- usw. 
chen Leimungsgrades doch erheblich größere Bemerkenswert bei diesen Versuchen ist 
Natriumsulfatmengen nötig als bei Anwen- die Tatsache, daß bei allen Proben stets die 
dung von Alaun. Immerhin kann die Be- gesamte Harzmenge von der Faser aufge- 
nutzung von Natriumsulfat doch in Frage nommen wurde. Die Verschiedenheiten im 
kommen bei der Herstellung von Papieren, Grad der Leimung können also nicht auf 
die frei von jeder sauren Reaktion sein verschieden starke Harzaufnahmen zurück- 
müssen. geführt werden. Da auch die Korngröße der 

Zum Vergleich mit den Leimungsver- Harzpartikel auf den Leimungsgrad keinen 
suchen mit Salzen wurden Versuche über die Einfluß haben kann, läßt sich eine Erklärung 
Wirkung von Säuren gemacht, obwohl sich nur finden in der Annahme, daß Verschieden- 
nach Literaturangaben bei so hergestellten heiten in der Stärke, mit der die Harzpartikel 
Papieren Schwierigkeiten bei der Lagerung an der Faseroberfläche adsorbiert sind, die 
herausgestellt hatten. Die Versuche wurden Ursache sind. Diese wird bedingt durch den 
unter analogen Bedingungen wie bei den verschieden starken Ausgleich der positiven 
Salzen ausgeführt. Die Säurekonzentration und negativen Ladungen von gebeizter Faser 
im Verdünnungswasser wurde gleich der bei und Harz, der seinerseits durch Salz- und 
der Leimung gehalten. Die Proben blieben Säurezusatz beeinflußt wird, so daß letzten 
nach der Leimung 12 Stunden stehen und Endes die Wasserstoffionenkonzentration von 
wurden nur gelegentlich umgeschüttelt. Die maßgebendem Einfluß auf die Güte einer 


angewandte Harzmenge war wie bei den Leimung ist. Ms. 

früheren Versuchen 2% vom Trockenstofi- 

gewicht. Untersuchungen über die Bestimmung 
Die Ergebnisse sind in untenstehender von Alpha- und Betha-Cellulose. Ragnar 

Tabelle zusammengestellt. Bergqvist, Slottbron. Svensk Pappers- 
Aus den Versuchen ergibt sich, daß man tidning Nr. 3 vom 15. Februar 1928. 

auch mit Säuren sehr gute Leimungseffekte Die Methoden zur Bestimmung des 


erzielen kann, jedoch erst bei Säurekonzen- z-Cellulosegehaltes, der ein Maß ist für die 
tratitonen, die erheblich über dem Säuregrad mehr oder weniger starke Veränderung des 
von Alaunlösung in der üblichen Konzentra- Fasermaterials bei der Herstellung (durch 
tion liegen. Während die Wasserstoffionen- Hydrolyse und Oxydation), sind ausschließ- 
konzentration dieser bei etwa n/l0000 (pH lich Konzentrationsmethoden und die erhal- 


Schwefelsäure. 


Strich Strich 2 Strich 

Siuremenge in % Spitzenabst. 17 I DPpiteenabst. 22 . 37 
vom Stoff im Wasser acme aag an Ormea coe Ausfluß u. An une 

1 | 0,04 20,3 19 25,8 17 43,3 17 

2 0,08 19,3 14 23,3 6 40,0 8 

4 0,16 85 9 24.5 11 39,3 6 

6 0,24 18,2 7 23,5 7 38,7 5 

8 0,32 18,5 9 23,7 8 38,6 4 


Salzsäure. 


| Spitzenabst. 18 Spitzenabst. 29 Spitzenabst. 40 
1 0,04 | 240 | 33 33,7 16 469 17 
2 0,08 22,2 23 30,8 6 44,0 10 
4 0.16 19,5 | 8 31,0 7 43,2 8 
6 | 0.24 18,5 3 30,8 6 41.2 3 
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tenen Resultate hängen in hohem Grade von 
der Sorgfalt ab, mit der die Untersuchungen 
ausgeführt werden. 

Die zuverlässigste und auch fast allge- 
mein angewandte Methode zur Bestimmung 
des a-Cellulosegehaltes ist die von Jentgen. 
Sie beruht darauf, daß a- und 8 -Cellulose bei 
der Behandlung mit starker Natronlauge in 
Lösung gehen. 

Von den Faktoren, die auf die Genauigkeit 
der Methode von Einfluß sind, ist die Tem- 
peratur der wichtigste, da von ihr die Menge 
des adsorbierten NaOH abhängt. Der Ver- 
fasser bestimmte die Menge der aufgenom- 
menen Natronlauge indirekt, indem er aus 
dem Faser-Natronlaugegemisch nach 7 Minu- 
ten langem Zerfasern und 30 Minuten langem 
Stehen Flüssigkeitsproben entnahm und 
titrierte. Die Temperatur wurde dabei voll- 
kommen konstant gehalten. 

Er fand bei Anwendung von 100 ccm 
18prozentiger Natronlauge auf 5 g (trocken 
4,45 g) Sulfitzellstoff in Prozent der trockenen 
Fasermenge, daß 

bei — 1° C 13,88% NaOH und 

bei + 19° C 12, 40 % NaOH aufgenommen 
wurden. Bei gleicher NaOH -Konzentration 
ist die absolute Menge NaOH ohne Einfluß, 
denn es wurde gefunden, daß bei Anwendung 
von 50 cem der gleichkonzentrierten Natron- 
lauge auf 5 g Sulfitzellstoff 

bei + 4° 13,51% NaOH und 

bei + 19° 12,43% NaOH adsorbiert wur- 
den. Die Beziehung zwischen Adsorption 
und Temperatur ist also gegeben durch die 
Gleichung: 

At = Ato T kt 
die im ersten Fall zu At = 13,81 — 0,071 t, 
im zweiten zu At — 13,80 — 0,072 . t wird. 

Der Temperaturfaktor ist also unabhängig 
von der absoluten Menge in beiden Fällen 
gleich 0, 07 % pro Grad. 

Es liegt nahe, anzunehmen, daß diese 
Temperaturabhängigkeit der NaOH -Adsorp- 
tion sich auch in den für »-Cellulose gefun- 
denen Werten ausdrückt. Die konventionelle 
Methode wird zwar bei einer bestimmten 
Temperatur (20°) ausgeführt, der Verfasser 
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sucht aber doch eine Korrektionsmöglichkeit 
bei anderen Temperaturen zu geben. Es wur- 
den deshalb a- und 8-Cellulosebestimmungen 
bei verschiedenen Temperaturen gemacht, 
wobei für je zwei Versuchsserien mit zwei 
verschiedenen Materialproben folgende Mittel- 
werte erhalten wurden: 
Stoffprobe l. 
Serie 1: Temperatur + 4°C: 86,36 % a-Cellu- 
lose, 7,87 % llulose, 
Serie 2: Temperatur + 16° C: 87,56 % x -Cel- 
lulose, 6,61 % 8-Cellulose. 
Stoffprobe 2. 
Serie 1: Temperatur + 5° C: 86,76 % a-Cel- 
lulose, 6,96 % ß-Cellulose, 
Serie 2: Temperatur ＋ 20° C: 88,19 % «-Cel- 
lulose, 5,46 % 3-Gellulose. 

Es ergibt sich für beide Stoffproben eine 
Temperaturabhängigkeit sowohl des g- wie 
des 3-Cellulosegehaltes, und zwar steigt der 
erstere um 0,1% pro Grad bei steigender 
Temperatur, der letztere fällt in gleichem 
Maße. 

Bei Konstanthaltung der übrigen Be- 
dingungen, besonders des Wassergehaltes 
der Proben liegen die Werte der einzelnen 
Serienproben innerhalb der engen Grenzen 
von + 0, 05 % 

Es wurden dann aus gleichem Material 
zwei Präparate «Cellulose nach Jentgen bei 
verschiedenen Temperaturen hergestellt und 
diese bei einer Temperatur von 20° auf ihren 
Gehalt an «-, $-, y-Cellulose untersucht. 

Die Ergebnisse zeigt untenstehende Ta- 
belle. 

Die bei verschiedener Temperatur herge- 
stellten Präparate sind also zwar nicht ganz 
rein, zeigen aber auf gleiche Weise unter- 
sucht identische Gehalte. 

Als Ergebnis dieser Versuche kann man 
folgende Theorie aufstellen: Primär findet 
eine Adsorption von Natronlauge statt. 
Während oder nach dieser tritt eine Hydra- 
tation ein, der eine partielle Hydrolyse oder 
Oxydation oder beides folgt, wobei noch ein 
Teil der vorhandenen «-Cellulose in alkali- 
lösliche 8-Cellulose verwandelt wird. Beim 


Herstellungs- Ausheute an | %.Cellulose- Dito, ber. B- | Y- 
temperatur d. &-Cellulose gebalt nach in JA des Cellulose im 2 & behand. 
&-CGellulose- vom Ausgangs- | nochmaliger Ausgangs- Präpar. ber. auf 
präparates material Behandlung materials Ausgangsmaterial 
| 
+ 5’C 86,19 % 96,30 % 82,99% 28, 12 % 1.08 % 
+16°C 5)7.24% 96,33 % 84,01% 2.09 % 1,14% 
| 


Nr. 5 1928 


Auswaschen mit Wasser wird ein Teil der 
gelösten 8-Cellulose, der aber größer ist als 
der während der Behandlung entstandene, 
wieder auf der a-Cellulosefaser koaguliert. 
Dieser wiederkoagulierte Teil wird dann bei 
der zweiten Analyse gefunden. Aehnlich ist 
der für y-Cellulose gefundene Wert zu er- 
klären. | 

Da also auch während der Bestimmung 
noch 8-Cellulose entsteht, ist die Genauigkeit 
der Methode abhängig von der genauen 
Einhaltung der konventionellen Bedingungen. 
Der Verfasser schlägt folgende Versuchs- 
anordnung vor: Zellstoff wird in Stücke von 
höchstens 1 ccm Seitenlänge zerteilt, gemischt 
und zum Ausgleich der Feuchtigkeit drei 
Stunden in geschlossenem Gefäß gehalten. Je 
10 g werden zur Feuchtigkeitsbestimmung 
und für die x -Celluloseprobe in Wägegläs- 
chen abgewogen. Die Probe wird dann mit 
50—60 ccm 18prozentiger Natronlauge (spez. 
Gewicht 1,204) 7 Minuten in einem 400-ccm- 
Mörser zerstoßen, 30 Minuten stehen ge- 
lassen, dann schnell mit 300 ccm Wasser von 
20° verrührt und quantitativ auf eine Nutsche 


gebracht und abfiltriert. Dann wird neutral 


gewaschen, durchtränkt mit 100 cem 10pro- 
zentiger Essigsäure und mit 1 Liter warmen 
Wassers gewaschen. Getrocknet wird bei 
100104 C. 

Die Temperatur der Natronlauge wird 
vor dem Versuch auf Raumtemperatur ge- 
bracht und auf dieser während des ganzen 
Versuchs konstant gehalten. 

Bei der Berechnung der Analyse wird 
die Differenz der Raumtemperatur von der 
konventionellen Temperatur 20° berücksich- 
tigt, indem für je 1 unter 20° der «-Cellulose- 
wert um 0,1% erhöht, der 3-Cellulosewert 
um 0,1% erniedrigt wird. Bei Raumtempe- 
raturen über 20° wird die Korrektur im um- 
gekehrten Sinne angebracht. Ms. 


Ueber die Identität der à-Ligninhydro- 
sulfonsäure und der Koniferylaldehydhydro- 
sulfonsäure. Peter Klason. Svensk Pap- 
perstidning Nr. 3 (1928). 

Der Verfasser ist bei seinen früheren Un- 
tersuchungen zu dem Resultat gekommen, 
daß das beim Sulfitzellstoffprozeß entstehende 
Additionsprodukt aus schwefliger Säure und 
Lignin als eine Hydrosulfonsäure des Koni- 
ferylparaldehyds zu betrachten ist. 

Beim Fällen von Sulfitablauge mit Naph- 
talinchlorhydrat erhält man als erste Fraktion 
eine Verbindung, deren Analyse etwa folgen- 
der Formel entspricht: 
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3 Ci0H 1003 + H:SO; T CioHoN == H:O == 
C: 64,78 H: 5,26 S:4,32 N: 1,89. 

Beim Trocknen über P:Os bei 130° verliert 
die Verbindung etwa 5 % Wasser. 

Als letzte Fraktion bei der Fällung erhält 
man eine Verbindung von der Zusammen- 
setzung: 

2 CioH i1003 + HSO; + CioH N 
ber. C: 61,96 H: 5,33 S: 5,50 
gef. C: 61,73 H: 5,35 S: 5,27. 

Auch diese Verbindung verliert bei drei- 
stündigem Erhitzen auf 130% Wasser, wobei 
der Schwefelgehalt von 5,35 auf 5, 90 % steigt. 
Bei älteren Ablaugen besitzt die Hauptfrak- 
tion diese letztere Zusammensetzung. 

Beide Salze wurden zur Analyse durch 
Auflösen in Alkali, Extrahieren der Lösung 
zur Entfernung von Naphtalin und eventuel- 
len Verunreinigungen mit Aether, Ansäuern 
mit Salzsäure und erneuter Fällung mit 
Naphtalinchlorhydrat gereinigt. 

Die so erhaltenen Verbindungen enthalten 
die vom Verfasser «-Lignosulfonsäuren ge- 
nannten Additionsprodukte, den Koniferyl- 
paraldehyd. Durch das längere Erhitzen auf 
130° wird aus beiden die Verbindung des 
einfachen Aldehyds erhalten, der auch beim 
Sulfitkochprozeß selbst in mehr oder weniger 
geringer Menge entsteht. 

Nach dieser Auffassung ist das «-Lignin 
ein Derivat des Akroleins: R- CH = CH 
. CHO mit demselben Komplex, der sich im 
Zimtaldehyd befindet. Die chemischen Eigen- 
schaften der Zimtaldehydhydrosulfonsäure, 
der Zimtparaldehydhydrosulfonsäure und der 
a-Ligninsulfonsäure entsprechen sich vollkom- 
men. Um aber diese Auffassung einwandfrei 
zu sichern, war die synthetische Darstellung 
einer Koniferylaldehydhydrosulfonsäure not- 
wendig. 

Die früheren Versuche aus Vanillin (von 
dem sich der Koniferylaldehyd durch eine 
Akroleingruppe an Stelle einer Aldehyd- 
gruppe unterscheidet) durch einfache Aldol- 
reduktion zu erhalten, waren vergeblich ge- 
wesen. Neuere, im gleichen Sinne aber mit 
verbesserten Methoden ausgeführte Versuche 
ergaben ebenfalls nur sehr geringe Ausbeuten 
(0,04 %) des gesuchten Aldehyds. Es wurde 
deshalb auf Grund von Arbeiten von H, Pauly 
und K. Wischer (Ber. 56, 603) folgende Her- 
stellungsmethode benutzt, die auf einer Um- 
setzung von Vanillinnatrium mit Chlormethyl- 
äther zu Vanillinmethoxylmethyläther, Kon- 
densation mit Azetaldehyd zu Methoxy- 
methylokoniferylaldehyd und Spaltung des 
letzteren mit verdünnter Salzsäure in Koni- 
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ferylaldehyd, Methylalkohol und Formaldehyd 
beruht. 

50 g Vanillin wurden zu der berechneten 
Menge konzentrierter methylalkoholischer Lö- 
sung von Natriumhydrat in 150 ccm Toluol 
gegeben. Nach mehrstündigem Stehen wird 
das gebildete Salz abgesaugt, mit Aether 
gewaschen, erst an der Luft, dann bei 100° 
getrocknet, dann pulverisiert, gesiebt und 
nochmals bei gleicher Temperatur getrocknet. 
Das Natriumsalz wurde in 200 cem möglichst 
trockenem Toluol mit der berechneten Menge 
Chlormethyläther versetzt und zwei Tage im 
geschlossenen Gefäß auf 60° erhitzt. Das auf 
Zusatz von Wasser ausfallende Oel wird ab- 
geschieden, filtriert und das Toluol im Va- 
kuum abdestilliert. Zur Kondensation mit 
Azetaldehyd wird in ein Gemisch von 200 ccm 
Wasser und 200 ccm Methylalkohol 15 g 
Aldehydgas eingeleitet und dann das erhal- 
tene Oel zugegeben und das Ganze durch 
Zugabe von KOH auf eine Alkalität von etwa 
"jiwo n gebracht. Wenn sich das Oel nicht 
vollständig löst, gibt man noch etwas Methyl- 
alkohol zu. Nach viertägigem Erhitzen auf 
40° im geschlossenen Gefäß wird das Reak- 
tionsprodukt mit Benzol extrahiert und dieses 
im Vakuum abdestilliert. Die Umwandlung 
des so erhaltenen Methyloxymethylovanillins 
in den Koniferylaldehyd wurde umgangen, 
vielmehr wurde durch Behandlung mit 
Schwefligsäurelösung direkt dessen Hydro- 
sulfonsäure gebildet. Das frisch dargestellte 
Methylmethoxyvanillin wurde auf drei Druck- 
flaschen, die je 150 ccm gesättigte wässerige 
SO;,-Lösung enthielten, verteilt, im Wasser- 
bad bei 50° drei Stunden kräftig geschüttelt 
und dann noch 12 Stunden auf 100° erhitzt. 
Nach Beseitigung der geringen Mengen 
Schwefelsäure mit Chlorbarium kann dann 
die in Lösung befindliche Koniferylaldehyd- 
hydrosulfonsäure mit p-Naphtalinhydrochlorid 
gefällt werden. Sie fällt aus der warmen 
Lösung als gelbbraune, klebrige Masse, er- 
starrt beim Uebergießen mit kaltem Wasser 
aber zu einem harten Harz. Verunreinigendes 
Aldehydharz kann durch Extraktion mit 
Benzol oder Aether-Methylalkohol entfernt 
werden. Besser noch reinigt man das Salz 
durch Auflösen in Kalilauge, Extrahieren der 
Lösung mit Benzol und Aether zur Entier- 
nung des Naphtalins und der Verunreinigun- 
gen, Ansäuren mit Salzsäure und Neufällen 
mit Naphtalinhydrochlorid. 

Die erhaltene Naphtalinverbindung der 
Koniferylhydrosulfonsäure gleicht äußerlich 
vollkommen der der «-Lignosulfonsäure. In 


feuchtem Zustand schmilzt das Salz bei 100° 
zu einem halbflüssigen Pech, trocken schmilzt 
es erst bei hoher Temperatur unter Zer- 
setzung. Die Ausbeute betrug etwa 7 g, 
gleich etwa 17 % der Theorie. 


Die prozentuale Zusammensetzung der 
Hauptfraktion von der Naphtalinfällung ent- 
sprach folgender Formel: 


CiolI.e Os + HSOs + CiolleN 

ber. C: 59,55 H: 5, 21 S: 7,94 N: 3,47 

gef. C: 50, 42 H: 5,50 S: 8,12 N: 3,26. 

Die Mutterlauge ergab noch eine Naph- 
talinfällung mit 5,20 % 8, eine andere mit 
3:6,13 N: 2,31. Reste mehrerer Fällungsver- 
suche ergaben Naphtalinsalze mit 6,06% 
Schwefel. 

Während also bei den Sulfitablaugefällun- 
gen die höheren Aldehydkomplexe, haupt- 
sächlich der aus drei Molekülen bestehende 
Paraldehyd, vorwiegen, verhalten sich die 
Mengen bei der Synthese umgekehrt, es 
überwiegt der einfache Aldehyd. Die ent- 


‚sprechenden Salze sind in ihrem Verhalten 


jedoch vollkommen identisch, beide — syn- 
thetische und natürliche — spalten bei 130° 


etwa 5% Wasser ab, können in die mit 


Alkohol fällbaren Kalisalze übergeführt wer- 
den, bilden in der Kälte leicht lösliche neutrale, 
in der Hitze mit überschüssigem Baryt da- 
gegen schwerlösliche basische Bariumsalze. 
Aus den Versuchen ergibt sich die Iden- 
tität der natürlichen, aus Lignin erhaltenen 
Verbindungen mit dem Koniferylaldehyd, und 
es Scheint, als ob dieser der Baustein des 
Lignins wäre, so wie Polysaccharide und 
Eiweiße aus einfachen Bausteinen zu großen 
Molekülen zusammengesetzt sind. Ms. 


Ueber das Bleichen von Sulfitzellstofi. 


R. Bergqvist. Svensk Papperstidning 
Nr. 23 (1927). 


Die chemischen Vorgänge beim Bleichen 
mit unterchlorigsauren Salzen kann man sich 
nach folgenden Gleichungen einerseits als 
oxydierende (1.), andererseits als chlorierende 
(2.) Wirkung auf die färbenden Begleitstoffe 
der Sulfitcellulose vorstellen. 

1. NaClO — NaCl + O, 
2. 2 NaOH + Cl: NaClO -+ NaCl + H: O. 


Die Oxydationen kann man sich an Hy- 
droxyl-, Aldehyd- oder Ketongruppen angrei- 
fend denken, z. B.: 

2 NaClO + NaOH + R— CH:OH — > 

NaClO + NaOH + NaCl + H-O + 
R — CHO > 

2 NaCl + 2 H:O + R— COONa. 
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Aus den Gleichungen geht hervor, daß 
bei diesen Reaktionen die Alkalität des Bleich- 
bades sinken muß. 

Die Chlorierung kann man als Substi- 
tution: 

NaClO + R- H 
cder als Addition: 


2 NaClO + H-O R C- Re 

- -> 2 NaOH = RiCCI —— CIC — R: 

auffassen, in jedem Falle muß die Alkalität 
des Bades erhöht werden. 


Nach der heutigen Auffassung der Bleich- 
vorgänge bei gut aufgeschlossenem Sulfit- 
zellstoff dürften Chlorierungsvorgänge nur in 
ganz geringem Mafe auftreten. Oxydations- 
vorgänge sind also die Hauptreaktion. 

Nach den Untersuchungen des Verfassers 
besteht ein eigentümliches Mißverhältnis 
zwischen der Menge des verbrauchten aktiven 
Chlors und der Menge der beim Bleichen 
weggeschafften färbenden Stoffe. Verfasser 
hat bei Versuchsbleichungen trotz eines Chlor- 
verbrauches von 2% berechnet auf trockenes 
Fasergewicht Ausbeuten von 99—99,4 % 
erhalten, obwohl die Weiße des Stofies gut 
war und Aschegehalt und Kupferzahl gesun- 
ken waren. Die höheren, bis zu 8% gehen- 
den Bleichverluste in der Praxis lassen sich 
durch rein mechanische Faserverluste er- 
klären. 

Für den guten Effekt einer Bleichung ist 
die Höhe der ONH-Ionenkonzentration von 
großer Bedeutung. Die folgenden Versuche 
des Verfassers über den Einfluß der Azidität 
bzw. Alkalität auf den Bleichprozeß wurden 
an gut qufgeschlossenem Sulfitzellstofi in 
folgender Weise ausgeführt: 

Es wurden Proben von je 25 g lufttrocke- 
nem Zellstoff mit 375 cem 1,87% aktives 
Chlor enthaltender Chlorkalklösung, also bei 
einer Stoffkonzentration von 6,6% bei kon- 
stanter Temperatur von 28° solange gebleicht, 
bis alles Chlor verbraucht war. Das Bleich- 
bad wurde dann abgesaugt, der Faserbrei 
unter immer gleichen Bedingungen ausge- 
waschen, mit 0,5 L n/10 HCl behandelt, dann 
neutral gewaschen und zu Papierbogen ge- 
formt. 

Der HCI-Verbrauch der Ausgangsbleich- 
flotte entsprach einem Gehalt von 3,15 ccm 
n/lO Natronlauge. Durch Zusätze von 
Natronlauge und Salzsäure in verschiedenen 
Konzentrationen wurden die OH- bzw. H- 
Ionenkonzentrationen der verschiedenen Pro- 
ben variiert. Die resultierenden Endlösungen 
nach vollendeter Bleiche wurden ebenfalls 


> NaOH + R- Cl 
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auf die Größe der OH- bzw. H-Ionenkonzen- 
tration untersucht. Die Anfangs-pH-Werte 
wurden von 1—13 eingestellt. Die pH-Werte 
der Endlösungen sind in dem beigefügten 
Diagramm eingetragen. Sie zeigen, daß trotz 
wechselnder Anfangswerte der Prozeß dem 
Endwert pH = 11—11,5 zustrebt, daß also 
bei stark saurem Beginn ein starker Ver- 
brauch an H-Ionen, bei stark alkalischem 
Beginn auch von ONH-Ionen einsetzt. Bei 
einem Anfangswert von pH = 11 bleibt 
dieser also bis zum Ende konstant. Die Höhe 
des konstanten Wertes, dem der Prozeß 
immer zustrebt, ist wahrscheinlich abhängig 


vom Aufschlußgrad des angewandten Zell- 
stoffs. 


— 
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— 
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* 


— — — — — —— — 


o/lkolısch 


n eufrol_ u 


— — m — 


pfl-werfe om 


olkalısch 


3 9 To ½ 12 13 
-werte 


Die alte Auffassung, nach der beim Bleich- 
prozeß größere Mengen Salzsäure frei wer- 
den, trifft also — wenigstens bei leichtbleich- 
baren Stoffen — nicht zu, zeigen doch die 
Versuche, daß auch schwach sauer beginnende 
Bleichen mit alkalischer Reaktion enden. 

Zur Erklärung der Vorgänge zieht der 
Verfasser die elektrolytische Dissoziation und 
Hydrolyse der unterchlorigen Säure heran. 
Es gelten die Gleichgewichte: HHCIO „H“ 
+ ClO— und HCIO + H+ + CH —, 
Cle + H:O mit den Gleichgewichtskonstan- 
ten Ki im ersten und K: im zweiten Falle. 
Es gelten also die Beziehungen: 


VVT 
1 (HCIO) (CIO) K, 
_ (HCIO) (H+) (CI) 8 (Cl) 

* (Cl) (HCIO) 
(H+) (CI-) 
— — X s = 


2 
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(HCIO) er (Cla) Bleichdauer bis zum 
Nummer | pH cio ) cio Erhaltene Farbe vollständigen 
der Probe Sand Soper Jakòwkiä Chlorverbrauch 
1 l 30 braun, dunkler als 4 Stunden 
Ausgangsmaterial 
2 2 | 2,3-10 10° 1 schlecht 5¼½ „ 
3 32.3. 10˙ 10⁵ 1/13 | unternormal 8), 
4 4 | 2,3- 10° 10* 1/130 | normal 9 
5 | 2,3-10? 10° 1/1300 
6 23 10? 
5 7 2,3 10 normal Da 
8 1/4 ] i 
9 1/44 1/10 
6 10 1/440 1/100 übernormal 8 „ 
7 11 1/4400 1/1000 normal 19½ „ 
8 12 übernormal 24 > 
9 13 | normal 18 2 
Die Größe der Konstante Kı ist nach H. Sommer. Die Wirkung atmosphäri- 


Sand — 4,4 . 10-8, nach Soper bei 25° — 
1,0 . 10-8. K: hat nach Jakowkin bei 25° die 
Größe 4,5 . 10-4. Die in der Gleichung 2 
noch vorkommende Größe (CI) ergibt sich 
aus der Zusammensetzung des Chlorkalks 
Cl 
Ca gleich der Normalität des aktiven 
CIO 

Chlors +- der Normalität der eventuell an- 
wesenden Salzsäure. Das aktive Chlor läßt 
sich zu 0,034 normal berechnen. Auf Grund 
dieser Unterlagen läßt sich die Beeinflussung 
dieser Konstanten bei wechselndem pH der 
Lösung berechnen. In der beigefügten Ta- 
belle, die auch die Angaben über den 
erreichten Bleichgrad enthält, sind sie zu- 
sammengestellt. Es ergibt sich daraus, daß 
bei pH-Werten von 1—4 nur freies Chlor 
wirksam sein kann; unterchlorige Säure spielt 
eine Rolle bei pH 1—9 und bei pH über 9 
kommt in der Lösung nur das Hypochlorition 
als bleichendes Agens vor. Aus dem Ver- 
gleich mit den erzielten Bleichwirkungen 
ergibt sich, daß dem Hypochlorition die 
höchste Wirkung als bleichendes Agens zu- 
kommt, dem die unterchlorige Säure bedeu- 
tend nachsteht, während dem freien Chlor 
überhaupt keine Wirkung zukommt. 

Für die Praxis ergibt sich aus diesen 
Versuchen, daß man zwar bei stark alkalischer 
Bleiche lange Zeiten braucht, aber das beste 
und sicherste Resultat erzielt. Um schneller 
zu bleichen, kann man bis. zu pl — 10 
heruntergehen, aber es ist unratsam und nur 
bei schärfster Kontrolle zu empfehlen, Säure 
dem Bleichbad zuzusetzen. Ms. 


scher Einflüsse auf Faserstoffe. Chem.-Ztg. 
51 (1927); 80, 777. 

Die beim Bewettern eintretende Zerstö- 
rung von Faserstofien, wie Wolle, Seide und 
pflanzliche Fasern, ist ein sich im wesent- 
lichen an der Oberfläche der belichteten Seite 
abspielender Vorgang, der hauptsächlich auf 
die Wirkung der kurzwelligen ultravioletten 
Strahlen zurückzuführen ist. Die Gegenwart 
von Feuchtigkeit fördert die Zerstörung, 
Ebenfalls spielt die Beschaffenheit der Atmo- 
sphäre (reine oder durch Rauchgase ver- 
unreinigte Luft) eine Rolle. Die Empfindlich- 
keit der Gewebe gegen Bewetterung nach der 
Zahl der Sonnenscheinstunden, die die Faser- 
festigkeit auf die Hälfte des Ursprungswertes 
verringert, zeigt folgende Reihenfolge: Seide 
(unter 200), Jute (400), Kunstseide (900), 
Baumwolle (940), Flachs (990), Hanf (1100) 
und rohe Wolle (etwa 1900). Ein eifriges 
Zusammenarbeiten von interessierten Erzeu- 
ger- und Verbraucherkreisen über diese Fra- 
gen wird empfohlen. Tr. 


A. L. Wy kes. Quantitative Bestimmung 
der physikalischen Eigenschaften von Kunst- 
seiden und ihre Beziehungen zur Textilindu- 
strie. Jahresversammlung der Br. Assoc. f. 
the Advancem. of Science. Ztschr. f. angew. 
Chem. 40 (1027); 45, 1329. 

Die Kunstseide ist keine einheitliche Sub- 
stanz, sondern ein Komplex von disperser 
Cellulose und Fasercellulose. In dem Vortrag 
beschreibt W. die Eigenschaften beider For. 
men, ihr Verhalten bei der Spannung und 
die Elastizität bei verschiedener Belastung. 
Die beiden Substanzen kommen in der Kunst- 
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seide in verschiedenen Mengenverhältnissen 
vor. Die eine Form kann leicht in die andere 
übergehen, wobei sich die Eigenschaften des 
Fadens ändern. Tr. 


Scharwin, V. u. A. Packs chwer. 
Beiträge zur Oxydation der organischen 
Farbstoffe und der Cellulose unter Einwir- 
kung des Lichtes. Ztschr. f. angew. Chem. 
40 (1927); 36, 1008. 

Die Verfasser haben in einer Reihe von 
Versuchen festgestellt, daß bei der Bestrah- 
lung von Farbstoffen und Cellulosegeweben 
mit dem Sonnen- oder Quecksilberlicht diese 
starke Oxydation erleiden, wobei als gas- 
förmiges Produkt Kohlensäure entsteht. Die 
Cellulose verlor durch die Bestrahlung be- 
deutend an Festigkeit und zeigte alle Reaktio- 
nen der Oxycellulose. Auch bei der Licht- 
oxydation anderer Kohlehydrate, wie Stärke 
und Zucker, wurde das Auftreten von Kohlen- 
Säure beobachtet. T —r. 


H. Udaka. J. Soc. Chem. Ind. Japan 
1926, T 29, N 11, S. 180—191. Neue Bleich- 
methoden für Stroh. 

Der Bleichprozeß zerfällt in vier Phasen. 
Man behandelt das Stroh bei 60 Grad mit 
einer Wasserstoffsuperoxydlösung von etwa 
0,15—0,2%, während 10 Stunden bei An- 
wesenheit von Wasserglas und Baumöl in 
schwach alkalischer Lösung. Nachher be- 
handelt man den Stoff mit Natriumhypo- 
chloritlösung von 0,1—0,14 % aktiven Chlor- 
gehaltes, wobei Zinksulfat oder Calcium oder 
Ammoniumacetat hinzugefügt werden. Dauer 
der Behandlung 7 Stunden. Nachher wird 
bei 60 Grad mit Hydrosulfit behandelt. Zu- 
letzt wird mit einer 2—3proz. Oxalsäure- 
lösung, welche mit Calciumacetat und Kalium- 
carbonat versetzt ist, bei 60 Grad während 
10 Stunden behandelt. Nun wird ausgewa- 
schen. Sollte der Stoff nicht gut sein, so muß 


er einer abermaligen Behandlung unterzogen 
werden 


A. Malinowskij. Störungen des Pa- 
piermaschinenbetriebes durch Harzausschei- 
dungen. Bumaschnaja Promischlennost 7, 
N 1, S. 12 (1928). 

Im Zusammenhange mit verschiedentlich 
auftretenden Harzstörungen führte der Autor 
zahlreiche Untersuchungen von verschiedenen 
Zellstoffen aus. Deren Harzgehalt schwankte 
zwischen 1,03 2,3 %. Das Harz klebt an der 
Faser in mikroskopisch kleinen Klümpchen. 
Des öfteren sitzt das Harz im Faserinnern. 
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Es wurde nun jeweils die Verarbeitung der 
Muster verfolgt. Es zeigte sich nun, daß die 
Störungen sich nicht systematisieren lassen. 
Ein Zellstoffmuster mit hohem Harzgehalt 
wurde von der einen Papiermaschine an- 
standslos verarbeitet, auf der anderen konnte 
es überhaupt nicht verwandt werden. Die 
Störungen scheinen von vielen Faktoren — 
unter denen der Harzgehalt des Zellstoffes 
nur eine untergeordnete Rolle spielt — abzu- 
hängen. Der Autor nimmt nun an, daß durch 
die dauernde Bewegung des Stoffes im Hol- 
länder dem Harz und dem Wasser Gelegen- 
heit gegeben ist, eine Emulsion zu bilden. 
Die mineralischen Bestandteile des Zellstoffes 
wirken dabei als kapillaraktiver Stoff. Die 
Erhöhung der Außentemperatur und die 
durch starke Mahlung bedingte Temperatur- 
erhöhung der Stoffmasse um 5—10 Grad 
begünstigen die Harzfleckenbildung im Siebe. 
Diese Flecke werden 4—8 mm groß und 
lassen sich durch Säure (schlechter mit 
Lauge), mit welcher sie eine kolloidale, leicht 
auswaschbare Lösung geben, leicht entfer- 
nen. Die Flecken enthalten viel Harz, Eisen 
und Calcium als Sulfate. Der Autor schlägt 
vor, den Gehalt des Zellstoffes an minerali- 
schen Bestandteilen zu verringern und er- 
wartet dadurch eine Besserung. Verschiedene 
Werke behelien sich mit der Kalkmilchzugabe 
zum Holländerinhalt. Diese Zugabe erfolgt 
vor derjenigen der schwefelsauren Tonerde. 
Die freie Schwefelsäure, welche die hydro- 
litische Spaltung der schwefelsauren Tonerde 
zurückdrängt und die Leimung ungünstig 
beeinflußt, wird dadurch abgestumpft. Zweck- 
mäßiger dürfte es sein, das Siebwasser der 
Papiermaschine vor seiner Verwendung auf 
dem Holländersaale zu neutralisieren. Eine 
leichte Graufärbung des Papieres muß aller- 
dings bei dem Kalkmilchverfahren in an 
genommen werden. 


Ch. Groud. Papier aus 8 
La Papeterie 50, N 3, S. 115 (1928). 

Der Verfasser bespricht die vor der Her- 
stellung des Papiers im Fabrikbetriebe ver- 
wandten Papyrusse, und zwar insbesondere 
diejenigen aus vegetabilischen Stoffen. Die 
Papyrusse Aegyptens, Japans, Chinas und 
alle sonst bekannten Erzeugnisse dieser Art 
und die zu deren Herstellung jeweils ver- 
wandten Holzarten werden durchgesprochen. 
Auch werden Angaben über die Festigkeits- 
eigenschaften und über die sonstigen Merk- 
male dieser Papiere gemacht. k. 
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NEUE BUCHER. 


Richard Zsigmondy: „Kolloidchemie“. Fünfte Auflage. 
Band I geheftet R.M. 11.—, geb. R.-M. 13.50; 
Band II geheftet R.-M. 14.—, geb. R.-M. 16.—. 
Verlag von Otto Spamer, Leipzig. 


„Dieses Buch wendet sich an alle, die mit Kol— 
loiden zu tun haben, nicht nur speziell an den Tech— 
nologen“, so schrieb der Verfasser im Vorwort seiner 
„Kolloidchemie“ erste Auflage im Jahre 1912. Seit- 
dem hat dieses Handbuch fünf Auflagen erlebt. womit 
genügend gekennzeichnet sein dürfte, welchen Wert 
man ihm in chemisch- technischen Berufskreisen bei- 
mißt. 


Dem im Jahre 1925 in fünfter Auflage erschienenen 
ersten Teil, der wie bisher im wesentlichen das 
theoretische Rüstzeug umfaßt, dessen der Leser beim 
Studium des zweiten, speziellen Teiles bedarf, sind 
eine ganze Reihe neuer Forschungsergebnisse einge— 
gliedert worden. So erfahren insbesondere die Ultra- 
mikroskopie, Ultrafiltration und die Untersuchung der 
Doppelbrechung. weiterhin auch die röntgenographi- 
schen Untersuchungsmethoden nach Debye-Scherrer 
eingehende Würdigung. Die Strukturlehre enthält 
Untersuchungen über die Beziehungen der Primär- 
und Sekundärteilchen, ein besonderer Abschnitt befaßt 
sich mit den Grenzflächenerscheinungen. Ultramikro- 
skopische Untersuchungen und Prüfung der elektri- 
schen Eigenschaften der Kolloide führten zur Neu- 
einführung des Begriffes Mizelle. Dementsprechend 
findet sich auch ein Kapitel über elektrische Eigen- 
schaften unter chemischen und physikalischen Ge- 
sichtspunkten. Die Theorie der Membrangleich— 
gewichte auf Mizellen unter Berücksichtigung der 
Arbeiten Bjerrums bildet einen weiteren neuen Ab- 
schnitt. 

Entsprechend der außerordentlichen Vielheit des 
zu bewältigenden Materiales hat auch der zweite, 
spezielle Teil eine ausgedehnte Umarbeitung und 
Erweiterung erfahren. Dabei konnte der Verfasser 
auf die Mitarbeit von Handovsky, Thiessen u, a. 
rechnen. Im wesentlichen umfaßt dieser spezielle Teil 
wieder die zwei Gruppen: anorganische und organi- 
sche Kolloide. Die anorganischen Kolloide — geteilt 
nach Metallen und Nichtmetallen —, insbesondere 
das als klassisches Beispiel oft bearbeitete Gold, 
erfahren ausgedehnte Würdigung. In der Hauptsache 
erfährt der Leser hier Näheres über Schutzwirkung, 
Goldzahl, katalytische Wirkungen (Platin, Arbeiten 
von Skita) usw. Die kolloide Kieselsäure und Zinn- 
säure als klassische Beispiele der kolloiden Oxyde 
und Oxydhydrate geben Gelegenheit zur Anwendung 
der Kapillaritätslehre auf den Entwässerungsvorgang, 
und zur Untersuchung über Adsorption, Wasserstoff- 
ionen-Konzentration und Kolloidaequivalent, Unter- 
schiede zwischen Säure und Alkalipeptisation u. a. m. 

Außerordentlich vielseitig und häufig noch im 
Entwicklungsstadium begriffen ist die Kolloidchemie 
der organischen Verbindungen, der Seifen, Farbstoffe, 
Kiweißkörper: hier wiederum der typischen Beispiele 
Gelatine. Hämoglobin, Kasein. 

So stellt auch die erweiterte und auf den der- 
zeitigen Stand wissenschaftlicher Erkenntnis gebrachte 


fünfte Auflage „Zsigmondys Kolloidchemie“ ein Stan- 
dardwerk für alle mit kolloider Materie arbeitenden 
Chemiker, ob technisch oder wissenschaftlich einge— 
stellt, dar. Dr. Wenzl. 


Vom Wasser. (Sammlung von Vorträgen, gehalten 
in der Hauptversammlung des Vereins Deut- 
scher Chemiker, Fachgruppe für Wasserchemie 
in Kiel, 27.—29. Mai 1926.) Verlag Chemie, 
Berlin, 1927. 236 Seiten GroBoktav. Preis 
broschiert R.M. 10.—, gebunden R.-M. 11.—. 


Diese von Dr. Bach, Essen, redigierte Sammlung 
von Vorträgen des Fachausschusses für Wasserchemie 
des Vereins Deutscher Chemiker gibt einen gedräng- 
ten Ueberblick über alle Fragen der gewerblichen 
und Trinkwasserversorgung und der Abwasserfragen. 
Moderne Entkeimungs-, Enteisenungs-, Enthärtungs- 
und Entmanganungseinrichtungen werden unter An- 
führung von Beispielen aus der Praxis und unter 
Bekanntgabe der damit gemachten Betriebserfahrun- 
gen mitgeteilt. Besonderes Interesse verdienen die 
Abschnitte über Reinigung von Kesselspeisewasser 
und Korrosionsfragen. Das Problem der Abwasser- 
beseitigung und Klärschlammaufbereitung wird an den 
Anlagen in München und Essen-Rellinghausen ein- 
drucksvoll erläutert, die Gewinnung von streubarem 
Dünger aus „belebtem Schlamm“ an der größten 
derzeit bestehenden Anlage in Milwaukee beschrieben. 
Die Reinigung der Abwässer von Gerbereien. Koke- 
reien und Gaswerken, von Städten und Betrieben 
erfährt auf diese Weise eine äußerst vielseitige und 
von verschiedenen Seiten kritische Beleuchtung. 
Zwischen den Vorträgen ist auch der Wortlaut der 
Diskussion eingefügt, wodurch der kritische Wert 
dieses Sammelberichtes noch erhöht wird. 


Bei der Bedeutung, die das Wasser für die Be- 
triebe der Zellstoff- und Papierindustrie einnimmt. 
kann diese Vortragsreihe den Betriebsleitungen nur 
bestens empfohlen werden. Dr. Wenzl. 


Der Staub in der Industrie, selne Bedeutung für dle 
Gesundheit der Arbeiter und die neueren Fort- 
schritte auf dem Geblet seiner Verhütung und 


Bekämpfung. Von K. B. Lehmann, R. 
Engel und G. Wenzel. Beihefte zum 
Zentralblatt für Gewerbehygiene und Unfall- 


verhütung. Verlag Chemie, Berlin W 10. Preis 
broschiert R.-M. 2.—. 


In diesem kleinen Heft. das sich aus drei Beiträgen 
von Geh.-Rat Lehmann, Würzburg, Dr. Engel vom 
Reichsgesundheitsamt Berlin und Gewerberat Wenzel, 
Berlin, zusammensetzt, werden in außerordentlich 
klarer und umfassender Form alle Fragen der Staub- 
verhütung und Bekämpfung vom technischen, hygieni- 
schen und medizinischen Standpunkt aus behandelt. 
Besonderes Interesse verdienen die Ausführungen von 
Gewerberat Wenzel über die zweckmäßigsten tech- 
nischen Anlagen der Staubbekämpfung in den ver- 
schiedensten Industrien. Bei der außerordentlichen 
Bedeutung, welche diese Frage für alle industriellen 
Betriebe besitzt, kann dem Büchlein nur große Ver- 
breitung gewünscht werden. J. S. 
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Die Bestimmung der Rupferzahl. 


Von Hermann Wenzl und Erich Köppe. 
Eingegangen 15, April 1928. 


Einleitung. Die Ermittelung des Re- 
duktionsvermögens pflanzlicher Faserstoffe, 
insbesondere auch von Zellstoffen, wird seit 
langer Zeit nach den Vorschlägen von 
C. G. Schwalbe! durchgeführt. Nach 
Schwalbe bezeichnet man die von 100 g 
trockenem Fasermaterial aus Fehling-Lösung 
durch Reduktion ausgeschiedene Menge Kup- 
fer als „Kupferzahl“, und man kenn- 
zeichnet durch diese Zahl, die geradezu eine 
Kennziffer für die technische Cellulosechemie 
geworden ist, den Grad hydrolytischer oder 
oxydativer Einwirkungen auf die Cellulose. 

Aus diesen Erwägungen heraus hat sich 
die Kupferzahl insbesondere als Kriterium 
für Bleichschäden herausgebildet, und 
sie wird zur Kontrolle in Bleichereibetrieben 
mit großem Erfolge angewandt. Inwieweit 
hierbei allerdings Vorsicht vor Trugschlüssen 
am Platz ist, konnte der eine von uns vor 
längerer Zeit zeigen.? In Verbindung mit der 
nunmehr mehr und mehr sich Anerkennung 
verschaffenden Methodik zur Prüfung der 
Festigkeit von Zellstoffen gestattet die Kupfer- 
zahl die Betriebskontrolle der Bleicherei- 
betriebe recht wirksam auszubauen. 

Es sind neuerdings eine große Anzahl 
von Vorschlägen gemacht worden, die Me- 
thode von C. G. Schwalbe apparativ zu 
vereinfachen und zu beschleunigen. Sehr 


— — 


Schwalbe- Sieber, Chem. Betriebskon- 


trolle usw., Seite 220 ff. 


? Wenzl, Erkennung von Bleichschäden usw. 
W. f. P. 56, 994 ff. (1925). | 


wesentlich für die allgemeinere Anwendbar- 
keit in den praktischen Betrieben war die 
Modifizierung der Bestimmung des abgeschie- 
denen Kupfers durch Umsetzung mit Ferri- 
sulfat-Schwefelsäure, die, von Hägglund 
vorgeschlagen, zur Abänderung der Kupfer- 
zahlmethode führte, und die wir für die Folge 
als Kupferzahl „Schwalbe-Hägglund“ 
bezeichnen wollen.? 

Später hat dann Braidy* die Methode 
weiterhin dahin abgeändert, daß an Stelle 
der ätzalkalischen Fehling-Lösung eine soda- 
alkalische, sogenannte Ost sche Lösung Ver- 
wendung findet. Auch die vonSchwalbe 
als notwendig gekennzeichnete Rührung des 
Reaktionsgemisches, die von verschiedenen 
Seiten, nach unserer Ansicht nicht immer mit 
Recht, als umständlich bezeichnet worden ist, 
fällt nach der Braid y schen Vorschrift weg, 
weil die Erhitzung im Wasserbad erfolgt und 
längere Zeiträume in Anspruch nimmt. Die 
Braidysche Methode hat eine große Anzahl 
von Befürwortern gefunden, insbesondere hat 
man ihr nachgerühmt, daß sie empfindlicher 
sei als die Original-Schwalbe-Methode, also 
kleinere Differenzen schärfer zahlenmäßig 
zum Ausdruck bringe. 

Weiterhin hat Schandroch? eine Mo- 
difikation derart vorgenommen, daß die 
Kupferbestimmung nach der Methode von 


Schwalbe- Sieber a. a. 0. 
A Rev. gen. Nat. color. 25, 35 (1921): ferner Tex- 
tile Inst, 15, T. 27 (1924). 

5 P,-F. 23, 43 (1925). 
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De Haän-Low vorgenommen wird. 
Brode und später Scribner und Brode® 
verwenden zur Bestimmung des Kupfers end- 
lich Molybdän-Phosphorsäure. Bezüglich des 
umfangreichen Schrifttums zur Frage der 
Kupferzahl sei auf die sehr übersichtliche 
Zusammenfassung von C. G. Schwalbe’ 
verwiesen, anläßlich deren Veröffentlichung 
dieser Autor die kommissionsweise Ueber- 
prüfung der verschiedenen Verfahrensvor- 
schläge anregte. Wir waren zu jener Zeit 
bereits mit einer vergleichsweisen Ueber- 
prüfung der beiden Modifikationen nach 
Schwalbe-Hägglund und Schwal- 
be-Braidy beschäftigt, so daß wir uns 
diesem Vorschlag mit Interesse anschließen 
konnten. Die Untersuchungen der Prüfungs- 


Abb. 1. 


Versuchsapparatur zur Kupferzahl nach 
Schwalbe-Braidy. 


kommission sind noch im Gange. Unab- 
hängig davon haben wir unsere eigenen 
Studien soweit gefördert, daß sie als eine 
Ergänzung zu der noch ausstehenden Ver- 
öffentlichung der Kommissionsarbeit betrach- 
tet werden können. 


Es galt für uns vornehmlich festzustellen, 
ob die Modifikation nach Braidy tatsäch- 
lich betriebstechnisch einwandfreier durch- 
zuführen ist, ob die Methode stets reproduzier- 
bare übereinstimmende Werte liefert, ob sich 
eine größere Spanne der einzelnen Zahlen- 
werte ergibt, ob also die Methode auf feinere 
Nuancen sichtbarer anspricht, wie die Origi- 
nalmethode nach Schwalbe in der Hägglund- 
schen Ausführungsform. Soweit es angängig 
ist, das Ergebnis bereits im Vorwort zu kenn- 
8 paper Ind. 8. 1239 (1926): ferner P.-F. 26, 130 


(1928). 
7 P.-F. 25, 157 (1927). 


— 


zeichnen, konnten wir feststellen, daß bei 
geeigneter Abänderung der Braidyschen Vor- 
schrift für die Belange der Zellstoffprũfung 
tatsächlich eine Methode resultiert, die so- 
wohl experimentell praktisch, wie analytisch- 
chemisch sich bestens bewährt hat, und die 
vor der Originalvorschrift bemerkenswerte 
Vorzüge besitzt. Wir haben diese Methode 
im Betriebslaboratorium seitdem eingeführt 
und an vielen Hunderten von Analysen ihre 
Zuverlässigkeit bestätigt gefunden. 


Apparatur. Zur Durchführung der Kupfer- 
zahl nach Schwalbe-Hägglund 
bedienten wir uns der bekannten Rühreinrich- 
tung, die in Schwalbe-Sieber, Betriebskon- 
trolle, beschrieben ist. Die Modifikation nach 
Braid y führte zur Erstellung eines beson- 
deren Wasserbades, das aus der Abb. 1 her- 
vorgeht. In einem länglichen kupfernen Trog 
befinden sich 12 Erlenmeyerkölbchen, die 
durch Metallklammern festgehalten in das 
Wasser eintauchen. Der Hals jedes Kölbchens 
ragt durch ein im Deckel des Wasserbades 
befindliches Loch etwa zwei Zentimeter ins 
Freie. Als Verschluß der Kölbchen dienen 
kugelförmige Hohlkörper aus Glas, die 
beiderseits einen stielförmigen Ansatz be- 
sitzen. Diese Hohlkörper werden lose auf- 
gesetzt und verhindern eine übergroße Ver- 
dampfung des Wassers aus dem Reaktions- 
gemisch. Der Stand des Wassers im Wasserbad 
wird durch Niveaurohr und automatischen 
Zufluß von heißem Wasser konstant gehalten. 
Die Heizung des Wasserbades geschieht durch 
einen geeigneten Rohrbrenner, der sich höher 
und tiefer setzen läßt. Das Wasserbad kann 
wunschgemäß größer oder kleiner gebaut 
werden. Im vorliegenden Fall reicht es für 
die gleichzeitige Durchführung von 12 Ein- 
zel- bzw. 6 Doppelbestimmungen. 


Vergleichbarkeit der Kupferzahlen nach 
Schwalbe-Hägglund und Schwalbe-Braidy. 
Bei mehreren hundert Vergleichsbestim- 
mungen nach beiden Methoden ergab sich für 
die Modifikation nach Braidy eine Durch- 
schnittsdifferenz zwischen zwei Kontrollana- 
lysen von 0,077, ein Betrag, der als sehr 
günstig bezeichnet werden kann. Vergleicht 
man die nach beiden Methoden erhaltenen 
Werte graphisch, so ergibt sich die in Abb. 2 
wiedergegebene Kurve. Die Kurve ergibt 
einen Umrechnungsfaktor für die Kupferzahl 
nach Schwalbe-Hägglund (im folgenden kurz 
mit Cu.Z. „SH“ bezeichnet) in diejenige nach 
Schwalbe-Braidy (Cu.Z. „SB“): 
(Cu.Z. „SH“) : (Cu.Z. „SB“) = 1: 1,3—1,5. 
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Dieser Umrechnungsfaktor gibt natur- 
gemäß nur Näherungswerte und gilt zunächst 
bis zu einer Cu. Z. „SB“ von etwa 4,5. Bei 
höheren Werten versagt die Cu. Z. „SB“ we- 
gen Mangels an Kupfer in der Lösung, was 
sich aus der folgenden Nachprüfung ergibt. 
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Wir verwendeten einen absichtlich über— 
bleichten Zellstoff, der eine Cu. Z. „SH“ von 
9,20 aufwies und führten Kupferzahlbestim- 
mungen nach der Originalvorschrift von 
Braidy, jedoch unter Variierung der Kupfer- 
und Alkalimengen sowie der Reaktionszeit 
aus. Das Ergebnis dieser Versuche wird 
durch Tabelle 1 gekennzeichnet. 

Wie zu erwarten stand, führte eine Ver- 
mehrung des alkalischen Anteils des Reak- 
tionsgemisches (Versuch I/K und N / O) nicht 
zum Erfolg, auch dann nicht, wenn die Koch- 
zeiten verlängert werden, wodurch allerdings 
ein Ansteigen der Cu. Z. „SB“ zu erzielen ist. 
Dem festgestellten Umrechnungsfaktor ent- 
sprechen nur die Befunde mit wesentlich 
erhöhtem Zusatz an Kupfersuliat (Versuche C 


Tabelle 1. 

Lösung in cem , Cu. Z. 

CuSO, | Sodaatk. |. zeit | Sg. 

A 5 95 3 3.02 
B 10 95 3 7.22 
C 15 95 3 14.42 
D 20 95 3 16.18 
E 25 95 3 15.58 
F 30 y5 3 15.30 
G 40 95 3 15.48 
H 50 95 3 14.80 
| 10 190 3 5.01 
K 5 190 3 3.07 
L 5 95 6 6.16 
M 10 95 6 10.52 
N 10 190 6 6.70 
O 5 190 6 6.11 


bis H), wobei ein Zuviel an Kupferlösung - 
ohne gleichzeitige Vermehrung des Alkali- 
anteiles wieder zu einem Absinken der Werte 
führt. 


Zusammensetzung der 'Reaktionslösung bei 
der Cu. Z. „SB“. 


Wir haben im Zusammenhang mit den 
oben geschilderten Versuchen festgestellt, wie 
sich die alkalische Sodalösung und die Kupfer- 
sulfatlösung beim Mischen in verschiedenen 
Quantitäten und anschließendem Kochen ver- 
halten. Hierüber gibt Tabelle 2 Auskunft. 

Auch die Vermehrung des CuSO,-Anteiles 
in der Reaktionslösung auf das Sechsfache 
des von Braidy angegebenen Betrages führt 
somit noch nicht zu nennenswerten Störun- 
gen, da die im Blindversuch ermittelte Ab-. 
scheidung an Kupferoxydul auf Cu.Z. „SB“ 
umgerechnet, noch kaum 0,1 ausmacht. 

Es schien aber immerhin möglich, daß 
eine Verschiebung dieses Befundes in Gegen- 
wart der Faser eintreten könnte, außerdem 
war eine Nachprüfung in dieser Richtung 
auch aus dem Grunde interessant, weil es 
sich dann zeigen mußte, ob die Methode, 


Tabelle 2. 
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Reaktionsgemisch aus 


5 cem CuSO, | 95ccm Alk. Lös. 
10 „ s 95 
15 99 55 95 
20 „ „ 95 
25 „ „ 95 
30 


7 5 95 


löst sich 


deim Kochen ohne 


Verbrauch an n/10 KMnO; für 
Gegenwart von 


den in Ferrisulfat-Schwefel- 


Fasermaterial säure gelösten Niederschlag 
klar = 
Niederschlag 0.3 ccm 
a 0.3 „ 
0.4 


. 0.3 „ 
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etwa im Betriebe durch ungenaues Abmessen, 
in ihrer Zuverlässigkeit beeinträchtigt werden 
konnte. Wir wählten daher einen normal- 
gebleichten Handelszellstoff aus, der eine 
Cu. Z. „SH“ von 2,82 aufwies und den wir 
bei normaier Kochzeit durch Veränderung 
des Kupfer- und Alkalianteiles der Lösung 
jeweils auf seine Cu. Z. „SB“ untersuchten. 
Bei den Versuchen B bis E der Tabelle 3 
haben wir das abgezogene Quantum alkali- 
scher Lösung durch Wasser ersetzt, um das 
Verhältnis Reaktionsflüssigkeit zu Stoffmenge 
möglichst konstant zu halten. Die Versuche 
F/G sind allerdings mit erhöhtem Lösungs- 
quantum durchgeführt. 


Tabelle 3. 
Lösung . ccm 
Soda | Wasser 
A 5 95 — 

B 5 70 25 3.56 
C 5 60 35 3.66 
D 5 | 50 45 3.56 
E 5 40 55 3.51 
F 10 190 — 3.54 
G 15 285 = 3.38 


Die Tabelle 3 ergibt eine überraschende 
Konstanz der Werte auch bei starker Redu- 
zierung des alkalischen Anteiles der Reak- 
tionslösung. Daraus ergibt sich in Kombi- 
nation mit den Resultaten der Tabellen 1 und 
2, daß für die Betriebskontrolle der Zellstoffe 
nach der Methode „SB“ zwar eine Erhöhung 
des Kupferanteils auf das Dreifache der 
ursprünglich von Braidy angegebenen Menge 
notwendig erscheint, um in allen Fällen sicher 
zu gehen, daß aber eine gleichzeitige Er- 
höhung des Alkalianteiles nicht nur nicht er- 
forderlich ist, sondern sich unter Umständen 
sogar nachteilig. bemerkbar machen kann. 
Um aber sicher zu gehen, haben wir eine 
weitere Anzahl von Zellstoffen und Halb- 
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stoffen auf ihre Cu.Z. „SB“ geprüft und hier- 
bei den Kupferanteil stufenweise bis auf das 
Dreifache der Braidyschen Originalvorschrift 
gesteigert, obwohl das Untersuchungsmaterial 
dies von vornherein als nicht notwendig 
erkennen ließ. Es sollte auf diese Weise fest- 
gestellt werden, ob nicht unter Umständen 
durch einen allgemein höher anzusetzenden 
Kupferanteil in der Reaktionslösung die Ge- 
nauigkeit der „SB“-Methode bei niedrigen 
Cu.Z. „SB“ gefährdet werden kann. Darüber 
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Abb. 3. 


ist der Tabelle 4 zu entnehmen, daß die 
Schwankungen äußerst geringfügig sind und 
jedenfalls innerhalb der üblichen Fehlergrenze 
liegen. Einer Steigerung des Kupferanteils 
in der Reaktionslösung auf das Dreifache 
unter Belassung des Alkalianteiles nach Ori- 
ginalvorschrift stehen also offensichtlich Be- 
denken nicht entgegen. 


Einfluß der Reaktionsdauer (Kochdauer). 
Es ist bekannt, daß bei Bestimmung der 
Kupferzahl nach „SH“ eine unfreiwillige Ver- 
längerung der Kochdauer, wenn auch nur um 
Minuten, schon zu einer erheblichen Beein- 


Tabelle 4. 


Rohstoff: 


gebl. Zellstoff 


5 cem CuSO, 
95 ccm Soda-Lösg. 


Kupferzahl nach Schwalbe-Braidy bei 


10 ccm CuSO, 20 ccm CuSO; 
95 ccm Soda-Lösg. 95 ccm Soda-Lösg. 


3 = 1397 1.29 

; 5 1398 1.60 1.65 1.63 
35 1403 2.11 2.12 2.00 
„ Leinenhalbstoff 1.29 1.25 1.27 
„ Baumwollhalbstoff 0.78 0.81 | 0.78 
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trächtigung des Versuchsergebnisses führen 
kann. Wir stellten daher an drei verschie- 
denen Rohstoffen den Verlauf der Cu.Z. „SB“ 
mit fortschreitender Einwirkungsdauer fest. 
Das Ergebnis aus Tabelle 5 und Abb. 3 kann 


Tabelle 5. 


Zellstoff 
deutsch. 
Mitsch. - 


gebl. 
Baumwoll- 
halhstoff 


Kochzeit Zellstoff 
in Minuten skandinav. RK. 


dahin zusammengefaßt werden, daß die Cu. Z. 
„SB“ innerhalb der ersten Stunde stark im 
Ansteigen begriffen ist, dann jedoch inner- 
halb weiterer 4—5 Stunden nur noch in 
kleinen Teilbeträgen zunimmt. Eine Ueber- 
schreitung der von Braidy empfohlenen und 
auch von uns als zweckmäßig empfundenen 
Reaktionszeit von drei Stunden um kleinere 
Zeitbeträge bedingt keine wesentliche Fehler- 
haftigkeit des Ergebnisses. Auch hierin 
bietet also nach unserer Auffassung die Cu. Z. 
„SB“ einen Vorzug, da sie als Methode im 
Betriebslaboratorium auch bei geringeren Un- 
achtsamkeiten noch zuverlässige Näherungs- 
werte liefert. 


Einfluß der Vorbereitung der zu prüfenden 
Proben (Zerkleinerung). 

Zweifellos ist die Art der Vorbereitung 
des Probenmateriales auf das Ergebnis von 
großem Einfluß. Daher hat diese Frage auch 
bei allen Zellstoffuntersuchungen immer wie- 
der Bearbeitung erfahren, zuletzt ausführlich 
bei den Arbeiten der Kommission zur Prü- 
tung der Alphacellulosebestimmung. Wir ha- 
ben uns zum Vergleich einer Reihe verschie- 
dener Zerkleinerungsverfahren bedient, indem 
wir zunächst von der Annahme ausgingen, 
daß der zu prüfende Zellstoff in Form von 
getrockneten Zellstoffbogen vorliegt. Durch 
Bearbeitung mit einer Holzraspel oder durch 
Verwendung einer gewöhnlichen Semmel- 
reibmaschine erhält man geraspeltes 
Material, das indessen kleinere oder größere 
Mengen Zellstofistaub einschließt, die bei der 
Kupferzahlbestimmung zu Fehlresultaten füh- 
ren können, da die staubfein gemahlenen 
Fasertrümmer leichter der Zerstörung durch 
Hydrolyse anheimfallen. Wir haben daher 
das geraspelte Material sowohl gesiebt wie 


Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff-Fabrikation 81 


ungesiebt verwendet. Weiterhin haben wir 
feuchte Zellstoffpappen durch Zer zupfen 
zerkleinert oder trockene Pappen mit der 
Schere in kleine Teilchen zerschnitten. 
Endlich lassen sich die trockenen Pappen 
auch trocken in kleinere Teilchen mit der 
Hand zerreißen, was allerdings etwas um- 
ständlich ist. Die vorherige Befeuchtung des 
Untersuchungsmateriales zum Zweck der Zer- 
kleinerung hat insofern ihre Nachteile, als 
das feuchte Material nicht ohne Trocken- 
gehaltsbestimmung eingewogen werden kann, 
was wiederum mit Zeitaufwand verbunden 
ist. Daher ist auch die Methode des Kne- 
tens im feuchten Zustande zum Zweck der 
Zerkleinerung wenig angebracht. 

Wir haben bei einem gewöhnlichen ge— 
bleichten Sulfitzellstoff die verschiedenen Ar- 
ten der Zerkleinerung und mit dem so vor- 
bereiteten Material, nach Feststellung der 
genauen Einwage durch Trockengehalts- 
bestimmung, Kupferzahlen nach beiden Me- 
thoden durchgeführt. Wie die Tabelle 6 


Tabelle 6. 


Cu. Z.“ 


Art der Zerkleinerung SB“ 


A geraspelt, ungesiebt 


B geraspelt, gesiebt 1.49 
C feucht gezupft 1.56 
D trocken geschnitten 1.72 
E gerissen 1.35 
F feucht geknetet und 

„  zerfasert 1.18 


zeigt, ergeben sich recht erhebliche Schwan- 
kungen, die zeigen, daß die Durchtränkung 
der Fasermasse mit der Reaktionslösung zwar 
in allen Fällen glatt erfolgt, daß aber bei den 
mangelhaft zerkleinerten Proben D und E 
das Auswaschen erhebliche Schwierigkeiten 
bereitet und zu hohe Werte gefunden werden. 
Daß durch Hydrolyse des Zellstofistaubes 
eine geringe Erhöhung des Cu.Z.-Wertes in 
beiden Fällen eintritt, zeigen die Versuche A 
und B. Das feucht geknetete Material ergibt 
zu niedrige Werte, offenbar dadurch, daß bei 
der zerkleinernden Arbeit in Gegenwart von 
Wasser bereits eine Auslösung von reduzie- 
renden Anteilen erfolgt. Interessant ist ferner, 
daß die großen, zahlenmäßigen Unterschiede 
zwischen den Versuchen A/B und D / E der 
Cu. Z. „SB“ bei Bestimmung der Cu. Z. „SH“ 
nur in untergeordnetem Maße auftreten. Diese 
Erscheinung ist dadurch zu erklären, daß 
durch die mechanische Rührung im Schwalbe- 
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schen Kupferzahlapparat nachträglich eine 
weitergehende Zerkleinerung stattfindet. Die 
Cu.Z. „SB“ ist also hinsichtlich des Zerklei- 
nerungsgrades der Untersuchungsprobe emp- 
findlicher und erfordert ein sorgsam vor- 
bereitetes Material. | 


Abb. 4. Kupferzahl nach Schwalbe-Hägglund. 
| 55fache Vergrößerung. 


Abb. 5. Kupferzahl nach Schwalbe-Braidy. 
55fache Vergrößerung. 


Von dem mit Kupferlösung umgesetzten 
Stoff haben wir im Falle eines überbleichten 
Sulfitzellstoffes eine Reihe von mikroskopi- 
schen Photogrammen angefertigt, deren einige 
wir in den Abbildungen 4—7 wiedergeben. 
Die Abb. 4 zeigt den Zellstoff nach der Reak- 
tion mit der Fehling-Lösung der Cu.Z. „SH“, 
Abb. 5 denselben Stoff nach Umsetzung mit 
der sodaalkalischen Kupferlösung der Cu. Z. 
„SB“. In beiden Fällen zeigt sich, daß die 
Abscheidung des Kupferoxyduls jeweils nur 
an einzelnen Fasern erfolgt, während andere 
Fasern praktisch ohne solche Abscheidungen 
bleiben. Die Abbildungen 6 (für die Cu.Z. 
„SH“) und 7 (für die Cu.Z. „SB“) zeigen 
diese Erscheinung bei 260facher Vergröße- 
rung noch intensiver. Aeußerst charakteri- 
stisch ist die Korngröße des ausgeschiedenen 
Kupferoxydules, die im Falle der „SB“-Zahl 
wesentlich größer ist wie im Falle der „SH“- 
Zahl, wo sich die Abscheidung äußerst fein 
vollzieht. Man könnte daran denken, daß 
die starke Bewegung der Reaktionsmasse im 
letzteren Falle durch mechanische Rührung 
das Wachsen der Kupferoxydulkeime ver- 
hindert hat. Eine gewisse Bestätigung kann 
darin erblickt werden, daß auch die Fasern 
in Abb. 4 und 6 eine stärkere mechanische 
Einwirkung aufzeigen. Es ist jedenfalls 
charakteristisch, daß auch bei sogenannten 
„überbleichten Stoffen“ stets nur bestimmte 

einzelne Fasern durch Kupfer- 
oxydul „angefärbt“ werden. 


Bemerkungen zu den Verfahrens- 
vorschriften von Schandroch und 
von Scribner und Brode. 


Unsere Untersuchungen galten 
vornehmlich einem Vergleich 
der Kupferzahlmethoden nach 
Schwalbe-Hägglund und 
nach -Braidy. Bei dieser Ge- 
legenheit haben wir auch ver- 
gleichsweise die von Schan- 
droch empfohlene Modifikation 
geprüft, ohne daß wir beanspru- 
chen, daß unsere Versuche in 
dieser Richtung ein endgültiges 
Urteil bedeuten sollen. Wir hal- 
ten es aber trotzdem für ange- 
bracht, unsere Erfahrungen mit 
dieser Methode hier kurz zu er- 
wähnen. 


Im besonderen hat sich ge- 
zeigt, daß ein genaues Abmessen 
der Fehling-Lösung absolut un- 
umgänglich notwendig ist. Trotz 
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der Anwendung der vom Autor 
empfohlenen Kupferplatten als 
Unterlagen zur Vermeidung des 
Siedeverzuges konnten wir ein 
gleichmäßiges, stoßfreies Sieden 
nicht erzielen. Ein Verspritzen 
von Lösung und Zerspringen 
der Reaktionskolben trat nur zu 
häufig ein. Ferner stellten wir 
fest, daß zur Titration von 
200 ccm Filtrat die Verwendung 
von 2 g Jodkalium zur Erzielung 
eines scharfen Farbenumschlages 
nicht ausreicht. Wir mußten bis 
zu 4 g anwenden, um befriedi- 
gende Resultate zu erzielen. Der 
Umschlag von blau nach farblos 
ist durch die starke Trübung 
der Neaktionsflüssigkeit (Aus- 
scheidung von Cus z) ohnehin 
nicht sehr scharf. Was uns aber 
als wesentliches Argument gegen 
die betriebstechnische Anwen- 
dung der Methode erscheint, ist 
die Tatsache, daß schon sehr 
geringe Titrationsfehler die Kup- 
ferzahl wesentlich beeinflussen. 
So entspricht z. B. ½ cem Ti- 
trierflüssigkeit (Natriumthiosulfat 
in n/10 Lösung bei Schandroch, 
Kaliumpermanganat in n/10 Lö- 
sung bei Hägglund und Braidy) 
einer Aenderung der Kupferzahl 
nach Schwalbe-Schandroch um 
0,10 (annähernd), 
nach Schwalbe-Hägglund um 
0,016, 
nach Schwalbe - Braidy 
0,025. 

Da bei betriebsmäßiger Anwen- 
dung der Methode mit einer ma- 
ximalen Genauigkeit von + 0,2 ccm 
gerechnet werden kann, ergibt 


um 


sich für die Schandrochsche 
Modifikation schon eine nicht 
unbeträchtliche Ungenauigkeit, 


die durch die übrigen Manipula- 
tionen noch vermehrt wird. Ge- 
genüber der Ausführungsform 
von Braidy konnten wir jeden- 
falls keine Vorteile feststellen, 
dagegen ergibt sich eine recht erhebliche 
Verteuerung, auch wenn die von Bruhn 
zur Ersparnis getroffenen Abänderungen zur 
Anwendung gelangen.“ 


8 Zeitschr. f. Zuckerindustrie der tschech. Repu- 
blik 45, 101 (1922). 


Abb. 6. Kupferzahl nach Schwalbe-Hägglund. 


260fache Vergrößerung. 


Abb. 7. Kupferzahl nach Schwalbe-Braldy. 
260fache Vergrößerung. 


Es wurde dann weiterhin die von Scrib- 
ner und Brode’ neuerdings in Vorschlag 
gebrachte Methode unter Verwendung von 


? Techn. Papers of the Bureau Standards Nr. 354 
(1927); vgl. auch P.-F. 26, 130 (1928). 


Phosphormolybdänlösung geprüft. Man muß 
hierzu wissen, daß diese Methode ursprüng- 
lich für einen Spezialzweck, nämlich die 
Untersuchung stark animalisch geleimter 
Urkundenpapiere bestimmt war. Die Methode 
erfordert die Verwendung eines Chlor- 
kalziumbades, was für ihre Einführung in die 
Betriebskontrolle allein schon Hemmungen 
bedeutet. Bei der Titration konnten wir fesi- 
stellen, daß der Farbenumschlag keinesfalls 
scharf ist, außerdem bereitet das Auswaschen 
der Reaktionslösung erheblich- Schwierigkei- 
ten und selbst die gut gewaschenen Fasern 
zeigen immer noch blaue Färbung. Die 
erhaltenen Kupferzahlen liegen noch höher 
als diejenigen nach Schwalbe-Braidy. Die 
Uebereinstimmung der Doppelanalysen ist 
bei höheren Werten nicht besser als auf 
3/0 bis */ı % zu bringen. Da einer Kupfer- 
zahl von 1 nach Schwalbe-Braidy etwa eine 
solche von 2,25 nach Scribner-Brode ent- 
spricht, Kupferzahlen von 1 nach Schwalbe- 
Braidy aber für Zellstoffe als recht niedrig 
angesehen werden können, halten wir die 
Methode auch aus diesem Grunde nicht für 
sehr geeignet, in die Betriebskontrolle der 
Zellstoff- und Papierfabriken eingeführt zu 
werden. 


Zusammenfassung. Auf Grund einer mona- 
telangen vergleichsweisen Ueberprüfung der 
Kupferzahlbestimmungen nach Schwalbe- 
Hägglund und Schwalbe-Braidy 
können wir diese letztere Methode für die 
Betriebskontrolle der Zellstoff herstellenden 
und verarbeitenden Industrien empfehlen. Un- 
ter Verwendung der von uns beschriebenen 
einfachen Apparatur ist es möglich, eine 
groge Anzahl von Vergleichsanalysen gleich- 
zeitig durchzuführen. Während des Ganges 
der Reaktion der Faser mit der sodaalkalı- 
schen Kupferlösung ist eine Beaufsichtigung 
nicht erforderlich. 


Zwischen den Kupferzahlen nach Schwalbe- 
Hägglund und Schwalbe-Braidy besteht ein 
ziemlich konstantes Zahlenverhältnis, so daß 
es vergleichsweise möglich ist, die nach der 
einen oder anderen Methode erhaltenen 
Jahlenwerte umzurechnen. 
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Zur Ausführung der Methode werden nach 
unseren Erfahrungen zweckmäßig verwendet: 
Lösung I: Chemisch reines Kupfersulfat 
100 g gelöst in 1000 ccm aq. dest. 
Lösung II: 50 g chemisch reines Natrium- 
bikarbonat und 130 g Natriumkarbonat, 
wasserlrei in 1000 ccm aq. dest. 

Auf die Verwendung chemisch reiner 
Agenzien ist besonders zu achten. 15 ccm 
der Lösung I gibt man zu 95 ccm der Lösung 
II, kocht die Mischung auf und gießt sie 
über 2,5 g des zu untersuchenden lufttrocke- 
nen Materiales. Das Material wird durch 
Schütteln gut durchfeuchtet, Luftblasen ent- 
fernt und der Erlenmeyerkolben durch einen 
Glashohlkörper lose verschlossen. Die Er- 
hitzung im siedenden Wasserbad erfolgt 
während dreier Stunden. (Die Temperatur in 
der Reaktionsmischung beträgt bei siedendem 
Wasserbad 98,5" C.) Unter Verwendung von 
Jenaer Glasfiltern wird sodann rasch abge- 
saugt, mit verdünnter Sodalösung und 
heißem Wasser gewaschen. Das gebildete 
Kupferoxydul wird in bekannter Weise durch 
Lösen in Ferrisulfat-Schwefelsäure gelöst und 
durch Titration mit Kaliumpermanganat be- 
stimmt. Herstellung der Ferrisulfat- Schwefel- 
säure geschieht zweckmäßig unter Verwen- 
dung von Ferriammonsuliat. 

Bei Einhaltung der angegebenen Lösungs- 
ınengen bedingen auch kleine Abweichungen 
und Veränderungen der Kochzeiten, wie sie 
etwa durch Unachtsamkeit des ausführenden 
Personals verursacht sein können, keine 
größeren Versuchsfehler. 

Besondere Aufmerksamkeit ist jedoch der 
Zerkleinerung des Untersuchungsmateriales 
zuzuwenden. Als zweckmäßig fanden wir 
das Raspeln, soweit es sich um trockene Zell- 
stoffbogen handelt, wobei durch Absieben 
der entstehende Faserstaub entiernt wer- 
den muß. 

Die von Schandroch sowie von 
Scribner und Brode gegebenen Ver- 
besserungsvorschläge der Methode nach 
Schwalbe-Hägglund scheinen uns im Hinblick 
auf die äußerst einfache, zuverlässige und 
rasche Methode Schwalbe-Braidy als Betriebs. 
methoden weniger geeignet. 
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Neuere Fortschritte auf dem Gebiet der Cellulose- und 
Sfärke-Chemie. 
Von Harry Le B. Gray und Cyril J. Staud.* 


Mitteilung aus den wissenschaftlichen Laboratorien der Eastman-Kodak Company, 
Rochester, N.Y. 


Die umfangreiche Mühe und Arbeit, die 
in neuerer Zeit zur Erforschung der Cellulose 
aufgewandt worden ist, die große Vielheit 
von Tatsachen und Theorien über die Chemie 
dieses Kohlehydrates rechtfertigen von Zeit 
zu Zeit einen zusammenfassenden Fort- 
schrittsbericht über diesen Gegenstand we- 
nigstens insoweit, als die experimentellen 
Voraussetzungen dazu gegeben zu sein 
scheinen. 

Cellulose: Struktur, geschichtliche 
Entwicklung. 

Für diejenigen Leser, die sich zwar mit 
organischer Chemie, aber weniger mit der 
Chemie der Cellulose befaßt haben, scheint 
den Autoren ein kurzer Rückblick auf die 
Entwicklung der Kernfragen angebracht zu 
sein. Bei der Fülle der vorliegenden Literatur 
konnte dabei nur das Wesentlichste berück- 
sichtigt werden, und hierbei wiederum wur- 
den solche Arbeiten grundlegenden Inhalts 
besonders berücksichtigt, die etwas in Ver- 
gessenheit geraten schienen. 

Vor langer Zeit, im Jahre 1883, stellte 
Flechsig! fest, daß Cellulose völlig zu 
Glucose abgebaut werden kann. Ost und 
Wilkening? hydrolysierten Baumwolle 
mit Schwefelsäure und erhielten in nahezu 
theoretischer Ausbeute Glucose, was sie 
sowohl durch Polarisation, wie auch mittels 
Fehling-Lösung bekräftigten. Später zeigten 
Willstätter und Zechmeister, daß 
Cellulose sich in 41 prozentiger Salzsäure auf- 
löste und allmählich zu Glucose abgebaut 
wurde. Sowohl polarimetrisch wie durch 
Reduktion wurde eine Ausbeute von 95 % 
Glucose festgestellt. 

Da jedoch die Isolierung der Glucose 
quantitativ nicht gelang, so war auch der 
Beweis der völligen Ueberführung der Cel- 
lulose in Glucose anfechtbar. 

Cunningham? stellte fest, daß zwei 
so verschiedene Ausgangsmaterialien, wie 
Baumwolle und Espartozellstoft, wobei letz- 
terer bekanntlich Xylan enthält, bei der 
Hydrolyse nach Willstätter und Zechmeister 
denselben optischen Drehwert der Lösung 
ergaben. 


* Als Fortschrittsbericht von den Verfassern 
autorisierte Uebertragung aus Chem, Reviews, Vol. 
IV. Nr. 4, 355—373. 


Später stellten auch Sherrard und 
Froehlke’ fest, daß Baumwollcellulose, 
Tanne, Fichte und Birke bei der Verzucke- 
rung in 40prozentiger Salzsäure praktisch 
identische Ausbeuten an Glucose, nach der 
Drehwertmethode bestimmt, ergaben. 


Daß Cellulose durch Hydrolyse tatsächlich 
quantitativ in Glucose verwandelt werden 
kann, wurde einwandfrei durch die Arbeit 
von Monier-Villiamséè bestätigt, der 
Cellulose durch Schwefelsäure hydrolysierte 
und reine, kristallisierte Glucose in einer Aus- 
beute von 91 % erhielt. Fast zur selben Zeit 
gelang der Nachweis auch Irvine und 
Soutar.” Diese unterwarfen Cellulose der 
Azetolyse mit Schwefelsäure in Gegenwart 
von Essigsäureanhydrid und Eisessig und 
hydrolysierten das erhaltene Glucoseacetat 
mit methylalkoholischer Salzsäure. Sie er- 
hielten auf diese Weise Methyl-Glucosid. 
Diese Verbindung ließ sich leicht in Glucose 
überführen. Die Ausbeute betrug dabei 
85 %. Später, im Jahre 1922, gelang es Ir- 
vine und Hirst* durch Abänderung der 
Azetolyse und Verwendung einer etwas stär- 
keren methylalkoholischen Salzsäure, die 
Ausbeute an Glucose bis auf 95,1 % zu stei- 
gern und den Vorgang in der Gleichung 

(CH O5) = > CH 1200 
auszudrücken. | 

Auch die Methylierung trug wesentlich 
zur Klärung dieser Fragen bei. Denham“ 
konnte 25% Methoxyl in Cellulose ein- 
führen. Das auf diese Weise erhaltene Reak- 
tionsprodukt gab bei der Hydrolyse mit 
41 prozentiger Salzsäure einen kristallinischen 
Zucker, der als 2, 3, 6-Trimethylglucose 
identifiziert werden konnte. 1923. konnten 
Irvine und Hirst zeigen, daß 2, 3, 
6-Trimethylglucose der einzige Zucker ist, 
der bei der Hydrolyse der Cellulose Zu 
Glucose gebildet wird. 

Die Tatsache, daß Cellulose quantitativ zu 
Glucose durch Hydrolyse abgebaut werden 
kann und daß hierbei 2, 3, 6-Trimethylglucose 
als einziger Glucoseabkömmling auftritt, 
brachte wesentliche Klarheit zur Frage der 
Struktur des Cellulosemoleküls und beseitigte 
manche Spekulationen, die auf der Zwiefach- 
heit der bisherigen Anschauungen wuchsen. 
Auf diese Weise gelang es, eine Reihe früherer 
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theoretischer Erwägungen zu widerlegen, so 
z. B. die Celluloseformel, die Cross und 
Bevan’! 1900 aufgestellt hatten, und in 
welcher vier freie Hydroxylgruppen auftraten. 
Die Ergebnisse bei den Versuchen der Este- 
rifizierung der Cellulose hatten diese Formel 
schon lange unwahrscheinlich gemacht, die 
soeben geschilderten Forschungsergebnisse 
ließen sie jedoch ganz unhaltbar erscheinen. 

Die gegenwärtige Auffassung einer Reihe 
von Autoren über die Konstitution des 
Cellulosemoleküls läßt sich dahin fixieren, 
daß in der Formel 

[(CeHioOs)xly 

x die Anzahl C,H,Os-Gruppen im Grund- 
molekül, y die Anzahl der (CeHioOs)-Gruppen 
beziffert, die durch Assoziation, Polymerisa- 
tion oder andere unbekannte Kräfte zu dem 
„kolloiden Körper“ oder „Mizelle“ zusammen- 
gefügt werden. Eine bemerkenswerte Aus- 
nahme von dieser Annahme machen K. Heß 
und seine Mitarbeiter,: die sich zu der Auf- 
fassung bekennen, daß das Cellulose-Grund- 
molekül (CH: Os) 1 ist. Ihre Ansicht basiert 
auf polarimetrischen Messungen des Verhal- 
tens der Cellulose in Lösung in Kupferoxyd- 
ammoniak, ferner kryoskopischen Studien 
über das Molekulargewicht einer Reihe von 
Derivaten. Neuerdings ist auch Prings- 
heim? dieser Auffassung beigetreten. 

Auf der anderen Seite hat die Isolierung 
eines Disaccharids aus Cellulose, nämlich 
Cellobiose, viel dazu beigetragen, die Auf- 
fassung zu stützen, daß die in der Cellobiose 
vorhandenen Ketten auch in der Cellulose 
vorhanden sein müßten. Cellobiose wird 
durch Azetolyse der Cellulose mit Essigsäure- 
anhydrid, Eisessig und Schwefelsäure und 
durch nachfolgende Hydrolyse des erhaltenen 
Cellobiose-octa-acetates erhalten. 

Cellobiose hat zuerst Franchimont? 
durch Azetolyse von Cellulose erhalten. Spä- 
ter haben auch Maquenne und Good- 
win!’ und andere Autoren sich damit be- 
schäftigt. Sie scheint eines der Abbau- 
produkte der Cellulose darzustellen. Die 
maximale Ausbeute an Cellobiose-octa-acetat 
betrug 35—40% . Diese Tatsache wurde auch 
von Haworth und Hirst'® bestätigt. 
Die Ausbeute an Cellobioseacetat durch 
Azetolyse des Cellulosetriacetats und der 
Cellulose scheint von derselben Größen- 
ordnung zu sein.” Nach Ansicht der K. 
Heß-Schule vollzieht sich dagegen die 
Azetolyse der Cellulose in der Weise, daß 
der Kohlehydratanteil zunächst zu Glucose 
hydrolysiert wird, und daß das Cellobiose- 
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oca- acetat aus der Wiedervereinigung von 
zwei Glucosemolekülen mit nachfolgender 
Azetylierung des gebildeten Disaccharids ent- 
steht. 

Die Untersuchungen von Irvine und 
Hirst'® über Methylierung der Cellulose 
und nachfolgende Hydrolyse des gebildeten 
Aethers führten zur Aufstellung einer Cellu- 
loseformel, in welcher der Faktor x des 
Grundmoleküls mit 3 angegeben wird. Das 
Cellulosemolekül repräsentiert sich so als 
Anhydrotrisaccharid folgender Konstruktion: 


CH,OH 0 


;CH—O—CH-CH-CH(OH)-CH(OH)-CH 
„ 
„ CHOH 
O | 
CHO. O 
X | | 
‘CH | 


— 


| 
CH--0-—-CH-CH(OH)-CH(OH)-CH-CH-CH.O| 
Io — 


— 


| ne 
CH,OH 
Celluloseformel von Irvine und Hirst. 


Dieselben Autoren haben neuerdings wei- 
tere Stützen für ihre Formel beigebracht, 
worauf später zurückzukommen sein wird. 

Wesentlich für die Erkenntnis über die 
Konstitution des Cellulosemoleküls waren 
die Untersuchungen mit Hilfe von x-Stralilen. 
Cellulose und ihre Derivate geben mit x-Strah- 
len Spektrogramme. Debye und Sche- 
rer'? stellten zuerst fest, daß Cellulose bei 
der Bestrahlung mit x-Strahlen Interferenzen 
ergab, die denjenigen der Kristalle ähnelten, 
ohne diese Beobachtung theoretisch auszu- 
werten. Grundlegend auf diesem Gebiet 
waren die Arbeiten von R.O. Herzog und 
H. Jancke,” welche im Jahre 1920 das 
Grundmolekül der Cellulose durch (CsH100;): 
dargestellt bezeichneten. 1921 berichtigte 
Herzogs! seine Auffassung und behauptete, 
daß die Cellulose vier Anhydro-Glucosemole- 
küle in ihrem Aufbau enthalte, 1925’? gab 
er seiner Auffassung dahingehend Ausdruck, 
daß das Cellulosemolekül eine, zwei oder vier 
CsHioOs-Gruppen enthalten könne, daß aber 
im Gegensatz zu Ir v in eis der Wert 3 durch 
Berechnungen aus dem Röntgendiagramm als 
unmöglich bezeichnet werden muß. 

Nach diesem kurzen geschichtlichen Re 
sume wenden wir uns den neueren For- 
schungsergebnissen auf dem Gebiet der 
Cellulosechemie zu. 
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Physikalisch-chemische Arbeiten über die 
Struktur der Cellulose. l 


Einen sehr wesentlichen Beitrag zur 
Frage der Struktur des Cellulosemoleküls mit 
Hilfe des Röntgendiagramms gaben Spons- 
ler und Dore.“ Die Autoren untersuchten 
das Röntgendiagramm von Ramiefasern und 
tanden weitgehende Uebereinstimmung zwi- 
schen Struktur, physikalischen Eigenschaften 
und chemischer Reaktionsfähigkeit. Sie neh- 
men an, daß der Cellulosekomplex aus 
Glucoseeinheiten in Form von Amylenoxyd- 
ringen aufgebaut wird, welche durch Primär- 
valenzen zu Ketten von unbestimmter Länge 
zusammengefügt werden. Diese Ketten sind 
parallel zur Längsachse der Faser gerichtet 
und besitzen eine Flächenausdehnung von 
6,10X5,40 A-Einheiten. Die Ramiefaser stellt 
einen Hohlzylinder dar, in welchem die 
Kristalleinheiten so angeordnet sind, daß eine 
der Diagonalen der 6,10X5,40-Fläche stets 
eine tangentiale Stellung einnimmt. Die 
Bindung der einzelnen Ketten wechselt zwi- 
schen dem 1 zu 1 und 4 zu 4 C-Atom der 
Glucosemoleküle. Dies schließt aber die 
Möglichkeit von Cellobiose- Verbindungen in 
der Cellulose aus. Nach Ansicht der Ver- 
fasser ist ein Komplex von 8 Cellulosemole- 
külen die untere Einheit, die ein Cellulose- 
komplex darstellen kann. Das entspricht 
kristallographischen Gebilden mit Achsen 
von 10, 80 K 12,20 K 10,25 A Einheiten. 

Die Autoren nehmen an, daß die ununter- 
brochenen Primärvalenzen für die Reißfestig- 
keit der Fasern in der Längsrichtung aus- 
schlaggebend sind, während diese in der 
Querrichtung durch die Sekundärvalenzen 
zwischen Sauerstoffatomen benachbarter Ket- 
ten stabilisiert werden. Auch die Bildung 
von Estern ist erklärlich. Auf diese Weise 
erklärt sich die Abnahme der sekundären 
Valenzkräfte mit einer folgerichtigen Ver- 
kürzung der Längsketten und einer Schwä- 
chung der Faserstruktur. Sponsler und 
Dore? stimmen in ihren Befunden im 
wesentlichen mit R. O. Herzog“ überein, 
aber sie sind in der Auslegung der Befunde 
anderer Meinung. Wenn es nach R. O. 
Herzog auch möglich ist, daß die Glucose- 
moleküle glucosidartig verknüpft sind, so ist 
es doch wahrscheinlicher, daß eine Anzahl 
von CHO; Gruppen entsprechend Werners 
Theorie der Nebenvalenzen zusammengetre- 
ten sind. 

Bei der Besprechung von Röntgen- 
diagrammen von Polysacchariden kommt E. 
Ott’ zur Auffassung, daß der Kristallit 


Cellulose aus drei CsHıoOs-Gruppen besteht, 
während Lichenin aus deren sieben zusam- 
mengesetzt ist. Bei anderer Gelegenheit?? er- 
klärt derselbe Verfasser, daß Hydratcellulose, 
Oxycellulose und Hydrocellulose dieselben 
Diagramme wie Lichenin ergeben, und er 
nimmt an, daß die aufbauenden Kristallite 
dieselben seien, so daß also Cellulose ein 
modifiziertes Lichenin darstellen würde. 
Nach Herzog” sind die Diagramme zwar 
ähnlich, aber nicht identisch. 

Sowohl Cellulose-Nitrat wie -Acetat zeigen 
bei ihrer Herstellung ohne Zerstörung der 
Faserform kristallinische Struktur, was so- 
wohl H e r z o g” wie auch O t t” feststellten. 


H e r z og“ fand Unterschiede im Röntgen- 
diagramm zwischen natürlicher und merzeri- 
sierter Faser und weiter, daß dieselben 
Unterschiede bei Baumwolle auftraten, die 
einmal unter Beibehaltung ihrer Faserstruktur 
esterifiziert und verseift, ein andermal in 
Lösung gebracht worden war. Da kaum 
anzunehmen ist, daß die Auflösung zu einer 
chemischen Veränderung führt, nimmt er an, 
daß die Merzerisation lediglich eine physika- 
lische Beschaftenheitsänderung bedeutet. Im 
Gegensatz hierzu bringt J. Katz’ in Fort- 
setzung seiner früheren Studien“ neue Belege 
für die Existenz einer Cellulose-Alkaliverbin- 
dung. Bei dieser Gelegenheit arbeitete er 
mit Alkalilösungen in verdünntem Alkohol. 
Bei diesem Versuch verschwindet der flache 
Anteil der Viewegschen Quellungskurve, ob- 
wohl bei der Untersuchung im Röntgen- 
diagramm dieselben Aenderungen auftreten, 
wie bei Anwendung entsprechender wässe- 
riger Alkalilösungen. Wird die Baumwolle 
mit verdünntem Alkohol gewaschen, mit ver- 
dünnter Essigsäure zur Beseitigung der 
letzten alkalischen Spuren behandelt und 
getrocknet, so erhält man das Spektrum der 
merzerisierten Cellulose. Bei anderer Ge- 
legenheit konnte J. R. Kat z“ zeigen, daß 
Ramie, die durch Chlorzink oder Kalzium- 
thiocyanat gequollen war, ein unverändertes 
Spektrogramm ergab. Daß Cellulose nach 
der Quellung mit Salpetersäure und Aus- 
waschen ein Röntgenspektrum zeigt, welches 
demjenigen der merzerisierten Cellulose 
entspricht, konnte von J. R. Katz und 
K. Heß” nachgewiesen werden. Die Kon- 
zentrationsgrenzen für diesen Effekt liegen 
bei einem spez. Gewicht von 1,38—1,42. Die 
sogenannte Knechtsche Verbindung CsHioOs- 
HNO; zeigt stets konstante Zusammenset- 
zung und ein Röntgenspektrum, welches von 
demjenigen der Cellulose verschieden ist. 
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Herzog und Las k i“ untersuchten die 
Absorptionsspektren von dünnen Cellulose- 
und Nitrocellulosefilms im Ultrarot als mög- 
liche Quelle für die Erweiterung der Erkennt- 
nis über die Konstitution dieser Verbin- 
dungen. 

Nach Frey“ ergibt sich durch refraktro- 
metrische Messungen die Identität der Baum- 
wollcellulose mit anderen Fasercellulosen. 


Chemische Untersuchungen über die Struktur 
der Cellulose. 

H e B! hat in Fortsetzung seiner früheren 
Untersuchungen die von Herzog? gegebe- 
nen Zahlen nachgerechnet?® und festgestellt, 
daß die Zahl der CH 160s-Gruppen je Kristall- 
einheit 1,62 und 3, 21 an Stelle der von 
Herzog angegebenen Werte 15,9 und 32,1 
beträgt. Hieraus schließt Heß, daß die Zahl 4 
mit dem Cellulosemolekül nichts gemein hat. 
Herzog?’ gibt diesen Berechnungsfehler 
zu, bleibt aber bei der Ansicht, daß zwei oder 
vier CH ioOs-Mole auf eine Einheit in den 
Cellulosederivaten kommen. 

Bei Gefrierpunktsbestimmungen konnte 
Heß unter Abwesenheit von Luft zeigen, 
daß Di- und Tri-acetylcellulose sich in Eis- 
essig zu 0,05 bis 0,6% in monomolekularer 
Form lösen. Er befürwortet die Naegelische 
Micellartheorie und nimmt an, daß Eisessig 
befähigt sei, die molekularen Bausteine der 
Micelle zu dispergieren. Eine Zusammen- 
fassung seiner Studien findet sich auch an 
anderer Stelle.“! 

H. Pringsheim'? erhitzte Cellulose- 
Triacetat in Naphthalin und Tetrahydro— 
naphthalin auf 235 C für zwei Stunden und 
beobachtete einen Abbau ohne Substanzver- 
lust und ohne Abspaltung von Acetylgruppen 
zu Glucoseanhydrid-Triacetat. Durch Ver- 
seifung erhielt er „Cellosan“, durch Azeto— 
lyse dieser Verbindung Cellobiose-octa-acetat. 
HeBß': fand bei Wiederholung dieser Ver- 
suche, daß Acetylgruppen während der 
Erhitzung abgespalten werden. 

Derselbe Autor“ beobachtete bei der 
Methylierung von Glucosen unter gewissen 
Bedingungen eine Sprengung der Sauerstofi- 
brücke. Bei anderer Gelegenheit wird die 
Herstellung einer kristallisierten Trimethyl- 
cellulose beschrieben.“ Kryoskopische Ver- 
suche im Vakuum ergaben ähnliche Eigen- 
schaften, wie solche Celluloseacetat unter 
ähnlichen Bedingungen zukommen. Er 
schließt daraus, daß die Methylierung eine 
direkte Einführung der Methylgruppe sei, 
außer der möglichen Wanderung der Sauer- 
stoffbrücke. 
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Wird Cellulose durch Azetolyse abgebaut 
und anschließend deacetyliert, so konnten 
Irvine und Robertson“ durch Methy- 
lierung und Analyse der so erhaltenen Ver- 
bindungen die Bildung von 35% Anhydro- 
triglucose nachweisen. Sie nehmen an, daß 
diese Triglucoseeinheit wenigstens den dritten 
Teil des Celluloseaggregates ausmacht. 

Eine Konstitutionsformel für das Cellulose- 
molekül wurde von Le B. G r a y“ aufgestellt 
unter Annahme von vier, oder einem Viel- 
fachen hiervon, C,H1Os-Gruppen, entspre- 
chend folgendem Formelbild: 


CH,OH 
| O— 
— CH 
| HH H 
HC-O -C—C—-C—C—-C—CH,OH 
| H OH OH | H 
CHOH O 
| 
E 3 
CHOH Hr. 
| 
HEOH 
| HHH HH 
-—— C-O-C-C-C - C-C—O-CH 
H |OH OH| | 
Z 0 Bin HC engen 
CH. OH | 
CH,OH 


Diese Formel ist nach dem spektrographi- 
schen und chemischen Befund aufgestellt, daß 
eine Hydroxylgruppe je C»,-Einheit besondere 
Eigenschaften besitzt, die diese vor den 
übrigen elf Hydroxylen auszeichnet. Theore- 
tisch läßt sich durch Spaltung dieses Mole- 
küls sowohl ein zur Zeit noch hypothetisches 
Disaccharid wie auch Cellobiose, Celloiso- 
biose und Glucose erwarten. Bei der Methy- 
lierung ergibt sich eine 2, 3, 6-Trimethyl- 
glucose entsprechend dem Befund von Ir- 
vine.“ 

Bei der Azetolyse der Cellulose erhielten 
Heß und Friese“ nach der Methode von 
Ost mit auf !/ı abgeschwächter Schwefel- 
säure ein neues Derivat, welches sie als 
Hexa-Acetylbiosan identifizierten. Durch Ver- 
seifung resultiert ein Anhydro-Disaccharid. 
Weiterer Abbau liefert Cellobiose und Iso- 
cellobiose. 

Micheel und Reich“ wollen durch 
Acetylierung der Cellulose, Deacetylierung 
und Wiederacetylierung in Pyridin ein Pro- 
dukt erhalten haben, welches sie nach Her- 
zog als Kittsubstanz bezeichnen. 
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Dispersoidologie der Cellulose. 


Während des vergangenen Jahres war die 
Dispersoidologie der Cellulose und ihrer 
Derivate Gegenstand eifrigen Studiums. Nach 
Herzog’ quellen elektrolytireie Poly- 
saccharide nicht in Wasser. Er nimmt an, 
daß bei der Quellung die Kristalle entzwei 
brechen, und daß die Kittsubstanz zum Teil 
zerstört wird. Es gibt nach seiner Auffas- 
sung?! zwei Typen von Quellmitteln: erstens 
Natriumhydroxyd, Kupferammonium und Sal- 
petersäure, zweitens Salze und ihr Kristall- 
wasser. Bei der ersten Gruppe werden die 
Längskristallite, welche in der Kittsubstanz 
eingebettet sind, flüssig. Bei Aufhebung des 
Druckes wird nicht Kristallisation, sondern 
Koagulation herbeigeführt. 

Gordon’ vermutet in der Baumwoll- 
cellulose bewegliche Kristalle, die in einem 
amorphen Grundkörper eingebettet sind. 

Durch Studien an in Schweitzers Lösung 
dispergierter Cellulose glauben Herzog 
und Krüger’® zu der Annahme berechtigt 
zu sein, daß die ursprünglichen Cellulose- 
kristallite, deren Größe von der Natur und 
Vorgeschichte des verwendeten Materiales 
abhängt, immer in Primärteilchen derselben 
Größenordnung dispergiert sind. 

Hiermit im Widerspruch steht allerdings 
der Befund von Numa,“ der fand, daß die 
Farbe der Kupferammoniaklösung der Cellu- 
lose in direkter zahlenmäßiger Beziehung 
zum Dispersitätsgrad stehe. 

Im Anschluß an eine Auseinandersetzung 
über seine früheren Untersuchungen ver- 
öffentlicht Herzog“ eine Zusammenfas- 
sung seiner Studien zur Frage der Reifung 
der Viskose. Die Methodik der Teilchen- 
größemessung wird mitgeteilt. Er stellt hier- 
bei fest,“ daß die Reifung der Viskose ein 
Koagulationsphänomen sei, wobei Sekundär- 
teilchen, bestehend aus Serien rutenförmiger 
Micellen, gebildet werden. 

E. Berl und Lange’ stellen gelegent- 
lich ihrer Untersuchung über die Viskosität 
der Viskose fest, daß die Reifung keine Poly- 
merisation des Cellulose-Xanthogenat-Mole- 
küles darstellt, daß jedoch Cellulose, die 
durch Abspaltung von Xanthogensäure ge- 
bildet wird, koaguliert. 

Nach von Neuenstein’ werden Lö- 
sungen von Cellulosenitrat oder -acetat, wel- 
Che beim Stehen dünn geworden sind, durch 
Umrühren viskoser. Er vermutet als Ursache 
die Aufspaltung von sekundären Micellen. 

Eine Reihe von Befunden über Cellulose- 
nitratlösungen veröffentlichten Me. Bain, 
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Harvey und Smith. Sie betrachten 
diese Lösungen als direkte Verbindungen 
zwischen Lösungsmittel und komplementären 
Gruppen des gelösten Stoffes. Weitverzweigte 
Gruppen von kolloidaler Beschaffenheit, die 
durch lokale und spezifische Restaffinitäten 
zusammengehalten werden, sollen für die in 
Erscheinung tretende Viskosität solcher Lö- 
sungen ursächlich sein. 

Die Gallerten aus Cellulose-Triacetat und 
Benzylalkohol und Wasser sind von Poole 
untersucht worden.“ 

P. Karrer*' beobachtete den Grad der 
Zymolysis durch Schneckencellulase. Er stellte 
fest, daß die Widerstandsfähigkeit gegen 
Zymolysis in dem Maße zurückgeht, als 
durch Maßnahmen die Micellarstruktur ge- 
lockert wird. 


Alkalicellulose. 


Herzog“ nimmt an, daß die Menge 
des aufgenommenen Wassers mit der Heitig- 
keit der Merzerisation nicht in Beziehung 
gesetzt werden kann. Hingegen glaubt 
Ka t z % daß Wasseraufnahme und Wasser- 
abspaltung bei der Behandlung der Cellulose 
mit Alkali eine sehr erhebliche Rolle spielen. 


W. Gordon’ hat eine Formel ent- 
wickelt, aus welcher die Schrumpfung bei 
der Merzerisation berechnet werden kann. 


Auch flüssiges Ammoniak verursacht bei 
— 33 bis — 35° C nach G. Bernard" eine 
Quellung der Baumwollfaser, entsprechend 
derjenigen mit NaOH. Die Einwirkung von 
22prozentigem Ammoniumhydroxyd ist ähn- 
lich derjenigen des Natriumhydroxydes, je- 
doch weniger ausgeprägt. Die Fasern zeigen 
nach der Einwirkung noch unveränderte, 
äußere Struktur und keinerlei Aenderung in 
bezug auf Furfurol, Kupferzahl, Fettgehalt 
und Quellvermögen. Behandelt man Cellu- 
lose mit 22prozentigem Ammoniak bei 200° 
während 48 Stunden, so erhält man ein 
braunes Pulver mit 20 % Stickstoff. 


Bei der Herstellung von Viskose fanden 
Heuser und Schuster,“ daß Lithium,, 
Kalium-, Natrium- und Rubidium-Hydroxyd 
in gleicher Weise Viskosen geben. Bei den 
erstgenannten drei Verbindungen kommt ein 
Alkalihydroxyd auf ein Molekül Cellulose 
(CHO) 2, beim Rubidiumhydroxyd sind es 
drei Cilio Os-Gruppen auf ein Molekül. 


H e u se r“ diskutiert den Zusammenhang 
zwischen Quellgrad von Cellulosefasern und 
Alkaligehalt und elektrischem Leitvermögen 
von alkoholischen und wässerigen Alkali- 
hydroxyden bei jenem Punkt, wo laut Rönt- 
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genspektrogramm quantitativ Alkalicellulose 
gebildet wird. 


Cellulose und Säure. 

Atsuki und Minat iss e untersuchten 
Celluloselösungen in Schwefelsäure und Salz- 
säure. In beiden Fällen wurden zwei Knick- 
punkte in der Drehwert-Zeitkurve ermittelt. 
Die Viskosität nimmt bis zum ersten Knick- 
punkt rasch ab und bleibt dann nahezu 
konstant in dem Maße, wie die Cellulose von 
kolloiden zu kristallinen Produkten übergeht. 

Nach Lies er's verwandelt bei Nullgrad 
übersättigte Salzsäure Cellulose quantitativ 
in alkalilösliche Produkte. Die Schwalbesche 
Kupferzahl zeigt kein Ansteigen. Der Abbau 
der Cellulose kann nicht verfolgt werden, 
doch glaubt der Autor, daß es sich hierbei 
nicht um eine Hydrolyse handeln kann. 


Viskose. 

Von den erschienenen Arbeiten seien 
zitiert: 

Berl und Bitter‘ glauben aus der 
Umwandlung von Cellulose, welche so alky- 
liert wurde, daß ein bis zweieinhalb Alkyl- 
gruppen auf eine C,-Einheit kommen, in Vis- 
kose annehmen zu müssen, daß zwei freie 
Hydroxylgruppen im Cellulosemolekül für 
völlige Xanthogenierung bestehen müssen. 

Nach Heuser und Schuster” ist 
(C,H ioOs): das kleinste gebildete Xanthat. 
Dieses schlägt sich nieder zu einem Produkt 
entsprechend (CsH10O;5)s und dann (CæH i Os). 
Weiterhin ist der Niederschlag undefiniert. 

D’Ans und Jäger untersuchen das 
Reifen der Viskose. Die Eigenschaften der 
Viskoselösung und die Anzahl der Xanthat- 
gruppen stehen in klaren Zusammenhängen. 

Bernhardt” vermutet in der Essig- 
säure ein Mittel, um das Fortschreiten des 
Reifungsprozesses der Viskose zu klären. 


| Cellutose-Ester. 
Auch von der umfangreichen neueren 
Literatur über die Celluloseabkömmlinge 


kann nur das Wichtigste mitgeteilt werden. 

Morin” untersucht die Nitrierung ver- 
schiedener Cellulosen und gibt Anweisungen 
für die Anwendung neuer Materialien zur 
Herstellung von Cellulosenitraten. 

Nach Blechtha“ beruht die Instabili- 
tät von Schießbaumwolle auf der Anwesenheit 
von Schwefelsäureestern der Cellulose. Durch 
eine neue Methode der Stabilisierung mit 
konzentrierter Salpetersäure konnte er zeigen, 
daß Nitro-Hydrocellulose und Nitro-Oxy- 
cellulose an und für sich nicht instabil sind. 
Dagegen konnte der ursächliche Einfluß des 
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N:O; in der Nitriersäure auf die Stabilität 
der losen Nitrocellulose einwandfrei nach- 
gewiesen werden. Eine kurze Kochung mit 
verdünnter ätzalkalischer Lösung macht die 
Nitroester harmlos. 

Gabillion’ 7% beschreibt die Metho- 
den zur Analysierung von Cellulosenitraten. 

Die H-Ionen-Meßmethode nach Hansen 
zur Bestimmung der Beständigkeit von Nitro- 
cellulosen erfährt durch Metz“ Ergän- 
zungen. 

Nach Versuchen über die Esterifizierung 
von Alkalicellulose mit Säurechloriden urteilen 
Kita und Mitarbeiter,“ daß an dieser Reak- 
tion nur der chemisch gebundene Alkalianteil 
teilnimmt. Dieselben Autoren“ behandelten 
trockenes Baumwollpapier mit Stearin- bzw. 
Palmitinsäurechlorid in Pyridin während 
achtzehn Stunden am Rückfluß und erhielten 
Produkte, die einer Bildung der Tri-Ester 
entsprachen. 

Ebenso stellten Gault und Ehrmann“ 
durch Einwirkung von Laurin-, Palmitin- und 
Stearinsäurechlorid auf Hydrocellulose „Gi- 
rard“ die Mono-Di- und Tri-Ester der betref- 
fenden Säuren her. Ester mit Fettsäuren von 
mehr als fünf Kohlenstoffatomen werden in 
einer Arbeit derselben Autoren’! beschrieben. 

Kita und Mitarbeiter? 8 beschreiben die 
Herstellung von Naphtionsäure-Estern der 
Cellulose. Hierzu wurden hydrophile Baum- 
wolle, Hydrocellulose nach Girard, Kupfer- 
ammon-, Viskose- und Alkalicellulose verwen- 
det. An Stelle von PCl, oder PCI, wurde 
versuchsweise SOCl: zur Bereitung der 
Säurechloride angewandt. 

Mit Linters an Stelle von langfaseriger 
Baumwolle erhielten Hahn und Brad- 
sha WV viskosere Kupferlösungen. 

Faust” fand, daß Kunstseidefasern oder 
Films jeder Gattung beim Strecken Doppel- 
brechung zeigen, eine Erscheinung, die beim 
Schrumpfen wieder verschwindet. 


Biochemie. 

Studien über Kiefernholz ergaben nach 
Marcusson,® daß Cellulose beim Ver- 
modern in oxydierte Cellulose und Pektine 
verwandelt wird. 

Winogradski® beschreibt die Auf- 
findung eines Cellulose abbauenden Vibrio. 
Das gelatinöse Produkt wird für kolloidale 
Oxycellulose gehalten. 

Karrer! beschreibt eine äußerst emp- 
findliche Methode zur Unterscheidung der 
Cellulosearten durch Hydrolyse mit Schnek- 
kencellulase. Nach Karrer besteht die 
Cellulose aus zwei Komponenten, die sich in 
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ihrem Verhalten gegenüber Enzymen unter- 
scheiden. 

Karrer und Schubert’ veröffent- 
lichten ihre Untersuchungen über den Einfluß 
des Enzyms der Schneckencellulase auf Cel- 
lulose- und Viskosefasern. 

Viljoen und Mitarbeiter”! berichten 
über die Kultur eines thermophilen Kleinlebe- 
wesens, welches Cellulose bei 65° abbaut. 


Stärke. 

Alsberg und Mitarbeiter” beschreiben 
eine Methode zur Herstellung haltbarer 
Stärkelösungen. 

Na ga i berichtet über seine ultramikro- 
skopischen Untersuchungen zur Frage der 
Fermentierung von Stärke und der Stärke- 
Jodreaktion, ebenso über den Stärkeabbau 
mit Pancreatin. 

Nach Nanji und Beazeley” ist die 
Gelatinierung gewöhnlicher Stärke nach Ver- 
suchen über die Säurehydrolyse dem Calcium- 
salz des Amylo-Phosphorsäureesters zuzu- 
schreiben und nicht weniger dem Ester selbst. 
Lösliche Stärke vermag aus Wasser Calcium 
aufzunehmen, auch wenn dieses nur in einer 
Konzentration von 1: 100 000 im Wasser 
zugegen ist. 

Eine Triacetyl-Amylose erhielten Berg- 
mann und Knehe* durch Acetylierung 
von Amylose in Pyridin. Durch Verseifung 
mit alkoholischem Kali wird Amylose mit 
allen ursprünglichen Eigenschaften regene- 
riert, um bei der wiederholten Acetylierung 
dasselbe Triacetat zu liefern. Die Autoren 
nehmen an, daß Amylose ein Glucose-Anhy- 
drid und kein Polysaccharid darstellt. 

Kuhn und Ziese® fanden durch Ab- 
bau von Monomethyltrihexosan eine 6-Me- 
thylglucose. Dieser Befund schließt die von 
Pringsheim!" für das Hexosan gegebene 
Formel aus. Die Autoren schließen daraus, 
daß die gegenwärtige Auffassung von den 
Sauerstoffbrücken verlassen werden muß. 

Irvine und MacDonald"! erhielten 
durch erschöpfende Methylierung der Stärke 
drei wohldefinierte Produkte: 1. Dimethyl- 
stärke mit 32% Methoxyl, 2. methylierte 
Stärke mit 36% Methoxyl und 3. Trimethyl- 
stärke mit 43,7 % Methoxyl. Die beiden 
letzten Verbindungen ergaben bei der Hydro- 
lyse mit methylalkoholischer Salzsäure 2, 3, 
6-Trimethyl-methyl-Glucosid. Das 2, 3, 4. Pro- 
dukt, welches sich von der Maltose herleiten 
läßt, konnte nicht aufgefunden werden. 

N Nach Pi c t e tio besteht eine lineare Funk- 
tion zwischen dem molekularen, optischen 
Drehvermögen der Stärkeabbauprodukte und 
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ihren Polymerisationskoeffizienten. Er nimmt 
an, daß eine Kondensation von drei Mole- 
külen Hexahexosan, (CH Os), das einfachste 
Molekül der löslichen Stärke darstellt. In 
diesen Molekülen (CsH1O;)ıs werden alle 
Atome durch ihre gewöhnlichen Valenzen 
gebunden. Möglicherweise sind die Moleküle 
in der Stärke assoziiert. 

Pringsheim!® und Leibowitz'" 
geben ihre Auffassung über die Molekular- 
größe und Association der Polyamylosen 
sowie über die Konstitution der Stärke und 
der Cellulose bekannt. — 
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Ueber die Bestimmung des Aufschlußgrades von 


Holzzellstoffen. 


Von Dr. Gunther Teschner.“ 
Eingegangen 23. März 1928. 


Zur Erzielung gleichmäßiger Zellstoffe ist 
neben einer gründlichen Kontrolle des Koch- 
prozesses die Bestimmung des Aufschluß— 
grades von ausschlaggebender Bedeutung. 
Auch für die Klassifizierung des fertigen 
Stoffes ist neben anderen Daten, wie Farbe, 
Festigkeit u. a., die Kenntnis des Aufschluß- 
grades unerläßlich, gibt sie doch einen An- 
haltspunkt für die Reinheit und Bleichbarkeit 
des Materials. Eine Reihe diesbezüglicher 
Untersuchungsmethoden ist schon seit langem 
bekannt und in dem Werk von Schwalbe- 
Sieber: beschrieben. Es soll an dieser 
Stelle ein kurzer Bericht über dieses Gebiet 
aus dem Schrifttum der letzten 10 Jahre, so- 
weit es mir zugänglich war, gegeben werden. 

Bei der Durchsicht der in Frage kommen- 
den Arbeiten lassen sich, sieht man von den 
verschiedenen ziemlich umständlichen und für 
eine Betriebskontrolle wohl kaum geeigneten 
Ligninbestimmungen ab, grundsätzlich drei 
Wege zur Bestimmung des Aufschlußgrades 
erkennen. Der eine führt über die Neigung 
der Inkrusten, Farbstoffe aufzunehmen und 
festzuhalten, ein zweiter über die Fähigkeit, 
Halogene, insbesondere Chlor, zu absorbie- 
ren, der dritte über die Möglichkeit, die Ver- 
unreinigungen durch Oxydation mit gesigne- 

An der Landesanstalt für Wasser-, Boden- und 
Lufthygiene in Berlin-Dahlem. 


N Schwalbe Sieber: Die chemische Be- 
triebskontrolle in der Zellstoff- und Papierindustrie, 
2. Aufl., Verlag Springer, Berlin 1922. 


ten Mitteln zu zerstören. Alle drei Verfahren 
haben ihre Vor- und Nachteile, wie weiterhin 
angedeutet werden soll. | 

Asker’ empfiehlt, um die früher ange- 
wandten ungleichmäßigen und unsicheren 
Bleichproben mittels Chlorkalk zu vermeiden, 
folgenden Weg: Ein wenig Stoffbrei wird auf 
den Objektträger eines Mikroskops von 30- 
bis 40facher Vergrößerung mit Zeichenoku- 
lar gebracht und mit Malachitgrünlösung be- 
tropft. Der Stoff wird mit einem Deckgläs- 
chen abgedeckt und die überflüssige Lösung 
mit Filtrierpapier abgesaugt. Das gefärbte 
Präparat wird durch das Zeichenokular auf 
eine Fläche projiziert und mit Hilfe einer 
Farbskala, die man sich nach einem erstklds- 
sigen Stoff bereitet hat, die Intensität der 
Färbung bestimmt. Je heller die Fasern sind, 
um so bleichbarer ist der Stoff, d. h. um so 
höher sein Aufschlußgrad. Diese Probe ist 
einfach und bequem auszuführen und dauert 
nur wenige Minuten. Außerdem ist es gleich- 
gültig, welchem Teile des Arbeitsganges die 
Probe entnommen wurde. Der Wassergehalt 
spielt in vernünftigen Grenzen keine Rolle. 

Klemm? ist der Ansicht, daß man bei 
einiger Uebung grobe Ungleichmäßigkeiten 
des Aufschlußgrades makroskopisch feststel- 
len kann, befürwortet jedoch für tieferes Ein- 
dringen in die Erkenntnis der Unregelmäßig- 
keiten mikrochemische Methoden. 


? Asker: P.-F. 16 (1918); 12, 133/34, 
3 Klemm: W. f. P. 51 (1920); 1, 33/35. 
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Krull* will den Aufschlußgrad durch 
Ligninbestimmung feststellen, empfiehlt jedoch 
nebenher ebenfalls mikroskopische Unter- 
suchung. 

Korn? beurteilt den Aufschlußgrad ma- 
kroskopisch mit Malachitgrünlösung, mikro- 
skopisch mit Chlorzinkjod. Er empfiehlt als 
neue Methode, den Sulfitzstoff zu prüfen, 
indem man ihn im ursprünglichen Zustand 
und dann nach viertelstündigem Einlegen in 
Iprozentige Aetznatronlösung mit Phloro- 
glucin und Salzsäure behandelt. Je größer 
der Unterschied in der Rotfärbung ist, um 
so geringer ist sein Aufschlußgrad. Bei der 
Untersuchung von Natronstofien konnte ein 
Farbunterschied nicht festgestellt werden. 
Die Unterschiede in der Färbung führt Korn 
darauf zurück, daß die mit Phloroglucin 
reagierenden Aldehydgruppen der Lignin- 
bestandteile bei der Kochung mit Bisulfit in 
Aldehydbisulfite übergeführt werden und so 
keine oder nur schwache Rotfärbung geben. 
Erst durch die Behandlung mit Natronlauge 
werden sie wieder reaktionsfähig, worauf 
starke Rötung auftritt. Diese Methode zeigt 
übrigens, daß bei der Prüfung auf Holzschliff- 
zusatz zum Papier auch nicht vollständig 
aufgeschlossener Zellstoff mit Phloroglucin 
und Salzsäure Rotfärbung geben kann, wenn 
der Stoff vorher mit Natronlauge behandelt 
worden ist. 

Die kolorimetrischen Methoden haben den 
Vorteil, daß sie schnell und ohne komplizierte 
apparative Hilfsmittel mit für viele Zwecke 
hinreichender Genauigkeit ausgeführt werden 
können, was für eine Betriebskontrolle von 
außerordentlichem Wert ist. Auf der anderen 
Seite haben sie den Nachteil, daß sich ihre 
Ergebnisse nicht zahlenmäßig festlegen, also 
if den meisten Fällen sich nur Stoffe aus ein 
und demselben Werk mit einer gerade in 
diesem Betriebe gebräuchlichen Vergleichs- 
skala beurteilen lassen. Dadurch bleiben ge- 
wisse Unsicherheiten bestehen, und es ist 
Sache der praktischen Erfahrung, festzustel- 
len, wieweit diese Unterschiede, ohne daß 
die Resultate an Wert verlieren, vernachlässigt 
werden können. 


Diese Fehlerquelle wird von den Metho- 
den ausgeschaltet, die den Aufschlußgrad 
durch Messung irgendwelcher mit den im 
Zellstoff enthaltenen Begleitsubstanzen reagie- 
renden Stoffe bestimmen. In erster Linie sind 
hierfür das Chlor bzw. der Chlorkalk benutzt 


% Krull: Festheft des P.-F. (1921): 65/70. 
5 Korn: Zellstoff und Papier 6 (1926); 9, 397/08. 
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worden. Sieber hat eine Methode aus- 
gearbeitet, die darauf beruht, daß in einer 
bestimmten Zeit der Chlorverbrauch eines 
Zellstoffes um so höher ist, je größer der 
Gehalt an Inkrusten ist. Diese Methode hat 
beim Vergleich verschiedener Zellstoffe gute 
Dienste geleistet, doch sind, wie Sieber’ 
in einer anderen Mitteilung berichtet, wieder- 
holt Schwankungen in den Ergebnissen auf- 
getreten, die nicht den Verschiedenheiten der 
Zellstoffe entsprachen. Als Ursachen dieser 
Erscheinungen wurden Schwankungen in der 
Alkalinität und solche in der Raumtemperatur 
erkannt. Als geeignete Versuchtstemperatur 
wurde die von 20° C, als beste Gesamtalka- 
linität diejenige, welche 10 cem einer ½10 
Natronlauge entspricht, ermittelt. Der Chlor- 
gehalt der Lösung soll 6%, auf den zur 
Probe angewandten Zellstoff berechnet, be- 
tragen. Die jedesmalige Mitbestimmung der 
Alkalinität der Chlorkalklösung durch Oxy- 
dation mittels Wasserstoffsuperoxyd und nach- 
folgender Titration mit "/ıo Säure würde eine 
nicht unerhebliche Belastung bei der Unter- 
suchung im Betriebe bedeuten. Um diese 
Komplikation zu vermindern, stellt man sich 
die Gebrauchslösung aus je einer konzentrier- 
teren und einer verdünnteren (80—90 bzw. 
etwa 30 g/l Chlorkalk) Lösung her. Beide 
Lösungen lassen sich längere Zeit praktisch 
unverändert aufbewahren, wenn man sie in 
braunen Flaschen unter Paraffinöl hält. Aus 
diesen Lösungen läßt sich eine Versuchs- 
lösung der gewünschten Art durch Mischen 
leicht herstellen. Von der Mischlösung be- 
reitet man sich soviel, wie in einer Betriebs- 
woche gebraucht wird. Es genügt dann, 
den Titer nur zu Beginn des Verbrauches 
zu kontrollieren. Von den einzelnen Lösun- 
gen stellt man sich soviel her, wie in zwei 
Wochen gebraucht wird. Die Titeränderung 
der Mischlösung im Verlauf einer Woche ist 
so geringfügig, daß sie praktisch vernach- 
lässigt werden kann. 


Zur Bestimmung der Chlorverbrauchszahl 
verfährt man folgendermaßen:“ 5 g trockenen, 
geraspelten Stoffes oder 21 g feuchten, gut 
ausgepreßten Faserbreies, die erlahrungs- 
gemäß 5 g trockenen Stoffes entsprechen, gibt 
man in eine Pulverflasche mit eingeschliffenem 
Stopfen von etwa 750 ccm Inhalt. Die Probe 
wird mit 150 ccm destilliertem Wasser über- 
gossen, gut vermischt und 1½ Std. in einem 


6 Schwalbe- Sieber: a. a. O., S. 272. 
7 Sieber: Zellstoff und Papier 1 (1921); 7. 121. 
8Schwalbe-Sieber:a. a. O., S. 274. 
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Bad von genau 20° C gelassen, um den Stoff 
gut durchzuquellen und eine gleichmäßige 
Chloreinwirkung zu ermöglichen. Nach der 
angegebenen Zeit fügt man in weiteren 
100 ccm destillierten Wassers genau 6% 
aktiven Chlors, auf die Menge des angewand- 
ten Zellstoffes berechnet, zu. Während des 
ganzen Versuches verbleibt die Probe auf dem 
Bade von 20° C. Nach genau einer Stunde 
mischt man noch einmal gut durch und 
trennt durch ein Bronzesieb den Stoff von 
der Chlorkalklösung. Von letzterer werden 
dann 50 cem auf den Chlorgehalt in üblicher 
Weise titriert. Das Ergebnis kann auf den 
Chlorverbrauch von 100 g Zellstoff berechnet 
werden, doch ist es zweckmäßig, die als 
Chlorverbrauchszahl bezeichnete Kennziffer 
anzugeben. Hat der Zellstoff genau die ange- 
wandte Menge von 6% Chlor verbraucht, 
wurden also bei der Rücktitration O ccm m/ 
arsenige Säure gemessen, so ist seine Chlor- 
verbrauchszahl 100. Wurden dagegen für 
50 cem Lösung 16,9 ccm n /o arsenige Säure, 
welche Menge dem füniten Teil des in 250 ccm 
Flüssigkeit enthaltenen Chlors entspricht, 
verbraucht, so hat der Stoff kein Chlor auf- 
genommen, seine Chlorverbrauchszahl ist also 
0. Zwischen den beiden Werten 0 und 
16,9 ccm, die den Chlorverbrauchszahlen 100 
und 0 entsprechen, bewegen sich alle übrigen 
Werte, die man auf eine Skala auftragen kann. 
Man ist so in der Lage, ohne Umrechnung 
aus dem Verbrauch an /o arseniger Säure 
die Chlorzahl sofort durch Ablesen von der 
Skala zu ermitteln. 

Wie Sieber? gefunden hat, entsprechen 
höhere Chlorverbrauchszahlen auch erhöhten 
Ligningehalten, die nach der Willstätter- 
Methode bestimmt wurden, doch folgt das 
Anwachsen der einen Kennziffer nicht direkt 
proportional der anderen. An Hand der in 
dem Original vorliegenden Tabellen und 
Kurven lassen sich Schlüsse von dem Auf- 
schlußgrad auf den Ligningehalt des Stoffes 
ziehen. Auch für den Chlorverbrauch bei der 
Bleiche lassen sich aus der Chlorverbrauchs- 
zahl Anhaltspunkte gewinnen, so daß diese 
Kennzifier einen bedeutenden Schritt zur 
sicheren Klassifizierung der Holzzellstoffe 
darstellt. Moerbeek? hat diese Methode 
in der Betriebskontrolle erprobt und als sehr 
brauchbar gefunden, wenngleich sie auch 
keine restlose Aufklärung über manche Unter- 
schiede im Verhalten des Stoffes bietet. Es 
können z. B. Stoffe, die nach verschiedenen 

Sie ber: Zellstoff und Papier 2 (1922); 2, 27. 

Moerbeek: P.-F. 22 (1924); 36, 419. 


Verfahren bis zur gleichen Sieber-Zahl abge- 
kocht wurden, Unterschiede in ihrer Bleich- 
barkeit aufweisen. 

Eine Verbesserung der Sieber-Methode 
wurde von Ehrenfried! vorgeschlagen. 
Um die zeitraubende Bestimmung des Chlor- 
titers nach der Tüpfelmethode zu umgehen, 
empfiehlt er, zu der alkalischen Bleichlösung 
n/io arsenige Säure im Ueberschuß hinzuzu- 
fügen und diesen mit Kaliumbromat und 
Methylorange als Indikator zurückzutitrieren. 
Durch den Ueberschuß an arseniger Säure 
wird die Chlorkalklösung vollständig zu 
Kalziumchlorid reduziert, während Kalium- 
bromat mit arseniger Säure in saurer Lösung 
folgendermaßen reagiert: 


3 As:O; + 2 KBrO, + 2 HCI > 2 KCl 
+ 2 HBr + 3 As:O; 
und weiterhin: 
KBrO: + 5 HBr + HC 
-+ 3 Bra. 


Beim ersten Auftreten von Brom wird die 
Rosafärbung von Methylorange zerstört und 
das Ende der Titration angezeigt. 


Zu 50 ccm Bleichlösung werden genau 
20 ccm ½½o arsenige Säure hinzugegeben, 
alsdann versetzt man mit 3—5 Tropfen 
Methylorange, säuert mit 10—15 ccm kon- 
zentrierter Salzsäure an und titriert mit "/ıo 
Kaliumbromatlösung (2,7837 g/l) bis zum 
Verschwinden der Rotfärbung zurück. Die 
erhaltenen Werte stimmen mit den Sieber- 
zahlen gut überein. Nach dieser Titrier- 
methode können bequem mehrere Laugen 
gleichzeitig untersucht werden. Außerdem 
können die mit arseniger Säure versetzten 
Proben längere Zeit stehen, ohne daß sich 
der Gehalt an aktivem Chlor ändert, wodurch 
es ermöglicht wird, bei augenblicklichem 
Zeitmangel eine Untersuchung bis zu pas- 
senderer Gelegenheit zurückzustellen. 

Ro ei? benutzt zur Aufschlußgradbe:tim- 
mung an Stelle der Chlorkalklösung gas- 
iörmiges Chlor. Dieses Verfahren hat den 
Vorteil, daß es in wesentlich kürzerer Zeit, 
in 20—25 Minuten, ausgeführt werden kann, 
doch ist die Methodik kompliziert. Außerdem 
ist das Arbeiten mit Chlorgas wegen der 
damit verbundenen Belästigung oft sehr 
unangenehm, besonders dann, wenn die La- 
boratorien nicht mit ausreichenden Ventila- 
tionsanlagen versehen sind. Als Sperrflüssig- 
keit hat sich eine filtrierte Chlorkalziumlösung 


> KCI + 3H,O 


11 Ehrenfried: P.-F. 25 (1027); 9, 130/31. 


1 Roe: Paper Trade Journ. (1924); 15, 43/45; 
P.-F. 22 (1924); 50, 589/93. 
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von 32° Be, die zuvor mit Chlor gesättigt 
wurde, als durchaus brauchbar erwiesen. 
Der Apparat (Fig. 1) besteht aus einer 
Art Bürette, die mit einem Wassermantel B 
umgeben ist. Ueber dem Dreiweghahn C be- 
findet sich das ebenfalls von einem Wasser- 
mantel D eingefaßte Reaktionsgefäß E, an das 
sich, durch ein Schlauchstück mit Quetsch- 
hahn F und eine Kapillare G verbunden, die 
Bürette H mit dem Niveaugefäß ] anschließt. 
Letzteres kann von der Bürette H durch einen 
Quetschhahn J, das Niveaugefäß L von der 


Capillary Bridge G â À 
Clamp dh I 
Woter Jack d 0 
Reaction Bulk A te H 
\) 
ut. 
Level Bottle J 
Air ya a 
Aurel 
| | Clamp I 


Fig. 1. 


Bürette A durch einen Glashahn K abgesperrt 
werden. Die Untersuchung wird nun in 
folgender Weise ausgeführt: 

Man entfernt den Mantel D von dem 
Reaktionsgefäß E und füllt die Bürette A 
durch den Dreiweghahn C mit Chlor, das die 
Sperrflüssigkeit von A nach L drückt. Dann 
taucht man genau 2 g absolut trockenen Stoff 
einige Sekunden in Wasser, drückt zwischen 
Filtrierpapier aus und fügt wiederum solange 
tropfenweise Wasser zu, bis die Stoffprobe 
genau 4,5 g wiegt. Diese Probe bringt man 
in dünner Schicht in das Reaktionsgefäß E, 
das man wieder mit dem Wassermantel um- 
gibt. Die Temperatur des Wassers in D soll 
ebenso wie in B 25° C betragen. Der Drei- 


gut übereinstimmen. 
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weghahn C wird dann so gestellt, daß A mit 
E in Verbindung steht. Das Gas wird auf 
Atmosphärendruck gebracht und das Volumen 
abgelesen. Alsdann setzt man es durch 
Höherstellen von L unter geringen Ueber- 
druck. Nun öffnet man J und F genau 1 Mi- 
nute lang, so daß die Sperrflüssigkeit in H, 
die vorher bis zu einer in G befindlichen 
Marke reichte, um etwa 10 cm fallen kann. 
Dadurch werden ungefähr 10 cem Luft aus E 
abgesaugt und die gleiche Menge Chlorgas 
tritt aus A in das Reaktionsgefäß. Nach 
genau 1 Minute werden J und F geschlossen. 
Die Flüssigkeit in H wird auf den gleichen 
Atmosphärendruck gebracht wie die in L. 
Allmählich steigt die Sperrlösung in A, wobei 
die Einstellung auf Atmosphärendruck einige 
Male wiederholt wird. Genau 14 Minuten, 
nachdem die Klemme J 1 Minute lang ge 
öffnet war, wird der Wasserspiegel in H 
durch Oeffnen von J, K und F in der hiermit 
bezeichneten Reihenfolge wieder auf die 
Marke in G eingestellt und das Volumen in 
A unter Atmosphärendruck abgelesen. Die 
absorbierte Chlorgasmenge wird unter Nor- 
malbedingungen, 0° C und 760 mm Queck- 
silberdruck, in Gramme umgerechnet und in 
Prozenten der behandelten Zellstoffmenge 
ausgedrückt. Von diesem Resultat muß ein 
experimentell festgestellter Faktor von 0,40 % 
abgezogen werden, der durch die Löslichkeit 
des Chlorgases in dem Wassergehalt des an- 
gefeuchteten Zellstoffes bedingt ist. Bei 
genauer Innehaltung der vorgeschriebenen 
Versuchsbedingungen liefert diese Methode 
Werte, die mit anderen Aufschlußgradszahlen 
Eine längere Einwir- 
kung des Chlorgases auf den Stoff erhöht die 
Chlorzahlen, so daß besonders die Reaktions- 
dauer sorgfältig beachtet werden muß. Ob- 
wohl diese Bestimmung, wie erwähnt, nur 
kurze Zeit in Anspruch nimmt und recht 
gut übereinstimmende Werte liefert, scheint 
mir doch aus oben angeführten Gründen für 
manche Fälle einer weniger komplizierten 
Methode der Vorzug zu geben zu sein. 
Tingle sowie Andrews u. Bray" 
bestimmen anstatt der Chlorverbrauchszahl 
die Bromzahl, eine Methode, die ebenfalls 
ein äußerst sorgfältiges Arbeiten verlangt. 
Als dritten gangbaren Weg, der zur Fset- 
stellung des Aufschlußgrades führt, haben 
wir die Oxydation der Inkrusten mittels Ka- 
liumpermanganat. Dieser Weg ist nach ver- 
schiedenen Richtungen hin beschritten worden. 


u Tingle: Journ. Ind. Eng. Chem, 14 (1922), 40. 
Andrews und Bray: ebenda 15 (1923), 934. 
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Roschier! bestimmt die Zeit, in der 
eine gewisse Menge Kaliumpermanganat 
durch den Stoff entfärbt wird: 2 g luft- 
trockener Zellstoff oder 6 g feuchte, gut aus- 
gedrückte Masse werden mit 80 cem 100 
Kaliumpermanganatlösung übergossen, mit 
1,6 cem "/ı Schwefelsäure angesäuert und 
geschüttelt, wobei man mit einer Stoppuhr die 
Zeit mißt, nach der die Lösung nicht mehr 
violett erscheint. Die Reaktionsdauer wird 
von der Temperatur stark beeinflußt, wes- 
wegen diese bei der Angabe der gefundenen 
Werte berücksichtigt werden muß. Bei der 
Prüfung verschieden weit aufgeschlossener 
Zellstoffe wurden bei 200 C folgende Zahlen 
gefunden: 


leicht bleichbarer Stoff 70 Sek. 
schwer bleichbarer Stoff. 50—70 „ 
mittelharter Stof . . 35—50 „ 
gewöhnlich harter Stoff 25—35 „ 


sehr harter StoflJ 22 


Vergleiche mit den Sieber-Zahlen haben 
ergeben, daß sich die Kurve asymptotisch den 
Achsen nähert, die Werte also bei sehr star- 
ken und bei vollständig aufgeschlossenen 
Stoffen ungenau werden. Diese Unsicherheit 
wird behoben, indem man für starkfaserige 
Stoffe eine /, für leichtbleichbare eine "/z00 
Kaliumpermanganatlösung anwendet. Wie 
Roschier selbst hervorhebt, sind die Er- 
gebnisse nicht sehr genau, jedoch für die 
meisten Zwecke ausreichend. Ueberdies ist 
die Bestimmung außerordentlich einfach und 
auch von einem chemisch unvorgebildeten 
Personal ausführbar, so daß die Unter- 
suchungen während des Kochprozesses von 
den Kochermeistern laufend durchgeführt 
werden können. Die Billigkeit und Bestän- 
digkeit der Analysenflüssigkeiten lassen die 
Methode ebenfalls für viele Zwecke durchaus 
geeignet erscheinen. 

Joachim:® schlägt ein Verfahren vor, 
bei dem nach einer bestimmten Einwirkungs- 
dauer der Kaliumpermanganatlösung auf den 
Zellstoff das überschüssige Oxydationsmittel 
mit Oxalsäure zurücktitriert wird. Auch hier 
spielt wiederum die Versuchstemperatur eine 
Rolle, die auf 37° C, die in der Bleicherei ein- 
gehaltene Durchschnittstemperatur, festge- 
setzt wird. Um den zu untersuchenden 
feuchten Stoff in eine wägbare Form zu 
bringen, wird eine genügende Menge in 


15 Roschier: Zellstoff und Papier 2 (1922); 
8, 184/86. 


18 Joachim: Zellstoff und Papier 7 (1927); 
8, 361/62, 
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einer für die Festigkeitsbestimmung gebräuch- 
lichen Zentrifuge 5 Minuten lang abgeschleu- 
dert. Von diesem Stoff werden 29,5 g, ent- 
sprechend 10 g lufttrockenem, mit 1000 ccm 
27° warmem Wasser, 25 ccm Schwefelsäure 
(1:4) in das Glasgefäß einer Buttermaschine 
von 2 1 Inhalt gebracht und mit einem Glas- 
rührer 1 Minute lang gerührt. Dann werden, 
ohne das Rühren zu unterbrechen, durch die 
Oeffnung des Deckels 25 ccm einer n/,-Ka- 
liumpermanganatlösung zugesetzt und gleich- 
zeitig eine Sekundenuhr in Gang gesetzt. 
Nach genau 7 Minuten langem Rühren, wo- 
bei die Temperatur von 37° C ständig inne- 
gehalten werden muß, wird das überschüssige 
Kaliumpermanganat mit n/, Oxalsäurelösung 
ebenfalls unter dauerndem Rühren zurück- 
titriert. Die ganze Bestimmung läßt sich in 
20—25 Minuten durchführen und gibt, wie 
Vergleiche mit anderen Methoden ersehen 
lassen, zuverlässige Werte. Von dem Perman- 
ganatverbrauch läßt sich auf den Chlorver- 
brauch bei der Bleiche schließen, und es ist 
zweckmäßig, diesbezügliche Tabellen oder 
Kurven aufzustellen, um das Ergebnis mög- 
lichst rasch für den Betrieb verwertbar zu 
machen. 

Eine ganz ähnliche Methode empfiehlt 
Björkman,” jedoch wird hier nach einer 
festgesetzten Zeit die Einwirkung des Ka- 
liumpermanganats durch Zusatz von Ferro- 
sulfatlösung unterbrochen, so daß in diesem 
Falle die Titration der verbrauchten Perman- 
ganatlösung nicht unmittelbar angeschlossen 
zu werden braucht, was für eine Reihenunter- 
suchung von Wert sein kann. 2 g zerkleinerten, 
trockenen Zellstoffs werden mit 5 g Wasser 
angefeuchtet und mit 150 ccm einer 25° C 
warmen /e Kaliumpermanganatlösung und 
5 ccm n/, Schwefelsäure in ein etwa 600 ccm 
fassendes Becherglas gebracht. Statt der 2 g 
trockenen Stoffes können auch 5 g einer 
nassen, mit der Hand ausgedrückten, unge- 
fähr 60% Wasser enthaltenden Probe ver- 
wendet werden. Das Gemisch wird genau 
30 Sekunden mit Hilfe einer Turbine gerührt, 
deren Umdrehungszahl 1000 in der Minute 
beträgt. Nach der angegebenen Zeit unter- 
bricht man die Oxydation durch Zusatz von 
100 ccm einer "/so Ferrosulfatlösung, die im 
Augenblick zum Teil zu Ferrisulfat oxydiert 
wird. Die in dem Rührgefäß befindliche 
Flüssigkeit wird auf 300 ccm gebracht. Da- 
von werden 50 cem faserfreie Lösung ab- 
pipettiert und diese mit 1/0 Kaliumperman- 
ganatlösung zurücktitriert. Auch die auf 


17 Björkman: P. -F. 25 (1927); 47, 729/30, 
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diese Weise gefundenen Werte stimmen mit 
den Chlorverbrauchszahlen überein. Die 
Dauer der Untersuchung beträgt 2—3 Mi- 
nuten. 

Vorliegende Ausführungen verfolgten den 
Zweck, den interessierten Kreisen eine Zu— 
sammenstellung der in den letzten 10 Jahren 
erschienenen Arbeiten über die Auischluß- 
gradsbestimmung, soweit sie mir zugänglich 
waren, zu geben. Welche von diesen Metho- 
den in diesem oder jenem Betriebe zu be- 
vorzugen sind, hängt einerseits von den An- 
forderungen, die man an die Methode stellt, 
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andererseits von der Qualität der Arbeits- 
kräfte, die für die Ausführung zur Verfügung 
stehen, ab. Im allgemeinen läßt sich wohl 
sagen, daß für die kolorimetrischen Verfahren 
ein in chemischen Untersuchungen besonders 
ausgebildetes Personal nicht erforderlich ist. 
Außerdem sind diese Methoden gewöhnlich 
in recht kurzer Zeit ausführbar. Dafür haben 
die titrimetrischen bzw. gasvolumetrischen 
den Vorteil, daß die Ergebnisse sich zahlen- 
mäßig festlegen lassen und so bessere Ver- 
gleichsmöglichkeiten der Stoffe verschiedener 
Aufschlußgrade bieten. 


ZEITSCHRIFTENSCTHAU. 


Die Auflösung des Harzes und die Ver- 
wendung zur Leimung in der Stoffmasse. 
P. Delcroix. Le Papier 31 Nr. 1, S. 69 
(1928). | 

Die angewandten Methoden der Harzauf- 
lösung beruhen darauf, daß das Harz nach 
der Verseifung mit Alkalien, mit Wasser ver- 
dünnt wird. Die erhaltene Harzmilch wird 
zur Leimung verwendet. Bei diesen Verfah- 
ren wird viel Dampf verbraucht, wodurch 
auch die Möglichkeit einer Schädigung des 
Harzes ohne weiteres gegeben ist. Die Ver- 
seifung ist nicht immer vollkommen, und es 
ist schwer, eine gleichmäßige Harzmilch zu 
erhalten. Verfasser schlägt vor, für verschie- 
dene Zwecke anstatt Soda Aetznatron zu ver- 
wenden. Diese Verseifung erfolgt auch in der 
Kälte, wobei dieselbe entsprechend der Kon- 
zentrationserhöhung an Aetznatron beschleu- 
nigt wird. Es bildet sich Natriumresinat, 
welches sich in Wasser aufiöst. Am vorteil- 
haftesten ist die Anwendung von Lösungen 
mit 2—6 g pro Liter. Die erhaltenen Lösun- 
gen sind denjenigen nach der Sodaverseifung 
erhaltenen ähnlich. Verfasser untersucht nun 
den Vorgang der Auflösung. Das Harz wurde 
mit einer zirkulierenden Aetznatronlösung 
behandelt. In einem Rohr wurde Harz ein- 
getragen und dasselbe mit von oben unter 
von unten streichenden Lauge behandelt. Es 
wurde festgestellt, daß am günstigsten eine 
Verwendung einer Lösung von etwa 5 g/Ltr. 
ist, wenn die Zirkulation aufsteigend ist und 
etwa 5,2 g, wenn die Zirkulation absteigend 
ist. Bei diesen Konzentrationen ist die hydro- 
lytische Spaltung des Resinats am geringsten. 
Die Versuche wurden bei etwa 15 Grad aus- 
geführt. In der Praxis wäre der Prozeß durch 


Kolonnen mit Harz, welche von Aetznatron- 
lösung bestrichen werden, lösbar. Die Be- 
wegung der Lauge erfolgt durch Rotations- 
pumpen. Die erste Anlage dieser Art kam 
Anfang 1926 in Betrieb. Es arbeiten jetzt 
Anlagen, welche insgesamt 40 t Resinat pro 
Tag erzeugen. Die größte Anlage mit 2000 kg 
Tageserzeugung ist in Südamerika aufgestellt 
worden. Das Verfahren erspart nicht nur 
viel Handarbeit, sondern macht auch die Ver- 
wendung von Dampf überflüssig, wodurch 
auch jede Harzschädigung vermieden wird. 
Die Lösungen sind stets klar und von kon- 
stantem Harzgehalt. Der Prozeß ist eine 
Vereinfachung der bestehenden Verfahren. 
k. 

Prüfung von Stärke und Stärkemehlen für 
die Papierindustrie. Pa pyro. La Papeterie 
50 Nr. 4, S. 177 (1928). 

Die zur Leimung verwendete Stärke 
muß in Anbetracht ihres hohen Preises des 
öfteren auf ihre Qualität geprüft werden. 
Zu diesem Zwecke bestimmt man den Was- 
sergehalt, den Gehalt an Asche und anorga- 
nischen Bestandteilen, die Verkleisterungs- 
fähigkeit und den Eisengehalt. Der Wasser. 
gehalt wird durch Trocknung bei 100 Grad 
ermittelt. Die Asche durch Veraschung im 
Platintiegel. Zur Untersuchung auf Eisen 
und seine Salze, welche Verbindungen sich 
beim Färben störend auswirken können, gibt 
man eine auf dem Wasserbade getrocknete 
Probe in eine weiße Porzellanschale und 
übergießt dieselbe mit einigen Tropfen Am- 
moniaklösung. Die Probe darf höchstens eine 
dunkelgrüne Färbung annehmen. Falls die 
Färbung braun bis schwarz ist, muß der Ver- 
such wiederholt werden. Die Lösung des 
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verwendeten Ammoniumsulfats (Wohl Am- 
moniumsulfid? Anmerk. d. Ref.) darf nicht 
gelb sein und darf keinen Schwefel in Sus- 
pension enthalten. Zur Untersuchung auf 
Verkleisterung erhitzt man etwa 20 g in 
einem 1-Liter-Becherglas mit etwa 500 cem 
Wasser unter starkem Umrühren, wobei man 
die Lösungstemperatur beobachtet. Nun läßt 
man erkalten und beobachtet das Gelatinieren 
der Lösung. Je niedriger die abgelesene 
Temperatur, desto besser die Stärke bzw. das 
Stärkemehl. k. 


Untersuchungen über die Hygroskopizität 
der Celluloseester. Abel Caille. Chimie et 
Industrie 19 Nr. 3, S. 402 (1928). 


In unseren früheren Arbeiten äußerte der 
Verfasser die Ansicht (Chimie et Industrie 17 
Nr. 2, S. 201—202, 1927, und 15 Nr. 2, S. 189 
bis 192, 1926), daß die Fixierung basischer 
Farbstoffe auf vegetabilischen Pergamenten, 
von der Abwesenheit von freier bzw. gebun- 
dener Schwefelsäure und der damit zusam- 
menhängenden Hydrolyse des pergamentierten 
Zellstoffes abhängt. Es sollte nun geprüft 
werden, ob die partielle Azetylierung, Nitrie- 
rung oder Sulfurierung des Zellstoffes einen 
Einfluß auf den Wassergehalt der Ceilulose 
hat. Dabei wird angenommen, daß die 
Hydrolyse des Zellstoffes sich in dessen 
Wassergehalt auswirken müßte. Zur Aus- 
führung der Versuche wurden jeweils 50 g 
durch Kochen mit Sodalösung von 2 Grad Be 
gereinigt (Kochen unter Luftabschluß). Dauer 
5 Stunden. Das erhaltene Material hatte 0,6% 
Asche, 5,2% Wasser und eine Kupferzahl 
von 1,4. Das Material wurde nitriert und 
dann in vier Teile geteilt. Muster 1 wurde 
30 Minuten mit destilliertem Wasser unter 
Umrühren gewaschen; Muster 2 wurde 10 
Stunden mit destilliertem Wasser gekocht; 
Muster 3 wurde 15 Tage mit fließendem Was- 
ser der Leitung gewaschen und Muster 4 mit 
Leitungswasser bei 60—70 Grad behandelt, 
wobei das Wasser neunmal gewechselt wurde. 
Bei gleichem Stickstoffgehalt enthielt 2 nur 
noch wenig Säure und in 3 und 4 war die- 
selbe neutralisiert. Nun wurden die Muster 
bei konstanter Luftfeuchtigkeit über Schwefel- 
saure getrocknet. Der Wassergehalt der 
Muster entsprach dem Gesamtsäuregehalt 
derselben, d. h. einem höheren Säuregehalt 
entspricht auch ein höherer Wassergehalt. 
Die Ueberprüfung der Versuche an indu— 
strieller Nitrocellulose ergab die Bestätigung 
der Resultate. Vergleicht man die Gesamt- 
versuche so ergibt sich, daß die Fixation 


Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofl- Fabrikation i 


99 


basischer Farbstoffe und der Wassergehalt 
von Gesamtschwefelsäuregehalt eines Mu- 
sters abhängen. Der Verfasser stellte Perga- 
mentpapier her und behandelte Streifen davon 
20 Sekunden mit Schwefelsäure von 58,5 Grad 
Bé. Nach kurzer Abspülung mit destilliertem 
Wasser wurde Streifen 1 30 Minuten mit 
destilliertem Wasser, Streifen 2 mit destillier- 
tem Wasser 8 Stunden bei 100—110 Grad ge- 
kocht und Streifen 3 12 Tage mit Leitungs- 
wasser gewaschen. Es zeigte sich, daß der 
Wassergehalt der Pergamentmuster, wie auch 
bei der Nitrocellulose im Zusammenhange 


‚mit dem Gesan:tschwefelsäuregehalt stand. In 


einer Arbeit von Wollmann-Duclaux (Bull. 
Soc. Chim. France Nr. 11 5 [1920]) wird 
darauf hingewiesen, daß man ungeachtet der 
industriell angewandten Fällung von Aceton- 
Nitrocelluloselösungen mit Wasser, noch 
nicht weiß, ob die ersten Fraktionen von den 
letzten verschieden sind. Nach Sheppard 
(J. Ind. Engin. Chem. November 1911) sind 
zwar die letzten beständiger als die ersten. 
Auch M. Breguet (Bull. Soc. Chim. Srance 
1924, S. 680, und Chim. et Industrie Jahr- 
gang 13, Nr. 6) hat auf die Verschiedenheiten 
der Fraktionen hingewiesen. Es war inter— 
essant, die Beobachtungen auch an Acetyl- 
cellulose zu überprüfen. Der Verfasser stellte 
sich entsprechende Muster her (Chim. et In- 
dustrie 12 Nr. 3) und untersuchte dieselben 
auf Löslichkeit, Schwefelsäuregehalt der in 
Aceton unlöslichen Rückstände und auf Vis- 
kosität der Acetonlösungen. Dabei ergab sich, 
daß die in Aceton unlöslichen Rückstände 
einen geringeren Schwefelsäuregehalt hatten, 
wie das Ausgangsmaterial. Von zwei gleichen 
Acetaten hatte dasjenige der höheren Neutra— 
lisationsstufe der freien Säure eine höhere 
Löslichkeit und Viskosität. Für ein Acetat 
einer Cellulose scheint die Viskosität der 
Acetonlösung vom Gehalt an gebundener 
Säure abzuhängen. k. 


Die neuerliche Verwendung von Kiefern- 
holz in der Papierindustrie. G. Dupont. 
Le Papier 31 Nr. 3, S. 300 (1028). 


Der Verfasser bespricht den Papier- und 
Rohstoffbedarf Frankreichs und glaubt, daß 
man durch zweckmäßige Verwendung der in 
Frankreich in den Küstengebieten sehr ver— 
breiteten Kiefer. die Einfuhr der Rohstoffe 
nach Frankreich verringern und damit das 
Land von der Einfuhr unabhängig machen 
könnte. Allerdings müßte in den meisten 
Fällen das Kiefernholz vor seiner Verwen- 
dung entharzt werden, Hlierfür sind schon 


viele Verfahren vorgeschlagen worden. In 
Frankreich hat man nach dem Verfahren von 
Waalgh (alkalische Extraktion) gearbeitet. 
Der erhaltene Holzschliff war von ausgezeich- 
neter Beschaffenheit, allerdings infolge der 
alkalischen Behandlung etwas gelblich. Kiefer 
allein kann man infolge Verharzung der 
Steine nicht verarbeiten. Besser geht das 
Schleifen von Kiefer im Gemisch mit nur 
wenig harzhaltigen Hölzern. Vor dem Schlei- 
fen wurde das Kiefernholz etwa 15 Tage in 
1% Soda- oder Aetznatronlösung gelagert. 
Beim alkalischen Aufschluß von Kiefer auf 


Zellstoff erhält man eine braune, sehr zähe . 


Cellulose, welche sich gut auf gewöhnliche 
und Kraftpapiere verarbeiten läßt. Die Er- 
kochung eines bleichfähigen Materials und 
die Bleiche desselben schwächt die Faser sehr 
stark und ist deshalb schwieriger. Der 
Bisulfitaufschluß läßt sich nur mit entharztem 
Holze durchführen. Es wird der Serlachius- 
prozeß und der Zusatz von Emulgierungs- 
mitteln zur Kochlauge nach dem Vorschlage 
von Rinman erörtert, und die Verwendung 
der Nebenprodukte der Fabrikation empfoh- 
len. Im Jahre 1871 wurde erstmalig ein Werk 
in Betrieb genommen, welches Kiefernholz 
mittels des alkalischen Aufschlusses verarbei- 
tete. Der erhaltene Stoff wurde gebleicht. 
1885 stellte sich das Werk auf Bisulfitauf- 
schluß um. Allerdings ungeachtet der festen 
und weißen von ihm erzeugten Papiere 
mußte das Werk 1902 — wohl infolge der 
für eine Rentabilität zu geringen Produktion 
von 5 t — geschlossen werden. 1916 wurde 
das Werk Monfourat (Soc. de Pap. Navarre) 
infolge Mangels an Fichte auf den alkalischen 
Prozeß mit Kiefer umgestellt werden. Ab 
1924 ist das Werk ununterbrochen im Betrieb 
und zeitigt gute Ergebnisse. Versuche er- 
gaben die gute Verwendbarkeit des Zell- 
stoffes zur Erzeugung von Kraftpapier. Es 
arbeiten jetzt in Frankreich die Werke Bau- 
tiran und Mimizan auf Kraftzellstoff und 
Papier. Ein drittes Werk (Facture) ist im 
Bau und ein viertes wird projektiert. Bautiran 
stellt ohne Regenerationsanlage nach dem 
Sodaprozeß 6—7 t her. Es ist beabsichtigt, 
die Produktion zu erhöhen und eine Regene- 
rationsanlage zu errichten. k. 


Vakuum-Trommel-Wäscher. H. A. Mor- 
rison, Oliver Continuous Filter Co., New 
York. Paper Trade Journal Nr. 16 (1927). 

Die Methoden des „Waschens“, d. h. der 
Entfernung von Lösungen bzw. gelösten 
Stoffen aus Zellstoff sind erst in neuerer Zeit 
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so vervollkommnet worden, wie es dem Stand 

der modernen Papieriabrikation entspricht. 

Bis noch vor relativ kurzer Zeit nahm man 

die großen Wassermengen und die damit 

verbundenen großen Faserverluste beim Wa- 
schen als unvermeidlich hin. Bei Benutzung 
von Vakuumwäschern kommt man nunmehr 
mit sehr geringen Frischwassermengen aus 
und kann die Faserverluste unter 0,5% halten. 

Die Anwendungsmöglichkeiten der Va- 
kuumwäscher kann man in folgende Gruppen 
teilen: 

A. Entfernung der erschöpften Kochlauge 
aus dem Stoff bei Natron-, Sulfat- und 
Sulfitzellstoff. 

B. Trennung der Bleichlauge und der durch 
die Bleichung gelösten Stoffe von den 
gebleichten Fasern jeder Art. 

C. Wiedergewinnung der Chemikalienlösun- 
gen oder der Reaktionsprodukte in hoher 
Konzentration bei bestimmten speziellen 
Behandlungsweisen. 

Die Vakuumwaschmethode unterscheidet 
sich von den bisher üblichen dadurch: 

1. daß das Waschen durch Verdrängung, 
nicht durch Verdünnung der anhaftenden 
Laugen erzielt wird, 

2. daß der Stoff auf verhältnismäßig hohe 
Konzentration gebracht wird, ehe der 
eigentliche Waschvorgang einsetzt, 

3. daß die Faserschicht, die sich unter dem 
Einfluß des Vakuums auf dem Sieb bildet, 
als Filterschicht wirkt und alle festen 
Teile zurückhält und 

4. daß zwei und mehr Arbeitsgänge auf 
eine einfache Operation zusammengezo- 
gen sind. 

Als Anwendungsbeispiel ist die Arbeits- 
weise beim Natronzellstoff ausgeführt. Der 
gekochte Stoff wird aus dem Kocher in einer 
Konzentration von etwa 9 % ausgeblasen und 
enthält Schwarzlauge von etwa 15° Be (bei 
60° F). Die Lauge enthält Natrium und Bi- 
karbonat und die aus den Spänen heraus- 
gelösten organischen Stoffe und muß voll- 
kommen vom Stoff getrennt werden. Sie muß 
in höchstmöglicher Konzentration zurück- 
gewonnen werden, da sie zur Wiedergewin- 
nung des Sodas eingedampft werden muß. 
Andererseits müssen alle Fasern zurückge- 
halten werden, da sie die Leistungsfähigkeit 
des Verdampfers beeinträchtigen. 

Die Ergebnisse eines Versuches mit einem 
gußeisernen Vakuum-Trommel-Wäscher mit 
Monelsiebgewebe, wie sie in vielen Fabriken 
angewandt werden, sind in folgender Tabelle 
zusammengestellt: 
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Der Stoff betritt den Wäscher mit 1, 6 % 
und 160° F. 

6,5 Teile Wasser von 150° F sind nötig für 
1 Teil Stoff. 

Der Stoff wird vom Wäscher auf 24 % ein- 
gedickt und enthält 10 Pfund (engl.) 
Soda (Na: O) pro Tonne Stoff. 

Die Lauge kommt in den Verdampfer mit 
10° Bé (korr. für 60° F) und 150° F. 

Gesamtkraftverbrauch etwa 1,0 PS pro 
Tonne Stoff. 

Das beste Waschergebnis wird mit Wasser 
von 150° F erzielt. Dies wurde erhalten 
durch Kaskaden- oder Sprühkondensation 
aus den sich beim Ausblasen entwickeln- 
den Dämpfen in den Stoffgruben. 

Bei Kraftstoff wurden die besten Ergeb- 
nisse mit zwei in Serie geschalteten Wäschern 
erzielt. Die Lauge war hierbei etwas trüber 
und stärker zum Schäumen geneigt als bei 
Natronzellstoff, ist härter als Natronzellstoff 
und hält die Schwarzlauge stärker zurück. 
Für Sulfitzellstoff sind Vakuumwäscher bisher 
gleich hinter dem Kocher nicht im Gebrauch. 
Sie lassen sich aber als Nachwäscher gut 
verwenden. Wenn sich die Notwendigkeit 
ergeben sollte, Sulfitlauge zurückzugewinnen, 
sind Vakuumwäscher sehr geeignet. 

Auch beim Waschen nach der Bleiche 
haben sich die Vakuumwäscher gut bewährt. 
Sie benötigen nur etwa 30% der Wasser- 
menge, die das Verdünnungswaschverfahren 
verbraucht. Sie liefern Stoff von hoher Rein- 
heit und konstanter Konzentration bis zu 15% 


Ungewaschener Stoff: 


Konzentration beim Eintritt in den Wäscher: 
Grains Chloride als CaCl, pro Gallone 5% ig. Stoffs: 
lb. Stoff: 
Prozent Chloride bez. auf Stoff im Wäscher: 


77 79 79 


Gewaschener Stoff: 


Grains Chloride pro Gallone 5% igen Stoffs: 


lb. Stoff: 


L L 99 


Prozent Chloride im gewaschenen Stoff absorbiert: 


„ Füllstoffe vom Fasergewicht: 


Gebrauchtes Wasser: 
Gall. Chloridfreies Wasser 
pro Ib. Stoff 
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Waschwasser: Gall.: 
Verd. Wasser: Gall.: 
Leistung pro Quadrat-Fuß in 24 Stunden lb.: 

Lb. feste Bestandteile pro 1000 Gallone Filtrat: 
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und reduzieren die Faserverluste auf ein 
Minimum. Sie können mit Wasserstrahl- 
saugern betrieben werden, benötigen also 
keine Vakuumpumpen. 

Die Spuren Chlor, die in der abfließenden 
Bleichflotte enthalten sind, verhüten Schleim- 
ansammlungen im Innern der Trommeln. Das 
Monelsieb hält über ein Jahr. Die Wäscher 
bedürfen nur geringer Wartung und haben 
einen Kraftverbrauch von unter 5 PS. 

Die Resultate mehrerer Waschversuche 
gebleichter Stoffe sind in der untenstehenden 
Tabelle enthalten. 

Die Vakuum-Trommel-Wäscher eignen sich 
ebenso auch für alle speziellen anderen Fälle, 
bei denen es auf eine Trennung von Fasern 
und chemischen Reagenzien ankommt. Solche 
sind gegeben z. B. bei der Herstellung von 
Papierrohstofien aus Stroh, Zuckerrohr, in 
der Kunstseidenfabrikation usw. In allen die- 
sen Fällen müssen die meist wertvollen 
Chemikalien, wie Schwefelsäure, Essigsäure, 
kaustische Soda, Alkalisulfide usw., vollstän- 
dig entfernt und in möglichst hochkonzen- 
trierter Form wiedergewonnen werden. 

Ms. 

Der Einfluß der Luftfeuchtigkeit auf den 
Feuchtigkeitsgehalt von Papier. T. D. Jar- 
rell. Paper Trade Journal Nr. 3 (1927). 

Es ist bekannt, daß das Papier merklich 
hygroskopisch ist, und daß seine physikali- 
schen Eigenschaften, insbesondere die Falz- 
barkeit, wesentlich von seinem Feuchtigkeits- 
gehalt abhängen. Außerdem ist der Gehalt 


zellstoff zellstoff zellstoff 
1,4 1,71 0,8 
335,0 75,0 250,0 
670,0 150,0 500,0 
4,47 1,07 3,5 
2,6 3,0 5,0 
5,2 6,0 10,0 
0,052 0,06 0,1 
ji Te 
2,0 | 1,5 2,5 
10 250 1,0 
1000 800 1600 
0,1 0,2 0,1 
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an Wasser von Wichtigkeit bei der Bestim- 
mung des Verkaufsgewichtes. 

Fs sind bereits früher zahlreiche Arbeiten 
über die Abhängigkeit der Papierfeuchtigkeit 
von dem Wassergehalt der umgebenden Luft, 
von der Art des Papieres und von der Zusam- 
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mensetzung desselben gemacht worden. Der 
Verfasser untersucht, welchen Einfluß abwech- 
selnd steigende und fallende Luftfeuchtigkeit 
hat, und wie sich Papiere gleicher Art, aber 
verschiedener Herkunft verhalten. 

Es wurden im ganzen 45 verschiedene 
Papierproben aus 30 Fabriken untersucht. 
Aus jedem Muster wurden zwei Gruppen von 
je 20 Bogen von 10410 Zoll Größe geschnit- 
ten. Die erste Gruppe diente zur fortlaufen- 
den Kontrolle des Gewichtes, aus der zweiten 
wurden jeweils von jedem Bogen ein kleines 
Stück zur Bestimmung der Feuchtigkeit nach 
der Toluoldestillationsmethode abgetrennt. 
Die Proben wurden in einem Raum mit 
konstanter Temperatur und Luftfeuchtigkeit 
frei aufgehängt. die Dauer jeder Versuchs- 
periode wurde bis zur Gewichtskonstanz aus- 
gedehnt, mindestens jedoch über 12 Tage. 
Die Versuchstemperatur war für alle Versuche 
konstant 70° F (21,1° C). Die Luftfeuchtigkeit 
wurde variiert, und zwar von 35% rel. aus- 
gehend über 50 und 65 auf 80 % gesteigert, 
dann wieder von 80% über 65 und 50 auf 
35 % herabgesetzt, dann wieder auf 50, 65 
und 80 % erhöht, nochmals auf 65, 50 und 
35 % erniedrigt und schließlich zu den beiden 
letzten Versuchen von 35% direkt auf 65 % 
erhöht und davon direkt wieder auf 35 % 
herabgesetzt. Im ganzen hatte also der Ver- 
such 15 Perioden, bei denen die relative Luft- 
feuchtigkeit auf folgenden Höhen gehalten 
wurde: 

35 % —50 / —65 % —80 % —65 / —50 % 
—35 „ —50 / —65 „ —80 % —65 %-- 
50 % —35 % —65 % —35 %- 

Die Gesamtversuchsdauer betrug über ein 
Jahr. Die Versuchsergebnisse sind in der 
Originalarbeit in ausführlichen Tabellen und 
Diagrammen niedergelegt. Sie seien hier 
gekürzt und zusammenfassend in den zwei 
Diagrammen erläutert. 


Fig. 1 zeigt die Veränderungen im Feuch- 
tigkeitsgehalt der Papiere unter den ange- 
gebenen Bedingungen. Die Kurven stellen 
Mittelwerte von mehreren Einzelproben jeder 
Papierart dar. Zeitungspapier hatte die 
durchschnittlich höchsten, Löschpapier die 
niedrigsten Werte. Die übrigen Papiere 
(Akten-, Schreib-, Buchdruckpapiere usw.) 
liegen dazwischen. Auffällig ist vor allem, 
daß der Feuchtigkeitsgehalt des Papieres bei 
einer bestimmten rel. Luftfeuchtigkeit davon 
abhängig ist, ob das Papier vorher eine 
höhere oder eine niedrigere Feuchtigkeit be- 
sessen hatte. Im ersten Falle bleiben die 
Wassergehalte bei einem höheren Werte 
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stehen als im zweiten Fall. Daß bei dem 
allerersten Anstieg die Werte wesentlich 
niedriger liegen als beim zweiten, erklärt sich 
daraus, daß die Proben bei der niedrigen 
rel. Luftfeuchtigkeit von nur 25% für die 
Versuche vorbereitet wurden. 

Die Differenzen zwischen den Werten 
gleichbehandelter Papierproben gleicher Art, 
aber verschiedener Herkunft, sind zum Teil 
recht beträchtlich. Es wurden z. B. nach 
dem zweitmaligen Einwirken von Luft mit 
80% rel. Feuchtigkeit innerhalb gleicher 
Sorten Differenzen zwischen 0,1 und 3,5 % 
des Trockengewichtes gefunden. 

Allgemein wurde gefunden, daß Papiere 
mit hohem Aschengehalt weniger Feuchtig- 
keit absorbieren als solche mit niedrigem 
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dampft, mit Natronlauge und Kalk versetzt 
und bis auf einen Wassergehalt von 30 % 
weiter eingedickt. Die im warmen Zustande 
flüssige Masse wird auf Etagenwagen gegos- 
sen und in Eisenblechöfen (Schwed. Patent 
51 239 von 1920) eingeführt, dort eingetrock- 
net und schließlich unter Einleitung von 
Wasserdampf trockendestilliert. Flüchtige or- 
ganische Verbindungen werden mit dem 
Wasserdampf kondensiert. Es findet sich in 
wässeriger Lösung Methylalkohol, Aceton 
und Butanon, nebst höheren Alkoholen und 
Ketonen. Das auf dieser wässerigen Lösung 
schwimmende Rohöl besteht aus Ketonen, 
Alkoholen, Phenolen und Kohlenwasserstof- 
fen. Bei der Trockendestillation werden 
auch unkondensierbare Gase gebildet, die zu 


Aschegehalt. Bezüglich der Zusammenset- 
zung der Papiere stellte es sich heraus, daß 
solche aus Holzschliff, Hanf und Sulfatzellstoff 
stärker absorbieren als solche aus Lumpen 
und Sulfitzellstoff oder Gemischen daraus. 
Bei den letzten beiden Versuchsperioden 
wurde besonders auf den zeitlichen Verlauf 
der Feuchtigkeitsveränderung geachtet und 
gefunden, daß die Feuchtigkeitsaufnahme 
durch das Papier schneller verläuft als die 
Feuchtigkeitsabgabe. Im Diagramm 2 sind 
die Ergebnisse dieses Versuches gesondert 
aufgetragen. Ms. 


Ueber alkalische Trockendestillation von 
Natronzellstoffablaugen. David Johans- 
son. Ingeniörs Vetenskaps Akademien, 
Handlingar Nr. 61, Stockholm 1927. 


Zur Verarbeitung nach dem Rinman-Ver- 
fahren eignen sich nur Ablaugen von 
schwefelfreien Kochungen. Die Schwarzlauge 
vom Kocher wird bis zu etwa 30° Be einge- 


90% aus Waserstoff bestehen und deren 
Heizwert nutzbar gemacht werden kann. 

Der Rückstand der Trockendestillation be- 
steht, falls die Tedperatur bis auf 500 Grad 
gesteigert wird, aus Soda, Kalziumkarbonat 
und Kohlenstoff. Praktisch sind Temperatu- 
ren über 400° nicht erforderlich. Der Rück- 
stand, die sogenannte Sodakohle, enthält 
noch unzersetzte organische Verbindungen. 
Pro Tonne Zellstoff berechnet ergibt sich so 
eine Rückstandmenge entsprechend 350 bis 
400 kg Steinkohle von 7000 WE. Die Soda- 
kohle wird daher in einem besonderen Ofen 
weiterverbrannt, wobei Karbonat gebildet 
und Wärme frei wird. Soda und Kalkschlamm 
werden auf Aetznatron bzw. Kalk regeneriert 
und dem Betrieb wieder zugeführt. 

Der Verfasser hat eine Reihe von Ver- 
suchskochungen — sowohl Kraftstoff wie 
Bleichstoff — durchgeführt und die erhaltenen 
Zellstoffe und Ablaugen seinen Untersuchun- 
gen zugrunde gelegt. Die Zellstoffausbeute 
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schwankte zwischen 42,0—47,6 % bei Kraft- 
stoff und 36, 330,6 % bei Bleichstoff. Bei 
den Bleichstoffkochungen wurden im Mittel 
176 g Na,O pro kg Holz gebunden, bei den 
Kraitstoffkochungen durchschnittlich 147 g 
Na:O pro kg Holz. 


Für die „flüchtigen Säuren“ ergaben sich 
als Mittelwerte 39 g Ameisensäure und 17,1 g 
Essigsäure in Bleichstoffablauge und 31,8 g 
Ameisensäure und 16,5 g Essigsäure in Kraft- 
stoffablauge, berechnet auf 1 kg abs. trock. 
Holz. Die überdestillierten Oxysäuren ent- 
sprachen im Mittel 19,5 g Milchsäure pro kg 
Holz in der Bleichstoffablauge und 12,5 g in 
der Kraftstoffablauge. Die überdestillierte 
Menge hängt von der Art und Dauer der 
Destillation ab. 


Die Essigsäure wurde als Silbersalz iden- 
tifiziert. Durch Eindampfen der Schwarz- 
lauge, die durch Zusatz von Schwefelsäure 
von Lignin befreit war, und Ausschütteln des 
Rückstandes mit Aether und Destillation mit 
überhitztem Wasserdampf konnte schließlich 
ein Zn-Salz hergestellt werden, das dem- 
jenigen der «-Oxybuttersäure entsprach. 


In einer Bleichstoffablauge (Zellstoffaus- 
beute 36,4%) konnte 26,7% vom Gewicht 
des Holzes an Alkalilignin in einer Kraftstoff- 
ablauge 23,9% gefunden werden. Der 
Methoxylgehalt war 13,7—13,9 %. 


Der Verfasser prüft weiterhin die Zuver- 
lässigkeit der Messinger-Methode der Aceton- 
bestimmung durch Umsetzung mit Jod. Auch 
Methylalkohol beeinträchtigt bei gewöhn- 
licher Temperatur das Ergebnis nicht wesent- 
lich. Butanon kann ebenfalls nach der 
Messinger-Methode bestimmt werden, jedoch 
muß mit einem Jodüberschuß von etwa 150% 
gearbeitet werden. Der Jodverbrauch ist 
1,12X6 Atome Jod auf ein Molekül Butanon. 


Bezüglich des Einflusses des Alkali- 
zusatzes auf Ausbeute und Zusammensetzung 
der Trockendestillationsprodukte wurde fest- 
gestellt, daß sowohl die Gasentwicklungs- 
kurven wie auch die Gasanalysen einen sehr 
verschiedenartigen Verlauf zeigen. 


In der mit Alkali versetzten Schwarzlauge 
kann bei 250° C eine sehr lebhafte Wasser- 
stoffentwicklung und gleichzeitige Wärme- 
entwicklung beobachtet werden. Die Gas- 
entwicklung hört bei 300° auf, um bei über 
400° wieder etwas zuzunehmen. Das Gas ist 
bei 250° fast reiner Wasserstoff, später treten 
Kohlenwasserstoffe hinzu. 

Bei der Trockendestillation ohne Alkali- 
zusatz ist die Gasentwicklungskurve nahezu 
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eine gerade Linie. Das Gas enthält zunächst 
Kohlendioxyd und Kohlenoxyd, um bei 
höheren Temperaturen aus Kohlenwasser- 
stoffen und Wasserstoff zu bestehen. 


Die kondensierbaren Destillationsprodukte 
betrugen pro kg Holz bei der Trockendestil- 
lation ohne Alkalizusatz etwa 12 g Methyl- 
alkohol, 12 g Ketonfraktion unter 80° C und 
60 g Rohöl. Bei der Trockendestillation mit 
großem Alkalizusatz (Gesamt-NazO pro kg 
Holz 517 g) etwa 15 g Methylalkohol, 3 g 
Aethylalkohol, 15 g Aceton, 14 g Butanon, 
12 g höhere Ketone und Alkohole, sogenann- 
tes Acetonöl, und 32 g Rohöl. Der Rückstand 
enthielt 160 g bzw. 128 g Kohlenstoff. Im 
ersteren Fall betrug der Phenolgehalt des 
Rohöles 32% entsprechend 19 g pro kg 
Holz, im zweiten Fall nur 16 % entsprechend 
5% pro kg Holz. 


Der Verfasser untersucht sodann den 
Einfluß des Alkalis auf das Lignin bei der 
Trockendestillation. Hierbei sollte nur fest- 
gestellt werden, in welchem Maße das gelöste 
Lignin an der Bildung von Produkten bei der 
Trockendestillation nach Rinman teilnimmt. 
Das durch Schwefelsäurezusatz ausgefällte 
Lignin enthält etwa 14% Methoxyl. Durch 
Trockendestillation von solchem Lignin mit 
der gleichen Menge Na: O in Form von NaOH 
unter Einleiten von Wasserdampf wurden 
53 % der Methoxylmenge vor 300° abgespal- 
ten ( 21 g Methylalkohol pro kg Holz) und 
als Methylalkohol isoliert. Durch Austausch 
von Natrium- gegen Kaliumhydroxyd wurde 
die Ausbeute an Methylalkohol auf 72% des 
Methoxylgehaltes (— 20 g Methylalkohol pro 
kg Holz) gesteigert. 


Der Gehalt der Schwarzlauge an flüchti- 
gen Säuren ist zu gering, um die Bildung 
großer Mengen Ketone durch direkte Zer- 
setzung ihrer Natriumsalze zu erklären. Bei 
der Analyse des Rückstandes nach Erhitzen 
auf 300% C ergab sich, daß der Gehalt an 
flüchtigen Säuren (Essigsäure und flüchtige 
Homologen außer Ameisensäure) von 18 g 
in der Schwarzlauge auf 79 g, berechnet als 
Essigsäure pro kg Holz gestiegen war. Diese 
Reaktion vor 300° C, welche in der Umwand- 
lung der Oxysäuren in Fettsäuren — und 
Oxalsäure— durch die Einwirkung des Alka- 
lis und unter Wasserstoffentwicklung besteht, 
ist die bedeutungsvollste in der ganzen Rin- 
man-Destillation. Bei der Weitererhitzung 
auf 400° werden das Acetat und Propionat 
unter Bildung von Aceton und Butanon zer- 
setzt. 
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Der Verfasser untersucht weiterhin zur 
Stützung dieses Befundes die Vorgänge beim 
Erhitzen von oxyfettsauren Salzen mit Aetz- 
natron. Bei der Trockendestillation von Na- 
triumlaktat mit verschiedenen Mengen NaOH 
wurde zwischen 200—300° C eine lebhafte 
Reaktion mit Wasserstoffentwicklung be- 
obachtet. Nach einem Stillstand begann bei 
350—400° C ein Destillat abzugehen, welches 
hauptsächlich Ketone, Aceton und Butanon 
enthielt. Nach 400° wurde die Gasentwick- 
lung wieder lebhafter. Der Rückstand bei 
500° bestand aus Soda, vorausgesetzt, daß 
nicht allzu große Mengen NaOH zugesetzt 
waren. Durch Unterbrechung des Erhitzens 
bei 300° konnte festgestellt werden, daß das 
Laktat bei dieser Temperatur vollkommen 
zersetzt war, und zwar in Karbonat, Formiat, 
Acetat, Propionat und Oxalat. Schon bei 
Zusatz von mehr als 2 Mol NaOH waren 
Formiat und Oxalat verschwunden. 


Bei der Erhitzung von Kaliumlaktat mit 
KOH beginnt bei 250° lebhafte Gasentwick- 
lung, die bei 300° C aufhört. Das Gas enthält 
viel Methan, was darauf zurückzuführen ist, 
daß der Rückstand bei 300° C reich an Oxalat 
ist. Tatsächlich wird Kaliumoxalat — im 
Gegensatz zu Natriumoxalat — erst bei 315 
bis 400° C zersetzt, was durch die Tatsache 
bestätigt wird, daß die Oxalsäureherstellung 
aus Sägespänen und Alkali mit KOH bessere 
Ausbeuten liefert. 


Entsprechend einem weiteren Vorschlage 
von Rinman (Schwed. Patent 38454 [1913] 
und 45 289 [1916]) prüft der Verfasser die 
Trockendestillation von Laugen, erhalten 
durch vollständige Auflösung von Holz durch 
starke Alkalien. Dieses Verfahren ist als 
Verwertung von Holzabfällen gedacht. Es 
ist möglich, mit einem Aufwand von 800 g 
Na- O auf 1 kg Holz dieses bei 180° C in 
5 Stunden zu zerkochen. Die Ausbeute 
schwankt je kg Holz zwischen 15—28 g 
Methylalkohol, 9—40 g Aceton, 4—50 g Bu- 
tanonfraktion 800, 5—30 g Acetonöl, also 154 
bis 217 g Gesamtprodukten und 200—766 
Liter Gas je nach der Menge des Alkali- 
Zusatzes und dem verwendeten Holz (Laub- 
holz oder Nadelholz). 

Auch Zellstoff wurde in ähnlicher Weise 
mit Alkali zerkocht und die erhaltene Zer- 
kochungslauge der Trockendestillation unter- 
Worfen. Es ergibt sich so für 1 kg Zellstoff 
eine Ausbeute an Destillationsprodukten bei 
300—475° C von 40 g Aceton, 33 g Butanon, 
3 g Aethylalkohol, 19 g Aecetonöl, 43 g 
Rohöl. 2. 
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Ueber die Zusammensetzung der Stärke. 
Hans Pringsheim und Paul Meyer- 
sohn. Zeitschr. für physiolog. Chemie 173, 
211—219 (1928). 


Nach der heutigen Anschauung ist Stärke 
als ein kolloidales Aggregat einer eng be- 
grenzten Strukturmolekel aufzufassen. Da- 
durch wird ein hochmolekularer Zustand 
vorgetäuscht, der durch Ballung des Stärke- 
bauelementes bedingt wird. Voraussetzung 
hierfür ist, daß sich Stärke durch Besetzung 
der drei in ihrem Molekül frei vorkommenden 
Hydroxylgruppen in ein Triazetat verwandeln 
lassen muß, und daß mehr als drei Acetyl- 
gruppen in das Molekül der unversehrten 
Stärke nicht eingeführt werden können. 

Im Gegensatz zu diesen Erfahrungen soll 
nach E. Peiser (Zeitschr. für physiolog. 
Chemie 161, 210 [1926]) beim Acetylieren 
eines mit Alkohol ausgefällten Stärkekleisters 
mit Schwefelsäure als Katalysator ein Acetat 
mit etwa 1,5% Acetyl mehr als Stärke- 
triacetat zu gewinnen sein, andererseits nach 
der Verseifung eine nichtreduzierende, d. h. 
hydrolytisch nicht veränderte Stärke rück- 
gewinnbar sein. 

Die Verfasser prüften die Versuche von 


Peiser nach und fanden ein Acetat, das 


eine Drehung von nur + 178 bis + 1960, 
gegenüber + 276° normal besitzt. Das Ace- 
tylierungsverfahren von Peiser ist von 
acetolytischen Nebenreaktionen begleitet, wel- 
che zur Beimengung von Stärkedextrinen 
Veranlassung geben, die den erhöhten Acetyl- 
gehalt der Stärke vortäuschen. Dadurch ent- 
fallen alle von Peiser gegen die Formulie- 
rung der Stärke als eines Aggregates von 
kleinen Molekülen erhobenen Einwände. z. 


Die katalytische Zersetzung von Natrium- 
hypochloritlösungen, Reaktionsmechanismus. 
IJ. John R. Lewis. Journ. of Physical Che- 
mistry, Vol. 32, 243—254 (1928). 


Unter Bezugnahme auf die Untersuchun- 
gen von Howell und von Chirnoag a 
beschreibt der Verfasser eine Reihe von Ver- 
suchen zur katalytischen Zersetzung von 
Hypochloritlösungen. Der Feaktionsmecha- 
nismus findet Ausdruck in den drei Grund— 
gleichungen: 

(1) K dx / dt oder K = x/t, 
worin x die Anzahl der entwickelten Kubik- 
zentimeter Sauerstoff, t die Zeitdauer in Mi- 
nuten, weiterhin 

(2) K. = (3,303/t)log (C,/C,—Cı), 
worin t wiederum die Zeitdauer in Minuten, 
C, die Konzentration des Hypochlorits, aus- 
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gedrückt in ccm entwicklungsfähigen Sauer- 
stoffes beim Zeitpunkt Null, Ct diese Konzen- 
tration beim Zeitpunkt t darstellt. 
N- 1/N N - 1/N 
G0 K. TO c: ) N 


worin Co und Ct der Gleichung (2) ent- 
sprechen, während N eine Konstante darstellt. 

Der Verfasser untersucht den Einfluß des 
Schüttelns des Reaktionsgemisches auf den 
Verlauf der Reaktion. Kobaltperoxyd, Kobalt- 
sulfat, Kupfersulfat, Kupferoxyd sowie Mi- 
schungen von Kupfer und Eisen werden auf 
ihre Wirksamkeit hin untersucht. Der Faktor 
K bleibt zu Beginn der Reaktion konstant, 
fällt jedoch später nachdem 20—30 % der 
Reaktion abgelaufen sind, ab. Demgegenüber 
zeigen die Werte für K, mit fortschreitender 
Reaktion ein Ansteigen. Lediglich bei den 
Versuchen mit gemischten Katalysatoren fal- 
len diese Werte nach anfänglichem Steigen. 
Die Werte für K: gehen im wesentlichen mit 
Ki parallel. 

Um stets neue Anteile der Hypochlorit- 
lösung mit dem Katalysator in Berührung zu 
bringen, wurde eine besondere Versuchs- 
einrichtung geschaffen, bei welcher eine ge- 
messene Menge Lösung am Katalysator vor- 
beibewegt wurde. Auf diese Weise konnte 
festgestellt werden, daß die Werte für 
K — x/t über einen weiten Bereich verschie- 
denster Konzentrationen konstand sind. Von 
Einfluß ist die Konzentration des Katalysa- 
tors. Der Temperaturkoeffizient ergab sich 
etwas niedriger als derjenige, der von Howell 
angegeben worden ist. 

Daß die Reaktion nach einiger Zeit nach- 
läßt, ist auf folgende drei Faktoren zurück- 
zuführen: 

1. Aenderung der Oberfläche des Katalysa- 
tors, 

2. Vergiftung durch Hydroxylionen, 

3. Verarmung der Lösung an Hypochlorit- 
ionen. Z. 


Campbells Mahlungsgradprüfer für Papier- 
masse. Paper Trade Journal Nr. 16 (1927). 

Nach den Untersuchungen von W. Boyd 
Campbell (Canadian Forest Products Labora- 
tories) ist die Durchflußgeschwindigkeit von 
Wasser durch eine auf einem Sieb nieder- 
geschlagene Stoffbreischicht abhängig vom 
Mahlungsgrad des Stoffes. Campbell hat auf 
Grund dieser Beobachtung einen neuen Prüf- 
apparat konstruiert, der in der nachstehenden 
Zeichnung schematisch wiedergegeben ist. 

Der Apparat besteht aus einem Niveau- 
gefäß 1, das durch ein seitlich angebrachtes 
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Rohr 2 gespeist und durch das Abflußrohr 4 
auf konstantem Niveau gehalten wird. Ein 
Teil der Flüssigkeit fließt durch die Kapillare 
3 in die untergestellte Meßapparatur. Da die 
Druckhöhe im Gefäß konstant ist, ist die 
Durchflußmenge durch die Kapillare nur ab- 
hängig von der Viskosität des Wassers, d.h. 
von dessen Temperatur. Der untere Teil des 
Prüfapparates besitzt eine durchsichtige, 


graduierte Röhre 5, die an ihrem unteren 
Ende zu größerem Durchmesser erweitert 


ist (6). Eine Siebplatte 7 mit Löchern 8 ver- 
schließt die untere Oeffnung. Eine Prallplatte 
10 ist angebracht, um den Flüssigkeitsstrom 
zu brechen und über die ganze Siebfläche zu 
verteilen. 

Für die Untersuchung wird eine Papier- 
breiprobe bekannten Gehaltes in die zur 
Erleichterung dieser Manipulation trichter- 
förmig erweiterte obere Oeffnung 11 der 
Röhre 5 eingefüllt. Die Aufschwämmung 
verteilt sich dann auf dem Sieb 7 wie auf dem 
Sieb einer Papiermaschine und die Fasern 
bilden darauf ein gleichmäßiges Papierblatt. 
Gleichzeitig fließt aus der Kapillare 3 dauernd 
ein konstanter Wasserstrom durch das Meß- 
gefäß und spült etwa hängen gebliebene Fa- 
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sern aus der graduierten Röhre auf das Sieb. 
Wenn alle Fasern auf dem Sieb nieder- 
geschlagen sind, wird sich in der graduierten 
Röhre 5 das Wasser in einer Höhe einstellen, 
die nötig ist, um gerade soviel Wasser durch 
das Papierfilter abfließen zu lassen, wie durch 
die Kapillare 3 dauernd hinzufließt. 

-Es fließt also ein definierter Wasserstrom 
durch eine auf bekannte Fläche verteilte be- 
kannte Menge Fasern. Da diese Bedingungen 
immer gleich sind, bzw. gleich gehalten 
werden können, ist die Höhe der Wassersäule, 
die sich im Meßrohr 5 einstellt, ein Maß für 
den Widerstand der Faserschicht gegen den 

Durchfluß des Wassers, und zwar ist sie 
umgekehrt proportional der Durchlässigkeit, 
direkt proportional dem Mahlungsgrad. Die- 
ser kann also mit Hilfe dieses Apparates in 
Einheiten des Zentimeter-Gramm-Sekunden- 
Systems ausgedrückt werden, als: Zentimeter 
Wassersäule Druck über einer Fläche von 
bekannter Größe in Quadratzentimeter, die 
bedeckt ist von einer bestimmten Anzahl 
Gramm Fasern, bei einem Durchfluß einer 
bestimmten Anzahl Kubikzentimeter Wasser 
in der Sekunde. 

Der Einfluß der Temperatur, der sich in 
einer Veränderung der Viskosität und damit 
der Durchflußgeschwindigkeit bemerkbar ma- 
chen könnte, ist bei diesem Apparat dadurch 
ausgeschaltet, daß er sowohl an der Kapillare 
3 als auch am Sieb 7 wirkt, also am Zu- und 
Abfluß nahezu gleich ist, sich also aufhebt. 
Die Größe der Sieblöcher hat keinen wesent- 
lichen Einfluß, da ihr Widerstand nur ein 
Bruchteil des Gesamtwiderstandes ist. 

Der Apparat hat den Vorteil, daß für die 
Untersuchung keine Zeitmessungen notwen- 
dig sind. 

Genauere Angaben über die Ausmaße des 
Apparates und die einzuhaltenden Versuchs- 
bedingungen hinsichtlich z. B. der Faser- 
mengen, sind nicht gemacht worden. Der 
Apparat ist patentiert in den Vereinigten 
Staaten unter Nr. 1 627 010 vom 3. Mai 1927 
A. P.-C. Ms. 


M. J. Riemers ma. Die Bedeutung von 
Holzterpentinöl für die chemische Industrie. 
Chem.-Ztg. 51 (1927), 85, 823. 

Für die verschiedensten technischen An- 
wendungen sowie auch als Rohmaterial für 
die Erzeugung von Kampfer und künstlichen 
Rohstoffen kann dampfdestilliertes Holz- 
terpentinöl ebenso wie Balsamterpentinöl 
angewandt werden. Falls das Material für 
rein chemische Zwecke benützt werden Soll 
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und eine unbekannte oder neue Marke vor- 
liegt, von deren Verwendbarkeit man sich 
nicht durch vorheriges Verarbeiten überzeugt 
hat, sollte vorher ein Muster auf die An- 
wesenheit von Verunreinigungen und Wasser 
untersucht und der Prozentsatz an Pinen 
festgestellt werden. Tr. 


C. J. J. Fo x und L. Hall. Einige neue 
Entwicklungen in den Zelluloseindustrien. 


Chem. -Ztg. 51 (1927), 104, 1017. 


Der zunehmende Bedarf von Holz für die 
Zelluloseindustrie drängt darauf hin, neue 
Ausgangsstoffe für diesen Industriezweig 
heranzuziehen. Eine rasch wachsende Pflanze 
ist Bambus, das im Falle einer Holzknappheit 
gut an Stelle des Holzes verwendet werden 
kann. Auch auf die Paranafichte (Araucaria 
brasiliensis), deren Holzfasern von außer- 
ordentlicher Länge sind, wird in diesem Zu- 
sammenhang hingewiesen. In technischer 
Beziehung sind keine bedeutenden Aenderun- 
gen zu verzeichnen. Besonders erwähnt wird 
ein von der Mason-Fibre Co. durchgeführtes 
Verfahren, bei dem Holzteile aller Art, auch 
Sägespäne, durch Druckbehandlung auf 1000 
Pfund und plötzliche Druckentspannung 
explosionsartig zerrissen und zerfasert wer- 
den. Auf eine besondere Herstellung hoch- 
wertiger Bisulfitlaugen für die Viskoseseiden- 
industrie wird hingewiesen. Die Verwendung 
roher Celluloseester ist trotz deren wertvoller 
Eigenschaften infolge der hohen Herstellungs- 
kosten beschränkt. Eine sehr wesentliche 
Frage für die ganze Zelluloseindustrie ist 
zurzeit die Beschaffung geeigneten Roh- 
materials. Tr. 


J. L. A. Macdonald. Einige Ausblicke 
in der Herstellung von Fasercellulose. Chem. 
Ztg. 51 (1927), 104, 1018. 


Aus jedem vegetabilischen Stoff, der Cel- 
lulose enthält, läßt sich ein brauchbarer 
Zellstoff herstellen, jedoch sind bei der An- 
wendung wirtschaftliche Gesichtspunkte maß- 
gebend. Von besonderer Bedeutung für die 
Wirtschaftlichkeit ist die Wiedergewinnung 
der anorganischen Kochflüssigkeit und Ge- 
winnung organischer Nebenprodukte. Es 
Werden die Verfahren von Rinman, Hägglund 
und Bergius erörtert. Nach Hägglund soll 
der Heizwert des bei der Entkohlung der 
Ablaugen gewonnenen Teers, Kohlenstoffs 
und der Gase nicht nur für die Wieder- 
gewinnung des Alkalis, sondern auch für die 
Kochung und die Trocknung des Stoffes aus- 
reichend sein. Tr. 
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NEUE BUCHER. 


Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie, Chlor. 
System-Nummer 6. Herausgegeben von der 
Deutschen Chemischen Gesellschaft. 8. Auflage. 
Verlag Chemie G. m. b. H., Berlin. Preis & 68, 


Unter der verantwortlichen Redaktion von Prof. 
R. J. Meyer erscheint Gmelins Standardwerk der 
anorganischen Chemie nunmehr vollkommen neu— 
bearbeitet in achter Auflage. Was die bisher erschie- 
nenen Teilbände erwarten ließen, ist auch mit dem 
vorliegenden Band Chlor weitgehend erfüllt. Es liegt 
hier ein Kompendium über die gesamte Literatur und 
wissenschaftliche Forschung vor, wie man es wohl 
als einzigartig bezeichnen kann. Bei der außer- 
ordentlichen Bedeutung, die das Chlor und seine 
Suuerstoffverbindungen für die Praxis und Technik 
der Zellstoff- und Papierfabrikation besitzen, kann 
dieses Werk als ein Handbuch* und als unentbehrlich 
bezeichnet werden. 

Es ist an dieser Stelle unmöglich, den Inhalt auch 
nur einigermaßen zu skizzieren, doch sei darauf ver- 
wiesen, daß die f.iteratur bis zum Juni 1927 berück- 
sichtigt und nach sireng wissenschaftlichen Grund- 
sätzen gesichtet worden ist. Als Handbuch der 
anorganischen Chemie vermittelt auch dieser Teilband 
nur die experimentell bekräftigten Tatsachen. Es 
finden sich also keine Hinweise über die Auswertung 
der Erkenntnis in der Praxis. Damit allein ist viel- 
leicht die folgerichtige Durchführung des ganzen 
Werkes und die Bearbeitung des gesamten, überaus 
umfangreichen Materials möglich gewesen. 

Außer dem Element Chlor, dessen Bildung und 
Darstellung, physikalische Eigenschaften, mechanisch- 
thermisches. optisches. mazäetisches. elektrisches. 


elektrochemisches und chemisches Verhalten auf 
nahezu 100 Seiten abgehandelt werden, finden 
Chlorion, Chlorhydrat. Chlorwasserstoff. Chloride, 


unterchlorige Säure, Hypochlorite, chlorige Säure, 
Chlorite und Chlorate eingehende Würdigung. An 
die Behandlung der Ueberchlorsäure und ihrer Ver- 
bindungen schließt sich diejenige der Chlorstickstoff— 


verbindungen. Chlorazid, Chloramine und Nitrosyl- 
chloride. Den Schluß bildet ein Abschnitt über 
Königswasser, Nitrosylperchlorat, Nitroniumperchlo- 


rate, salzsaures Chydrazain und Fluoroniumperchlorat. 

Auf 450 Druckseiten vermittelt dieser Teilband 
die gesamte Literatur über die „Chemie des Chlors“ 
vom Standpunkt der modernsten Forschung. Druck 
und Ausstattung sind ausgezeichnet. Auf rasche Auf— 
findbarkeit einzelner Abschnitte und Literaturnach- 
weise ist besonders Rücksicht genommen. 

Dr. Wenzl. 


Dr. H. Bach: Die Abwasserreinigung. Verlag R. Ol- 
denbourg A.-G., München. Preis geb. AM 9.60. 


In diesem kleinen Handbuche wendet sich der 
Verfasser, der als Chefchemiker der Emscher-Genos- 
senschaft über eine langjährige Erfahrung auf diesem 
Gebiete verfügt, an die Klärwärter, Klärmeister und 
Betriebsaufseher, um ihnen auch das theoretische 
Rüstzeug für ihr verantwortungsvolles Amt zu ver- 
mitteln. Es ist wohl auf wenig anderen Gebieten so 
vieles und Verkehrtes geschrieben und veröffentlicht 
worden, als auf dem Gebiet der Abwasserreinigung 


und -Beseitigung, und es ist daher zu begrüßen, daß 
durch solche leichtfaßlichen Schriften auch demjenigen, 
der nur mit Volksschulbildung ausgestattet ist, die 
Möglichkeit des Eindringens in die theoretisch-prakti- 
schen Grundlagen gegeben wird. Zweifellos wird 
dieses Buch auch für viele Chemiker, Ingenieure und 
Betriebsleiter als einführende Orientierung von großem 
Wert sein. Besonders verdienstvoll ist die Zusammen- 
stellung des einschlägigen Schrifttums am Schlusse 
des Buches, die das weitere Spezialstudium richtung- 
gebend fördert. 

Auf 190 Seiten finden sich alle einschlägigen 
Fragen der Abwasserreinigung klar und kurz behan- 
delt und durch 64 Abbildungen schr gut erläutert. 
Die Ausstattung ist ausgezeichnet, der Preis im 
Hinblick auf den vom Autor vornehmlich in Aussicht 
genommenen Leserkreis etwas hoch. 

Dr. Wenzl. 


Dr. C. Blacher: Vom Laboratoriumspraktikum zur 
praktischen Wärmetechnik. 80 Abbildungen im 
Text, 1 Tafel, 25 Tabellen. Band 10 der Mono— 
graphien zur Feuerungstechnik. Verlag Otto 
Spamer, Leipzig. Preis geb. „ 18.50. 


Die Frage, inwieweit der in der Praxis stehende 
Betriebschemiker sich auch mit wärmewirtschaftlichen 
Dingen und statistischen Wirtschaftlichkeitsberech- 
nungen befassen muß, insbesondere inwieweit ihm 
hierfür schon anläßlich seiner Ausbildung auf der 
Hochschule durch Praktika und Uebungen vorgeholien 
werden kann, hat viele Meinungen für und wider 
erlebt. Nicht zuletzt der Trennungsstrich, der oft 
unberechtigterweise zwischen der Ausbildung des 
Chemikers auf der Universität und auf der Techni- 
schen Hochschule gezogen worden ist, hat diesen 
Meinungsaustausch wieder aufleben lassen. Der Ver- 
fasser ist der Meinung, daß hier nur die Tat helfen 
kann, und er hat auf Grund langjähriger pädagogischer 
Erfahrung eine Sammlung von grundlegenden Labo- 
ratoriumsversuchen zur Wärme- und Energietechnik 
zusammengestellt und daran Betrachtungen und Be- 
obachtungen geknüpft, die hinüberleiten zu der groß- 
technischen Darstellung und die auch die wirtschaft- 
liche Seite gebührend berücksichtigen. 


Es ist außerordentlich schwierig, dieses fesselnde 
Buch in wenigen Worten zu charakterisieren. Es 
stellt in der Tat eine Neuerscheinung dar, von welcher 
der Verfasser selbst glaubt annchmen zu müssen, daß 
der Leser sie „unbefriedigt“ ob des nicht völlig aus- 
geschöpften Inhaltes aus der Hand lege. In der Tat 
sind hier so viele grundlegende Probleme aui engem 
Raum gehäuft und behandelt, daß mehr der Impuls 
zum Weiterstudium als die erschöpfende Belehrung 
Zweck und Ziel sein müssen. Unter diesem Gesichts- 
punkt kann dieses Buch sowohl dem Studierenden 
mit technischen Interessen, wie auch dem Betriebs- 
chemiker nur dringend empfohlen werden. Für die 
Bereicherung des Chemiestudiums, namentlich an den 
Universitäten, bietet dieses Buch eine Fülle wert- 
vollster Anregungen, zumal die erforderlichen Ver— 
suchseinrichtungen und Apparate den Etat nicht 
erheblich belasten. Dr. Wenzl. 
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Wasser. 


Der Einfluß des Fabrikationswassers auf 
die Betriebe der Papier- und Zellstoffabriken 
und die Bedeutung dieses „Rohstoffes“ für 
die genannten Betriebe war von jeher Gegen- 
stand vielseitiger Betrachtung. Der Wunsch, 
in einem unter dem Kennwort „Wasser“ 
erscheinenden Sonderheft die wesentlichen 
Grundfragen durch erste Fachleute zu be- 
handeln, hat sich bei dem Umfang dieser 
Beilage zum „Wochenblatt für Papier- 
fabrikation“ technisch nicht verwirklichen 
lassen. Es sollen daher in diesem wie in 
folgenden Heften eine Reihe von Arbeiten 
namhafter Autoren zu diesem Thema erschei- 
nen. Die Schriftleitung will damit Erkenntnis 
über die neueren Fortschritte auf dem 
Gebiete der Wasserreinigung, Abwasser- 
beseitigung und Klärung, Kesselspeisewasser- 


reinigung, aber auch der Beeinflussung be- 
stimmter Fabrikationsstufen der Papiererzeu- 
gung durch das Fabrikationswasser in 
weitere Kreise tragen. Sie hofft damit gleich- 
zeitig eine vielseitige Anregung zur Beobach- 
tung und weiteren Forschung zu geben, ins- 
besondere zur Uebertragung der gewonnenen 
Erkenntnisse auf das Gebiet der Papierstof- 
fabrikation. Es bleibt daher wünschenswert, 
daß Fortschritte, die hierdurch erzielt werden 
und schon erzielt worden sind, mitgeteilt und 
Erfahrungen ausgetauscht werden. 

Für die nächsten Hefte sind u. a. vorge- 
sehen diesbezügliche Arbeiten von Prof. Dr. 
Tillmans, Frankfurt, Dr. R. E. Liesegang, 
Frankfurt, Prof. Dr. P. Klemm, Gautzsch, 
Prof. Dr. E. Sauer, Stuttgart, Dr. W. Kär- 
sten, Essen. Dr. H. Wenzl. 


Neue chemische Erkenntnisse bei verschiedenen Verfahren 
der Wasserreinigung. 
Von Prof. Dr. Tillmans, Frankfurt a.M. 


Eingegangen 


Eisen- und manganhaltige Wässer bereiten 
nicht nur für die Zwecke der Verwendung 
des Wassers zu häuslichen Gebrauchszwecken 
große Schwierigkeiten, sondern sie sind auch 
in vielen Industrien und Gewerben von 
großem Nachteil, so auch bei der Papier- 
fabrikation. Den eisenhaltigen Wässern 
stehen in ihrer Wirkung diejenigen Wässer 
gleich, welche zwar nicht von vornherein 
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eisenhaltig sind, aber bei der Berührung mit 
eisernen Röhren Eisen aufnehmen. Derartige 
Wässer verhalten sich dann gerade so, als 
wären sie von vornherein eisenhaltig gewe- 
sen. Das Vereisenen der Wässer geschieht 
im Rohrnetz insbesondere dann, wenn es sich 
um sauerstofireie Wässer handelt. Sauerstof- 
haltige Wässer vereisenen zwar zunächst 
auch, sie lassen aber das Eisen gewöhnlich 
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schon im Rohrnetz als Rost ausfallen. Das 
Wasser kommt dann rosttrübe aus der Lei- 
tung und bewirkt natürlich ebenfalls höchst 
unangenehme Störungen. 

Zahlreiche Methoden sind geschaffen wor- 
den, diese unangenehmen Eigenschaften sol. 
cher Wässer technisch zu beseitigen. Bei 
dieser Wasserreinigung verlaufen vielfach 
sehr verwickelte chemische Vorgänge, deren 
Ergebnis aber deswegen von der größten 
Bedeutung ist, weil die notwendige Wasser- 
reinigung oft ohne die Kenntnis dieser Vor- 
gänge versagt, so daß nicht selten erhebliche 
und überflüssige Kosten durch mangelnde 
Kenntnis der Vorgänge in der Praxis ent- 
standen sind. Mit einer Reihe von Mitarbei- 
tern habe ich mich in den letzten Jahren 
bemüht, die in Frage kommenden Vorgänge 
zu erkennen. 


Enteisenung. 


In Gemeinschaft mit W. Seidenfaden: ' 


ermittelte ich, von welchen Faktoren die 
Oxydation des Ferroeisens abhängig ist. Es 
zeigte sich, daß die Oxydationsgeschwindig- 
keit in jedem Augenblick der vorhandene! 
Ferroionenkonzentration und der Hydroxyl- 
ionenkonzentration etwa geradlinig oder, 
was dasselbe heißt, der Wasserstoffionen- 
konzentration umgekehrt proportional ist. 
Die Geschwindigkeit der Reaktion war ferner 
in jedem Augenblicke der Konzentration des 
Sauerstoffs gerade proportional. Die Oxyda- 
tion von Ferroeisen in natürlichem Wasser 
führt vielfach zunächst zur Bildung von 
Ferrihydrosol. Dem nachgeschalteten Filter 
fällt deshalb nicht nur die Aufgabe zu, das 
unlösliche Eisengel abzufiltrieren, sondern 
auch das Sol in Gel über zuführen. Es ergab 
sich, daß die Ueberführung von Eisensol in 
Eisengel um so langsamer erfolgte, je höher 
die Wasserstoffionenkonzentration war. Die 
Elektrolytkonzentration in den Grenzen, die 
bei natürlichen Wässern in Frage kommen, 
erwies sich als ohne Einfluß. In besonderen 
Versuchen konnte ferner gezeigt werden, daß 
nach der Lüftung das Eisen keineswegs rest- 
los in dreiwertiges Eisen übergeführt zu sein 
braucht. Unter bestimmten Verhältnissen 
können noch beträchtliche Ferroeisenmengen 
übrig sein. Dem Filter fällt daher auch die 
Aufgabe zu, das Ferrohydrat aus dem Wasser 
zu entfernen. Dies geschieht durch eine 
Adsorption von Ferrohydrat an Ferrihydrat. 
Daß ein Filter, welches mit Eisenoxyd gut 
durchsetzt ist, zu solcher Adsorption befähigt 


1 Ztschr. angew. Chemie 1927, 51. 1533. 
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ist, und daß man überhaupt Enteisenung ohne 
jeden Sauerstoff ganz unter Stickstoff durch 
eine derartige Adsorption durchführen kann, 
konnte in besonderen Versuchen gezeigt 
werden. 


Entmanganung. 

Der wesentliche Unterschied der Ent- 
eisenung gegenüber der Entmanganung liegt 
darin begründet, daß das Eisen schon bei 
der Lüftung oxydiert wird. Zwar hat das 
Enteisenungsfilter noch eine sehr wertvolle 
Arbeit zu leisten, die es erst in vollem Maße 
verrichtet, wenn das Filter eingearbeitet, d. h. 
gut mit Eisenschlamm durchsetzt ist. Immer- 
hin tritt schon eine erhebliche Eisenabschei- 
dung bei der Ueberführung des Ferroeisens 
in das Ferrihydrat durch die Lüftung ein. 
Ganz anders gestaltet sich die Entmanganung. 
Hier liegt die Wirkung ausschließlich im 
Filter. Eine Manganentfernung aus dem 
Wasser wird erst erreicht, wenn das Filter 
eingearbeitet, d. h. ganz mit Braunstein, dem 
Endprodukt der Manganoxydation, durchsetzt 
ist. Den Entmanganungsvorgang kann man 
nun in zwei Teile zerlegen. Die erste Phase 
ist die Aufnahme des zweiwertigen Mangans 
an das vierwertige. Der zweite Teil besteht 
in der Oxydation der Adsorptionsverbindung. 
In Gemeinschaft mit P. Hirsch und F. 
Häffner? studierte ich die bei der Avf- 
nahme von Mangano an Mangani vor sich 
gehenden chemischen und physiko-chemischen 
Umsetzungen. Es wurde bewiesen, daß es 
sich hier um Adsorptionen handelt. Das 
folgte einmal daraus, daß die Aufnahme nicht 
nach stöchiometrischen Verhältnissen erfolgt. 
Es folgt aber auch weiter daraus, daß die 
aufgenommene Mn-Menge von der Mangan- 
endkonzentration nach Maßgabe der Adsorp- 
tionsisotherme abhängig ist. 

Bekanntlich faßt man unter dem Namen 
Adsorption sehr verschiedenartige Vorgänge 
zusammen. Die einen haben fast rein physi- 
kalischen Charakter, wie z. B. die Adsorption 
von Argon an Kohle, bei der die Bindung in 
erster Linie durch die Oberflächenspannung 
bewirkt wird. Dem stehen andere Adsorp- 
tionen gegenüber, bei denen ganz ausge- 
prägte chemische Wirkungen vorhanden sind, 
wie z. B. der vielfach als Adsorption ange- 
sehene Austausch von Kationen durch Per- 
mutit. Aus verschiedenen Resultaten unsere! 
Versuche muß geschlossen werden, daß die 
Adsorption des zweiwertigen Mangans an 
MnO: zur zweiten Gruppe der Adsorptionen 


2? Das Gas- und Wasserfach 1927, 70, 25, 58. 
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gehört. Wir versuchten nämlich vergeblich 
mit verschiedenen anderen stark wirkenden 
Adsorbentien, wie Tierkohle, Ton, kolloidale 
Kieselsäure, eine Bindung von zweiwertigem 
Mangan zu erreichen. Es muß also eine spe- 
zifische chemische Verwandtschaft bei der 
Bindung von zweiwertigem Mangan an MnO; 
eine Rolle spielen. Typische Oberilächen- 
adsorptionen verlaufen meist momentan und 
fallen ab mit steigender Temperatur. Bei 
unseren Versuchen brauchte die Adsorption 
merklich Zeit und stieg mit der Temperatur 
an. Außerdem kommen wir zu der Aufias- 
sung, daß Manganion adsorbiert wird gegen 
Austausch von H-Ionen, was doch als chemi- 
sche Umsetzung angesprochen werden muß. 
Der Vorgang ist also in die Reihe der polaren 
oder Austauschadsorptionen zu stellen. 


Angreifende Wirkung des Trinkwassers auf 
eiserne Röhren. 


Für die Betrachtung dieses Problemes 
haben wir zunächst zu unterscheiden zwi- 
schen sauerstoffreiem und sauerstoffhaltigem 
Wasser. Liegt sauerstofffreies Wasser vor, SO 
erfolgt bei angreifender Beschaffenheit des 
Wassers eine Vereisenung des Wassers in 
Berührung mit eisernen Röhren; sauerstofi- 
haltige Wässer bringen Rostung hervor. 


Vereisenung in sauerstofireiem Wasser. 


Ueber das Verhalten von sauerstodreien 
Wasser in Berührung mit Eisen habe ich vor 
einigen Jahren in Gemeinschaft mit B. Klar- 
mann? eine Arbeit veröffentlicht. Unsere 
wichtigsten Befunde waren folgende: Ob ein 
Wasser in der Praxis als eisenlösend anzu- 
sehen ist, dafür kommt es vor allem auf die 
Geschwindigkeit der Eisenlösung an. Man 


hat also den Vorgang der Eisenlösung nicht 


statisch, sondern kinetisch zu betrachten. 
Wenn die Geschwindigkeit des Vorganges SO 
gering ist, daß innerhalb 24 Stunden prak- 
tisch belanglose Eisenmengen gelöst werden, 
so ist das Wasser praktisch nicht eisenlösend, 
weil es bis dahin verbraucht ist. 

Das Studium der Geschwindigkeit des 
Eisenlösungsvorganges ergab, daß diese, Wie 
zu erwarten, proportional der gebotenen 
Eisenoberfläche, ferner aber in jedem Augen- 
blick der Wasserstoffionenkonzentration ge- 
rade proportional war. l 

Im übrigen hängt die Lösungsgeschwin- 
digkeit nicht nur von der Wasserbeschaffen- 
heit, sondern auch von der Art des Rohr- 


3 Ztschr, angew. Chemie 1923, 36, 94, 103, 113. 
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netzes in dem Sinne ab, daß bei Vorhanden- 
sein von viel Eisen auf verhältnismäßig wenig 
Wasser, praktisch also bei engen Rohren, die 
Lösungsgeschwindigkeit eine immer größere 
wird. Ganz allgemein kann man sagen, daß 
bei normalen Rohrnetzverhältnissen ein Was- 
ser mit einer H'-Konzentration von etwa 
0,24 10—7 nicht eisenlösend ist. Bemerkens- 
wert ist, daß bei der Neutralität des Wassers 
praktisch schon recht bemerkenswerte Ge- 
schwindigkeiten für die Eisenlösung vor- 
handen sind. 

Ein Wasser braucht durchaus nicht eisen- 
haltig zu werden, um eisenlösend zu sein. Es 
kommt hierbei sehr auf die Geschwindigkeit 
des Wassers im Rohrnetz an. Der Eisen- 
gehalt des Wassers und die allmähliche Auf- 
lösung des Rohres sind Dinge, die klar unter- 
schieden werden müssen. 

Die in der Praxis vielfach beobachtete 
Tatsache, daß ein Wasser in engen Rohren 
viel stärker vereisent als in weiten, ist da- 
durch zu erklären, daß, trotzdem entspre- 
chend der größeren Oberfläche sich mehr 
Eisen in weiten Rohren löst als in engen, 
dieses gelöste Eisen sich bei weitem Rohr in 
viel mehr Wasser löst. 


Die Rostung. 


Mit dem Verhalten sauerstoffhaltigen 
Wassers gegen eiserne Rohre habe ich mich 
in Gemeinschaft mit P. Hirsch und W. 
Weintraud' eingehend befaßt. Von den 
zahllosen Untersuchungen über Rostung 
sollten sich unsere Untersuchungen dadurch 
unterscheiden, daß wir die Betrachtung der 
Probleme einmal auf die Verhältnisse beim 
Trinkwasser beschränkten, ferner aber auch 
vor allem die Probleme vom Standpunkte der 
Wasserbeschaffenheit beleuchten wollten. Un- 
ser Hauptziel war, aus der Beschaffenheit des 
Trinkwassers die Frage beantworten zu kön- 
nen, ob in eisernen Röhren Schwierigkeiten 
durch Rostung und Wassertrübung auftreten 
müssen. 

Wir haben zunächst die Theorie des Rost- 
vorgangs erörtert, und zwar sowohl den 
Rostmechanismus als auch die Rostgeschwin- 
digkeit. Der Rostvorgang besteht aus drei 
Phasen. Die erste ist die Eisenlösung. Durch 
den Sauerstoff wird das gelöste Ferroion 
oxydiert (zweite Phase). Die dritte Phase 
besteht dann darin, daß das Ferriion sich mit 
OH’-Ionen unter Bildung des unlöslichen 
Eisenhydrates (Rost) vereinigt. 


Pas Gas- und Wasserfach 1927, 70, 845, 877. 
898, 919. 


112 


Unsere Versuche betrafen den Einfluß der 
Py-Werte auf die Rostgeschwindigkeit. Das 
Ergebnis dieser Versuche war außesrordent- 
lich überraschend. Wie oben auseinander- 
gesetzt, ist die Geschwindigkeit der Eisen- 
lösung in sauerstoffreien Wässern in jedem 
Augenblick der Wasserstoffionenkonzentration 
gerade proportional. In diesem System 
bringt der Sauerstoff eine völlige Revolution 
hervor, denn das Ergebnis unserer Versuche 
war, daß py ohne Einfluß auf die Geschwin- 
digkeit der Rostung war. Welche Wasser- 
stofistufe, die in natürlichen Wässern vor- 
kommen kann, wir auch immer anwandten, 
immer waren die gebildeten Rostmengen und 
die Potentiale etwa die gleichen. 

Die Entladung der H’-Ionen ist der ge- 
schwindigkeitsbestimmende Vorgang bei der 
Eisenaufnahme. Ist Sauerstoif vorhanden, so 
tritt, wie man leicht äußerlich erkennen kann, 
eine Entladung von H-Ionen nicht auf. Wir 
nehmen daher an, daß der Entladungsvorgang 
ersetzt wird durch die Reaktion 

Oz + 2 HzO =40H +4. 

Diese Reaktion liefert also die für den 
Uebergang von Eisen in Eisen-Ionen notwen- 
digen positiven Ladungen. Da sie aber offen- 
bar schnell verläuft, bedingt sie nicht mehr 
die Geschwindigkeit der Reaktion, womit 
diese von py unabhängig wird. 

Die allen Praktikern bekannte Tatsache, 
daß eine saure Beschaffenheit des Wassers an 
Eisenrohren viel schlimmere Zerstörungen 
hervorbringt, wenn das Wasser gleichzeitig 
sauerstoffhaltig, als wenn es sauerstoffrei ist, 
steht hiermit in nahem Zusammenhang. Der 
Lösungsvorgang sauerstoffhaltigen Wassers 
ist, wie die obigen Darlegungen zeigen, nicht 
mehr derselbe, wie in sauerstolireiem Was- 
ser. Er ist wesentlich beschleunigt. Dazu 
kommt, daß auch die Eisenlösung durch Aus- 
bildung von Lokalelementen zwischen dem 
Eisen und dem an bestimmten Stellen ange- 
häuften Rost stark vergrößert werden kann 
und ferner, daß der elektrolytische Lösungs- 
druck des Metalles durch die dauernd aus- 
gefällten Ferro-lonen auf etwa derselben 
Höhe bleibt und sich nicht durch zunehmen— 
den Ferrogehalt abbremst. Mäßige Mengen 
von Sauerstoff verstärken also die Korrosion. 

Eine Steigerung des Sauerstoifgehaltes 
wirkt jedoch nur bis zu einer gewissen 
Grenze rostfördernd, nämlich nur bis zu dem 
Punkte, wo der Sauerstoff passivierend 
wirkt. Mit Passivierung bezeichnet man die 
Erscheinung, daß die Potentiale eines un- 
edlen Metalles wesentlich edler werden, was 
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wahrscheinlich mit einer Sauerstofibe:adung 
der Oberfläche zusammenhängt. Bei passi- 
viertem Eisen tritt eine Verminderung oder 
ein gänzliches Aufhören der Rostung ein. 
Wir fanden, daß eine indirekte Abhängigkeit 
der Rostung insofern von py festzustellen 
ist, als bei beträchtlichen Sauerstofigehalten 
des Wassers eine Passivierung des Eisens um 
so mehr eintritt und um so beständiger ist, 
je höher py ist. Stets ergab sich ferner, daß 
die Passivierung in bewegten Flüssigkeiten 
viel schneller eintritt und viel dauerhafter ist 
als in stehenden. Das hängt ofienbar mit der 
Difiusionsgeschwindigkeit des Sauerstoffs zur 
Eisenoberfläche zusammen. Hierin findet die 
vielfach in der Praxis beobachtete Tatsache 
ihre Erklärung, daß ein Wasser in Haupt- 
rohren, in denen das Wasser dauernd in Be- 
wegung ist, nicht oder kaum Rostungen be- 
wirkt, während in Endrohren oder nach 
längerem Stehen des Wassers in Rohren, z.B. 
über Nacht, das Wasser sehr oft eine rostige 
Beschaffenheit annimmt. Von praktischer Be- 
deutung ist auch die Feststellung, daß, wie 
das nach den obenerwähnten Ergebnissen 
über die Oxydationsgeschwindigkeit von Fe” 
nicht anders zu erwarten ist, bei alkalischer 
Stufe (etwa 8) immer alles gelöste Eisen als 
Rost niedergeschlagen und praktisch Ferro- 
eisen nicht vorhanden ist. Ganz anders liegen 
die Dinge bei sauren Stufen (5,0), bei denen 
infolge der wesentlich geringeren Oxydations- 
geschwindigkeit erhebliche Mengen des in 
Lösung gegangenen Eisens noch nach langer 
Zeit in Ferroform vorliegen können. Da- 
neben ist natürlich immer ein Teil des Eisens 
auch in Rost übergegangen. 


Die rostschutzverhindernde Kohlensäure. 


Das Ergebnis, daß die Rostungsgeschwin- 
digkeit von ph unabhängig ist, ist zunächst 
auffallend. Man weiß, daß man durch Ent- 
säuerung einem Wasser die Angriffsfähigkeit 
nehmen kann. Die zunächst wahrschein- 
lichste Erklärung der Wirkung einer solchen 
Entsäuerungsanlage ist die Annahme, daß 
die Wasserstoffionenkonzentration herunter- 
gesetzt und damit die Rostgeschwindig- 
keit verlangsamt wird. Wir konnten nun 
zeigen, daß die Rostung ebenso wie die Zer- 
störung von kalkhaltigen Behältern in erster 
Linie beeinflußt wird durch die sogenannte 
aggressive Kohlensäure gemäß der von mir 
und Heublein im Jahre 1912 aufgestellten 
Kurve. Wir teilten damals die Kohlensäure 
in zwei Teile, die zugehörige, welche dazu 
dient, das Kalziumbikarbonat in Lösung zu 
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halten und die darüber hinaus vorhandene, 
die kohlensauren Kalk anzugreifen vermag. 
Es wurde gezeigt, wie aus diesem Ueber- 
schuß die kalkaggressive Kohlensäure zu be- 
rechnen ist. Wir konnten jetzt zeigen, daß 
diese über die zugehörige Kohlensäure hin- 
aus vorhandene Kohlensäure einen Rost- 
schutz verhindert, der stets eintritt, wenn 
aggressive Kohlensäure im Wasser nicht vor- 
handen ist. Beim Rosten, welches zunächst 
normal in jedem Wasser eintritt, scheidet sich 
namlich sehr bald ein Niederschlag von Rost 
und kohlensaurem Kalk auf die Eisenober- 
flache ab, wenn keine aggressive Kohlensäure 
vorliegt. Dieser Rostschutz deckt die Ober- 
fläche und verhindert eine weitere Berührung 
zwischen Wasser und metallischem Eisen, so 
daß die Rostung aufhören muß. Enthält das 
Wasser indessen aggressive Kohlensäure, so 
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kommt es nicht zur Ausbildung dieses Kalk- 
niederschlages. Der Rost bleibt weich; der 
verkittende Kalk fehlt, der Rost fällt immer 
wieder von der Eisenoberfläche ab und bildet 
sich immer von neuem aus. Während also 
im ersteren Falle bei Abwesenheit von 
aggressiver Kohlensäure die Rostung sehr 
bald aufhört und das Wasser völlig klar 
wird, bildet sich im zweiten Falle bei Vor- 
handensein von aggressiver Kohlensäure im- 
mer eisentrübes Wasser bei der Berührung 
des Wassers mit Eisen aus. 

Bemerkenswert ist noch, daß die Bildung 
dieser Schutzschicht nur bei Gegenwart von 
Sauerstoff eintritt. Bei Abwesenheit von 
Sauerstoff tritt auch dann Vereisenung auf, 
wenn härtere Wässer im Kalkkohlensäure- 
gleichgewicht nach TillmansundHeub- 
lein sich befinden. 


ZEITSCHARIFTENSCHAU. 


Ueber pflanzliche und synthetische Gerb- 
stoffe. O. Gerngroß. Vortrag, gehalten 
vor der Berliner Bezirksgruppe des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Inge- 
nieure am 7. Mai 1928. 


Der Vortragende weist auf die engen 
Beziehungen hin, die die Chemie der Cellu— 
lose mit der der Gerbstoffe verbinden. 
Könnte man die Sulfitablauge zu einem voll- 
wertigen Gerbstoff verarbeiten, so würde man 
imstande sein, den gesamten einheimischen 
Gerbstoffbedarf zu decken, ja den Bedarf um 
ein Vielfaches zu überschreiten, ohne damit 
das Problem der Ablaugenbeseitigung restlos 
gelöst zu haben. Nach einigen Ausführungen 
über Vorkommen und die pflanzenphysiologi- 
sche Bedeutung der Gerbstoffe geht der Vor- 
tragende auf die Chemie derselben ein. Nach 
Freudenberg unterscheidet man hydrolysier- 
bare und kondensierte Gerbstoffe, deren Ver- 
treter das chinesische Gallapfeltannin einer— 
seits und andererseits die Phloroglucingerb- 
stoffe und Catechine sind (Quebracho, Ka- 
terku, Eichen-, Mimcsarinde). Sehr enge 
Zusammenhänge bestehen auch zwischen den 
Gerbstoffen und den Pilanzenfarbstoffen. In 
Deutschland verwendet man vielfach einhei- 
mische Gerbstoffe aus der Fichten- bzw. 
Eichenrinde. Die Herstellung und Analyse 
werden vom Vortragenden eingehend ge- 
schildert. Die Sulfitablauge ist kein voll- 


wertiger Alleingerbstoff, findet jedoch An- 
wendung als Füllmittel. Ein hervorragendes 
Mittel zur Unterscheidung der verschiedenen 
Gerbstoffe ist durch die Fluorescenzerschei- 
nungen im ultravioletten Licht gegeben. Die 
beträchtliche Preissteigerung auf dem Gerb- 
stofftmarkt hat die Herstellung künstlicher 
Gerbstoffe begünstigt. Diese besitzen außer- 
ordentliche Schutzkolloidwirkung, so ver- 
hindern sie z. B. die Fällung von BaSO,. 
Eine gleiche Schutzwirkung kommt dem von 
Traube hergestellten Cellulosetrisulfat zu. 
Ueber die Zusammensetzung der syntheti- 
schen Gerbstoffe ist bisher noch wenig be— 
kannt. In der Diskussion wurde die Gewin- 
nung der Fichtenrindengerbstoffe durch 
Extraktion der in den Zellstoffabriken anfal- 
lenden Fichtenrinden mit Sulfitablauge an- 
geregt, doch scheint dieses Verfahren wenig 
aussichtsreich, da beim Entrinden des Holzes 
in den Zellstoffabriken der größte Teil der 
Gerbstoffe herausgelöst wird. Ferner wird 
auf die Gerbstofigewinnung aus der Weiden- 
rinde hingewiesen, zumal das Weidenholz 
auch für die Zellstoffgewinnung in Frage 
kommen könnte. 19 r. 


Mount's Verfahren zum kontinuierlichen 
Kaustizieren in Soda- und Sulfatzellstofi- 
fabriken. Chem.-Ztg. 52 (1928), 5, 52/53. 

Die Apparatur für das Mount’sche Ver- 
fahren wird beschrieben. Der Kaustizierer, 
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ein Turm, wird dauernd mit Calciumhydrat 
und Soda beschickt. Das Gemisch von Na- 
tronlauge und Kalkschlamm wird kontinuier- 
lich in das Auswaschgefäß gepumpt, aus dem 
die klare Natronlauge oben, der Kalkschlamm 
unten abgelassen werden. Der Schlamm wird 
in den Schlammrührer und von dort in das 
Auswaschgefäß gepumpt, von wo er in ein 
Filter läuft, das unter einem Vakuum von 
mindestens 500 mm gehalten wird. Die 
Filterkuchen wandern in den Kalkofen. Der 
gebrannte Kalk wird in gleichmäßigem 
Strom dem Kalklöschgefäß zugeführt und der 
Prozeß beginnt von neuem. Die nach diesem 
Verfahren gemachten Ersparnisse sind be- 
trächtlich. Tr. 


Das Verhalten der Cellulose gegen Säuren. 
P. E. Altmann. Chem.-Ztg. 52 (1928), 
15, 150/51. 

Dem Verfasser ist es gelungen, ein dem 
mittels Schwefelsäure hergestellten Pergament 
analoges Kunstprodukt durch Behandlung 
mit Salicylnatron und Glycerin zu gewinnen. 
Weiterhin wird das jedem Fachmann bekannte 
Verhalten der Cellulose gegen Schwefel,, 
Salpeter- und Salzsäure sowie gegen organi- 
sche Säuren und saure Salze beschrieben. 

1 r. 

Tätigkeitsbericht aus dem Staatlichen Ma- 
terialprüfungsamt. Charisius. Chem.-Ztg. 
52 (1928), 24, 243. 

Papier. Cellophan gab bei der Eig- 
nungsprüfung als Verpackungsmaterial eine 
mittlere Reißlänge von 2175 m und eine 
mittlere Dehnung von 16,6%. Es ist prak- 
tisch luftdicht, völlig fettdicht und weist bei 
viertelstündigem Kochen nur geringe Trü- 
bung und Runzelbildung auf. Bei Wasser- 
dichtigkeit besitzt das Produkt keine Bestand- 
teile, die zur Schimmelbildung Anlaß geben. 
— Die Beurteilung des Gehalts von Sulfit- 
stoffen an Holzstofi nach der Phloroglucin- 
Salzsäureprobe ist unsicher, da die Stoffe 
nach einer Behandlung mit Natronlauge oder 
nach dem Erhitzen mit Wasser eine stärkere 
Rotfärbung mit dem Reagens geben, als im 
ursprünglichen Zustand. — Bei der Prüfung 
von Papier auf metallschädliche Teile wurde 
eine Schnellmethode ausgearbeitet. Das Pa- 
pier wird zwischen einer Kupfer- und Zink- 
platte, die miteinander kurz geschlossen sind, 
eingespannt, wodurch sich ein galvanisches 
Element bildet. Je nach der Menge der 
metallschädlichen Bestandteile läuft das Kup- 
fer verschieden schnell an. Reines Papier 
bewirkt auch nach 12 Stunden kein Anlaufen. 
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Faserstoffe. Gegen Einwirkung von 
ultraviolettem Licht auf Faserstoffe ist natür- 
liche Seide im rohen, entbasteten und minera- 
lisch beschwerten Zustand am empfindlich- 
sten. Von den Pflanzenfasern besitzt die 
Jute die größte Empfindlichkeit. — Die zer- 
störende Einwirkung der Atmosphäre auf 
Faserstoffe ist auf die kurzen ultravioletten 
Strahlen des Sonnenlichtes zurückzuführen, 
die sich in Gegenwart von Feuchtigkeit am 
stärksten auswirkt. — Bei Lichtechtheits- 
prüfungen von Färbungen kann die Queck- 
silberdampflampe nicht als vollwertiger Ersatz 
für das Sonnenlicht angesehen werden, da 
die spektrale Zusammensetzung beider Licht- 
arten nicht vollkommen gleich ist. — Die 
Chlorbleiche schont die Baumwollfasern mehr 
als die heiß anzuwendende Sauerstoffbleiche, 
wenn nur kurz mit neutraler oder schwach 
alkalischer Chlorlauge von nicht zu hoher 
Konzentration gearbeitet wird. — Das 
schnelle Verschleißen mancher Filzarten in 
der Papierfabrikation ist bei Wollfilzen auf 
ihren Gehalt an Alkali, bei Baumwollfilzen 
auf den Angriff der während des Betriebes 
aufgenommenen Säuren und Salze zurück- 
zuführen. Letztere spalten bei höherer Tem- 
peratur Säuren ab, die die Zerstörung hervor- 
rufen. ' T r. 

Ueber die Fortschritte auf dem Gebiete 
der Zellulose und Holzstoffabrikation in den 
letzten zehn Jahren. E. Hä g glu n d. Ztschr. 
f. angew. Chem. 41 (1928), 1, 6/14. 

Sehr eingehend werden die wichtigsten 
Neuerungen auf dem in Frage stehenden In- 
dustriezweig beschrieben. Die modernen 
Verfahren zum Schälen und Entrinden des 
Holzes (Thorne), zum Füllen der Kocher 
(Fresk, Svensson), die künstliche Laugen- 
zirkulation (Morterud) u. a. werden bespro- 
chen. Das Cottrell-Möller-Verfahren zur Röst- 
gasreinigung und der Zwillingsturm von 
Jensen zur Absorption der Röstgase haben 
sich bewährt. In wärmetechnischer Beziehung 
sind die Einführung von Dampispeichern 
(Ruths) und das Decker-Verfahren beachtlich. 
Auch in der Aufbereitung des fertiggekochten 
Stoffes sind durch neuartige Knoten- und 
Sandfänger sowie Sortierer Fortschritte er- 
zielt worden ; das Problem der Sulfitablaugen- 
verwertung ist jedoch noch immer nicht be- 
friedigend gelöst. In der Natronsulfatindu- 
strie ist es gelungen, die Schwarzlauge im 
Mehrkörperverdampfer soweit einzudicken, 
daß sie ohne Anwendung der Scheibenver- 
dampfer direkt den Drehöfen zugeführt wer- 


den kann. Es folgen Erörterungen über die 
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Zellstoffbleiche (Thorne u. a.) und über die 
neueren Aufschlußversuche mittels Natrium- 
sulfitlösung und Chlor (Bradley, McKeef: 
bzw. Cataldi, De Vains). Tr. 


Ueber die Fluorescenz von Fichtenrinde, 
Fichtenholz, Sulfit-Zellstoff' und Ablauge. 
O. Gerngroß. Ztschr. f. angew. Chem. 
41 (1928), 2, 50/51. 

In dieser Antwort auf die Arbeit von 
Hägglund und Johnson stellt der Verfasser 
fest, daß nach einer neueren Veröffentlichung 
von ihm keine grundlegenden Differenzen 
zwischen seiner Auffassung über dieses 
Thema und der obengenannter Autoren be- 
stehen. Es folgt eine kurze Erwiderung von 
H. und J., in der sie erklären, daß die von 
G. angeführte Arbeit von ihnen aus zeitlichen 
Gründen nicht erwähnt werden konnte 

Tr. 

Zur angeblichen Entdeckung der „Ca- 
ramelsäure“. W. Fuchs. Ztschr. f. angew. 
Chem. 41. (1028), 3, 85/88. 

Der Verfasser nimmt in scharfer Form 
gegen die Arbeiten von Marcusson über 
„Lignin und Oxycellulosethorie“ Stellung und 
wendet sich besonders gegen die von M. 
entdeckte, durch Oxydation von Mercks 
Huminsäure und Traubenzucker erhaltene 
„Caramelsäure“. Er hält die in Frage stehen- 
den Körper nicht für identisch und den bei 
der Oxydation von Huminsäure erhaltenen 
für unverändertes Ausgangsmaterial. T—r. 


Die Darstellung von Cellulosenitraten. 
E. Berl und E. Berkenfeld. Ztschr. f. 
angew. Chem. 41 (1928), 5, 130/32. 

Nicht die Tauchsäuren, sondern die 
resultierenden Abfallmischsäuren bestimmen 
die Zusammensetzung der gebildeten Cellu— 
losenitrate. Genügende Berührungszeit der 
Cellulose mit der Mischsäure vorausgesetzt, 
ergibt die resultierende Abfallmischsäure 
nach Erreichung des Gleichgewichtszustandes 
die Eigenschaften des mit ihr im Gleich- 
gewicht stehenden Celluloseproduktes. Die 
Abhängigkeit des Stickstoffgehaltes und der 
Viskosität von der Zusammensetzung der 
Abfallmischsäuren wird an Hand von Drei 
ecksdiagrammen veranschaulicht. I — vr. 


Mikromethode zur Bestimmung des Stick- 
stoffgehalts von Nitrocellulose. Fraktionie- 
rung von Nitrocellulose durch Diffusion. 
D. Krüger. Ztschr. f. angew. Chem. 41 
(1928), 16, 407/08. | 

Zur Mikrobestimmung des Stickstoff- 
gehaltes von Nitrocellulose hat sich die Be- 
stimmung als Ammoniakstickstoff bewährt, 
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die ausführlich beschrieben wird. — Läßt man 
Nitrocellulose in einem organischen Lö- 
sungsmittel gegen reines Lösungsmittel dif- 
fundieren, und trennt man nach einiger Zeit 
vier Schichten ab, so findet man bei der 
Bestimmung des Diffusionskoeffizienten er- 
hebliche Abweichungen von dem Fickschen 
Gesetz, d. h. die Nitrocellulose verhält sich 
nicht wie ein chemisch einheitlicher Stoff. 
Wie die Bestimmungen des Stickstoffgehaltes 
im Trockenrückstand der einzelnen Schichten 
zeigen, findet auch eine chemische Differen- 
zierung statt. T—r. 


Sulfitzellstoff aus Fichtenholz. Donald E. 
Cable. Paper Trade Journal 1927, Nr. 15. 

Der Verfasser beschreibt in seiner Arbeit 
die verschiedenen Arten des Sulfitzellstofi- 
prozesses, insbesondere ein von ihm ausge- 
arbeitetes Kochverfahren, bei dem durch 
Zugabe von Ueberschußgas in der ersten 
Kochstunde bis zu einem Druck von 75 Pfund 
(am frischgefüllten Kocher gemessen) beach- 
tenswerte Erfolge in bezug auf Erhöhung der 
Zellstoffausbeute und Qualität und auf Ver- 
ringerung Chlorverbräuche beim Bleichen 
erzielt wurden. 

Durch die Erhöhung des Druckes durch 
Einleiten von SO:-Gas in den Kocher wird 
die Durchdringung der Späne mit der Koch- 
flüssigkeit sehr begünstigt. Im Gegensatz 
zu dem von Moore und Wolf patentierten 
Verfahren (U.S. A.-Patent 1 119 977 vom 8. De- 
zember 1914), bei dem das Ueberschuß-SO; 
in flüssiger oder gasförmiger Form in den 
unteren Teil des Kochers eingeleitet wird, 
wird nach dem Verfahren des Verfassers das 
SO, als Gas in den Oberteil des Kochers ein- 
gedrückt. 

Moore und Wolf sehen in der Erhöhung 
der SO,»-Konzentration den Grund für die 
bessere Durchdringung der Späne, während 
der Verfasser der Druckerhöhung allein die 
günstige Wirkung zuschreibt. Der anfäng- 
liche Druck im Kocher wird durch Lösung 
des Gases in der Kochflüssigkeit allmählich 
erniedrigt und muß eventuell durch weiteres 
Eindrücken auf der gewünschten Höhe ge- 
halten werden. Der Durchdringungseffekt 
soll beim Einleiten in den oberen Teil größer 
sein, als wenn die gleiche Menge SO: in 
flüssiger oder gasförmiger Form in den un- 
teren Teil eingeleitet wird. 

In den der Arbeit beigefügten Diagram- 
men und Tabellen sind die Ergebnisse einer 
großen Reihe von Versuchen mit verschie- 
denen Kochlösungen angegeben. Sie sind 
gekürzt in Tabelle 1 zusammengefaßt. 
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Tabelle 1. 

: ri Freies Gebund. Stoffaus- Siebverl. Bleich 
oe Druckabfails 802 802 ne 95 17 8 
Wen Bun % % bez. auf abs. trockn. Stoff. 

Kalzium 8 Stdn 3,66 1,02 48,1 0,0 7,9 2,0 
i 8 2:22 1,08 49,9 0,0 12,7 3,2 
5 3 ji 4,31 1,12 51,4 0,0 16,0 4,0 
Ca + Mg 8 4,45 1,06 48,2 0,0 9,3 2,0 
0 E syi 3,63 1,08 50,0 0,01 13,5 2,7 
1 e «i 4,22 1,13 51,5 0,01 14,5 3,8 
Magnesium | 8 4,92 1,10 48,9 0,0 7.3 2, 
5 4,23 1,14 50,7 0,0 14,2 3,0 
er 3 4,14 1,14 50,4 0,0 13,7 3,2 


Die Vorteile, die sich aus diesem Koch- 
verfahren gegenüber dem üblichen ergeben, 
liegen besonders bei Anwendung der Basen 
Kalzium und Magnesium oder Mischungen 
von beiden in der Verringerung der Sieb- 
verluste und damit einer Erhöhung der prak- 
tischen Ausbeute. Gleichzeitig deuten diese 
geringen Siebverluste auf eine größere 
Schonung der Fasern hin. Auch die Qualität 
des Stoffes wird verbessert, was sich aus der 
Verringerung des Chlorverbrauchs beim 
Bleichen um 4—5 % und einem entsprechend 
kleineren Bleichverlust ergibt. 

Daß Edwards bei ähnlichen Versuchen, 
bei denen er zur Druckerhöhung Luft in den 
Kocher eindrückte, negative Ergebnisse hatte, 
erklärt sich eben durch die Anwendung von 
Luft, die eine beschleunigte Oxydation der 
schwefligen Säure zu Schwefelsäure Zur 
Folge hatte, so daß ein unreiner Zellstoff mit 
hohen Chlorverbrauchszahlen resultierte. — 

Des weiteren wird untersucht, welchen 
Einfluß die Geschwindigkeit des Druckabfalls 


der Druck etwa 1—114 Stunden vor dem 
Abblasen des Kocherinhaltes erniedrigt. Bei 
den folgenden Versuchen wurde der Druck 
verschieden lange Zeit auf der anfänglichen 
Höhe von 75 Pfund gehalten und dann mehr 
oder weniger schnell auf 55 Pfund herab- 
gesetzt. Bei einer Gesamtkochdauer von 
9 Stunden wurde also mit der Druckerniedri- 
gung nach 8-, 5- und 3stündiger Kochdauer 
begonnen. Die Resultate sind in Tabelle 2 
zusammengestellt. 

Es zeigt sich, daß eine allmähliche Druck- 
erniedrigung sehr bald nach dem Kochbeginn 
zwar eine wesentliche Erhöhung der Aus- 
beute mit sich bringt, aber andererseits einen 
höheren Chlorverbrauch beim Bleichen be- 
dingt. Das beste Ergebnis wird erzielt, wenn 
die Druckerniedrigung etwa nach fünfstün- 
diger Kochzeit einsetzt und dann allmählich 
bis zum Ende der Kochung fortschreitet. Bei 
früherem Beginn der Druckerniedrigung ist 
der erhaltene Stoff minderwertig und der 
Chlorverbrauch entsprechend höher. 


hat. Bei dem üblichen Kochverfahren wird Das Verfahren ist vom Verfasser auch im 
Tabelle 2. 

LETA Koch- Freies Gebund. Siebstoff. | Siebverl. | Gesamt- Chlor- Bleich- 
Base i. d. verfahren 80 80 ausbeute] verbr. verl. 
Koch- Ueberschuß- 8 l 25 97 
flüssigkeit 5 07 97 

Bas: 70 /0 bez. auf abs. trockn. Stoff. 
Kalzium ohne 4,22 1,02 47,85 | 0,95 48,80 | 17,5 3,8 
£ mit 3,75 1,08 49,9 0,00 49,9 12,7 2,9 
Ca + Mg ohne 4,19 1,06 49,0 0,99 50,0 17,6 3,4 
= mit 3,31 1,06 49,7 0,00 49,7 14,3 2,1 
4 ji 4,27 1,13 50,8 | 0,03 | 50,8 | 12,8 | 32 
Magnesium ohne 4,16 1,10 50,1 0,75 50,85 | 19,2 4,6 
s mit 4,23 1,14 50,7 0,00 50,7 14,2 3,00 
Natrium ohne 413 1,14 49,4 0,09 49,5 14,1 4,1 
mit 4,17 1,12 49,9 | 0,00 | 49,9 | 12.0 | 20 
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technischen Maßstabe ausprobiert worden 
und hat sich dabei bewährt. Die wirtschaft- 
liche Seite ist noch nicht untersucht, jedoch 
stehen dem keine Bedenken im Wege, wenn 
das angewandte Ueberschußgas, das bei der 
Druckerniedrigung aus dem Kocher abgeführt 
wird, zur Herstellung der Frischlauge Ver- 
wendung findet. Ms. 


Die Bestimmung der Leimfestigkeit von 
Papier. Dozent E. Oeman. Svensk Pap- 
perstidning 1927, Nr. 20. 


Die Bestimmung des Leimungsgrades ist 
bisher fast nur für geleimte Papiere üblich 
gewesen. Es kann jedoch auch für sogenannte 
ungeleimte Papiere, wie z. B. Zeitungspapier, 
von Wichtigkeit sein, zu bestimmen, wie weit 
sie tintenfest sind. Von den verschiedenen 
Methoden, die in der Literatur dafür ange- 
geben sind, erscheint diejenige die einfachste 
und doch zuverlässigste, bei der die Ausfluß- 
breite von Tintenstrichen gemessen wird, die 
mit Federn bestimmten Spitzenabstandes ge- 
zogen sind. Wenn die Striche immer unter 
genau gleichen Bedingungen gezogen wer- 
den, also immer mit der gleichen Tintenart, 
mit gleichem Spitzenabstand, mit gleicher 
Geschwindigkeit, gleichem Federdruck auf 
das Papier, gleicher Federfüllung usw., so 
lassen sich durchaus übereinstimmende, ver- 
gleichbare Werte erhalten, besonders wenn 
man die Auswertung der Striche nicht mit 


bloßem Auge, sondern unter dem Mikroskop 
vornimmt. 


Der Verfasser geht dabei von der Methode 
der gekreuzten Striche ab und zieht nur 
parallele Striche, deren Ausflußbreiten er 
unter dem Mikroskop bei 10—20facher Ver- 
größerung der Länge nach in gleichen Ab- 
ständen durchmißt, die durch senkrecht zu 
den Tintenstrichen in Abständen von 5 bis 
10 mm gezogene parallele Bleistiftlinien mar- 
kiert werden. 

Diese Methode überträgt der Verfasser 
nun auch auf ungeleimtes bzw. sehr schwach 
geleimtes Papier, wie z. B. Zeitungspapier, 
obwohl bei dieser Art Papier eine eigentliche 
Tintenfestigkeit nicht verlangt wird. Eine 
Prüfung mit Druckerschwärze ist aber wegen 


S + nO, + 3,76n N, 
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der geringen Flüssigkeit derselben nicht 
durchführbar. Die Tinte fließt naturgemäß 
auf solchen Papieren stärker und unregel- 
mäßiger aus als auf geleimten Papieren, aber 
bei genügend engen Meßabständen ergeben 
sich doch sehr gute, für die Papierprobe 
charakteristische Durchschnittsbreiten. Die 
Methode hat den Nachteil, daß sie das Ein- 
dringen der Tinte in das Papier nicht berück- 
sichtigt. Das kann einen Fehler bedeuten, 
denn bei sehr dünnen Papieren schlägt die 
Tinte sehr schnell durch, und da damit dem 
Eindringen in die Tiefe eine Grenze gesetzt 
ist, wird die noch flüssige Tinte mehr in die 
Breite dringen als bei gleichartigen dickeren 
Papieren. Es ist also bei dünnen Papieren 
ein solcher Spitzenabstand der Ziehfeder zu 
wählen, daß die Tinte nicht durchschlägt; 
dann ist auch bei diesen Papieren die Aus- 
flußbreite der Tintenfestigkeit direkt prc- 
portional. 


Der Originalarbeit sind erläuternde Licht- 
bilder und Versuchstabellen beigegeben. 


Ms. 


Die Herstellung von Schwefeldioxyd durch 
Verbrennung von Schwefel. C. F. L. Svensk 
Papperstidning 1928, Nr. 6. 


In die Fabrikation des Sulfitzellstoffs sind 
in den letzten Jahren eine große Zahl tech- 
nischer Verbesserungen eingeführt worden, 
jedoch einer der wichtigsten Teile, die Erzeu— 
gung der Kochlauge, wird im wesentlichen 
noch nach den alten Methoden gehandhabt, 
obwohl die Apparatur, insbesondere die zur 
Herstellung von Schwefeldioxyd aus Schwefel, 
durchaus verbesserungsfähig ist. 


Für alle Verbesserungen ist jedoch die 
Kenntnis der vor sich gehenden chemischen 
und physikalischen Prozesse Voraussetzung. 


Ein Haupterfordernis für die Herstellung 
guter Kochlauge ist eine möglichst hohe 
SOꝛ: -Konzentration der Gase. Sie ist ab- 
hängig von der Luftmenge, die bei der Ver— 
brennung zugeführt wird. Da die Luft neben 
21 % Sauerstoff noch 79%, also 3, 76 mal 
so viel Stickstoff enthält, läßt sich die zu 
erwartende SO: -Konzentration nach folgender 
Formel berechnen: 


= SỌ, + (n-1) O, 12 3,76n N, 


1 Mol nMol 3,76n Mol 1 Mol (n-1) Mol 3,76n Mol 
| 1. 100 100 
eee T 1.4 3,700 4,70 n 
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Bei der geringsten theoretisch möglichen 
Luftmenge (n = 1) ist demnach p = 21. 
Das Volumen der Verbrennungsgase v ist 


4,76 n 
gleich 3. 


Mol oder, da nach dem vorher- 
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8 Beziehung zwischen Lffüberschuß, 
SS -A eon und Verbren 
S temperatur. 


l 
henden 4,76 n — —-- und da and its . 2 
gehenden 4, 5 und da anderersei fig.2. ° 


ein Mol einem Volumen von 22,3 m? ent- . 


spricht, ist: 
100. 22,3 
p-32 


v= odria en 


von 21 entspricht das 3,32 m? beim Verbren- 


nen von 1 kg Schwefel. Das Volumen des 7700 


in dieser Gasmenge enthaltenen reinen SO; 


beträgt dabei 0,698 m?. Mit steigendem Luft-“ 
* 


des 


überschuß sinkt naturgemäß die SO:-Konzen- 
tration. Die Beziehungen zwischen der SO;- 
Konzentration und dem Volumen der Ver- 
brennungsgase sind aus der nachstehenden 
Fig. 1 ersichtlich. 

Wenn auch meist ein zu großer Luft- 
überschuß für geringe SO>-Konzentration in 
den Gasen verantwortlich zu machen ist, so 
ist doch noch eine zweite Möglichkeit dafür 
vorhanden: die Bildung von Schweleltrioxyd. 

Die nach der Gleichung 

SO: + O = SO; 
vor sich gehende Reaktion ist hauptsächlich 
von der Temperatur abhängig, und zwar liegt 
das Optimum der SO;-Bildung bei Tempe- 
raturen zwischen 300 und 600°. Bei höheren 
und tieferen Temperaturen ist sie verhältnis- 
mäßig gering. Für einen rationellen Betrieb 
ist es also notwendig, die Temperaturen im 
Ofen möglichst über 600° zu halten und die 
Gase dann möglichst schnell auf unter 200° 
zu kühlen. Die Temperatur im Ofen ist nun 


? Luftüberscenuß und 
Fig. 1. 50, -Konzenftralhion. 


3 
m 


& 2 € 


v) Luftüderschup. 
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wieder abhängig vom Luftüberschuß. Bei der 
theoretisch kleinsten Luftmenge ist die Ver- 
brennungstemperatur etwa 1600°. Bei größe- 
rem Luftüberschuß sinkt die Temperatur 
erheblich. In der beigefügten Fig. 2 sind die 
zu verschieden hohem Luftüberschuß zuge- 
hörigen SO: Gehalte und Verbrennungs- 
temperaturen eingetragen. Diese Beziehungen 
gelten natürlich nur, wenn Wärmeveriuste 
durch Strahlung usw. und nachträgliches Ein- 
dringen von Luft vermieden wird. Sonst aber 
ist der SO: Gehalt ein gutes Maß für die 
Verbrennungstemperatur. 

Den aus diesen theoretischen Erwägungen 
sich ergebenden Forderungen werden die 
meisten Ofenkonstruktionen nicht gerecht. 
Der Verfasser beschreibt nun an Hand von 
Zeichnungen und Lichtbildern einen „von 
einer schwedischen Fabrik“ konstruierten 
neuen Ofen, der allen gestellten Forderungen 
genügt. Er zeichnet sich vor allem durch 
eine schr gedrängte Bauart aus, bei der Ofen, 
Verbrennungskammer und Kühler dicht hin- 
tereinander angeordnet sind, so daß lange 
Rohrleitungen vermieden werden. Der eigent- 
liche Verbrennungsofen ist als rotierende 
Trommel ausgebildet, in die der Schweſel in 
gemahlener oder geschmolzener Form durch 
einen besonderen Zuführungsmechanismus 


eingebracht wird. Durch die Rotation der 
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Trommel wird der geschmolzene, brennende 
Schwefel an den Wänden mit hoch genom- 
men und erhält dadurch eine vergrößerte 
Oberfläche. Um diese noch weiter zu ver- 
größern, befindet sich in der Trommel ein 
konzentrisch eingesetzter zylindrischer Hohl- 
körper, dessen Oberfläche mit vorspringenden 
Leisten, Schöpfrinnen und Vertiefungen ver- 
sehen ist. Bei der Rotation nimmt auch dieser 
Zylinder an seiner Oberfläche, besonders 
mit Hilfe der Schöpfrinnen und Leisten, 
geschmolzenen Schwefel aus der sich im 
unteren Teil ansammelnden Schwefelschmelze 
mit und läßt ihn bei der Abwärtsbewegung 
und Umkehr der Rinnen über die gewellte 
Oberfläche fließen, wo er lebhaft verbrennt. 
Die Verbrennungsluft wird im Innern der 
inneren Trommel vorgewärmt und während 
der Rotation durch die vorspringenden Lei- 
sten usw. zur innigen Vermischung mit den 
Schwefeldämpfen gezwungen. In der direkt 
an den Ofen angeschlossenen, sehr geräu- 
migen Verbrennungskammer werden die Gase 
durch eingebaute Zwischenwände weiter gut 
vermischt und so zur restlosen Verbrennung 
gebracht. Dann treten die Gase in den als 
liegenden Röhrenkühler ausgestalteten Kühler 
ein, der sie schnell auf 200° abkühlen sol!. 
Dazu ist wiederum eine gute Verwirbelung 
der Gase notwendig, um möglichst alle Teile 
mit den kalten Rohrwänden in Berührung zu 
bringen. Um das zu erreichen sind in die 
weiten Kühlerrohre dünnere Rohre radial 
von Wand zu Wand eingesetzt, durch die das 
Kühlwasser hindurchfließen kann, und die 
den Gasstrom im Innern der Rohre teilen und 
aus seiner Richtung ablenken. Hinter diesen 
Vorkühler ist ein Rieselwäscher geschaltet, in 
dem die Gase von SO; befreit werden, und 
diese gehen dann unmittelbar in den Nach- 
kühler, den sie mit etwa 28° C verlassen 
sollen. Ms. 


Vergilbung von Papier (Station experi- 
mental de Milan). M. Marini. Le Papier 
30, Nr. 12, S. 1303 (1927). 

Der Verfasser bestätigt die Befunde von 
Clemm, Schoeller und Zschokke und Winkler 
über die Ursachen der Papiervergilbung und 
schließt sich deren Ansichten an. Diese 
Ursachen sind Harzverbindungen, harzsaures 
Eisen, Lignin, Oxycellulosebestandteile des 
Zellstoffes und Eisen verbindungen. Zur Be- 
stimmung von Vergilbungsneigung eines Pa- 
Pleres hält der Verfasser die Winklersche 
Methode für die beste. Das zu untersuchende 
Papier wird im Verlaufe von 24—200 Stunden 
in feuchter Luft auf 50—95 Grad erhitzt. k. 
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Rohstoff für die Papierfabrikation aus dem 
Kongogebiet. M. E. Druppel. Moniteur 
Papeterie française 8 Nr. 2, S. 93 (1928). 

Es werden die im Kongogebiet wachsen- 
den Papyrusstauden als Rohstoff vorgeschla- 
gen. Die Verwendbarkeit des Materials ist 
durch Versuche in Deutschland, England und 
Frankreich erwiesen. Da der Zellstoffgehalt 
des Materials nur etwa 30 % beträgt, wäre 
das Material vor seinem Transport auf einen 
höheren Zellstoffgehalt zu bringen, um die 
Versandkosten zu verringern. k. 


Alkalische kontinuierliche Kochung. R. 
Fournier. La Papeterie 50, Nr. 8, S. 358 
(1928). 

Der alkalische Aufschluß von Holz zerfällt 
in zwei Phasen: die Befreiung von der inkru- 
stierenden Substanz und die Zerfaserung des 
erhaltenen Materials. Dasselbe ist oft sehr 
ungleichmäßig, da es sich manchmal infolge 
Klumpenbildung bei der Abkühlung schlecht 
zerkleinern läßt. Der Verfasser schlägt vor, 
die Zerfaserung des Gutes im Verlauf der 
Kochung vorzunehmen. Er glaubt, daß man 
je nach dem Ligningehalt auch ohne Druck 
und bei nur maximal 100 Grad kochen kann. 
Es würden ja vielleicht die Faserstofie nicht 
genügend aufgeschlossen werden, jedoch 
könnte man das erhaltene Material sehr gut 
auf gröbere Papiere verarbeiten. Rohstoffe 
mit geringem Ligningehalt geben sogar sehr 
befriedigende Ergebnisse. Die Anwendung 
von Druck und höheren Temperaturen hat 
den Zweck, den sich infolge Verringerung 
des wirksamen Alkalis ergebenden verlang- 
samten Aufschluß zu beschleunigen. Setzt 
man nun der Kochlauge alkalisch reagierende 
organische Stoffe zu, so kann man den Auf- 
schluß unter günstigen Bedingungen in Be— 
zug auf Druck und Temperatur durchführen. 
Der Verfasser beschreibt eine Vorrichtung, 
welche es ermöglichen soll, das Kochgut 
dauernd in Bewegung zu halten und je nach 
Maßgabe des Fortschreitens des Aufschlusses 
die Fasersuspension und die Ablauge abzu- 
ziehen. Der Prozeß wird vom Verfasser 
chemisch und wärmewirtschaftlich kalkuliert. 


k. 

Die Bestimmung des Holzschliffgehaltes 
eines Papieres auf chemischem Wege. Chin t- 
schin. Bumaschnaja Promischlennost 7, 
Nr. 2, S. 183 (1928). 

Im Zusammenhang mit den Arbeiten von 
Dr. Korn vom Materialprüfungsamt Berlin- 
Dahlem wurden in der russischen staatlichen 
Versuchsstation Papiere mit bekanntem Holz- 


schliffgehalt nach Cross, Bevan und Briggs 
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untersucht und ferner der Einfluß der Phloro- 
glucinlösung auf die erhaltenen Resultate ver- 
folgt. Man erhält nach den verschiedenen 
Methoden gut übereinstimmende Zahlen. Zu 
berücksichtigen ist allerdings, daß eine frische 
Phloroglucinlösung geringere Zahlen ergibt 
wie eine ältere Lösung. Zwischen den 
mikroskopischen und chemischen Methoden 
erhält man allerdings Differenzen bis zu 7 %. 
Ganz abgesehen von der Unzulänglichkeit der 
mikroskopischen Schätzung kann auch bei den 
vergleichenden Untersuchungen eine Fehler- 
summierung Platz gehabt haben. Die mitt- 
leren Werte der erhaltenen Resultate stimmen 
recht gut mit der Wahrheit überein. k. 


Messung der Farbe in der Papierindustrie. 
J. Coutrot. Le Moniteur de la Papeterie 
française 65, Nr. 6, S. 135 (1928). 


In dem Artikel wird ein Apparat beschrie- 
ben, welcher auf Grund eines photoelektri- 
schen Prinzips gestattet, die Farbe des Pa- 
pieres und dessen Glätte zu messen und 
zahlenmäßig festzuhalten. Dadurch ist es 
möglich, jede gewünschte Färbung nach 
einem vorliegenden Muster exakt zu reprodu- 
zieren. Man kann die zur Färbung benötigten 
Farbstofimengen ermitteln und dadurch exakt 
färben. Der Apparat hat gegenüber den 
kolorimetrischen Apparaten den Vorzug, daß 
die Bestandteile der vorliegenden Farbe auf 
ihren Gehalt an Grundfarbe untersucht wer- 
den und man somit unabhängig vom subjek- 
tiven Einfluß des Auges des Beobachters ist. 

k. 


Der Bedarf der Aufbereitungsanlage und 
Entwässerung einer Zellstofiabrik an Wasser 
und der Faserverlust in der Anlage. S. Fo- 
tijew. Bumaschnaja Promischlennost 7, 
Nr. 2, S. 145 (1928). | 


Entsprechende Untersuchungen wurden 
schon in der Suchonskaja Zellstoffabrik ge- 
macht (Bum. Prom. Nr. 2, 1927). Nun wur- 
den die gefundenen Zahlen auf der Kamen- 
skaja-Fabrik überprüft, welches Werk im 
Gegensatz zu der Suchonskaja-Fabrik mit 
Wasserrückführuing arbeitet, und zwar wird 
das Abwasser der Entwässerungstrommeln 
wiederverwendet. Es wurden mehrere Ver- 
suche ausgeführt. Dieselben ergaben, daß 
pro Tonne Stoff 300 cbm Frisch- und 250 cbm 
Rückwasser verbraucht werden. Gelegentlich 
eines Kongresses der Zellstoffachleute wurde 
der entsprechende Bedarf mit 380 cbm bis 
nur 150 cbm bei Wasserrückführung ange- 
geben. Auf dem Sandfang ist in den Kamen- 
skij-Werken die Stofikonzentration nur 1: 400. 
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Ueblich sind 1:300 bis 1:200. Unter Be- 
rücksichtigung der Wasserrückführung ist der 
Faserverlust in den Abwässern der Entwässe- 
rungstrommein mit 2,8—3,9 % — gegenüber 
1—1,5 % bei den Suchonskij-Werken — recht 
hoch. Der Aesteverlust ist 1,2—5,5 %, der 
Sandfangverlust etwa 1 % und der Sortierer- 
verlust 0,75—1,8%, je nach der Härte des 
Stoffes. Auf den Zellstoffentwässerungs- 
maschinen beträgt der Faserverlust etwa 
08%. k. 


Ueber die zweckmäßige Verwendung von 
Altpapier als Halbstoff in der Papierindustrie. 
La Papeterie 50, Nr. 7, S. 306 (1928). 

Nur ein geringer Teil des erzeugten Pa- 
pieres hat eine längere Lebensdauer in Form 
von Büchern, Schriften, Akten usw. vor sich. 
Der größte Teil hat nur ein kurzes Dasein. 
Da nun die Rohstoffe für die Papiererzeugung 
immer knapper werden, schlägt der Verfasser 
vor, zur Verarbeitung von Altpapier bei be- 
stimmten Papiersorten überzugehen. Er be- 
spricht die Lagerung, Aufarbeitung und den 
Bearbeitungsprozeß der entsprechenden Pa- 
piere. 


Die Kultur der Pappel vom Standpunkte 
der Verwendung derselben als Rohstoff in 
der Papierindustrie. Congres National du 
Bois. Micol de Portemont. La Papeterie 
50, Nr. 7, S. 314 (1928). 

Der Holzverbrauch Frankreichs zur Pa- 
pierherstellung wächst schneller als die Holz- 
bestände. In den letzten Jahren wurde durch 
die Einfuhr von Zeitungsdruckpapier aus 
Deutschland auf Reparationskonto — zum 
Schaden französischer Werke — eine gewisse 
Erleichterung geschaffen. Man glaubt nun, 
daß man durch Aufforstung von unkultivier- 
ten Flächen mit dem schnell wachsenden 
Pappelbaume einen Papierrohstoff in größe- 
ren Mengen gewinnen könnte. Diese Auf- 
forstungen sind unbedingt wirtschaftlich. 
Günstig für die Kultivierung der 
Pappelist der Umstand, daß die- 
selbe auf Böden wächst, welche 
für andere Zwecke unverwend- 
bar sind. Die Kultivierung der Pappel 
und die bevorzugte Benutzung derselben zur 
Erzeugung von Holzschliff würde mithelfen, 
den Papierholzmangel zu beseitigen. Als 
Rohstoff ist die Verwendung längst bekannt, 
so z. B. in Piemont, wo der kanadische 
Pappelbaum kultiviert wird, stellt die „Car- 
tiere Burgo“ 50 000 Tonnen Zeitungspapier 
und 35 000 Tonnen Holzschliff ausschließlich 
aus Pappelholz her. k. 


Nr. 8 1928 


Ueber den zerstörenden Einfluß von 
Säureresten im Papier auf dessen Festigkeits- 
eigenschaften. W. F. Hoffmann. Paper 
Trade Journ. Vol, 86, Heft 6, S. 58 (1928). 


Bekanntlich gehen die Festigkeitseigen- 
schaften mancher Papiere beim Lagern zu- 
rück, was auf Säurereste zurückzuführen ist, 
die durch im Ueberschuß verwendeten Alaun 
von der Leimung her im Papier verbleiben. 
Zur Bestimmung des Aziditätsgrades eines 
Papieres hat sich nach Tayler und Hall 
(Paper Industry 7, 1059 [1925]) die Ermitt- 
lung der Säurezahl bewährt. Zu ihrer Aus- 
führung verfährt man wie folgt: 

„Das zu prüfende Papier wird zerschnit- 
ten und 5 g in einen 500 ccm fassenden Erlen- 
myerkolben eingewogen, sodann 250 cem 
kochendes Wasser unter starkem Schütteln in 
kleinen Anteilen zugegeben. Anschließend 
wird 1 Stunde am Rückfluß auf dem Wasser- 
bad erhitzt. Sodann wird abgesaugt, mit 
10 ccm kalten Wassers gewaschen und die 
Extraktion in derselben Weise nochmals 
wiederholt. Das Filtrat jeder Extraktion wird 
abgekühlt und getrennt mit "/ıoo NaOH unter 
Verwendung von Phenolphtalein als Indika- 
tor titriert. Die Anzahl Kubikzentimeter 
1/1 NaOH, die auf 10 g Papier berechnet 
verbraucht worden sind, werden als Säure- 
zahl bezeichnet.“ 

Daneben kann die Kupferzahl als Krite- 
rium für den Reinheitsgrad des Papieres 
herangezogen werden. Auch die Bestimmung 
der Wasserstoffionen-Konzentration auf elek- 
trometrischem Wege mit Hilfe einer Wasser- 
stoffelektrode gibt zahlenmäßige Aufschlũsse. 

Der Verfasser hat eine Reihe von Papieren 
auf ihre Säurezahl und ihre Beständigkeit 
gegen Wärmeeinwirkung hin untersucht. 
Allgemein hat sich ergeben, daß je höher die 
Säurezahl und die Wasserstoffionen-Konzen- 
tration, um so höher die Abnahmen der 
Festigkeitseigenschaften der Papiere beim La- 
gern, oder beim Erhitzen auf 80° C während 
72 Stunden. Liegt die Säurezahl unter 25 
nach obiger Methode, so ist der Rückgang 
der Festigkeitseigenschaften praktisch unbe- 
deutend. In diesem Falle liegt der Wert für 
pH bei etwa 4,5. Z. 


Ueber Erschwerungsbestimmungen an 
Seiden. W. Weltzien. Mitt. Textilforsch.- 
Anst. Krefeld Bd. III, Januar 1927. 


Die Bestimmungsmethoden der Erschwe- 
rungshöhe sind infolge verschiedener Um- 


stände, besonders der Anwendung von Rech- 


nungsfaktoren, mit verschiedenen Ungenauig- 
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keiten behaftet. Die Aschenmethode wie die 
Abziehmethoden sind sehr leicht ohne großen 
Raumbedarf in Serien auszuführen, während 
die Stickstoffmethoden ziemlich zeitraubend 
und umständlich sind. Die Abziehmethoden 
liefern bei einfacher und schneller Arbeits- 
weise befriedigende Resultate, weswegen sie 
für die praktische Bestimmung hauptsächlich 
in Frage kommen. Sie können zweckmäßig 
durch die Aschenmethode ergänzt werden. 
Bei der Untersuchung des Stickstoffgehaltes 
unerschwerter Kreppseiden kommt man zu 
niedrigeren Mittelwerten als bei vielen 
Gregen. Tr. 


Zur Beseitigung der Seidenflöckchen (Sei- 
denlaus). W. Wagner. Mitt. Textilforsch.- 
Anst. Krefeld, Bd. III, Januar 1927. 

Es wird ein Verfahren angegeben, nach 
dem Seidenfäden von den Seidenflöckchen 
befreit werden. Alle nachträglichen Behand- 
lungen des Fadens sind jedoch nur ein Not- 
behelf. Nach bisherigen Ergebnissen ist zu 
erwarten, daß durch geeignete Zuchtwahl das 
Auftreten der Sekundärfädchen schließlich 
gänzlich zu verhindern ist. Tr. 


Glanzstreifen und Boldern in kunstseide- 
nen Geweben. Il. Mitteilung über mechani- 
sche Eigenschaften der Kunstseiden. W. 
Weltzien. Mitt. Textilforsch.-Anst. Kre- 
feld, III (1927), 2, 9/15. 

An Hand einer größeren Reihe von Licht- 
bildern wird gezeigt, daß die Glanzstreifen 
in kunstseidenen Geweben den Spannungs- 
unterschieden zugeschrieben werden müssen. 
Unterschiede im Titer wurden nicht festge- 
stellt. Abweichungen in der Drehung und 
Dehnung scheinen ohne besondere Bedeutung 
zu sein. Die Entstehung der Fehler ist durch 
die mechanische Arbeit, insbesondere Weben 
und nachträgliches Spannen, bedingt. 

T—r. 

Die Untersuchung der Kunstseiden li. 
K. Götze. Mitt. Textilforsch.-Anst. Krefeld, 
III (1927); 3, 19/21. 

Es werden Reaktionen beschrieben, nach 
denen Kunstseiden der verschiedenen Her- 
stellungsarten unterschieden werden können. 
Die feineren Unterschiede zwischen den ein- 
zelnen Marken der gleichen Art werden an 
Mikrophotographien von Faserquerschnitten 
gezeigt. T—r. 


Die Verwendung von Haarhygrometern 
zur Messung der Luftfeuchtigkeit und ihre 
zuverlässige Prüfung mit einem billigen 
Aspirationspsychrometer. W. Weltzien. 


Mitt. Textilforsch.-Anst. Krefeld, III (1927); 
3, 19/21. 

Die Einstellung von Haarhygrometern 
mittels eines billigen, dem Aßmannschen 
Aspirationshygrometer ähnlichen Instruments 
wird beschrieben. T—r. 


Ziele und neuere Ergebnisse unserer 
Kunstseidenforschung. W. Weltzien. 
Mitt. Textilforsch.-Anst. Krefeld, III (1927); 
4, 23/29. 

Es werden die bei der Dehnung, Quellung 

und Schrumpfung auftretenden Erscheinun- 
gen beschrieben und erklärt. Bezüglich der 
Einzelheiten muß auf das Original verwiesen 
werden. T—r. 


Substantive Farbstoffe (Salzfarben) und ihr 
Verhalten gegen Viskose- und Kupferseiden. 
II. Mitteilung über das Färben von Kusst- 
seiden. W. Weltzien und K. Götze. 
Mitt. Textilforsch.-Anst. Krefeld, III (1927); 
5, 39/51. 

Eine große Anzahl substantiver Farb- 
stoffe wird mittels der Kapillaranalyse auf 
ihren Dispersitätsgrad untersucht und ihr 
Verhalten gegen Viskose- und Kupferseiden 
studiert. T—r. 


Die Oxydation der Alkalicellulose mit 
gasförmigem Sauerstoff (III. Mitteilung). W. 
Weltzien und G. Zum Tobel. Mitt. 
Textilforsch.-Anst. Krefeld, III (1927); 4, 
29/38. 

Mit Natronlauge gequollene Cellulose 
wird durch Sauerstoff schon bei gewöhnlicher 
Temperatur, stärker bei 60°C, oxydiert. Die 
Reaktionsgeschwindigkeit ist abhängig von 
der Konzentration der Tauchlauge, die auf- 
genommene Sauerstoffmenge von der Laugen- 
konzentration und der auf der Faser verblie- 
benen Alkalimenge. In einer Stickstoffatmo- 
sphäre bildet Cellulose keine sauren Spalt— 
produkte, doch tritt eine über eine gewisse 
Zeit gleichbleibende Erhöhung der Alkali- 
löslichkeit ein. Die Vorgänge während des 
Reifeprozesses sind bei Gegenwart und Ab- 
wesenheit von Sauerstoff grundverschieden. 

| T r. 


Beiträge zur Theorie der Kohleentstehung. 
F. Bergius. Naturw. 16 (1928); 1, 1/10. 


Um die Vorgänge zu klären, die zur geo- 
logischen Bildung der Kohle führen, erhitzte 
der Verfasser reine Cellulose in Gegenwart 
von Wasser im Autoklaven bis auf etwa 
3400 C. Unter Austritt einer genau definier- 
baren Menge Wasser und Kohlensäure und 
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Aufnahme einer ebenso genau definierbaren 
Menge Sauerstoff erhielt er eine Endkohle, 
die ungefähr der Zusammensetzung CioflioO 
entsprach, und in der ein Teil des Wasser- 
stoffs labil war. Holz, Torf, Zucker und 
Gras führten zu denselben Produkten, sofern 
Zeit und Temperatur gleichmäßig gewählt 
wurden. Diese Kohle hatte mit der natür- 
lichen weitgehende Aehnlichkeit. Um das 
Stadium der Torfbildung zu erforschen, 
wurde reine Cellulose im Oelbad auf 250° C 
erhitzt und die abgespaltene Kohlensäure- 
und Wassermenge sowie die aufgenommene 
Sauerstoffmenge bestimmt. Nach der Glei- 
chung: 

4 (CH0: + O:) Sen CH 10; + Curl. O. 

+ 11 H:O 

erhielt er ein Gemisch von in Alkohol lös- 
licher Hymatomelansäure C,:HıOs und un- 
löslicher Moorhuminsäure Ci⸗H eO, die auch 
die Komponenten des natürlichen Torfes 
darstellen. Bei längerem Erhitzen von Cel- 
lulose unter Druck auf 340° C entsteht neben 
dem wasserunlöslichen ein wasserlösliches 
Produkt, dessen Menge mit steigender Reak- 
tionszeit zunimmt. Der Reaktionsverlauf ist 
etwa folgender: 

4 (CH 1003) 10 H:O + 4 CO: + Czo 160? 

+ 2 He. 

Die Endkohle kann als eine Mischung von 
zwei Körpern, CæHı:02 und CzoH200: auf- 
gefaßt werden. Die Endkohle C:oH1602 ent- 
hält einen gewissen Teil labilen Wasserstoffs. 
Die lösliche «-Kohle enthält den gesamten 
Sauerstoff als Karbonylsauerstoff. In der so- 
wohl in Alkohol als auch in Lauge unlöslichen 
ß-Kohle liegt nur die Hälfte des Sauerstofls 
als Karbonylsauerstoff vor. Schließt man die 
Endkohle unter Druck auf, so bleibt die 
3-Kohle unverändert, während in der -Kohle 
der Karbonylsauerstoff zum größten Teil in 
Phenylsauerstoff übergeht. Junge Chilekohle 
zeigte weitgehende Uebereinstimmung mit 
der vorliegenden Endkohle; vermutlich ist 
auch dort der Grundkörper die «-Kohle. 

Die Inkohlung des Fichtenlignins folgt der 
Gleichung: 


CHı10Oı = CioMsO -+ CO: + H;O. 


Die Benzol-Alkoholbehandlung des Kör- 
pers führte zu einer Aufteilung des Produktes 
in die Bestandteile C»H»0O. und (C:oHeO)s, 
die beide in fast genau gleicher Menge ent- 
stehen. Die Untersuchung auf Karbonyl- 
sauerstoff ergab die gleichen Verhältniss: wie 
bei der Celluloseendkohle. Beide Endkohlen 
bestehen also aus denselben Komponenten, 
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jedoch überwiegt bei der Cellulosekohle die 
a-Kohle, während bei der Ligninkohle beide 
Bestandteile in gleichen Mengen auftreten. 
Auch aus den nicht verzuckerbaren Ligninen 
der Moose und dem Bärlapplignin wurde die 
gleiche Endkohle erhalten. Den Verlauf von 
der Assimilation bis zur Kohlebildung erklärt 
der Verfasser folgendermaßen: Das Assimi- 
lationsprodukt geht in Hexose über, die durch 
Sauerstoffaufnahme und Kohlensäure- und 
Wasserabspaltung in die verschiedenen Lig- 


ninformen übergeführt und schließlich bis 
zur Endkohle inkohlt wird. Andererseits kann 
die Hexose bzw. die Cellulose unter Sauer- 
stoffeintritt und Wasserabspaltung in Humin- 
säure und Hymatomelansäure, die Haupt- 
bestandteile des Torfes, übergeführt werden. 
Die Inkohlung der letzteren würde dann zur 
a-Kohle, die der ersteren zur 8-Kohle führen, 
deren Mischung dieselbe Endkohle ergibt, 
wie sie aus dem Lignin entstehen muß. 
T—tr. 


AUSLÄNDISCHE PATENTE. 


Apparatur zum Kochen von Zellstoff oder 
Papiermasse aus pflanzlichen Stoffen aller Art, 
wie Holz, Bambusrohr usw. 
Englisches Patent Nr. 2 839 910 (vom 5. Juli 
1927, Auszug veröffentlich am 14. März 1928; 
Priorität vom 20. Januar 1927). Bird & 
Co. und Baron Cable und E. Spencer, 
Kalkutta, Indien. 

Die Apparatur besteht aus einer Reihe von Ko— 
chern (1-8), die kreisförmig angeordnet durch Rohr- 
leitungen derart miteinander verbunden sind, daß die 


zum Kochen benötigten Lösungen unter Druck um- 
gepumpt werden können. 


Herstellung eines abwaschbaren Buntpapiers. 
Englisches Patent Nr. 248 435 (vom 10. De- 
zember 1926, ausgegeben am 23. Februar 
1928). A. Sanders & Sons Ltd. und 
H. A. Sims, London, England. 

Abwaschbares Buntpapier, das sich besonders für 
Wandbekleidungen eignen soll, wird durch Behand- 
lung des Papieres mit einer Lösung von Nitrozellulose 
und Gummi oder eines anderen glanzerzeugenden 
Produktes, wie Harze, unter Verwendung von Aceton, 


Amylacetat, Methylalkohol, Petroläther und Solvent- 
naphtha hergestellt. 


Herstellung von Papiermasse unter gleich- 
zeitiger Gewinnung der Nebenprodukte. 
Englisches Patent Nr. 283 851 (vom 31. De- 
zember 1927, ausgegeben am 14. März 1928; 
Priorität vom 17. Januar 1927). Eurome- 
Tican Cellulose Products Corp., 
New York, V. St. A.; übertragen von B. 
Dorner, Budapest. 

Das Material, insbesondere Stroh, Pflanzenstengel 
und Gräser, werden grob zerkleinert und 4—5 Tage 
mit Wasser ausgelaugt, wobei zum großen Teil Sac— 
charide und Salze gelöst werden, die durch Ein- 
dampfen der Lösung einen Sirup liefern, der als 
Viehfutter oder zur Gewinnung von Alkohol durch 
Gärung dient. Die ausgelaugte Masse wird gehol- 
ländert und mit Natronlauge ausgekocht, die gerade 
soviel Aetznatron enthält, wie zur Bindung der vor— 
handenen Kieselsäure erforderlich ist. Die Zellstoff- 


masse wird darauf mit Natronlauge in üblicher ‚Weise 
verkocht und die dabei anfallende Kochlauge. die 
groBe Mengen Pentosane neben Soda u. a, enthält, 
wird mit Kohlensäure und Schwefeldioxyd behandelt, 
darauf werden die ausgefallenen Pentosane entfernt 
und die Lösung eingedampft, kalziniert, ausgelaugt 
und kaustiziert. 


Bleichen von pflanzlichem und tierischem 
Material, insbesondere von Holzstofi. 
Amerikanisches Patent Nr. 1662951 (vom 
5. September 1925, ausgegeben 20. März 
1928). International Bleaching 
Corp., Delaware, und Alfred O. Bragg, 
Niagara Falls, New Vork, V. St. A. 


Das Bleichen wird ausgeführt durch Behandlung 
des wässerigen Breies mit 4—40 % Trockensubstanz 
gehalt bei 30—95 Grad, insbesondere bei 60—70 Grad. 
mit einer Lösung von Bisulfiten, Schwefeldioxyd, einer 
Säure wie Schwefelsäure und einer naszierenden, 
Wasserstoff entwickelnden Substanz, wie z. B. Hydro- 
sulfite, Zinkstaub, oder durch Wasserstoff ent- 
wickelnde Elektrolyse. Ein Zellstoffbrei mit 7% 
Trockenproduktion wird mit den Lösungen, die auf 
2000 Teile Holzstofftrockenprodukte berechnet 115 
Teile Natriumbisulfit. 20—25 Teile konzentrierte 
Schwefelsäure (66° Bé) und 10 Teile Natriumhydro- 
sulfit enthalten, bei 60—70 Grad 1—2 Stunden ver- 
rührt und dann mit Wasser säurefrei gewaschen. 


Verfahren zur Herstellung von Zellulose aus 

Holz und anderen zellulosehaltigem Material. 

Amerikanisches Patent Nr. 1 660 696 (vom 

28. September 1925, ausgegeben am 28. Fe. 

bruar 1928; schwedische Priorität vom 8. Ok- 

tober 1924). Hugo Wallin, Djursholm, 
Schweden. 

Das Material wird mit einer Alkalisilikatlösung 
gekocht und die Kochlauge durch Eindampfen und 
Kalzinieren des Rückstandes unter Zusatz von Alkali, 
kieselsäurehaltigen Produkten und Tonerde regene- 
riert. Das Produkt wird dann in Wasser gelöst und 
von dem ungelösten Aluminat befreit, das bei der 
Behandlung des nächsten Rückstandes zugesetzt wird. 
Der Zusatz der Kieselsäure während des Kochpro- 


zesses geschieht in Form von Wasserglas. Kieselgur 
oder fein gepulverten Sand. 
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Herstellung von Pappe usw. aus Zuckerrohr- 
bagasse. 
Holländisches Patent Nr. 17 370 (vom 28. Sep- 
tember 1925, ausgegeben am 15. Dezember 
1927). Dahlber g & Co. Inc., Chicago, 
Illinois, V. St. A. 

Die Zuckerrohrbagasse wird in feuchtem Zustande 
mit 50% Wasser und 3—4 7 Zuckergehalt zu pyra- 
midenförmigen Haufen derart in Bündeln aufgeschich- 
tet. dab Luftkanäle bestehen bleiben und die Haufen 
gegen die Witterung geschützt sind. Beim Lagern 
tritt Säuregärung ein, die 1—12 Monate dauert und 
durch die Zellstoffasern gelockert und von den Binde- 
mitteln usw. so weit befreit werden, daß beim Kochen 
der so vorbehandelten Bagasse mit Wasser ohne 
chemische Zusätze ein Zellstoffprodukt erhalten wird, 
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das mit Holzschliff oder Abfallpapiermasse vermengt. 
besonders zur Herstellung von Pappe dient, die als 
Wärmeschutzmittel und zur Wandbekleidung beson- 
ders geeignet ist und sich beim Trocknen nicht wellt. 


Leimen von Papier. 
Französisches Patent Nr. 569363 (vom 
19. Oktober 1922, ausgegeben am 11. April 
1924). Louis Ferdinand Dobler, Frankr. 


Das Leimen des Papiers wird vorgenommen un- 
ter gleichzeitigem Erwärmen des Materials zwischen 
beheizten Walzen, die gesondert oder am Ende der 
Papiermaschine aufgestellt sind, auf 100--175 Grad, 
wodurch erzielt wird, daB die im Papier enthaltenen 
Harze oder harzartigen Produkte schmelzen, die Lei— 
mung des Papiers erleichtert wird und eine gute Ver- 
teilung des Leimes stattfindet. 


NEUE BUCHER. 


Destillieren und Rektifizieren. Von Dr.-Ing. Kurt 
Thormann. (Chemische Technologie in 
Einzeldarstellungen.) 114 Seiten, 65 Abbildun- 
gen. Verlag Otto Spamer, Leipzig 1928. Preis 
geheftet RM. 12, gebunden RM. 14. 


Dieses Buch ist ein Musterbeispiel angewandter 
höherer Mathematik. Der Verfasser hat dabei einen 
unnötigen Aufwand an Formeln und Zahlen weit- 
gehend zu vermeiden und durch geometrische Er- 
läuterungen zu ersetzen gewußt. So wird dieses Buch 
auch für den mit den Grundbegriffen höherer Mathe- 
matik noch vertrauten, der streng mathematischen 
Deutung aber nicht immer gewachsenen Chemiker 
noch verdaulich. Man kann es geradezu als ein Ver- 
dienst des Verfassers bezeichnen, daß er bestehende 
Funktionen nur soweit mathematisch ausschöpft, als 
dies zweckmäßiger als durch das geometrische Schau- 
bild erfolgen kann. 


Beim Studium dieses Buches findet man entspre- 
chend der in der Einleitung betonten Tendenz ver- 
wandtschaftliche Richtung zu den Arbeiten von 
Rechenberg, von Keußler u. a. Im wesent- 
lichen stützt sich die Methodik auf das Phasengleich- 
gewicht binärer Flüssigkeitsgemische und auf die 
molarprozentische Zusammensetzung von Flüssigkeit 
und Dampf. Soweit auch die Ablesung der Gewichts- 
prozente erforderlich erscheint, wird dies durch 
Einführung von Funktionsleitern erreicht. 


Im einzelnen ergibt sich, wie die Uebertragung 
des theoretischen Befundes die mannigfaltigsten 
zahlenmäßigen Aufschlüsse über Wirkungsweise und 
Nutzeffekt der periodisch und kontinuierlich arbei- 
tenden Destillier- und Rektifizierapparate gewährt. 
So erfährt der Leser im besonderen Näheres über die 
Zusammensetzung der Blasenfüllung eines einfachen 
Apparates, über Verstärkungssäulen, Rücklauf, Min- 
destrücklaufwärme. Wärmeverluste. Kondensation und 
Sublimation. Bei kontinuierlich arbeitenden Aggre- 
gaten werden Verlauf der Zusammensetzung in der 
Kolonne, Zusammensetzung der Flüssigkeit auf dem 
Einlaufboden. Wärmebedarf, Säulendurchmesser. Bö- 
denzahl und Wärmeausnutzung diskutiert. 

Mit Hilfe des Koordinatendreiecks lassen sich 
auch ternäre Gemische in den Kreis der Betrachtung 
ziehen. Theorie und Praxis, Berechnung und Befund 


gehen stets nebeneinander her. Apparatzeichnungen 
geben den Zusammenhang mit der technischen Praxis 
wieder, für die eine Theorie häufig, aber nicht immer 
Hilfe sein kann. | 

Ein Schlußkapitel befaßt sich speziell mit den 
Apparaten der Spritindustrie. Dieses Kapitel enthält 
für den Sulfitspritfabrikanten eine Menge wertvoller 
Hinweise und Tatsachen, wie überhaupt das ganze, 
ausgezeichnete Buch allen Betriebsleitern von Sprit- 
fabriken angelegentlichst empfohlen werden kann. 
Druck, Ausstattung und Papier ergänzen den Gesamt— 
eindruck: ein äußerst wertvolles, inhaltsreiches Kum- 
pendium für den wissenschaftlichen Techniker. J. S. 


Allgemeines deutsches Gebührenverzelchals für Che- 
miker. Verlag Chemie G. m. b. H., Berlin W 10. 
Preis brosch. R.-M. 5.—. 


Das unter der Schriftleitung von Professor Rau. 
Stuttgart, durch den Gebührenausschuß für chemische 
Arbeiten in vierter Auflage erscheinende Gebühren- 
verzeichnis gibt auf annähernd 70 Seiten die allge- 
meinen Bedingungen, unter welchen chemische Unter- 
suchungsarbeiten vorgenommen werden, ferner An- 
sätze für häufig wiederkehrende Arbeiten und Be- 
stimmungen wieder. Daran anschließend werden die 
Gebührensätze für Lebensmitteluntersuchungen, für 
technische Untersuchungen, gerichtliche und photo- 
graphische Untersuchungen sowie physiologisch-che- 
mische Prüfungen mitgeteilt. Unter den technischen 
Untersuchungen finden sich auch solche, die für nicht 
mit eigenen Laboratorien versehenen Papierfabriken 
häufiger zur Anwendung kommen, wie Frischwasser, 
Kesselspeise wasser- und Abwasseruntersuchungen. 
Leim- und Harzprüfungen, Chemikalienprüfungen, 
Brennstoffuntersuchungen, auch Faserstoffuntersuchun- 
gen sind neuerdings aufgenommen worden. 

Bei der Differenziertheit der analytischen Chemie, 
und je nach dem Verwendungszweck und dem Wert. 
den die Analyse für den Auftraggeber darstellt, kön- 
nen die aufgeführten Gebühren nur als Richtlinien und 
Mindestsätze betrachtet werden. Die Arbeit des 
Gebührenausschusses bleibt deswegen nicht weniger 
verdienstvoll und kann das ‚„Gebührenverzeichnis 
allen Interessenten zur Vermeidung von Beanstan- 
dungen und Mißverständnissen als Vereinbarungs- 
grundlage nur empfohlen werden. Dr. Wenzl. 
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Kapillarwirkungen in Fiftrierpapier. 
Von Raphael Ed. Liesegang. Kae 
(Inst. für physikal. Grundlagen der Medizin, Universität Frankfurt a. M.) 
Eingegangen am 9. April 1928. 


I. 


Bei den zahlreichen Untersuchungen über 
den kapillaren Aufstieg von Flüssigkeiten in 
Filtrier- und Löschpapier hat man sich mög- 
lichst bemüht, Verdunstungen der Flüssigkeit 
aus dem Papier zu vermeiden. Man fand 
Störungen, deren Wesen man nicht weiter 
nachging, weil das abseits vom Gesuchten 
lag. Das was hier als Störung empfunden 
wurde, stellt aber selber ein Gebiet dar, das 
der Bearbeitung wert ist. 

Ganz besonders auffallende Erscheinun- 
gen zeigen sich, wenn man die Verdunstungs- 
wirkung mit chemischen Umsetzungen im 
Papier kombiniert. Dadurch können dann die 
Kapillarerscheinungen als farbige Bilder 
dauernd fixiert werden. Sehr bemerkenswerte 
Strukturen hatte schon 1854 Runge bei che- 
mischen Reaktionen im Filtrierpapier erhal- 
ten. Er beschrieb sie als „Bildungstrieb der 
Organismen“, weil er davon eine Deutung 
mancher der Formen niederer Lebewesen er- 
hoffte. Jedoch fehlten hierbei noch gestal- 
tende Verdunstungswirkungen, welche hier 
beschrieben werden sollen. 

Ein Blatt Filtrierpapier wird (mit Aus- 
nahme eines schmalen Oberteils) durchgezc- 
gen durch eine wässerige Lösung von 
10prozentigem Kaliumbichromat und so 
lange aufgehängt, daß nichts mehr abtropft. 
Dann legt man es flach auf den Rand einer 
Schale und setzt an einigen Stellen Tropfen 


einer 20prozentigen Lösung von Silbernitrat 
auf. Sobald diese eingezogen sind, hängt man 
das Papier in der gleichen Richtung wie— 
der aul. 

Würde man das Blatt in der horizontalen 
Lage wirklich gleichmäßig trocknen lassen, 
so würden sich unter den aufgesetzten 
Tropfen fast kreisrunde Flecke von intensiv 
braunrotem Silberchromat bilden. Diese sind 
auch bei dem aufgehängten Präparat vor- 
handen. Aber daneben kommt es zu ganz 
außerordentlichen Deformationen. Der Ge- 
danke liegt sehr nahe, daß die schwere 
Silberlösung sich nach unten senkt, und daß 
der braunrote Fleck sich nach unten hin 
verlängert. H. Skraup und J. Lloyd! hatten 
unter anderen Versuchsbedingungen Fließ- 
bewegungen im Filtrierpapier unter dem 
Einfluß der Schwerkraft beobachtet, welch: 
ebenfalls diese Vermutung stützen sallten. 
Aber in Wirklichkeit erfolgte eine außer- 
ordentlich starke Deformation des Flecks 
nach oben hin. Aus dem rund gebliebenen 
roten Kreis wächst eine fast farblose Zone 
heraus, die größer werden kann als der ur- 
sprüngliche Kreis. Sie ist zur Seite und nach 
oben hin umrahmt mit einer Zone, in der 
sich das Kaliumbichromat derart angereichert, 
daß es auf dem sonst gleichmäßig gelben 
Grund tiefer bräunlichgelb erscheint (Fig. 1). 


— 


— — 


1 Vgl. H. Schmidt: „Kapillaranalyse“ in Liese- 
gangs „Kolloidchemischer Technologie“ S. 193. 
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Die Erklärung ist folgende: Zur Zeit des 
Tropfenaufsatzes sind die Kapillaren des Pa- 
piers mit Flüssigkeit durchtränkt. Deshalb 
tritt kein kapillarer Fortschritt vom Tropfen 
aus ein. Ausbreitung durch Diffusion wäre 
möglich, aber diese erfolgt im Verhältnis zu 
einem kapillaren Fortschritt so außerordent- 


Fig. 1. 


lich langsam, daß die dadurch bedingte Ver- 
größerung hier kaum eine Rolle spielt. Außer- 
dem wird das Silber bald durch Umsetzung 
mit dem Bichromat in die unlösliche Form 
übergeführt, deshalb unbeweglich. Nun be- 
ginnt das Trocknen. Die Kapillaren sind we- 
niger mit Flüssigkeit angefüllt. Kapillarer 
Fortschritt vom Tropfen aus wird möglich. 
Die Trocknung beginnt oben zuerst. Ob- 
gleich dies selbstverständlich ist, überrascht 


Fig. 2. 


zuerst der sehr große Unterschied im Trock- 
nungszustand von Höhenlagen, die nur einen 
oder wenige Zentimeter voneinander entiernt 
sind. Die Ursache liegt wieder in der großen 
Aktivität der kapillaren Saugkraft. Das heißt, 
verhältnismäßig weite Strecken werden in 
kurzer Zeit zurückgelegt. 


Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff- Fabrikation 


Nr. 9 1928 


Was vom Tropfen aus nach oben vor- 
dringt, ist Wasser oder die durch die Um- 
setzung entstandene Kaliumnitratlösung. Hier- 
durch wird das Kaliumbichromat von der 
Faser verdrängt. Es wird nach oben und 
seitwärts geschoben, reichert sich also dort 
an. Es ist wahrscheinlich, daß diese Wall- 
bildung, die ich im Vergleich mit gewissen 
Meeresküsten als „Dünenphänomen“ be- 
zeichne, den noch weiteren Fortschritt des 
Wassers hemmt. 

Dieses Dünenphänomen hat allgemeinere 
Bedeutung. Setzt man auf ein mit Kalium- 
bichromat getränktes, dann getrocknete; 
Filtrierpapier, das diesmal horizontal liegen 
kann, einen Tropfen Wasser, so verdrängt das 


Fig. 3. 


kapillar vordringende Wasser das Salz und 
gibt das, was den Textilfärbern als Kranz- 
bildung bekannt ist. Alkohol wirkt auf 
alkohollösliche Farbstoffe ebenso. Auch das 
Bichromat kann durch andere Salze ersetzt 
werden. Hier ist die Verdunstung nicht not- 
wendig. Aber wenn sie hinzukommt, erzeugt 
sie nach dem gleichen Prinzip jene gelben 
Spitzen an feuchten Zellulosemassen, die 
oberflächlich angetrocknet sind: eine Erschei- 
nung, die jeder Papiermacher beobachtet 
haben wird. Oberflächliche Oxydationen, an 
die man gewöhnlich gedacht hat, sind hierzu 
nicht nötig. Gewisse Verunreinigungen Wer- 
den mit dem kapillar nach oben steigenden 
Wasser hochgetrieben. Der Mechanismus 
dieser Erscheinung ist noch nicht hinreichend 
geklärt. Beim Aufstieg in Kapillaren entstehen 
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elektrische Ladungen: „Strömungsströme“, 
die man bei der Deutung nicht außer acht 
lassen sollte. 

Hatte man die Silbernitrattropfen in der 
Nähe einer Seitenkante des Papiers aufge- 
setzt, so zeigt der Auswuchs nicht allein nach 
oben, sondern zugleich zur Seite hin, weil 
auch hier die Verdunstung rascher einsetzt. 
Dieser Indikator für die Verdunstungsverhält- 
nisse an den einzelnen Stellen ist also außer- 
ordentlich scharf. 

Das gleiche gelingt auch mit anderen 
Salzparen, welche gefärbie Niederschläge 


geben. Tränkt man Filtrierpapier mit Ferri- 


zyankalium und setzt Tropfen von Ferrisulfat 


Fig. 4. 


darauf, so findet infolge einer leichten Re- 
duktionswirkung des Papiers wenigstens 
randlich eine Berlinerblaufärbung statt. Da 
nur wenig Eisensalz hierbei verbraucht wird, 
kann dieses beim Verdunstungsversuch vom 
Tropfen aus mit dem Wasser hochsteigen 


und die neu entstehende Sichel braun färben. 


Außerdem ist hierbei auch letztere blau um- 
randet (Fig. 3, 4). Vermindert man beim er- 
sten Versuch das Bichromat auf 5 %, so kann 
auch Silbernitrat hochwandern (Fig. 2) und 
durch nachträgliche Lichtwirkung Schwär- 
zung geben. 

II. 


P. Klemm? hat darauf hingewiesen, daß 
bei Eintragen eines Tropfens Alaunlösung 


2 P. Klemm: Wochenblatt für Papierfabrika- 
tion 1922, S. 89. 
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in eine Harzseifenlösung eine „Traube’sche 
Zelle“ entsteht. Das heißt, der Tropfen um- 
hüllt sich mit einer Membran, die aus Frei- 
harz oder auch aus Aluminiumresinat be- 
stehen mag. So kann einige Zeit noch un- 
zersetzte Alaun- neben Harzseifenlösung 
bestehen. Solche Membranen sollen bei der 
Harzleimung die Zellulosefaser brückenartig 
verbinden. Daß nachher noch die Frittung 
durch Feuchtwärmung hinzukommen muß, 
um die volle Tintenfestigkeit herbeizuführen, 
gehört nicht mehr hierher. 

Solche Traube’schen Zellen (wie sie in 
vollendeterer Form als Silikatgewächse mit 


Fig. 6. 
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Schläuchen von 20 und mehr Zentimeter 
Länge aus einem Kristall Ferrisulfat in 
Wasserglaslösung entstehen) kann man bei 
Kapillarversuchen in Filtrierpapier zwei- 
dimensional erhalten. Verdunstungsvorgänge 
sind hierfür nicht notwendig. Um die Figuren 
auffallender zu machen, seien wieder Salzpare 
genommen, welche farbige Niederschläge 


Fig. 7. 


liefern, wenn auch das Prinzip mit den oben- 
genannten Reagenzien möglich wäre. 

Ein Tropfen Kupfersulfatlösung wird auf 
die Mitte eines Streifens Filtrierpapiers auf- 
gesetzt. Es ist hierbei ziemlich gleichgültig, 
ob man ihn ganz eintrocknen läßt oder noch 
feucht verwendet. Mit dem unteren Ende 
wird der Streifen senkrecht in eine Ferro- 
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zyankaliumlösung eingehängt. Sobald diese 
kapillar bis zum Tropfen aufgestiegen ist, 
bildet sich an seiner Peripherie eine sehr 
feine braune Linie von Ferrozyankupier. In 
ihrer vollkommenen Ausbildung ist diese 
Membran semipermeabel, d. h. sie läßt nur 
Wasser, nicht aber Salze durchtreten. Das 
ist zuerst auch hier der Fall. Das hindurch- 
tretende Wasser treibt einen Teil des Kupfer- 
salzes nach den oben dargestellten Grund- 
sätzen in die Höhe. Unterbricht man de. 
Prozeß frühzeitig, so kann man die Traube- 
sche Zelle konservieren. Läßt man ihn 
weitergehen, so treten krustenartige Ver- 
dickungen der Grenzlinie auf: Die Membran 
„altert“, d. h. ihre Teilchen treten an einzel- 
nen Stellen mehr zusammen und so entstehen 
Poren. Das Ferrozyankalium kann also ins 
Innere des Kreises vordringen. Ueter ihm 
aber wirkt das Wasser weiter und treibt 
Kupfersalz hoch: Ueber dem ursprünglichen 
Kreis entstehen schlauchartige Auswüchse. 
Mit aufsteigendem Ferrizyankalium (vgl. 
Fig. 5) ist die Formbildung ganz ähnlich. 
Da die Membranbildung bei entsprechen- 
den Eisenverbindungen weniger vollkommen 
ist, tritt hier die Schlauchbildung weniger 
auf. Aber den starken Auftrieb der Eisensalze 
durch das aufsteigende Wasser sieht man auch 
bei einem verdünnten Ferrichloridtropfen 
(Fig. 6) und bei einem konzentrierten Ferri- 
sulfattropfen (Fig. 7), veranlaßt durch auf- 
steigendes Ferrizyankalium. Am seltsamsten 
sind Formen und Farben um einen Tropfen 
starker Silbernitratlösung und aufsteigendem 
verdünnten Kaliumbichromat. Aber diese 


würden ohne farbige Wiedergabe schwer ver- 
ständlich sein. | 


Die Aufbereitung natürlichen Wassers zwecks Herstellung 
von Kesselspeisewasser. 


Von Dr. W. Kärsten, Essen. 
Eingegangen am 7. Juli 1928. 


Jedes natürliche Wasser ist eine schwache 
kauge von Bikarbonaten, Sulfaten, Chloriden 
der Erdalkalien, die sich beim Erwärmen und 
Verdampfen des Wassers als sogenannter 
Kesselstein auf den Heizflächen des Dampf- 
kessels abscheiden, dadurch ein Sinken des 
Wärmeüberganges hervorrufen, wodurch eine 
Steigerung der Abgastemperatur, d. h. Er- 
niedrigung des Wirkungsgrades der Kessel, 
bei stärkerer Versteinung Erglühen, Aus- 
beulung und Zerreißen der Heizflächen, also 


Kesselexplosionen, bedingt wird. Außerdem 
sind im Rohwasser Gase gelöst oder mecha- 
nisch beigemengt, die auf die Kesselbleche 
korrodierend wirken, sie anfressen, welche 
Umstände ebenfalls zu Explosionen führen 
können. Auch gelöste Kieselsäure wirkt 
durch Bildung eines überaus festen Kessel- 
steins zerstörend. 

Ganz besonders schwierig liegen die Ver- 
hältnisse bei den modernen Hoch- und 
Höchstdruckkesseln, die durch veränderte 
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Druck- und Temperaturverhältnisse, den we- 
sentlich geringeren Nutzwasserinhalt und die 
stark gesteigerte spezifische Heizflächen- 
belastung gegenüber den bisherigen Kessel- 
anlagen dazu zwingen, der Speisewasser- 
aufbereitung ganz besondere Aufmerksamkeit 
zuzuwenden. 

Die sich seit Jahrzehnten bewährten 


—— . 


Fwiers 
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Jahrzehnten erbracht haben, für Kesselspeise- 
wasser geeignet. Ueber die Wahl des ge- 
eignetsten Verfahrens sind ausgiebige Vor- 
untersuchungen am Platze, da gar zu viele 
Eigenarten und Beimengungen des Wassers 
die Kesselbauart bestimmen. 

Es seien hier einige Typen der bekannte- 
sten Apparate aufgeführt. 


| Hodaldsung | 


j 
Scher mabliuflrohr 


Abb. 1. Kesselspelsewasser-Reinlger System Steinmülter. 


Wasserreinigungsverlahren sind die chemi- 
schen und die thermisch-chemischen Verfah- 
ren, von denen die letzteren besonders für 
Hoch- und Höchstdruckkessel Vorteile auf- 
weisen. Zu den chemischen Verfahren, die 
durch unzählige Apparaturen der Technik 
angepaßt sind, gehören das Kalksoda-, das 
reine Soda-, das Schlammrückführ- und das 
Permutitverfahren. Sie sind auch heute noch, 
nachdem sie ihren Befähigungsnachweis seit 


1. Verfahren von Steinmüller. 


Abb. I zeigt einen Kesselspeisewasser- 
reiniger der Firma L. & C. Steinmüller, Gum- 
mersbach (Rheinland). 

Der automatische Wasserreiniger besteht 
im wesentlichen aus Wasserverteiler A, Vor- 
wärmer B, Kalksättiger C, Behälter für Soda- 
lösung D, Klärbehälter E. 

Das Rohwasser fließt an der höchsten 
Stelle in den Wasserverteiler A und wird in 
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dem Verteilungsüberlauf a durch stellbare 
Zungenschieber in drei Ströme b, c, d geteilt. 

Der Hauptstrom c fließt, nachdem er den 
Vorwärmer B passiert hat, in die Misch- 
schale e des Klärbehälters. Der zweite, klei- 
nere Strom d fließt durch das Rohr f in die 
Spitze des Kalksättigers C. Durch die eigen- 
artige Form der Einführung wird mit diesem 
Wasserstrom fortwährend ein Quantum Luft 
eingeführt, welches den Zweck hat, den durch 
den Siebboden g zerteilten und am Boden 
des Kalksättigers lagernden Kalkbrei ener- 
gisch aufzurühren, damit er von dem gleich- 
zeitig eintretenden Wasserstrom besser aus- 
gelaugt werden kann. 

Das Rohwasser wird zwangsläufig durch 
verschieden starke Rohre b, c und d geführt. 
Der kleinere Strom d fließt durch das Rohr f 
in den Kalkbrei, der sich im Kalksättiger C 
befindet. Durch die eigenartige Konstruktion 
wird es ermöglicht, daß der treibende Luft- 
und Wasserstrom frei von Kohlensäure ist, 
da die Luft stets im Kreislauf verbleibt. Ein 
Verbrauch an Kalk durch atm. Kohlensäure 
ist daher ausgeschlossen, der Betrieb wird 
dadurch sparsam. Durch diesen Luft- und 
Wasserstrom tritt eine Zirkulation des Kalk- 
breis ein und die Auslaugung wird be- 
günstigt. 

Die Sodalösung tritt durch den Misch- 
becher p in e ein, wo sie mit dem vorge- 
wärmten Rohwasser und dem ebenfalls genau 
dosierten klaren Kalkwasser zusammentrifft. 
Durch die Mischung erfolgt Ausflockung 
der Kesselsteinbildner. Dieses trübe Wasser 
wird nun in tangentialer Richtung in den 
Klärbehälter E eingeführt und durchfließt 
denselben in schneckenförmigem Wege. Der 
ganze Inhalt des Behälters gerät in Rotation, 
wodurch erfahrungsgemäß ein leichtes Ab- 
sitzen selbst der kleinsten Teilchen eintritt. 
Das überstehende, weich gewordene Wasser 
kann noch durch Schwebestoffe verunreinigt 
sein und muß zu ihrer Entfernung noch 
durch ein Sandschnellfilter geschickt werden. 


Dieser Wasserreiniger kann auch noch 
auf einfache Weise mit dem Schlammrückführ- 
verfahren kombiniert werden, und zwar je 
nach der Zusammensetzung des Wassers 
nach dem Kalksoda- oder dem Sodaverfahren. 
Neu ist bei diesem Verfahren ein patentierter 
Kesselschlammregulierhahn (D. R. P.) aus 
Hochdruckbronze mit besonders feiner Ein- 
stellung. 

Die chemischen Reaktionen können wohl 
als bekannt vorausgesetzt werden und wer— 
den deshalb hier umgangen. 
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2. Verfahren von Halvor Breda. 

Ein weiteres System ist die Apparatur von 
Halvor Breda, Berlin-Tempelhof, die ebenfalls 
in Tausenden Exemplaren seit Jahrzehnten 
im Gebrauch ist. 

Wir unterscheiden Wasserreinigungs- 
apparate mit den Bezeichnungen Breda I und 
II. Bei beiden Systemen zerfällt das Kalk- 
Soda-Verfahren gewissermaßen in vier Pha- 
sen, und zwar den Mischprozeß, den eigent- 
lichen Reaktionsprozeß, die Sedimentierung 
des Schlammes und die Filtration. Die Vor- 
gänge 1—3 spielen sich ohne weiteres hinter- 
einander in dem Hauptreaktions- und Klär- 
behälter ab. Der vierte erfolgt durch ein 
gesondert aufgestelltes Sandkiesfilter. Abb. 2 
zeigt Wasserverteiler, neben dem Klärbecken 
stehenden Kalkwassersättiger, Sodalaugen- 
behälter, einen Vorwärmer für Frisch- und 
Abdampf, patentierte Laugendosierung, einen 
großen Klärbehälter und einen Kiesfilter. 
Die Abbildung stellt einen Breda-Reiniger Il 
dar. Breda I ist insbesondere für kleinere 
Leistungen (bis zu 2 cbm stündlich) und un- 
terscheidet sich von dem größeren Breda Il 
durch die Dosierung, die bei diesem durch 
regulierbare, mit Skala versehene Hähne 
erfolgt. 

Eine wesentliche Vervollkommnung stellt 
die Vorrichtung Abb. 3 dar, die durch D. RP. 
251 205 gesetzlich geschützt ist. Das Prinzip 
beruht auf einer jeden chemischen Prozeß 
beschleunigenden und vervollkommnenden 
Wirkung (Kristallisationsanregung) durch 
Zusatz kristallinischer Körper. Als Trieb- 
mittel dient nicht Preßluft, sondern mitgeris- 
sene Luftblasen. 

Ein vom Wasserverteiler abgezweigter 
Teil des Rohwassers wird durch einen kleinen 
Trichter dem Fallrohr zugeführt, welches 
über die Gesamthöhe des Klärbehälters 
hinausragt. Beim Einfallen in das Rohr reißt 
das Wasser Luft mit. Da nun die obere Mün- 
dung des Rohres höher liegt als der Wasser- 
spiegel im Klärbehälter, so hat das mit Luft 
gemischte Rohwasser das Bestreben, in dem 
zweiten kommunizierenden, aber weit kürze- 
ren Schenkelrohr lebhaft wieder emporzu- 
schnellen. Auf diese Weise wird das kürzere 
Rohr, das oberhalb des Mischraumes aus- 
mündet, mit einem spezifisch leichten Luft- 
und Wassergemisch gefüllt. Dies hat ein 
geschwindes Aufwärtsströmen des Luft- 
Wassergemisches in diesem Rohr zur Folge 
und durch diese hierdurch geschaffene Saug- 
wirkung werden kontinuierlich aus dem un- 
teren konischen Trichter des Klärbehälters 
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Schlammteilchen mit aufgerissen und mit dem 
Wasser zusammen in den oberen Mischraum 
ausgeworfen. Hier erhält dann das Gemisch 
von Rohwasser, Sodalösung und Kalkwasser 
durch den kristallinischen Schlamm die ange- 
strebte Kristallisationsanregung und damit 
erhöhte Wirkung des gesamten Enthärtungs- 
prozesses. 

Der erhöhte Effekt erstreckt sich auf eine 
weitgehende Enthärtung — insbesondere bei 
kalter Reinigung —, auf ein schneller kom- 
pakteres Niederschlagen der ausgeschiedenen 
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Abb. 2. Kesselspeisewasser-Reinizer System Breda. 


Flocken und damit naturgemäß auf eine ganz 
wesentliche Entlastung der Filter. Ein be- 
sonderer Vorteil ist die leichtere Ausfällung 
der Magnesia, die sonst in der Kälte überaus 
träge vor sich geht. 


3. Harko-Verfahren. 

Ein weiteres bekanntes Verfahren zur 
Kesselspeisewasserreinigung stellt das Harko- 
Verfahren (D.R.P.) dar. Es gewährleistet bei 
vollständiger Ausnützung der Vorteile des 
Kalk-Soda-Verfahrens nicht nur stein-, son- 
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dern auch schlammfreie Kessel bei geringem 
Chemikalienverbrauch. Dem durch Kalk und 
Soda gereinigten Wasser wird vor der Fil- 
tration fortlaufend etwas Kesselwasser zuge- 
führt, und zwar in einem besonderen Behälter, 
dem sogenannten Nachreaktionsbehälter. Hie- 
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Abb. 3. Schlammzirkulations-Einrichtung D. R. P. Breda. 


rin wird das auf 30 d enthärtete Wasser auf 
10 d nachenthärtet. Es bedarf lediglich der 
Rückführung einer geringen Menge Kessel- 
wassers. Man reinigt mit Kalk und Soda 
oder in geeigneten Fällen mit Aetznatron und 
Soda. 


Abb. 4 stellt eine Reinigungsanlage nach 
dem Harko-Verfahren dar. Das Kesselwasser 
wird dem Nachreaktionsbehälter, in dem sich 
das durch das Kalk-Soda-Verfahren enthärtete 
Wasser befindet, zugeführt. 
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4. Permutit-Verfahren. 


Als ein besonderer Typ und nach einer 
eigentümlichen chemischen Umsetzung ar- 
beitet das Permutit-Verfahren. Das Permutit 
ist ein künstlich hergestelltes Zeolith. Feld- 
spat, Kaolin, Sand und Soda werden zu- 
sammengeschmolzen und dieses Produkt 
zwecks Hydratisierung und Entfernung lös- 
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Schnitt dar, aus der man die Wirkungsweise 
unschwer erkennen kann. 

Das Permutit-Verfahren ist als einziges 
Enthärtungsverfahren geeignet, Wasser bis 
auf 0° d direkt zu enthärten, was für Kessel- 
speisezwecke wie auch für Wasser in der 
Textil- und anderen Industrien Vorteile mit 
sich bringt. 


GE TREE , 
— . — — — 
Kiesſilter Nachreaktions- Kalk- 
behälter Soda-Reinigung 


Abb. 4. Reinigungsanlage für Kesselspeisewasser System Harko. 


licher Silikate mit heißem Wasser ausgelaugt. 
Das Endprodukt wird als Permutit bezeich- 
net. Diese Permutite besitzen die Eigenschaft 
des Basenaustausches in hohem Maße und 
sind infolgedessen in hervorragender Weise 
zur Enthärtung des Kesselspeisewassers ge- 
eignet. 

Nach Durchgang einer bestimmten Was- 
sermenge durch das Permutitfilter ist das 
Permutit verstopft und ist mit dem aus dem 
Wasser aufgenommenen Härtebildner so be- 
laden, daß es nicht mehr imstande ist, wei- 
teres Wasser gänzlich von Härtebildnern zu 
befreien. Es wird dann regeneriert. Zu die- 
sem Zwecke ist es erforderlich, Natrium- 
chloridlösung über das erschöpfte Permutit 
laufen zu lassen, so daß sich der umgekehrte 
chemische Vorgang abspielt. Nach erfolgter 
Regeneration ist das Permutit wieder zur 
weiteren Enthärtung voll gebrauchsfähig. Ein 
Verlust an Permutit ist mit der Regeneration 
nicht verbunden, das Material vielmehr 
dauernd brauchbar. 

Abb. 5 stellt eine derartige Anlage im 
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Abb. 5. Woasserreiniger für Kesselspeisewasser 
System Permutit A.-G. 
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5. Das thermisch-chemische Verfahren, 
System Balcke. | 
Das thermisch- chemische Ver- 
fahren ist in der Industrie seit Jahren mit 
bestem Erfolge ausgeprobt und wird durch 
Plattenkochverfahren (D. R. P.) der 
Maschinenbauanstalt Balcke in Bochum aus- 
geführt. | 
Aus Abb. 7 ist ein Patent-Plattenkocher 
im Schnitt ersichtlich. Das Rohwasser wird 
mittels Heizdampfes im vorderen Kocherteil 
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Wasser ist absolut gasfrei. Bei vorwiegend 
kohlensauren Härtebildnern wird ohne Zu- 
satz von Chemikalien, also nur durch Wärme 
enthärtet. Hat das zu enthärtende Wasser 
neben Karbonat- auch Sulfathärte, so ver- 
wendet man bei diesem Verfahren auch Soda- 
oder Natronlaugen, stets aber nur ein 
Reagenzmittel. Kalkzusatz wird grundsätz- 
lich vermieden. Abb. 10 stellt eine Fluß- 
wasseraufbereitungsanlage für Farbenherste!- 
lung dar. . 


Abb. 6. Thermische Speiscwasserzuibercitung System Atlaswerke. 


plötzlich auf 100° C erhitzt und dann zwangs- 
läufig durch die Plattenelemente geführt. Die 
Karbonate setzen sich als Stein ab, währe nd 
der Schlamm in den Trichtern gesammelt 
und abgelassen werden kann. Die Tempera- 
tur wird durch das Dunstabzugsventil einge- 
stellt und zwangsläufig durch sicher wir- 
kende Temperatur- und Druckregler einge- 
halten. Die Plattenelemente sind zu Bündeln 
vereinigt und leicht herausnehmbar. Infolge 
der elastisch gefaßten Plattenelemente springt 
der Stein durch Abklopfen leicht ab. Die 
Reinigung der Platten erfolgt nur in Zeit- 
räumen von 3—4 Monaten. Die Enthärtung 
geschieht unter atm. Druck. Das enthärtete 


I Kärsten, Herstellung eines gebrauchsfähigen 
Kesselspeisewassers für Hoch- und Höchstdruck- 
kessel. Zeitschrift „Chemische Fabrik“ 1928. 


6. Das thermische Verfahren, System Atlas- 
Werke. 


Nach dem Prinzip der Verdampiung de; 
Zusatzwassers und Entgasung des gesamt n 
Speisewassers stellen die Atlas-Werke Bre- 
men, eine besondere Verdampferanlage her. 
Diese Apparatur findet seit Jahren Verwe - 
dung für die Wasseraufbereitung von Groß- 
kraftanlagen der Industrie und für Schi.s- 
anlagen. Das Verdampfen von Rohwasser 
zum Zwecke, Kesselspeisezusatzwasser zu 
erzeugen, stammt aus dem Schiffsbetrieb. Es 
bestand dort die Vorschrift, daß jedes Schiff 
Verdampfer zur Erzeugung von Süßwasser 
mitführte. Da man zur Verdampfung Frisch- 
dampf verwendete, bei dem ein sehr schnelles 
Verschmutzen der Verdampfer eintrat, 80 
wurden die Apparate selten benutzt. Der 
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Vorschlag, die Verdampfer mit Abdampf der 
Hilfsmaschinen zu beheizen, wurde verschie- 
dentlich schon vor dem Kriege gemacht, 
drang aber erst durch, als nach dem Kriege 
das Interesse an wärmewirtschaftlichen Ver- 
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dampfer bestanden, sprachen nicht dafür, 
dieses Verfahren auch auf Landanlagen zu 
übertragen. Diese Erkenntnis hat sich aber 
in neuerer Zeit geändert, nachdem man die 
Aufgabe der thermischen Wasseraufbereitung 


Abb. 7. Thermische Speisewasseraufbereltung System Atlaswerke. 


besserungen auch in der Schiffahrt sehr leb- 
haft wurde. Die Abdampfverdampfer fanden 
jetzt rasch Eingang, und heute werden die 
meisten Neubauten damit ausgerüstet. Auch 
Neubauten der Marine erhalten neuerdings 
derartige Abdampfverdampfer. Die Betriebs- 
bedingungen, die an Bord der Schiffe für Ver- 


dahin erkannt hatte, daß die im Betrieb eines 
Kraftwerkes entstehenden Speisewasserver- 
luste durch Destillation von Rohwasser unter 
möglichst geringem Wärmeverbrauch zu er- 
setzen sind und gleichzeitig eine möglichst 
hohe Vorwärmung und vollkommene Ent- 
gasung des gesamten Speisewassers erreicht 
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wird. Von der Menge des zu ersetzenden 
Wassers hängt dabei die wärmetechnische 
und bauliche Lösung ab. 

Abb. 6 zeigt die Wirkungsweise einer 
thermischen Speisewasseraufbereitung nach 
Bauart Atlas-Werke, Bremen. 

Das Rohwasser wird, nachdem es durch 
ein Filter e und durch den Mischvorwärmer b 
hindurchgegangen ist, durch den Brüden- 
dampf des Verdampfers fı bis zur Ent- 
gasungstemperatur vorgewärmt, wobei Sauer- 
stoff und Kohlensäure ausscheiden und die 
Karbonate zum Teil ausgefällt werden. In 
dem Filter werden diese Ausscheidungen zu- 
rückgehalten. Die Verdampfung findet nun- 
mehr in den Verdampfern fi und F: bei mög- 
lichst niedriger Spannung statt. Die Brüden 
werden dem Mischvorwärmer und Entgaser k, 
durch den das gesamte Kondensat fließt, 
zu seiner Erwärmung zugeführt. Die Ent- 
gasung wird durch einen der Mischtempe- 
ratur entsprechenden Unterdruck durch Was- 
serstrahl-Luftpumpe hergestellt (D.R.P. Nr. 
322 548). Vom Mischvorwärmer k fließt das 
derart gereinigte Speisewasser den Kessel- 
speisepumpen zu. Der Speisebehälter h dient 
dazu, Ungleichheiten im Wasserverbrauch 
auszugleichen. Ein Gasschutz wird hierbei 
überflüssig, da alles Wasser durch den Ent- 
gaser fließt. Eine derartige Verdampferanlage 
zeigt die Abb. 7, die im Jahre 1926 für eine 
Papierfabrik gebaut ist. Leistung 36 t Rein- 
wasser in 24 Stunden und 360 t entgastes 
Kondensat in 24 Stunden. 


7. Entgasungsanlagen. 

Reine Entgasungsanlagen baut man oft 
dann ein, wenn man glaubt, mit chemisch 
gereinigtem Wasser noch auszukommen. 
Eine gute Entlüftung von chemisch gereinig- 
tem Wasser ist zwar auf thermischem Wege 
möglich; bei allen chemisch gereinigten und 
dann entlüfteten Wassern spaltet sich aber 
ım Kessel bei höheren Drücken die über- 
schüssig zugesetzte Soda in Kohlensäure und 
Aetznatron, die im Kessel wieder Anfressun- 
gen hervorrufen. Eine restlose Beseitigung 
der gebundenen Kohlensäure ist also bei 
diesem Verfahren nicht möglich. 


8. Beseitigung von Kieselsäure. 

Nun sind aber die Härtebildner in Gestalt 
von Kalk und Magnesia nicht allein Schäd- 
linge im Speisewasserbetriebe, sondern die 
im Rohwasser in mehr oder minder großen 
Mengen vorhandene Kieselsäure (SiO:) kann 
auch recht unangenehme Störungen herbei- 
führen. Die chemische Aufbereitung derarti- 
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ger Wässer wird daher sehr schwierig, da die 
Kieselsäure trotz guter Enthärtung mit etwa 
vorhandenen Kalkresten Verbindungen ein- 
gehen kann, die schon in sehr dünner Schicht 
einen außerordentlich festen, kaum entiern- 
baren Kesselstein bilden kann. Wenn auch 
bei der sehr hohen Löslichkeit des kiesel- 
sauren Kalziums eine Mitführung von Kiesel- 
säure in die Kessel sich nicht immer gänzlich 
verhindern läßt, so wird, wenn die Enthär- 
tung restlos durchgeführt wurde, die gelöste 
Kieselsäure mit Härtebildnern eine wasser- 
unlösliche Verbindung nicht mehr eingehen 
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Abb. 8. 


Elektrische Entölungsanlage System Breda. 


können. Es muß aber immer auch darauf 
Rücksicht genommen werden, daß die Kon- 
zentration des im Kessel befindlichen Wassers 
eine geringe bleibt, und deshalb ist es erfor- 
derlich, daß die Kessel von Zeit zu Zeit ab- 
geschlämmt werden. Auch ist es gut, wenn 
das Kesselwasser alkalisch gehalten wird; 
dann wird die Kieselsäure als Natriumsilikat 
löslich bleiben. 


9. Entölung von Speisewasser. 

Der eine Dampfmaschine durchströmende 
Dampf reißt stets Schmieröl mit fort und zer- 
stäubt es so fein, daß dieses Oel sich mit 
dem aus dem Dampf entstehenden Dampf- 
wasser meistens nicht mehr in Tropfenform, 
sondern als Emulsion vorfindet. Wird ein 
solches ölhaltiges Wasser zur Dampfkessel- 
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speisung benutzt, so bleibt das Oel im Dampf- 
kessel zurück, reichert sich allmählich an, 
benetzt die Kesselwandung und erschwert 


den Wärmedurchgang, wodurch die Gefahr 
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mit dem ausgeschiedenen Kalkschlamm eine 
kittartige Masse, die noch mehr als das Oel 
allein eine Ueberhitzung der Kesselwandun- 
gen begünstigt. Es werden also durch die 


Abb. 9. Elektrolytische Entölungsanlage System Breda. 


der Ueberhitzung der Heizflächen und die 


bekannten damit verknüpften Gefahren für die 
Noch un- 


es, wenn neben dem Dampf- 
Kessel- 


speisung benutzt wird. Dann bildet das Oel 


Sicherheit der Kessel entstehen. 


angenehmer ist 
messer noch hartes Wasser zur 


Verwendung ölhaltigen Kondensates so Ef 
hebliche Gefahren, Betriebsstörungen und 
Reparaturen an den Dampfkesseln verursacht, 
daß eine Entölung unbedingt am Platze ist. 

Das Verfahren von Halvor Breda, Berlin- 
Tempelhof (Abb. 8), beruht auf der Eigen- 
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schaft des durch das Wasser geleiteten 
elektrischen Stromes, die Oelemulsion zu zer- 
stören und das Oel zu schaumigen Flocken 
zusammenzuballen, so daß diese durch eine 
mechanische Trennung aus dem Wasser ent- 
fernt werden können. 
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Zur Ausführung dieses Verfahrens dient 
ein hölzerner Wasserbehälter, in dem eine 
Anzahl eiserner Platten als Elektroden unter- 
gebracht ist. Das ölige Wasser wird an 
diesen Elektroden vorbeigeführt und der elek- 
trische Strom durchdringt die Wasserschich- 


Abb. 10. Fiußwasseraufbereltungsanlage für Farbenherstellung System Breda. 
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ten, um die Emulsion zu trennen und das Oel 
in Flockenform überzuführen. Nach dieser 
Behandlung wird das Wasser durch ein 
Kiesfilter geleitet. Das Wasser fließt voll- 
kommen ölfrei und kristallklar zu weiterer 
Verwendung ab. Bei nullgrädigem Kondensat 
wird etwas hartes Wasser oder etwas Soda 
hinzugesetzt, um dasselbe für den elektrischen 
Strom leitfähig zu machen. Der Zusatz ist 
derart gering, daß er für die Kesselspeisung 
schädigend nicht in Betracht kommt. Abb. 9 
zeigt eine elektrolytische Entölungsanlage. 


10. Reinigung durch Schutzkolloide. 

Die chemische Fabrik E. de Haön, Seelze 
bei Hannover, fabriziert ein Kesselstein- 
bekämpfungsmittel, das Kohydrol, das ein 
kolloidales, indifferentes Kohlenstofipräparat 
darstellt. Dieses hat die Eigenschaft, die sich 
im Speisewasser ausscheidenden Kesselstein- 
bildner zu absorbieren. Statt des festen, den 
Kesselblechen anhaftenden Steines entsteht 
loser kohydroldurchsetzter Schlamm, der von 
Zeit zu Zeit aus dem Kessel geschafft wird. 
Das Präparat soll auch im alten Kesselstein 
eindringen, ihn auflockern sowie die Kessel- 
bleche vor Korrosion schützen (Abb. 9). 

Als Untersuchungsergebnis über die Ein- 
wirkung von Schutzkolloiden* auf Kessel- 
speisewasser berichtete Dr. Sauer, Stuttgart, 
in einem Vortrag auf der diesjährigen Haupt- 
versammlung des Vereins Deutscher Chemi- 
ker in Dresden, daß durch einen derartigen 
Zusatz die Ausbildung eines festen Kessel- 
steins merklich herabgesetzt wird. Am wei- 
testen geht in dieser Hinsicht das Tannin. 
Zusätze von Tannin haben jedoch eine starke 
Verschlammung des Kessels zur Folge, auch 
greifen die sauren Abbauprodukte des Tan- 
nins das Eisen des Kessels stark an. Die 
meisten der untersuchten Mittel zur Verhin- 
derung des Kesselsteins enthalten neben den 
Kolloiden, wie Gelatine, Agar-Agar, Kar- 
ragheen, Tannin, Zusätze von Soda und Aetz- 
kali. Setzt man zu Kalziumsulfatlösung, die 
die genannten Schutzkolloide enthält, Soda 
in 10prozentigem Ueberschuß, berechnet auf 
den Gehalt der Lösungen an Gips, so genügt 
dieser Ueberschuß nicht, um die sauren Ab- 
bauprodukte zu neutralisieren, und es findet 


Die interessante Wirkung der Schutzkolloide 
wird in einer besonderen Mitteilung von Professor 
Dr. Sauer, Stuttgart, noch näher dargelegt werden. 

Die Schriftleitung. 
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eine teilweise Wiederauflösung des ausge- 
schiedenen Kalziumkarbonats statt. Erst ein 
Ueberschuß von etwa 50 % Natriumkarbonat 
ist bei den angewandten Kolloidmengen aus- 
reichend, um die Umsetzung des Kalzium- 
sulfats in Kalziumkarbonat zu Ende zu füh- 
ren. Eine Ausnahme bildet das Tannin, des- 
sen stark saure Abbauprodukte erst durch 
einen mindestens 100prozentigen Ueberschuß 
von Soda neutralisiert werden konnten. 

Erwähnenswert ist auch die Phosphat- 
frage, die wahrscheinlich eine gewisse Be- 
deutung für Kesselspeiseaufbereitung gewin- 
nen wird, dessen Besprechung aber einst- 
weilen noch umgangen werden muß, da 
noch keine praktischen Ergebnisse vorliegen 
(Abb. 10). 


Als Resultat einer Frage der Einwirkung 
von Laugen und Salzen unter hohen Drucken 
auf die Kesselwandungen, mit der sich der 
Speisewasserausschuß des V. D. I. beschäftigte, 
berichtete Prof. Dr. Berl, Darmstadt, über 
seine Arbeiten im chemisch-technischen und 
elektrotechnischen Institut der Technischen 
Hochschule auf der Hauptversammlung des 
V.D.l. in Essen, daß eine zu hohe Alkalität 
des Wassers, namentlich bei hohen Drucken, 
gefährlich ist, daß aber auch durch ganz 
reines Wasser ohne jede Alkalität das Eisen 
angegrifien wird. Die neuesten Untersuchun- 
gen Berls haben ergeben, daß Natrium- 
sulfat, über dessen angriffhemmende Eigen- 
schaften Parr schon berichtet hat, eine aus- 
gezeichnete Schutzwirkung hat. Es empfiehlt 
sich aber, anstatt der früher befürworteten 
geringen Alkalität, die sich bei stark veränder- 
lichen Betriebsverhältnissen meist nur schwer 
einhalten läßt, Natriumsulfat dem Speisewas- 
ser von Hochdruckkesseln zuzusetzen. 


Ohne die verschiedenen Verfahren kritisch 
vergleichen zu wollen, was nicht zu den Auf- 
gaben dieses Themas gehört, kann aber mit 
Dr. Splittgerber gesagt werden, wie er in der 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Chemiker in Dresden ausführte, daß es un- 
streitig möglich sein wird, nicht nur mit Kon- 
densat und Destillat, sondern auch mit 
chemisch aufbereitetem Zusatzwasser Höchst- 
druckkessel zu speisen und einwandfrei zu 
betreiben, wobei vorausgesetzt sein muß, daß 
in beiden Fällen eine peinlichst genaue 
Ueberwachung der Verfahren und der Kessel 
im Sinne der Inhaber der Verfahren erfolgt. 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU. 


Zur Charakterisierung von Cellulose- 
präparaten mittels der Drehwertmethode. 
E. Hägglund und F. W. Klingstedt. 
Ann. d. Chem. 459 (1927), 26/38. 

Die Untersuchungen von Heß über den 
Drehwert von Cellulosepräparaten haben er- 
geben, daß Holzzellstofl und Baumwoll- 
cellulosen identisch sind, wenn man von Ver- 
unreinigungen durch geringe Mengen Fremd- 
substanzen absieht. Auch der in konz. Na- 
tronlauge lösliche Anteil des Holzzellstoffes 
soll nach den Drehwertskurven reine Cellu- 
lose sein. Nach Ansicht von H. und K. 
müßten auch andere Kohlehydratbestandteile 
(Pentosane und Hexosane) in der alkalilös- 
lichen Cellulose enthalten sein, die unter 
Umständen den Drehwert des Präparates 
beeinflussen. Diesbezügliche Versuche, die 
an einem Edelzellstoff, einem merzerisierten 
Stoff und an Baumwolle angestellt wurden, 
ergaben fast vollkommene Uebereinstimmung 
der Drehwertskurven untereinander und mit 
der des Heßschen Standardpräparates; doch 
lagen sie bei Versuchen der Verfasser etwas 
tiefer. Begleitsubstanzen, wie Xylan und 
Mannan, scheinen eine Erhöhung der Dreh- 
werte zu bedingen. Bei dem Xylan aus 
Roggenstroh ist eine Erhöhung des Dreh- 
wertes nachgewiesen; wie sich das Mannan 
verhält, läßt sich noch nicht angeben; doch 
ist es möglich, daß, wenn sein Drehwert 
kleiner oder von umgekehrter Richtung ist 
als der der Cellulose, der gesamte Drehungs- 
effekt der Begleitstoffe bei geeigneten Mi- 
schungsverhältnissen den für die Cellulose 
charakteristischen Betrag erreicht. Solange 
also der Einfluß der Begleitstoffe auf den 
Drehwert der Cellulose noch nicht geklärt 
ist, kann diese Methode zur Charakterisierung 
von Cellulosepräparaten nur mit entspre- 
chender Vorsicht angewandt werden. Eine 
eingehende Beschreibung der analytischen 
Untersuchung und der Drehwertsmessung 
wird gegeben. T—r. 


Ueber die Sulfitaddition an ungesättigte 
Verbindungen. II. E. Hägglund und A. 
Ringbom. Ztschr. für anorg. und allgem. 
Chem. 169 (1928), 1/3, 96/98. 

In Fortsetzung früherer Untersuchungen 
über die Sulfitaddition an ungesättigte Ver- 
bindungen haben die Verfasser das Verhalten 
der Methyl- und der Phenylpropionsäure stu- 
diert. Während für die Addition der Methyl- 


propionsäure eine recht gute Konstante ge- 
funden wurde, sanken die Werte bei der 
Phenylpropionsäure allmählich, was auf einen 
Zerfall der Säure während des Reaktionsver- 
laufes hindeutet. Es ließ sich trotzdem fest- 
stellen, daß die Methylpropionsäure rascher 
als die Phenylpropionsäure Sulfit addiert, 
analog den entsprechenden Aethylensäuren. 
Vergleiche mit der Halogenaddition zeigen, 
daß der Grad des ungesättigten Charakters 
von den Addenden abhängig ist. Auch bei 
den zweibasischen Aethylensäuren besteht 
ein wesentlicher Unterschied zwischen der 
Reaktionsgeschwindigkeit der neutralen und 
sauren Salze bzw. der Säuren. Die Bestim- 
mung der Reaktionsgeschwindigkeit wurde 
ausgeführt, indem eine bestimmte Menge 
Sulfit mit der Säure versetzt und das über- 
schüssige Jod nach einer bestimmten Zeit 
zurücktitriert wurde. Für die Methylpropion- 
säure bewegten sich die Werte der gefundenen 
Konstanten zwischen 0,0022 und 0,0028 
gegenüber 0,18 für die entsprechende Aethy- 
lensäure. Für die Phenylpropionsäure sanken 
sie von 0,0014 auf 0,00041, was auf eine Zer- 
setzung der Säure während des Reaktions- 
verlaufes deutet. Die Konstante der Zimt- 
säure war unter den gleichen Bedingungen 
0,025. Tr. 


Ueber die Einwirkung von Säuren auf 
Metalle unter erhöhtem Druck. G. Tam- 
man und K. Boch O w. Ztschr. f. anorg. u. 
allgem. Chem. 169 (1928), 1/3, 33—41. 

Die Frage, ob Metalle, die erheblich un- 
edler sind als Wasserstoff, durch Wasserstoff 
bei höheren Drücken zu fällen sind, ist noch 
ungeklärt, da solche Drücke unerreichbar 
hoch liegen. Die Abscheidung der Metalle 
braucht nicht nur als eine Substitutionsreak- 
tion aufgefaßt werden, sie kann auch eine 
Reduktion des in der Lösung befindlichen 
Hydroxyds darstellen. Die Einstellung des 
sich mit der Zeit nicht mehr ändernden 
Druckes bei Einwirkung von Säuren auf 
Metalle könnte auf der Bildung einer Wasser- 
stofischicht, die das Metall vor einem weiteren 
Angriff der Säure schützt, beruhen. Anderer- 
seits ist es möglich, daß das Metall sich mit 
Wasserstoff belädt und sein Potential dadurch 
so edel wird, daß die Säure nicht mehr ein- 
wirkt. Es wurde die Einwirkung von 1- 
molarer Schwefelsäure und 1-molarer Salz- 
säure auf Zn, Al und Fe sowie von 1-molarer 
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Schwefelsäure auf Mg untersucht und dabei 
festgestellt, daß die Verzögerung der Wasser- 
stoffentwicklung an Metallen durch wach- 
sende Wasserstoffkonzentration auf einer 
Veredlung des Potentials durch den in das 
Metall eingedrungenen Wasserstoff zurück- 
zuführen ist; doch wird die Veredlung durch 
Aufhören des Druckes wieder rückgängig. 
Das Potential der Wasserstoffelektrode ver- 
schiebt sich mit wachsendem Druck zu un- 
edleren Werten. Dagegen wird ein unedles 
Metall in einer Säure, entsprechend der Zu- 
nahme der Wasserstoffkonzentration in der 
Säure edler, um 0,4—0,7 Volt als die Wasser- 
stoffelektrode. Die Passivierung der unedlen 
Metalle kann auf eine Beladung des Metalls 
mit den Anionen H- zurückgeführt werden. 
Es würden sich dem Lithiumhydrür analoge 
Hydrüre bilden, wodurch ähnlich wie bei der 
Passivierung von Cr, Fe, Co, Ni durch eine 
Sauerstoffbelegung, durch eine Belegung mit 
negativen Wasserstoffionen die Passivierung 
bewirkt würde. TY Or. 


Bestimmung von unterchloriger und 
chloriger Säure unter besonderer Berücksich- 
tigung der potentiometrischen Methode. 
E. Müller und H. Diet mann. Ztschr. 
f. analyt. Chem. 1928, 138/145. 

Für die Titration der unterchlorigen 
Säure bei Abwesenheit von Chlorit hat sich 
die Arsenitlö:ung bewährt. Für die schnelle 
potentiometrische Methode mit gegengeschal- 
tetem Umschlagspotential muß die. Unter- 
suchungslösung auf einen bestimmten pH- 
Wert gepufiert werden. Hierfür erweist sich 
ein Zusatz von Magnesiumhydroxyd und 
Magnesiumsulfat besser als Natriumbikarbo- 
nat. Man erreicht ihn, indem man zu der 
zu titrierenden Lösung etwas Natronlauge 
und dann überschüssiges Magnesiumsulfat 
gibt. Dann kann man in jedem Falle mit dem 
gegengeschalteten Umschlagspotential von 
＋ 0,5 Volt arbeiten, wenn man eine Lösung 
zum Titrieren benutzt, die auf 1 Mol A:O; 
4 Mole NaOH enthält. Für die Titration von 
Hypochlorit bei Gegenwart von Chlorit muß 
man ersteres mit Sulfit titrieren. T — r. 


Holzchemische Fragen. Mitteilung Nr. 70 
von Ingeniörs Vetenskaps Akademien, Stock- 
holm 1927. Drei Vorträge. 

1. Ueber die Nutzbarmachung des Säge- 
werksabfalles und der Zellstoffablaugen. E. 
Hägglund. Der Verfasser gibt den Säge- 


Technologie und Chemie der Papier- und Zellstoff- Fabrikation 


Nr. 9 1928 


werksabfall für Schweden mit 4—500 000 t 
jährlich an. Die größeren Anteile werden 
mehr und mehr zur Sulfatzellstoffherstellung 
verwendet, während für das Sägemehl nur 
die Verzuckerung mit hochkonzentrierter 
Salzsäure in Frage kommt. Der dabei zu er- 
zielende Reingewinn dürfte annähernd so 
groß werden wie bei der Zellstofferzeugung, 
soweit die seitherigen Betriebszahlen ein 
Urteil gestatten. Für das dabei anfallende 
Lignin besteht nur die Möglichkeit, es als 
Brennstoff zu verwenden. Was die Ablaugen- 
frage betrifft, so sind für Sulfitlauge keine 
wesentlichen Fortschritte zu verzeichnen; da- 
gegen hat die Aufarbeitung der Schwarzlauge 
günstigere Aussichten. Der Verfasser geht 
aul das Kochverlahren von Rinman ein mit 
nachfolgender „Berginisierung“ der Ablauge, 
wobei neben Methanol Azeton, Teer und Gas 
20—25 g Essigsäure auf 100 g Holz gewon- 
nen werden können. 


2. Die Bedeutung der organischen Chemie 
für die chemische Industrie. B. Holmber g. 
Nach einem historischen Rückblick auf die 
Geschichte der organischen Chemie geht der 
Verfasser auf die Ziele und Wege der mo- 
dernen organischen Chemie ein und betont 
besonders die Bedeutung der physikalisch- 
chemischen Methoden zur Untersuchung und 
Messung der Reaktionsbedingungen in Wis- 
senschaft und Technik. 


3. Fragen der Holzverkohlungsindustrie. 
H. Bergström., Durch die synthetische 
Gewinnung von Methanol und Essigsäure 
hat auch die schwedische Holzverkohlungs- 
industrie unter Absatzschwierigkeiten für 
diese Produkte zu leiden. Die Bedeutung 
dieser Industrie für Schweden geht daraus 
hervor, daß der Gesamtwert ihrer Produkte 
20 Millionen Kronen jährlich beträgt, der 
Holzverbrauch im Jahr 4—5 Millionen rm. 
Daher sucht der Verfasser nach neuen Wegen, 
unter denen das Selbstverkohlungsverfahren 
das aussichtsreichste ist. Es gründet sich 
darauf, daß das Holz erst vorgetrocknet wird, 
worauf in einem besonderen Raum ohne 
Wärmezufuhr von außen die Verkohlung 
durch Eigenreaktionswärme erfolgt. Ein 
Vorteil dieser Methode ist die Vermeidung 
von Ueberhitzung und höhere Ausbeute an 
Nebenprodukten. Unter diesen ist für Schwe- 
den besonders der Nadelholzteer wertvoll, 
der eine gründliche Erforschung nn 
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Ueber die Abspaltung von Kohlendioxyd und Furfurol aus 
Holz vor und nach der Behandlung mit Chlor.“ 
Von George J. Ritter und L. C. Fleck. 
Mitteilung aus dem U.S. Forest Products Laboratory, Madison. 


Die allgemeine Auffassung geht dahin, 
daß Cellulose bei der Isolierung aus Holz 
nach der Methode von Cross und Bevan 
in Oxycellulose verwandelt wird. Der Zweck 
dieser Studie sollte demnach sein, durch 
Beobachtung der Abspaltung von Kohlen- 
dioxyd und Furfurol sich für oder wider 
diese Annahme entscheiden zu können. 

Entsprechend den Untersuchungen von 
Hibbert! und von Heuser basiert die 
Identifizierung von Oxycellulose auf der 
Theorie, daß erstere sich bei der Behandlung 
mit kochender Salzsäure in bestimmten Zah- 
lenverhältnissen in Furfurol, Kohlendioxyd 
und Wasser zerlegen läßt, in einer Weise, 
die der Aufspaltung von Harnsäure ähnlich 
ist. Unter denselben Reaktionsbedingungen 
spalten sich Pentosane in Furfurol und Was- 
ser. Man muß daher annehmen, daß die Bil- 
dung von Oxycellulose bei der Chlorierung 
von Holz sich aus der Zunahme der Furfurol- 
abspaltung einerseits und der Zunahme der 
Kohlendioxydabspaltung andererseits im chlo- 
rierten Holz, verglichen mit derjenigen des 
unchlorierten Holzes beweisen lassen müßte. 
Im vorliegenden Fall sind sowohl Kohlen- 
dioxydabspaltung wie auch Furfurolabspal- 
tung messend verfolgt worden. 


* Industrial and Engineering Chemistry Vol. 20, 
371—73 (1928). 


t Journ. Soc. Chem. Ind. 442, 475 T (1025). 
? Cellulosechemie 3, 61 (1922). 


Arbeitsweise. Das verwendete Ma— 
terial bestand aus lufttrockenen Sägespänen, 
die ein 80-Maschen-Sieb passiert hatten, von 
einem 100-Maschen-Sieb aber zurückgehalten 
wurden. Die Furfurolbestimmung von 1. dem 
ursprünglichen Material, 2. den mit Alkohol- 
Benzol extrahierten Sägespänen, 3. den extra- 
hierten Spänen in verschiedenen Stadien der 
Chlorbehandlung, 4. des Extraktes mit Na- 
triumsulfit wurde nach der Originalvorschrift 
von Tollens ausgeführt. Die Furfurolaus- 
beute wurde in allen Fällen auf Pentosane 
umgerechnet und in Prozenten absoluttrocke- 
nen Ausgangsmateriales ausgedrückt. Das 
abgespaltete Kohlendioxyd wurde im Fall 1, 
2 und 3 durch Absorption des Gases in 
Bariumhydroxyd und Rücktitration des Ueber- 
schusses ermittelt. Der Vergleich der Re- 
sultate sollte ergeben, ob Furfurol bildende 
Körper — abgesehen von denjenigen, welche 
bereits im Rohmaterial vorhanden waren — 
bei der Extraktion mit Alkohol-Benzol, bei 
der Chlorierung oder bei der Sulfitextraktion 
neu gebildet werden, oder etwa vorhandene 
entfernt werden. 

Die verwendete Apparatur entsprach 
etwa derjenigen, welche von Heuser und 
Stöckig ts beschrieben worden ist, mit der 
Abänderung, daß Kohlendioxyd und Furfurol 
gleichzeitig bestimmt werden konnten. 

Ergebnis. Tabelle I gibt eine Zu- 
sammenstellung der Furfurol- und Kohlen- 
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dioxydwerte, vor und nach der Extraktion 
mit Alkohol-Benzol. Wie zu erwarten, übt 
die Extraktion keinen Einfluß auf diese Werte 
aus. Ein großer Prozentsatz des in der 
Tabelle als Furfurol erscheinenden Produk- 
tes (ausgedrückt als Pentosane) rührt vom 
Ausgangsmaterial her und ist das Zerset- 
zungsprodukt der darin enthaltenen Pento- 
sane. Obwohl das Material, welches Kohlen- 
dioxyd liefert, auch an der Bildung des 
Furfurols beteiligt ist, so ist es in dieser 
Arbeit nicht näher identifiziert worden, es 
sei aber auf eine Arbeit von O Dwyer’ 
verwiesen, der die Zersetzungsprodukte des 
Holzes von anderen Gesichtspunkten aus 
untersucht hat. 
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teten CO:-Mengen finden sich in Spalte 8 
prozentual ausgedrückt, und es zeigt sich, 
daß mehr als zwei Drittel der besagten Kör- 
per innerhalb der ersten Chlorierung gebildet 
sein müssen, zu einem Zeitpunkt, wo das 
gesamte Lignin noch im Ausgangsmaterial 
vorhanden ist. 

Das CO; abspaltende Material besteht als 
Zersetzungsprodukt offensichtlich in zwei 
Formen: a) als ein in Sulfit löslicher Anteil, 
ausgedrückt in Spalte 9 durch die Differenz 
der COꝛ:-Ausbeute zwischen 1, 2 und 3 und 
4,5 und 6, und b) als kleinerer, in Sulfit un- 
löslicher Anteil, ausgedrückt in Spalte 7 
durch die COz Ausbeute von 2, 6, 7 und 8. 
(Der Nullwert bei 4 dürfte auf einem experi- 
mentellen Fehler beruhen.) 


Tabelle l. Der lösliche Anteil von 2, 4 und 6 (nach 

Pentosane | Koblendioxyd Spalte 9) sollte als Oxycellulose nach den 

in "lo in % Befunden von Heuser* nicht anzusprechen 

Ausgangsmaterial 22.6 0 86 sein, weil die Oxycellulosebildung erst nach 

Alkohol- Benzol Entfernung des Lignins eintreten soll. Es 
extrahiert 22.4 0 86 


Der nächste Schritt bestand nunmehr in 
einer abschnittsweisen Chlorierung und Ex- 
traktion mit Sulfit und in einem Vergleich 
der erhaltenen Werte mit denjenigen des Aus- 
gangsmateriales. Die Resultate ergeben sich 
aus Tabelle II. 

Die Bildung des Kohlendioxyd abspalten- 
den Körpers erfolgt in maximalen Anteilen 
während der ersten Chlorbehandlung und zu 
stets geringer werdenden Anteilen während 
der folgenden Chlorierungen (vgl. Tabelle II, 
Reihe 7, Versuch 1, 3 und 5). Die abgespal- 


3 Biochem. Journ. 20, 656 (1926). 


muß sich also um ein anderes Material als 
Oxycellulose handeln, denn falls Oxycellulose 
überhaupt in der nach Cross und Bevan iso- 
lierten Cellulose vorhanden ist, so müßte sie 
füglich in dem Celluloserückstand erwartet 
werden, welcher in Sulfit unlöslich ist. 

Die Feststellung ist nicht uninteressant, 
daß der Gesamtanteil des sulfitlöslichen Ma- 
teriales, ausgedrückt durch die CO- Werte in 
Spalte 9, größer ist als der Gesamtzuwachs 
an diesem Material durch Chlorierung (Spalte 
8), was dadurch erklärt werden kann, daß 
das CO, abspaltende Material im Ausgangs- 
material (Zeile 1, Spalte 7) stufenweise durch 


2. angew. Chem. 26, 801 (1923). 


Tabelle II. 


Pentos ane 


Kohlendioxyd 
Verluste jeder 


Zahl Behandlungsstufe - 
l j Zahl der berect t Zunahme 12 
Versuch der Chlor- ? ereenne durch Lösliches 
ö 0 Extrak- aus dem aus dem arc : 
Nr. behand- auf ick bl 
tionen Rückstand Rückstand re * 
lungen auf instabile rierung Sulfit 
Holz Pentosane 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
S EEE 
In 
Orig. Hol 0 0 22 5 0.86 0.86 — — 
0 22.5 0 0.00 2.00 1.14 — 
2 | l 17 8 4.7 56.62 0.30 — 1.70 
3 2 l 169 — 0.60 9.30 — 
1 2 ) 16.4 1.4 16.86 0 00 — 0.60 
5 3 2 15.6 — 0.20 0.20 — 
6 117 1.7 20.48 0.10 a. 0.10 


6.02 


~- 0.07 — = 
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die abschnittsweise Chlorierung in Sulfit lös- 
lich wird. Diese Annahme wird gestützt 
durch die Tatsache, daß die Gesamtausbeute 
an Kohlendioxyd in Spalte 8 zuzüglich der 
Kohlendioxydmenge aus dem Ausgangsmate- 
rial (1,64 + 0,86 — 2,50%) fast genau mit 
dem CO;-Befund in Spalte 9 (2, 40 %) über- 
einstimmt. Das unlösliche CO: abspaltende 
Material ergibt sich so als ein abnehmender 
Anteil des ursprünglichen Holzes und nicht 
als eine während der Chlorierung neu auf- 
tretende Komponente. 

Der Ausdruck „instabile Pentosane“ kenn- 
zeichnet jenen Pentosananteil des unlöslichen 
Rückstandes, der bei der Isolierung der Cel- 
lulose nach dem Chlorierungsverfahren abge- 
spaltet wird. 

Spalte 4 der Tabelle II zeigt, daß die 
„instabilen Pentosane“ aus dem unlöslichen 
Celluloserückstand durch vier Cross und 
Bevan-Arbeitsgänge beseitigt werden können. 
Sie bilden ungefähr ein Drittel der Gesamt- 
menge an Pentosanen im Holz. Aus Spalte 6 
ersieht man, daß mehr als die Hälfte der 
„instabilen Pentosane“ durch einmalige Chlo- 
rierung und Sulfitextraktion entfernt werden. 
Da diese Behandlungsweise Furfurol abspal- 
tendes Material entfernt, kann aus Tabelle II 
nicht mit Sicherheit darauf geschlossen wer- 
den, ob dieselbe Behandlungsweise nicht 
auch Oxycellulose und damit eine Erhöhung 
der Furfurolausbeute zur Folge hat. Es war 
daher nötig, Furfurol sowohl im Sulfitextrakt 
als auch im Rückstand zu bestimmen, um 
festzustellen, ob die Gesamtmenge zugenom- 
men hat. 


Tabelle III. 


Furfurolausbeute, ausgedrückt als Pento- 
san und berechnet auf absolut trockenes Holz 
nach drei Fünf-Minuten-Chlorierungen und 
drei Sulfitextraktionen: 


— — 


Versuch 1| Versuch 2 Orig. Holz 


l. Extrakt 47 5.3 = 
2. Extrakt 18 1.9 = 
3. Extrakt 1.0 0.9 m 
Rückstand 148 14.6 ee 
Summe 22.3 22.7 22.5 


Die Summe der abgespaltenen Furfurol- 
mengen aus den beiden möglichen Quellen: 
Rückstand und Extrakt stimmt überraschend 
gut mit derjenigen des Ausgangsmateriales 
überein, 

Zur Kontrolle dieses Befundes wurden 


der Einfachheit halber die verschiedenen 
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Extrakte eines bestimmten Versuches ver- 
einigt auf Furfurol untersucht. Die Summe 
der Pentosane aus dem Rückstand der Chlo- 
rierung und aus den vereinigten Extrakten 
ist aus Tabelle IV ersichtlich. 


Tabelle IV. 


PE Anzahl der| Pentosane 


Chlorier- | EXtrak- m 
ungen Rückstand té 


Pentosanel Summe 
im 


vereinig- 
nExtrakt 


tionen 


3 3 15.0 7.8 22.8 
3 3 15.0 7.3 22.3 
4 4 14.8 7.6 22.4 
5 4 14.7 7.6 22.3 


Berechnet in Prozenten auf absolut trockenes 
Ausgangsmaterial. 


Wie Tabelle IV ergibt, besteht eine abso- 
lute Uebereinstimmung zwischen der Summe 
der Pentosane aus Rückstand und vereinigten 
Extrakten und der Summe der Pentosane im 
Originalholz. Der Befund hinsichtlich der 
Pentosane ergibt, daß keine Bildung von 
Oxycellulose bei der Chlorierung stattfindet. 


Weiterhin ergibt sich, daß die Summe der 
Pentosane bei 1. Originalholz, 2. chloriertem 
Holz und 3. Rückstand plus Sulfitextrakt 
gleich groß ist, woraus sich ergibt, daß die 
Chlorierung nicht zur Bildung von Oxy- 
cellulose führt. 


Nach Gortner° wird ein gewisser An- 
teil Furfurol bei der üblichen Destillation 
zerstört, und die Fällung mit Phloroglucin 
nicht völlig. In dieser Versuchsreihe wurde 
daher ständig ein kohlendioxydfreier Luft- 
strom durch die Apparatur geleitet, um 
Kohlendioxyd und Furfurol zu verdrängen. 
Im übrigen sind alle Furfurolbestimmungen 
nach derselben Methode zur Ausführung 
gekommen, so daß ein Anwachsen der Fur- 
furolmenge durch Bildung von Oxycellulose 
hätte erkannt werden müssen. 


Die Bedingungen, unter welchen Cellulose 
hier isoliert worden ist, müssen im Vergleich 
mit den Einwirkungen bei anderen Verfahren 
als milde bezeichnet werden. Die Unter- 
suchungen werden unter Verwendung ver- 
schärfter Reaktionsbedingungen fortgesetzt 
und die Beobachtungen insbesondere auf die 
Isolierung des Kohlendioxyd abspaltenden 
Körpers im Rohholz ausgedehnt werden, wo— 
bei dann insbesondere festzustellen sein wird, 
ob dieser Körper auch Furfurol abspaltet. 


5 Ind. Eng. Chem. 15, 1167, 1255 (1923). 


an 


Zusammenfassung. 

l. Bei der Chlorierung von Holz zum 
Zwecke der Isolierung der Cellulose werden 
Furfurol abspaltende Körper nicht gebildet. 

2. Bei der Chlorierung werden beträcht- 
liche Anteile Kohlendioxyd abspaltender Kör- 
per gebildet, die im Gegensatz zu Oxycellu- 
lose in Sulfit löslich sind und kein Furfurol 
abspalten. 

3. Der größte Anteil dieser CO. abspal- 
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tenden Körper bildet sich während der ersten 
Chlorierung, wenn 56,6 % der „instabilen“ 
Pentosane sulfitlöslich geworden sind. 

4. 0,86 % Kohlendioxyd werden aus dem 
Holz durch Kochen mit Salzsäure freige- 
macht. 

5. Bei der Chlorierung von Holz nach 
dem Verfahren Cross und Bevan zum Zweck 
der Cellulosebestimmung bildet sich keine 
Oxycellulose. 


Zur Kenntnis der Analyse von Spiritus kraftstoffen. 


Von Dr. August Noll, Tilsit. 
Eingegangen 24. Juli 1028. 


Vorliegende Arbeit behandelt die qua- 
litative und quantitative Untersuchung 
von Treibmitteln, die aus Mischungen 
von Spiritus, Benzol und Benzin oder 
von Spiritus und Benzol, Benzin und 
Benzol sowie von Benzin und absolutem 
Alkohol bestehen. Nicht berücksichtigt 
wurden solche Kraftstoffe, die außer den 
genannten Bestandteilen oder neben ein— 
zelnen von ihnen noch Tetralin oder 
Aether enthalten, da dieselben fast voll- 
kommen aus dem Handel verschwunden 
sind. 


Da die Spirituskraftstoffe dank ihrer größ- 
tenteils aus heimischen Rohstoffen aufgebau- 
ten Zusammensetzung in letzter Zeit eine 
erhöhte Bedeutung im Betrieb von Motor- 
fahrzeugen usw. gewonnen haben, ist gleich- 
zeitig damit auch die Analyse solcher Be- 
triebsmittel, die naturgemäß im freien Handel 
mannigfachen Verfälschungen anheimfallen 
können, in den Vordergrund des Interesses 
getreten. 

Solche Fpirituskraftstoffſe bestehen ge- 
wöhnlich aus Mischungen von hocherozenti— 
gem Spiritus und Benzol oder, wie beispiels- 
weise das Monopolin der Reichsmonopo!'- 
verwaltung aus einer Mischung von Spiritus, 
Benzin und Benzol oder neuerdings aus 
einem Gemisch von absolutem Alkohol und 
Benzin. Es ergibt sich somit das Bedürfnis 
nach einer möglichst schnell ausführbaren 
und dabei nicht allzu komplizierten Unter- 
suchungsmethode solcher Kraftstoffe, über 
welche die sehr zerstreut liegenden Literatur- 
angaben bis jetzt noch sehr wenig für den 
hier angezogenen Zweck speziell Brauchbares 
aufweisen, zu suchen. Um diese Lücke aus— 


zufüllen, wurde in vorliegender Arbeit der 
Versuch gemacht, einen schnell und mit 
relativ einfachen Hilfsmitteln ausführbaren 
Analysengang für Fpirituskraftstoffe auszu- 
arbeiten. 

Es liegt in der Natur der Sache, daß ins- 
besondere die Zusammensetzung der Spiritus- 
Kraftstoffe analytisch nicht ganz leicht aus- 
mittelbar wird, wenn dieselben neben Benzol 
oder anderen Bestandteilen gleichzeitig Ben- 
zin enthalten. Unter diesem Gesichtspunkt 
wurden daher die Literaturangaben über die 
quantitative Trennung aromatischer von alı- 
phatischen Kohlenwasserstoffen einer ein- 
gehenden Nachprüfung unterzogen, wodei 
sich ergab, daß sämtliche diesbezügliche 
Methoden einmal nicht ohne weiteres auf 
Benzin-Benzolmischungen anwendbar und 
ferner die nach ihnen erhaltenen Unter- 
suchungsresultate mit großer Vorsicht zu 
bewerten sind. 

Die hierbei obwaltende gewisse Unsicher- 
heit ergibt sich daraus, daß einerseits sämt- 
liche zur Herstellung von Kraftstoffen ver- 
wendeten Benzine größere oder kle nere Men- 
gen von Benzolkohlenwasserstoffen sowie von 
mit diesen in gewisser Hinsicht gleichlautend 
reagierenden Aethylenen enthalten, während 
andererseits durchweg allen zur Herstel- 
lung von Betriebsmitteln dienenden Roh- 
benzolen ein gewisser Gehalt an Benzin- 
kohlenwasserstoffen innewohnt. So kommt 
es, daß bei der Mischung von Benzin mit 
Benzol eine Verschiebung der integrierenden 
Einzelbestandteile in solchem Sinne statt: 
findet, daß deren ursprüngliche Verteilung 
auf die jeweils zur Verarbeitung gekommenen 
Einzelrohstoffe nicht mehr exakt analytisch 
ausmittelbar wird. 


Nr. 10 1928 Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofl-Fabrikation 


Unter den solcherart obwaltenden Mi- 
schungsverhältnissen kann man daher bei 
der Untersuchung von Benzin-Benzolgemi- 
schen beispielsweise nicht mehr von einem 
absoluten Benzolgehalt der Mischung spre- 
chen, da ja das dabei verwendete Benzin von 
vornherein schon Benzol enthält. Man wird 
sich daher vorsichtigerweise so ausdrücken 
müssen, daß man bei der Untersuchung von 
unbekannten Mischungen stets nur von einem 
Gesamtbenzolgehalt spricht, weil ja nur ein 
solcher einigermaßen exakt ermittelbar ist, 
wenn anders nicht der Benzolgehalt des zur 
Kraftstoffherstellung verwendeten Benzins 
bekannt war und somit in Abzug gebracht 
werden kann. 

Dazu sei noch bemerkt, daß man bei 
Kraftstoffen unter dem Benzolgehalt eine 
etwa gleichzeitige Anwesenheit von Homo- 
logen (Toluol usw.) mitversteht. 

Um einen Einblick in die Genauigkeit der 
zur Verfügung stehenden Methodik zu gewin- 
nen, wurden zur näheren Orientierung ver- 
schiedene Versuchsreihen ausgeführt, derart, 
daß sowohl benzolfreies Normalbenzin, 
mehrere Sorten nach der qualitativen Prüfung 
benzolhaltiger Handelsbenzine, weiterhin mit 
solchen und mit Reinbenzol künstlich genau 
zusammengestellte Mischungen und endlich 
künstliche Gemische von Spiritus mit Benzin 
und Benzol in den Kreis der Untersuchung 
gezogen wurden. 

Zunächst wurde, wie in Versuchsreihe I 
dargestellt, ein von der Firma Kahlbaum 
bezogenes Normalbenzin, wie solches zur 
Asphaltbestimmung in Oelen gebräuchlich ist 
und zu diesem Zweck naturgemäß benzolfrei 
sein muß, geprüft. 

Das Normalbenzin wurde der analytischen 
Sulfuration unterworfen, wobei so verfahren 
wurde, daß gleiche Volumina Benzin mit ver- 
Schiedenen Mengen eines Schwefelsäure- 
Oleumgemisches, seinerseits bestehend aus 
80 Vol. konzentrierter Schwefelsäure und 
20 Vol. Oleum von 20 % Anhydridgehalt, je 
15 Minuten in einem 100 cem fassenden 
konischen Schüttelkolben mit einer Hals- 
graduierung von 100—110 cem in genauester 
% Teilung behandelt und dann mit konzen— 
trierter Schwefelsäure bis zur Marke aufge— 
füllt wurden. 

Die konische Form des Schüttelkolbens 
wurde absichtlich gewählt, um eine bessere 
Trennung der Flüssigkeitsschichten zu er— 
zielen und dadurch die Resultate zu präzi- 
sieren. Bei runden Kolben wurde nämlich 
beobachtet, daß sich leicht feinste Kohlen- 
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wasserstoffbläschen an der gewölbten Kolben- 
brust festsetzen und dadurch die Genauigkeit 
des Ergebnisses beeinträchtigen (Fig. 1). 
Die Ablesung erfolgte stets gleichmäßig 
dann, wenn klare Scheidung der beiden 
Flüssigkeitsschichten eintrat, was nach etwa 
einer Stunde der Fall war. Obgleich bei 
dieser Behandlungsweise 10 cem Normal- 
benzin mit bis zu 90 cem ansteigenden 
Mengen Säuregemisch in Reaktion gebracht 
wurden, ließen sich in dem Produkt keine 
der Sulfuration zugänglichen Bestandteile, 
mithin auch kein Benzol feststellen, womit 


jun unrus Tom 


FB I an ſaul eee 


Figur A. 


Kraftstoffnrüfer 
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der Beweis geliefert ist, daß das Kahlbaum— 
sche Normalbenzin benzolfrei ist, eine For— 
derung, die man an ein zur Asphaltfällung 
bei der Oelanalyse dienendes Benzin auch 
unbedingt stellen muß. 

In Versuchsreihe II wurde unter Zu- 
grundelegung derselben Methodik ein künst— 
lich genau zusammengestelltes Gemisch von 
Normalbenzin mit Reinbenzol im Verhältnis 
70 zu 30 Vol. untersucht. Da in genannter 
Mischung einerseits benzolfreies Benzin und 
andererseits benzinfreies Reinbenzol vorlag, 
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ergaben sich hier besonders günstige Ver- 
hältnisse für die Prüfung genannter Unter- 
suchungsmethode auf ihre Genauigkeit. 
Dabei zeigte sich, wie ja auch vorauszu- 
sehen war, daß man je nach dem Benzol- 


gehalt der Mischung die Zuteilung des für je 


10 ccm Untersuchungsmaterial zu verwenden- 
den Säuregemisches variieren muß. Bei einem 
Benzolgehalt von 30 Vol.% trat, wie die 
Tabelle zeigt, eine Konstanz in den Benzol- 
befunden erst bei Anwendung von 40 ccm 
Säuregemisch auf 10 ccm Benzin-Benzol ein. 
Eine Erhöhung des Zusatzes des Säuregemi- 
sches bis zu 90 ccm auf 10 ccm Benzin- 
Benzol bewirkte keine Veränderung im 
Ergebnis, der Benzolgehalt blieb vielmehr 
praktisch konstant, womit bewiesen ist, daß 
bei Anwendung einer genügenden Menge 
des Säuregemisches die Sulfuration des 
aromatischen Kohlenwasserstoffes in dem 
Normalbenzin-Reinbenzolgemisch eine voll- 
kommene ist. 

Es liegt nun auf der Hand, daß man an 
eine solche Methode, wie es die eingangs 
geschilderte ist, bezüglich ihrer Genauigkeit 
nicht diejenigen Anforderungen stellen kann, 
welche man von anorganischer Analytik her 
gewohnt ist. Man wird sich daher unter 
Berücksichtigung dessen, daß es sich um eine 
volumetrische Methode handelt, die ihrerseits 
wieder von der Genauigkeit der Graduierung 
der Meßgefäße sowie von Temperatur- 
schwankungen und weiterhin von subjektiven 
Meß- und Ablesefehlern beeinflußbar ist, auf 
eine Genauigkeit von etwa 0,5—1% be- 
schränken müssen, die aber andererseits für 
die Zwecke einer rationellen chemisch-tech- 
nischen Kraftstoffanalyse ausreichend sein 
dürfte. 

Nachdem somit die Sicherheit der Sulfu- 
rationsmethode geprüft war, wurde in Ver- 
suchsreihe III an die Feststellung des Benzol- 
gehaltes eines Handelsbenzins herangegangen. 
Untersucht wurde ein Leichtbenzin von Kahl- 
baum, welches die Siedegrenzen 50—60 Grad 
und das spezifische Gewicht 0,676 bei 15 
Grad zeigte. Es ergab sich, daß bei dem 
geringen Benzolgehalt des Benzins bereits 
bei Anwendung von 10 ccm Säuregemisch 
auf 10 cem Benzin Volumenkonstanz des 
Benzolgehaltes eintrat, wobei im Mittel auch 
unter Berücksichtigung ansteigender Mengen 
verwendeten Säuregemisches 4,5 % Benzol in 
dem Benzin festgestellt wurden. Vorsichtiger- 
weise wird man aber bei der Untersuchung 
von Benzinen mit unbekanntem Benzolgehalt 
zweckmäßig von vornherein 40—50 cem 
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Säuregemisch auf 10 cem Untersuchungs- 
material einwirken lassen. 

Bei dieser Gelegenheit sei auch kurz 
einiges über die qualitative Vorprüfung der 
Benzine auf, Benzolgehalt mittels der Draco- 
rubinprobe von Dieterich gesagt. Nach den 
Erfahrungen des Verfassers ist dieser an sich 
begrüßenswerten Probe bei weitem nicht die 
ihr in der Literatur zugesprochene Empfind- 
lichkeit beizumessen. 

Es kommt nämlich vor, daß Benzine, 
welche einen nach der später zu beschreiben- 
den Nitriermethode einwandfrei festgestellten, 
ansehnlichen Benzolgehalt aufweisen, mit 
dem Dracorubinpapier trotz aller ange- 
wandter Vorsichtsmaßregeln negativ reagie- 
ren. Soweit sich bis jetzt feststellen ließ, 
scheint das Alter des Dracorubinpapiers 
hierbei eine Rolle zu spielen, in dem Sinne, 
daß etwa aus altem Papier das Dracorubin- 
harz weit schwieriger durch Benzol auslös- 
bar wird. In der Tat bedurite es in einer 
Anzahl von Fällen bei an sich benzolhaltigen 
und mit Dracorubinpapier trotzdem nicht 
reagierenden Benzinen eines weiteren be- 
trächtlichen Benzolzusatzes (bis zu 30 %), 
um die Reaktion hervorzurufen. Es ergibt 
sich somit, daß man in der Bewertung des 
Ausfalles der Dracorubinprobe sehr vorsich- 
tig sein muß. 

Ganz ähnlich verhält es sich mit der In- 
danthrenprobe von Formanek. Dieser For- 
scher verwendet die praktische Unlöslichkeit 
der beiden Farbstoffe Indanthrenviolett R 
extra und Indanthrendunkelblau BO in Rein- 
benzinen, während andererseits genannte 
Farbstoffe in Benzol und seinen Homologen 
eine ansehnliche Löslichkeit aufweisen. Die 
genaue Nachprüfung dieses Verfahrens ergab 
den Befund, daß der Benzolgehalt eines Ben- 
zins immerhin schon beträchtlich sein muß, 
um durch eine Violett- bzw. Blaufärbung des 
mit dem Farbstoffpulver geschüttelten und 
sorgfältig filtrierten Untersuchungsobjektes 
indiziert zu werden. 

Weiterhin wurde auch die qualitative 
Benzolprüfung mittels der in der Literatur 
beschriebenen Pikrinsäureprobe nachgeprüft. 
Es zeigte sich dabei, daß die Reaktion zwar 
im positiven Sinne eintritt, wenn der Benzol- 
gehalt des Benzins einige Prozente beträgt, 
daß aber andererseits auch völlig benzolfreies 
Benzin in einzelnen Fällen beim Schütteln 
mit Pikrinsäurepulver und nachfolgender Fil- 
tration eine deutliche Anfärbung, deren ur- 
sächliche Veranlassung bisher nicht feststell- 
bar war, erkennen ließ. Somit ist auch diese 
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qualitative Probe mit Vorsicht zu bewerten 
und wenn dieselbe auch in einzelnen Fällen 
zweckdienlich sein mag, so ist nicht damit 
gesagt, daß ihre Brauchbarkeit verallgemei- 
nert werden kann. 

Wir wenden uns nunmehr zur Versuchs- 
reihe IV, in welcher die Feststellung des 
Benzolgehalts in einer künstlich zusammen- 
gestellten Mischung von Autobenzin mit 
Reinbenzol bearbeitet wird. Es ist dabei nach 
der Sulfurierungsmethode in bereits ge- 
schilderter Weise verfahren worden, und die 
Ergebnisse zeigen in der Benzin-Benzol- 
mischung einen Gesamtbenzolgehalt von 
35 Vol.% im Mittel an. Um konstante Werte 
zu erhalten, war der Zusatz von mindestens 
40 cem Säuregemisch auf 10 ccm Unter- 
suchungsmaterial erforderlich. Das zur Her- 
stellung der künstlichen Benzin-Benzol- 
mischung dienende Autobenzin wurde seiner- 
seits separat in gleicher Weise auf aromati- 
sche Kohlenwasserstoffe geprüft und zeigte 
hierbei einen Benzolgehalt von 18 Vol. %. 

Mit dieser Kenntnis ist man somit in der 
Lage, den Gesamtbenzolgehalt bezüglich 
seiner Verteilung auf die Einzelbestandteile 
zu gliedern. Umgerechnet auf das Benzin- 
Benzolgemisch (80: 20 Vol.) sind also von 
seinem Gesamtbenzolgehalt (35 Vol. %) 14,4% 
als Benzolgehalt des Benzins in Abzug zu 
bringen. Auf diese Weise erhält man dann 
annähernd den richtigen Benzolgehalt der 
künstlich zusammengestellten Mischung (35 
— 14,4 ergibt 20,6 %, angewandt waren 
20 % ). 

Nachdem somit an einer Reihe von Bei- 
spielen die genügende Zuverlässigkeit der 
Sulfurierungsmethode zur Trennung alipha- 
tischer von aromatischen Kohlenwasserstoffen 
unter den geschilderten Voraussetzungen und 
Vorsichtsmaßregeln erprobt war, wurde an 
die Bearbeitung der sogenannten Nitrier- 
methode herangegangen. 

Versuchsreihe V gibt die analytische 
Nitrierung eines künstlich genau zusammen- 
gestellten Gemisches von 70 Vol. Normal- 
benzin und 30 Vol. Reinbenzol wieder. Ge- 
arbeitet wurde in der Weise, daß gleiche 
Volumina Benzin-Benzol jeweils mit verschie- 
denen Mengen Nitriersäure, ihrerseits be- 
stehend aus 80 Vol. konzentrierter Schwefel- 
säure und 20 Vol. Salpetersäure von 1,40 
spez. Gewicht, je 15 Minuten im graduierten 
100-ccm-Schüttelkolben mit Halsgraduierung 
von 100—110 ccm in !/ı Teilung bei Zimmer- 
temperatur und geöffnetem Stopfen behandelt 
und dann mit konzentrierter Schwefelsäure 
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zur Marke aufgefüllt wurden. Stieg die Tem- 
peratur bei der Nitrierung an, so wurde 
Kühlung des Säuregemisches in Eiswasser 
vorgenommen. Die Ablesung des Volumens 
geschah jeweils nach eingetretener blanker 
Scheidung der Flüssigkeitsschichten, was 
nach etwa einer Stunde der Fall war. Die 
tabellarische Zusammenstellung der Ergeb- 
nisse zeigt, daß man bei der bearbeiteten 
Benzin-Benzolmischung, die ihrerseits aus 
benzolfreiem Benzin hergestellt war, bei 
Anwendung von 30 ccm Nitriersäure auf 
10 ccm Benzin-Benzol bereits richtige Resul- 
tate erhält, eine Erhöhung des Zusatzes von 
Nitriersäure bis zu 90 cem auf je 10 ccm 
Untersuchungsmaterial änderte an diesem 
Ergebnis nichts, die Resultate blieben viel- 
mehr praktisch konstant. Vorsichtigerweise 
wird man aber auch hier bei der Unter- 
suchung unbekannter Benzin-Benzolmischun- 
gen von vornherein aus Sicherheitsgründen 
zweckmäßig 50 ccm Nitriersäure auf 10 ccm 
des Untersuchungsobjektes anwenden. Bei 
der Ausführung der Nitriermethode ist Vor- 
sicht geboten, da mitunter die Reaktion sehr 
stürmisch verlaufen kann. Man sei deshalb 
besonders beim Umschütteln und bei anstei- 
gender Temperatur vorsichtig und lasse den 
Stopfen des Kolbens möglichst geöffnet. 

Die nun folgende Versuchsreihe VI behan- 
delt die volumetrische, nitroanalytische Ben- 
zolbestimmung in einem künstlichen Benzin- 
Benzolgemisch, hergestellt aus 80 Vol. Auto- 
benzin und 20 Vol. Reinbenzol. Wie aus der 
Tabelle ersichtlich, trat bei der Anwendung 
von 20 cem Nitriersäure an aufwärts Volu- 
menkonstanz des Gesamtbenzolgehaltes ein. 
Im Mittel wurden 30,5 Vol. % gefunden. 

Die separate Nitrierung des verwendeten 
Autobenzins im Leerversuch ergab unter glei- 
chen Arbeitsbedingungen eine Volumen— 
abnahme von 14%. Rechnet man diese Er- 
mittelung auf das in Arbeit genommene 
Benzin-Benzolgemisch (80: 20 Vol. %) um, so 
sind von seinem Gesamtbenzolgehalt 11,2 % 
als zum Benzin ursprünglich gehörig in Ab- 
zug zu bringen. Es ergibt sich also die 
Rechnung: 30,5 — 11,2 ergibt 19,3%, wäh- 
rend 20% angewandt wurden, ein unter 
Berücksichtigung der methodischen Verhält- 
nisse zufriedenstellendes Resultat. Es bedarf 
keines besonderen Hinweises, daß eine Um- 
rechnung, wie die vorhin geschilderte, bei 
der Nitriermethode ebenso wie bei der Sulfu- 
rierungsmethode nur dann anwendbar ist, 
wenn der Benzolgehalt des ursprünglich ver- 
wendeten Benzins bekannt war. Andernfalls 
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muß man sich bei der Untersuchung unbe- 
kannter Mischungen wie gesagt auf die An- 
gabe des sogenannten Gesamtbenzolgehaltes 
beschränken. 

ln der nun folgenden Versuchsreihe VII 
wurde ein nach der Vorprüfung schwach 
benzolhaltiges Handelsbenzin, bezogen von 
Kahlbaum, und die Siedegrenzen 50 bis 60 
Grad zeigend, mittels der Nitrieranalyse 
untersucht. Das Produkt zeigte hierbei einen 
Benzolgehalt von 5 %, während das gleiche 
Objekt, nach Versuchsreihe III durch Sulfu— 
rierung untersucht, im Mittel 4,5 % Benzol 
ergeben hatte. In Anbetracht dessen, daß hier 
Resultate nach zwei prinzipiell verschiedenen 
Methoden vorliegen und naturgemäß bei 
einem so geringen Prozentgehalt an Benzol 
der Ablesefehler an der Halsgraduierung 
mehr ins Gewicht fällt, kann man von einer 
guten Uebereinstimmung sprechen. 

Im Anschluß hieran wurde zwecks wei— 
terer Prüfung der Zuverlässigkeit der Me- 
thode in Versuchsreihe VIII ein Benzin— 
Benzolgemisch mit 50 Vol. % Benzol in Ar- 
beit genommen. Die Versuche ergaben auch 
hier, wie man aus der Tabelle ersieht, ein 
günstiges Resultat, sofern man nur genügend 
Nitriersäure auf das Untersuchungsobjekt 
einwirken läßt. Es zeigt sich ferner, daß 
selbst bei dem hohen Benzolgehalt von 50 % 
40 ccm Nitriersäure auf 10 ccm Benzin-Benzol 
ausreichen, um ein praktisch richtiges Resul- 
tat zutage zu fördern. Eine Erhöhung des 
Zusatzes an Nitriersäure beeinflußt das 
Resultat nicht, es wurden vielmehr im Mittel 
50 Vol. % Benzol wiedergefunden, was dem 
wirklichen Benzolgehalt der Mischung ent— 
spricht, da die zweite Komponente aus abso- 
lut benzolfreiem Normalbenzin bestand. 

Im weiteren Verlauf der Arbeit wurden 
noch zwei in der Literatur beschriebene Me— 
thoden, welche allerdings mehr für das 
Mineralölgebiet zugeschnitten erscheinen, zur 
versuchsweisen Trennung von Benzin- Benzol- 
gemischen herangezogen. Zunächst wurde 
die Methode von Valenta geprüft, nach 
welchem Autor Dimethylsulfat die Fähigkeit 
haben soll, aromatische Kohlenwasserstoffe 
aus aliphatischen quantitativ herauszulösen. 
Trotz Durchprobierung der verschiedensten 
Mischungsverhältnisse gelang es unter Auf- 
wendung von vieler Mühe und Zeit nicht, mit 
genanntem Verfahren auch nur im entfernte— 
sten brauchbare Resultate zu erhalten und ist 
von dieser Methode auch in weiterer Hinsicht 
auf die enorme Giftigkeit des Dimethylsulfats 
abzuraten. 
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Mit der ferner geprüften Anilinmethode 
von Holde verhält es sich ganz ähnlich. In 
Anilin an sich lösen sich zwar viele Benzine 
nicht, bei Gegenwart von Benzol jedoch in 
den verschiedensten Mischungsverhältnissen 
tritt eine auffallende Löslichkeitsbeeinflussung 
ein, derart, daß nunmehr von dem Anilin 
außer dem Benzol auch ganz beträchtliche 
Benzinmengen mit aufgelöst werden. Damit 
erweist sich die geschilderte Arbeitsweise 
naturgemäß für unseren Spezialzweck als 
unbrauchbar. 

Nachdem wir uns in den bisherigen Be- 
trachtungen mit der analytischen Ausmitte- 
lung von Benzin-Benzolgemischen unter 
Heranziehung und weiterer Ausbildung von 
zwei Methoden, Sulfurierungs- und Nitrier- 
methode, beschäftigt und ihre genügende 
Zuverlässigkeit erkannt haben, können wir 
nunmehr einen Schritt weitergehen und uns 
der speziellen Analyse von Spirituskraftstoffen 
zuwenden. 

Es erweist sich als zweckmäßig, jeden 
solcher Kraftstoffe zunächst einer qualitativen 
Vorprüfung hinsichtlich Farbe, äußerer Be- 
schaffenheit sowie Geruches zu unterziehen. 
Ferner ermittelt man das spezifische Gewicht, 
die Kältebeständigkeit sowie den sogenannten 
Wasserwert und überzeugt sich durch eine 
als Quecksilbertest bezeichnete Probe davon, 
ob das in solchen Kraftstoffmischungen ent- 
haltene Benzol bzw. Benzin genügend 
schwefelfrei ist, unter dem Gesichtspunkt, daß 
solcher Schwefelgehalt, der gewöhnlich in 
der Form des Schwefelkohlenstoffes oder des 
Tiophens und seiner Homologen vorliegt, bei 
der Verbrennung schweflige Säure und 
Schwefelsäure liefert, welche auf die Motor- 
teile korrodierend einwirken können. 

Bezüglich der Kältebeständigkeit eines 
Spirituskraftstoffes sei bemerkt, daß man 
darunter diejenige Temperatur versteht, bei 
welcher Inhomogenität der Mischung eben 
eintritt. Zur Feststellung dieses Wertes be- 
nutzt man dieselbe Apparatur, welche in dei 
einschlägigen Handbüchern zur Bestimmung 
des Kältepunktes von Oelen beschrieben ist. 

Will man schnell und prinzipiell entschei- 
den, ob ein spiritushaltiger Kraftstoff vorliegt 
oder nicht, so läßt man in 10 cem desselben 
unter Umschütteln in einem Reagenzglas 
tropfenweise Wasser zu. Lösen sich die er- 
sten Tropfen und entsteht bei fernerem Was- 
serzusatz Trübung, so handelt es sich um 
eine spiritushaltige Kraftstoffmischung. 

Unter dem vorhin erwähnten Wasserwert 
eines Kraftstoffes ist die Anzahl cem Wasser 


zu verstehen, welcher 100 cem Kraftstoff zu- 
zusetzen sind, um bei gutem Durchschütteln 
eben eine Trübung hervorzurufen. Zwecks 
Ausführung geht man hierbei so vor, daß 
man genau abgemessene, in einem Kolben 
befindliche 100 ccm Kraftstoff aus einer mit 
destilliertem Wasser gefüllten Bürette titriert. 

Der erwähnte Quecksilbertest ist ein 
Indikator auf Schwefelverbindungen und wird 
wie folgt ausgeführt. 100 ccm Kraftstoff 
schüttelt man mit 10 Tropfen reinem Queck- 
silber in einer Stöpselflasche kräftig durch 
und beobachtet, ob sich auf dem Quecksilber 
eine mehr oder weniger starke schwarze Haut 
von Quecksilbersulfid abscheidet. Die Nüance 
genannter Färbung gibt ein Merkmal für den 
Schwefelgehalt. 

Nach Ausführung der verschiedenen Vor- 
prüfungen wendet man sich dann der quan- 
titativen Analyse des Kraftstoffes hinsichtlich 
seiner chemischen Zusammensetzung zu, in- 
dem man zunächst seinen Alkohol- und Was- 
sergehalt in nachfolgender Weise bestimmt. 
Dazu sei noch kurz bemerkt, daß nach den 
zugängigen Literaturangaben Spirituskraft- 
stoffe allgemein durch Ausschütteln mit Was- 
ser von ihrem Spiritusgehalt (Alkohol und 
Wasser) zwecks weiterer Bestimmung der 
Kohlenwasserstoffanteile befreit werden. Ver- 
fasser benutzt jedoch zur Extraktion des 
Alkohol- und Wassergehalts der Kraftstoffe 
mit bestem Erfolg eine Chlorcalciumlösung 
vom spez. Gewicht 1,2—1,3 und möchte 
ihre allgemeine Verwendung für solche 
Zwecke vorschlagen, da sie ein sehr präzises 
Arbeiten gestattet, die Schichtentrennung sehr 
schnell vor sich geht, und ferner das Auf- 
nahmevermögen der Chlorcalciumlösung für 
Alkohol und Wasser ein derart günstiges ist, 
daß man in den meisten Fällen gewöhnlich 
schon mit einer Ausschüttelung auskommt. 

Wir gehen nunmehr zur Bestimmung des 
Alkohol- und Wassergehaltes in Spiritus- 
kraftstoffen von der Art des Monopolins über. 
Das Prinzip der Arbeitsweise gestaltet sich 
derart, daß man zunächst eine Kollektiv- 
bestimmung des Spiritusgehaltes (Alkohol, 
zuzüglich der geringen im Spiritus enthalte- 
nen Wassermenge) ausführt, sodann den 
Alkoholgehalt für sich ermittelt und den 
Wassergehalt aus der Differenz errechnet. 
Man verfährt wie folgt: 


l. Kollektivbestimmung des 
Spiritusgehaltes (Alkohol plus 
Wasser). 

10 ccm Kraftstoff, mit der Pipette genau 
gemessen, werden in einen Schüttelkolben 
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mit graduiertem Hals gegeben, mit Chlor- 
calciumlösung vom spez. Gewicht 1,2—1,3 
eine Viertelstunde lang öfter durchgeschüttelt 
und dann mit genannter Lösung zur Marke 
aufgefüllt. Alkohol- und Wassergehalt des 
Kraftstoffes werden bei dieser Behandlung 
von der Chlorcalciumlösung qualitativ aufge- 
nommen, während das Gemisch der Kohlen- 
wasserstofte (Benzin plus Benzol) zurück- 
bleibt und an der Skala abgemessen werden 
kann. Zweckmäßig nimmt man die Ablesung 


R Figur 2. 
Kraftsroffnrufer zur 
Kollekfivbesfimmung 
desönirıtusgenaltes. 


nach einstündigem Stehen bei Zimmertempe- 
ratur vor, nachdem eine absolut blanke 
Scheidung der beiden Flüssigkeiten eingetre- 
ten ist. Die Volumenabnahme des Kraftstoff- 
gemisches gibt seinen Spiritusgehalt an. 
Zweckmäßigerweise bedient man sich zur 
Ausführung dieser Bestimmung des vom Ver- 
fasser früher für die Untersuchung von 
Fuselölen angegebenen Fuselölprobers,' eines 
bis zur unteren Halsmarke genau 30 ccm 
fassenden konischen Kölbchens, dessen Hals- 
teil von weiteren 10 ccm Fassungsraum mit 
gut ablesbarer t/o Teilung und doppelter 
Zahlenreihe versehen ist (Fig. 2). 


! Noll, Chemiker-Zeitung 1921, Seite 678. 
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2. Separatbestimmung des 
Alkoholgehaltes. 

100 ccm Kraftstoff werden mit der Pipette 
in einen geeigneten Scheidetrichter gegeben, 
zunächst mit 100 ccm Chlorcalciumlösung 
gut durchgeschüttelt und bis zur klaren 
Trennung der Flüssigkeitsschichten stehen 
gelassen. Dann wird die untere, den Alkohol 
enthaltende Chlorcalciumschicht quantitativ 
abgelassen und das restierende Kohlenwasser- 
stoffgemisch erneut mit 100 cem Chlor- 
calciumlösung gut durchgeschüttelt und bis 
zur klaren Trennung der Flüssigkeitsschich- 
ten stehen gelassen. Dann wird die untere, 
den Alkohol enthaltende Chlorcalciumschicht 
quantitativ abgelassen und das restierende 
Kohlenwasserstoffgemisch erneut mit 100 cem 
Chlorcalciumlösung wie vorher behandelt. 
Beide Ausschüttelungen werden vereinigt und 
davon 100 cem in einer passenden Apparatur 
abdestilliert. Im Destillat wird der Alkohol- 
gehalt spezifimetrisch ermittelt. Das Resultat 
ergibt direkt den in den ursprünglich ange- 
wandten 100 cem Kraftstoffgemisch enthalte- 
nen Alkohol in Prozenten an. 


3. Ermittelung des Wasser- 

gehaltes. 

Da man nach dem ersteren Verfahren 
Alkohol- und Wassergehalt summarisch fest- 
gestellt und nach der zweiten Arbeitsweise 
den Alkoholanteil für sich allein kennen— 
gelernt hat, ergibt sich der Wassergehalt des 
Kraftstoffes aus der Differenz. 


4. Bestimmung des Gesamt- 

benzolgehaltes. 

Das bei der Separatbestimmung des Alko— 
holgehaltes von der Chlorcalciumausschütte- 
lung her restierende Kohlenwasserstoff- 
gemisch (Benzin plus Benzol) wird über ge- 
körntem Chlorcalcium oder geglühtem Na- 
triumsulfat scharf getrocknet und sodann 
filtriert. Vom Filtrat werden 10 ccm in dem 
Kraftstoffprüfer (Fig. 1) zweckmäßig nach der 
Sulfurationsmethode mit 50 cem Schweſel— 
säure-Oleumgemisch in Reaktion gebracht und 
weiterhin wie bereits beschrieben verfahren. 
Auf diese Weise werden die Benzolkohlen- 
wasserstoffe aus dem Benzin-Benzolgemisch 
herausgenommen und können ihrem Betrag 
nach aus der Skalendifferenz abgelesen 
werden. 

Der Vorgang sei durch folgendes Beispiel 
erläutert. Angenommen, ein Spirituskraftstoff 
soll bei der Kollektivbestimmung einen Spiri- 
tusgehalt von 45 Vol. % und einen summari- 
schen Kohlenwasserstofigehalt von 55 Vol. % 
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ergeben haben. In den 55 % Kohlenwasser- 
stoffgemisch sollen ihrerseits weiterhin ſest— 
gestellt worden sein 40 % Gesamtbenzol und 
60 % Benzin. Durch einfache Umrechnung 
findet man dann, daß in der ursprünglichen 
Spiritus-Benzin-Benzolmischung somit vor- 
handen waren: 45 % Spiritus, 22% Gesamt- 
benzol und 33 % Benzin, insgesamt 100 %. 


5. Bestimmung des Benzin- 

gehaltes. 

Der Benzingehalt des Spirituskraftstofies 
ergibt sich, wie oben auseinandergesetzt, 
nach Bestimmung des Spiritusgehaltes und 
desjenigen des Gesamtbenzols aus der nun 
verbleibenden Differenz durch eine einfache 
Umrechnung auf das ursprünglich in Arbeit 
genommene Kraftstofiquantum. 

In der nun folgenden Versuchsreihe IX 
ist eine künstlich zusammengestellte Spiritus- 
Benzin-Benzolmischung, mithin ein Kraftstoff, 
welcher dem Monopolin in seiner Zusammen- 
setzung ähnelt, dem in vorhergehenden Aus- 
führungen geschilderten Analysengang unter- 
worfen worden, um seine für die Praxis 
genügende Zuverlässigkeit nochmals zu er- 
proben. Es wurde dabei zunächst der Spiri- 
tusgehalt (Alkohol plus Wasser) durch Kol- 
lektivbestimmung ermittelt und dabei die in 
der Mischung vorhandenen 50 Vol. /% Spiri- 
tus quantitativ wiedergefunden. Ferner wurde 
eine Separatbestimmung des Alkoholgehaltes 
vorgenommen und dabei von den in der 
Mischung vorhandenen 48.2 Vol. % 48,0 bzw. 
47,9% wiedergefunden, ein Resultat, welches 
unter Berücksichtigung der Methodik als ge- 
nügend übereinstimmend anerkannt werden 
kann. Der Wassergehalt, durch Differenz- 
ermittlung bestimmt, ergab ein ebenfalls für 
die Praxis genügend genaues Resultat. 

Der nach zwei Methoden, durch Sulfura- 
tion sowie Nitrierung, ermittelte Benzolgehalt 
ergab mit 20% ebenfalls genau den in der 
künstlichen Mischung vorhandenen Zusatz. 
Dementsprechend wurde auch für den Ben- 
zingehalt, der sich aus der nunmehr zu 
errechnenden Differenz ergibt, ein mit den 
tatsächlichen Verhältnissen übereinstimmen- 
des Resultat gefunden. An Hand der geschil- 
derten Ausführungen ergibt sich hiermit für 
die Zuverlässigkeit des ausgearbeiteten Ana- 
lysenganges ein klares Bild. 

Im Anschluß hieran sei noch bemerkt, daß 
es neben der qualitativen und quantitativen 
Prüfung der Kraftstoffe als zweckmäßig er— 
scheint, auch noch ihren nutzbaren Energie— 
gehalt zu ermitteln. Unter letztgenanntem 
versteht man den unteren Heizwert des 
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Kraftstoffes, den man zweckmäßig in der 
kalorimetrischen Bombe von Berthelot-Mahler 
in an sich bekannter Weise feststellt. 

In den Literaturbeschreibungen flüssiger 
Brennstofie und deren Mischungen findet man 
auch die sogenannte Siedeanalyse als Krite- 
rium herangezogen. Man verlangt nämlich 
von einem Kraftstoff, daß er möglichst schnell 
verdunstet, und daß seine Siedegrenzen mög- 
lichst eng liegen, solcherart, daß möglichst 
viel unter 100 Grad übergehende Anteile 
vorhanden sind. Wenngleich die bei der 
Siedeanalyse erhaltenen Resultate von den 
jeweils benutzten Arbeitsbedingungen bzw. 
von der Apparatur stark abhängig sind, in 
dem Sinne, daß von zwei verschiedenen 
Analytikern unter Umständen stark schwan- 
kende Ergebnisse erzielt werden, so ist trotz- 
dem das Siedeverhalten von Spirituskraft- 
stoffen wohl beachtlich. Von einer Einbe- 
ziehung der Siedeanalyse in den nachfolgend 
aufgestellten Analysengang wurde jedoch 
vorläufig noch Abstand genommen, da erst 
nähere Vereinbarungen über die dabei zu 
benutzenden Arbeitsbedingungen und die 
Apparatur zu erfolgen hätten, um eine Sicher- 
stellung vergleichbarer Resultate zu erzielen. 
Vielleicht kann man sich auch darauf be- 
schränken, nur die bis 100 Grad übergehen- 
den Anteile zu bestimmen. Beispielsweise 
enthielten verschiedene dahingehend geprüfte 
Monopolinmuster 80 Vol.% bis 100 Grad 
siedender Bestandteile. 

Zum Schluß ist in Versuchsreihe X auf 
Grund der vorstehenden Ausführungen ein 
Analysenschema für eine ausführliche Unter- 
suchung von Spirituskraftstoffen aufgestellt, 
und wenn somit in vorliegender Arbeit ein 
bescheidener Beitrag zur Vereinheitlichung 
der Kraftstoffuntersuchung geliefert sein 


sollte, dürfte Zweck und Ziel derselben er- 
reicht sein. 


Experimenteller Teil, 


Versuchsreihe J. 


Volumetrische Prüfung eines Normalbenzins 
auf Benzolgehalt durch Sulfurierung. 
Benzinqualität: Normalbenzin Kahlbaum, zur 
Asphaltbestimmung in Oelen. Spez. Ge— 
wicht 0,676 bei 15 Grad. 

Säuregemisch: 80 Vol. konz. Schwefelsäure 
und 20 Vol. Oleum von 20 %. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben— 
zin mit verschiedenen Mengen Schwefel- 
säure-Oleumgemisch je 15 Minuten bei 
Zimmertemperatur im graduierten 100-cem- 
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Schüttelkolben behandelt und dann mit 
konz. Schwefelsäure zur Marke aufgefüllt. 


Gefunden 


Behandelt Reaktions- Vol. 97 


gewandt mit Säure- 
such] Benziu 


Benzin Benzol 
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Die Versuchsreihe ergibt, daß das nach 
dieser Methode untersuchte Normalbenzin 
frei von Benzol ist, eine Forderung, die ein 
zur Asphaltfällung in Oelen dienendes Ben- 
zin auch unbedingt erfüllen muß. 


Versuchsreihelll. 


Volumetrische Benzolbestimmung in einem 
künstlichen Gemisch von Normalbenzin mit 
Benzol durch Sulfurierung. 
Benzin-Benzolgemisch: 70 Vol. Normaltenzin 
und 30 Vol. Benzol. 

Benzinqualität: Normalbenzin Kahlbaum, zur 
Analyse, benzolfrei. 

Benzolqualität: Reinbenzol, Siedegrenzen 80 
bis 81 Grad. 

Säuregemisch: 80 Vol. konz. Schwefelsäure 
und 20 Vol. Oleum von 20 %. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben- 
zin-Benzolgemisch mit verschiedenen Men- 
gen Schwefelsäure-Oleumgemisch je 15 Mi- 
nuten bei Zimmertemperatur im graduierten 
100-cem-Schüttelkolben behandelt und dann 


mit konz. Schwefelsäure zur Marke aufge- 
füllt. 


Behandelt 
wandtBen-jmit Säure- Versuchs- 


Gefunden 
Vol. % 


dauer 


Minuten [Benzin Benzol 
| 10 10 15 89 11 
2 10 20 15 77 23 
3 10 39 15 74 26 
4 10 40 15 70 30 
5 10 50 15 69 31 
6 10 60 15 70 30 
7 10 70 15 70 30 
8 10 80 15 69 31 
9 10 90 15 70 30 


Die Versuchsreihe zeigt, daß man bei 
Anwendung von mindestens 40 cem Säure— 
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gemisch auf 10 cem Benzin- Benzol (70: 30) 
praktisch richtige Resultate erhält. Das ver- 
wendete Normalbenzin erwies sich nach vor- 
hergehender Prüfung als benzolfrei. 


Versuchsreihe III. 


Volumetrische Benzolbestimmung in einem 
Handelsbenzin durch Sulfurierung. 
Benzinqualität: Kahlbaum, Siedegrenzen 50 
bis 60 Grad, spez. Gewicht 0,676 bei 15 

Grad. 

Säuregemisch: 80 Vol. konz. Schwefelsäure 
und 20 Vol. Oleum von 20%. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben- 
zin mit verschiedenen Mengen Schwefel- 
säure-Oleumgemisch je 15 Minuten bei 
Zimmertemperatur im graduierten 100-ccm- 
Schüttelkolben behandelt und dann mit 


et BT Sell Vo | 

such] Benzin | gemisch dauer | 

Nr. ccm ccm Minuten 

1 10 15 96 4 

2 10 20 15 96 4 

3 10 30 15 96 | 4 

4 10 40 15 5 5 

5 10 50 15 90 4 

6 10 60 15 96 4 

7 10 70 15 95 5 

8 10 80 15 95 5 

9 10 90 15 90 4 
Die Versuche ergeben, daß bei dem ge- 


ringen Benzolgehalt des verwendeten Benzins 
Volumenkonstanz praktisch schon bei An— 
wendung von 10 cem Säuregemisch auf 
10 cem Benzin eintritt. Bei der Untersuchung 
von Benzinen mit unbekanntem Benzolgehalt 
wird man aber sicherheitshalber zweckmäßig 
40—50 cem Säuregemisch auf 10 cem Benzin 
anwenden. 


Versuchsreihe IV. 


Volumetrische Benzolbestimmung in einem 
künstlichen Benzin-Benzolgemisch durch Sul- 
furierung. 
Benzin-Benzolgemisch: 80 Vol. Benzin und 
20 Vol. Benzol. 

Benzinqualität: Autobenzin, Ilandelsware, 
spez. Gewicht 0,771 bei 15 Grad. 

Benzolqualität: Reinbenzol, Siedegrenzen 80 
bis 81 Grad. 

Säuregemisch: 80 Vol. konz. Schwefelsäure 
und 20 Vol. Oleum von 20 %. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben- 
zin-Benzolgemisch mit verschiedenen Men- 
gen Schwefelsäure-Oleumgemisch je 15 Mi- 
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nuten bei Zimmertemperatur im graduierten 
100 Cem-Schüttelkolben behandelt und dann 
mit konz. Schwefelsäure zur Marke aufge- 
füllt. 


Ver- 


Behandelt Reaktions- 


Gefunden 
wandtBen-Imit Säure- % 


Vol. % 


such |zin-Benzoll gemisch] dauer 
Nr. ccm Minuten 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 


Die Versuche zeigen, daß Volumenkon- 
stanz des Benzolgehaltes praktisch erst bei 
Anwendung von 40 ccm Säuregemisch auf 
10 ccm Benzin-Benzolgemisch eintritt, ent- 
sprechend einem Benzolgehalt von 35 Vol. % 
im Mittel. 

Der Leerversuch mit dem verwendeten 
Benzin allein ergab unter gleichen Bedingun- 
gen bei der Behandlung von 10 cem mit 
40 ccm Säuregemisch eine Volumenabnahme 
von 18%. Umgerechnet auf das Benzin- 
Benzolgemisch (80 :20 Vol.) wären also von 
seinem Gesamtbenzolbefund (35 Vol. % ) nach 
obiger Methode 14,4% als Benzolgehalt des 
Benzins in Abzug zu bringen. Man erhält 
dann annähernd richtige Werte (35 — 14,4 
ergibt 20,6 /). 

Diese Umrechnung ist natürlich nur dann 
anwendbar, wenn der Benzolgehalt des Ben- 
zins bekannt ist. Bei der Untersuchung von 
unbekannten Benzin-Benzolmischungen nach 
obiger Methode wird man sich daher not- 
wendigerweise auf die Angabe des Gesamt- 
benzolgehaltes beschränken müssen. 


Versuchsreihe V. 
Volumetrische Benzolbestimmung in einem 
künstlichen Benzin-Benzolgemisch durch 
Nitrierung. 
Benzin-Benzolgemisch: 70 Vol. Normalbenzin 

und 30 Vol. Benzol. 

Benzinqualität: Normalbenzin Kahlbaum, zur 
Analyse, erwies sich auf Grund der Vor- 
prüfung als benzolfrei. 

Benzolqualität: Reinbenzol, Siedegrenzen 80 
bis 81 Grad. 

Nitriersäure: 80 Vol. konz. Schwefelsäure und 
20 Vol. Salpetersäure 1,40. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben- 
zin-Benzol mit verschiedenen Mengen Ni- 
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triersäure je 15 Minuten im graduierten 
100-ccm-Schüttelkolben bei Zimmertempe- 
ratur behandelt und dann mit konz. Schwe- 
felsäure zur Marke aufgefüllt. 


Gefunden 
Vol. 
! 


Benzin; Benzol 
1 


82 18 


75 | 25 
70 30 
660 31 
70 30 
69 | 31 
69 | 31 
599 ĩü31 
70 35 


Die Versuchsreihe ergibt, daß man bei 
obiger Benzin-Benzolmischung, die ihrerseits 
mil benzolfreiem Benzin hergestellt war, 
schon bei Anwendung von 30 cem Nitrier- 
säure auf 10 cem Benzin-Benzol richtige Re- 
sultate erhält. 


Versuchsreihe VI. 


Volumetrische Benzolbestimmung in einem 
künstlichen Benzin-Benzolgemisch durch 
Nitrierung. 
Benzin-Benzolgemisch: 80 Vol. Benzin und 
20 Vol. Benzol. 

Benzinqualität: Autobenzin, Handelsware, 
spez. Gewicht 0,771 bei 15 Grad. 

Benzolqualität: Reinbenzol, Siedegrenzen 80 
bis 81 Grad. 

Nitriersäure: 80 Vol. konz. Schwele.säure und 
20 Vol. Salpetersäure 1,40. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben— 
zin-Benzolgemisch mit verschiedenen Men- 
gen Nitriersäure je 15 Minuten bei Zimmer- 
temperatur im graduierten 100-ccm-Schüt- 
telkolben behandelt und dann mit konz. 
Schwefelsäure zur Marke aufgefüllt. 


v Gefunden 
su i Vol. % 
such | Ge- 
Nr. Benzin. samt- 
Benzol 
1 84 | 16 
2 70 30 
3 69 31 
4 60 31 
5 69 al 
6 70 | 30 
7 69 31 
8 70 30 
9 70 30 


Wie die Versuchsreihe ergibt, tritt Vo- 
lumenkonstanz des Benzolgehaltes bei An- 
wendung von 20 cem Nitriersäure aufwärts 
ein. Der Gesamtbenzolgehalt ergibt sich 
dabei im Mittel zu 30,5 Vol. %. 

Der Leerversuch mit dem verwendeten 
Autobenzin allein ergab bei der Nitrierung 
von 10 cem Benzin mit 40 ccm Nitriersäure 
unter obigen Bedingungen eine Volumen- 
abnahme von 14%. Umgerechnet auf das 
Benzin-Benzolgemisch (80: 20 Vol.) sind 
demnach von seinem Gesamtbenzolgehalt 
11,2 % als Benzolgehalt des Benzins in 
Abzug zu bringen. Demnach erhält man auch 
nach der Nitriermethode annähernd richtige 
Werte (30,5 — 11,2 ergibt 10,3 %). Selbst- 
verständlich ist diese Umrechnung ebenso 
wie bei der Sulfurierungsmethode nur dann 
anwendbar, wenn der ursprüngliche Benzol- 
gehalt des verwendeten Benzins bekannt ist. 
Im anderen Fall muß man sich bei der Unter- 
suchung unbekannter Mischungen auf die 
Angabe des sogenannten Gesamtbenzol- 
gehaltes beschränken. 


Versuchsreihe VII. 


Volumetrische Benzolbestimmung in einem 
Handelsbenzin durch Nitrierung. 
Benzinqualität: Handelsbenzin Kahlbaum, 
Siedegrenzen 50—60 Grad. 

Nitriersäure: 80 Vol. konz. Schwefelsäure und 
20 Vol. Salpetersäure 1,40. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben- 
zin mit verschiedenen Mengen Nitriersäure 
je 15 Minuten bei Zimmertemperatur im 
graduierten 100-ccm-Schüttelkolben behan- 
delt und dann mit konz. Schwefelsäure zur 
Marke aufgefüllt. 


Gefunden 
Vol. 5 


| 


Benzin Benzol 


Behandelt f 
Ver- gewandt [mitNitrier- Versuchs 
such] Benzin säure 


ccm 


dauer 


Minuten 


96 
96 


95 
95 
95 
95 
95 
95 


so 2 2 un — 
n m Nn nan Nn an Aa a 


Die Versuche zeigen praktisch dasselbe 
Ergebnis, welches bei der analytischen Sulfu- 
rierung derselben Benzinqualität erhalten 
wurde. 
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Versuchsreihe VIII. 
Volumetrische Benzolbestimmung in einem 
Benzin-Benzolgemisch durch Nitrierung. 
Benzin-Benzolgemisch: 50 Vol. Benzin und 
50 Vol. Benzol. 

Benzinqualität: Normalbenzin Kahlbaum, ben- 
zolfrei. 

Benzolqualität: Reinbenzol, Siedegrenzen 80 
bis 81 Grad. 

Nitriersäure: 80 Vol. konz. Schwefelsäure und 
20 Vol. Salpetersäure 1,40. 

Versuchsanordnung: Gleiche Volumina Ben- 
zin-Benzolgemisch mit verschiedenen Men- 
gen Nitriersäure je 15 Minuten bei Zimmer- 
temperatur im graduierten lOO-ccm-Schüttel- 
kolben behandelt und dann mit konz. 
Schwefelsäure zur Marke aufgefüllt. 


Gefunden 
Vo'. % 


0 an AUN —- 
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Die Versuche zeigen, daß man selbst bei 
dem hohen Benzolgehalt von 50 Vol. % mit 
der Anwendung von 40 ccm Nitriersäure auf 
10 cem Untersuchungsobjekt auskommt und 
praktisch richtige Resultate erhält. Eine Er- 
höhung des Zusatzes von Nitriersäure be- 
wirkt keine Aenderung der Resultate. 


Versuchsreihe IX. 


Analyse einer bekannten Spiritus-Benzin- 
Benzolmischung. 
Die Mischung wurde zusammengestellt aus: 


50 Vol. % Spiritus von 94,6 Gew. „ = 
96,5 Vol. %, 


30 Vol. % Normalbenzin Kahlbaum, ben- 
zolirei, 


20 Vol. % Reinbenzol 80—81 Grad. 


Die Mischung enthielt also in Wirklichkeit: 
48,2 Vol. % Alkohol, absolut, 
1,8 Vol. % Wasser, 
30,0 Vol. % Benzin, 
20,0 Vol. % Benzol. 
Die Untersuchung ergab folgendes Resul- 


tat, wobei der Benzolgehalt nach zwei ver- 
schiedenen Methoden (Sulfurierung und Ni- 


Schema für den Analysengang von Spirituskraftstoffen des Handels. 


Kriterien des Kraftstoffes 


1. Vorprüfung: 
Äußere Beschaffenheit . 
Geruch. ² m ͥ’ ·¹ðꝛdu◻ % 
Wassertest, bezogen auf 100 ccm Kraftstoff. 
Quecksilbertest . 
Dracorubintest . ee 
Spez. Gewicht bei 15 Grad . 
Kältebeständigkeit 


2. Chemische Zusammensetzung: 


Untersuchungs-Ergebnisse 


Kraftstoff I | Kraftstoff II 


klar und farblos 
normal 


klar und farblos 
normal 
1,6 1,1 


schwach positiv 
positiv 
0,780 

bis minus 15 Grad 


schwach positiv 
positiv 
0,748 
unter minus 15 Grad 


Spiritusgehalt Vol. % 45,0 30,5 
davon a) Alkohol . Vol. % 41,3 30,5 
b) Wasser. Vol. % 3,7 Spur 
Gesamtbenzol Vol. % 18.4 | 5,6 
Benzin vol. % 36.6 | 63.9 
190,0 Vol. % 100,0 Vol. % 
3. NutzbarerEnergiegehaltin Wärmeeinheiten: 
a) pro Kilogramm. 8498 9031 
b) pro Liter . 6628 0755 
4. Bis 100 Grad übergehende Bestandteile: 80 Vol.% 64 Vol. % 


Wie aus den Daten ersichtlich, ist Kraftstoff I mit wasserhaltigem Spiritus her- 
gestellt, während Kraftstoff II eine Mischung von absolutem Alkohol mit Benzin darstellt. 
Der für Kraftstoff II ermittelte Benzolgehalt stammt aus dem verwendeten Benzin. 
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Einzelbestandteile des 
Kraftstofies 


Gefunden 
Vol. % 


Spiritusgehalt 


8 50.0 
(Alkohol plus Wasser) i 
Kollektivbestimmung 50,0 
Alkoholgehalt, absolut . e 48.0 
Separatermittelung e 47,9 
Wassergehalt 2.0 
ifferenzermittelung . ee ie 2.1 
Benzol gehalt J 20,0 
nach der Sulfuriermethode | 20,0 
Benzolgehalt er 7 
nach der Nitriermethode . 20,2 
Benzingebalt . 2 2 2 2 2. 30,0 
Differenzermittelung. > 


Benutzte Literatur: 


l.Holde, Kohlenwasserstofföle und Fette, 6. Aufl. 
1926. 


2. Grün, Analyse der Fette und Wachsarten, 1925. 
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3. Schmitz, Die flüssigen Brennstoffe, 2. Auf- 


lage, 1919. 

4. Dieterich, Analyse der Kraftstoffe, 1. Auf- 
lage, 1920. 

5. Graefe, Laboratoriumsbuch für die Braun— 


kohlenteerindustrie, 2. Auflage, 1924. 
b. Trenkler, Chemie der Brennstoffe, 1. Auf- 
lage, 1919. 
7. Fischer, Gesammelte Abhandlungen zur 
Kenntnis der Kohle, Band 1—7. 
8. Hofmann, Mitteilungen aus dem schlesischen 
Kohlenforschungsinstitut, Band 1 und 2. 
9. Lunge-Berl, Chemisch- technische 
suchungsmethoden, 7. Auflage. 
10. Schulz, Chemie des Steinkohlenteers, 1903, 
11. Technische Bestimmungen zu den Ausführungs- 
bestimmungen zum Gesetz über das Branntwein- 
monopol, Berlin 1923. 
12. Zeitschrift „Brennstoff-Chemie“, Jahrgänge 1920 
bis 1927. 
13. Chemiker-Zeitung. Jahrgänge 1913—1927. 
Die zahlreichen Hinweise auf Einzelliteraturstellen 
sind in den genannten Werken bei den betreffenden 
Kapiteln angegeben, so daß ich hier der Raumerspar- 


nis halber auf ihre zu umfangreiche Wiedergabe ver- 
zichten kann. 


Unter- 


ZEITSCHRIFTENSCHAU. 


— — 


Zellstoff aus Flachsstroh. Bray, Scha- 
fer und Peterson. Paper Trade Journal 
a S. 48 (1928), 3. Mitt.; 4. Mitt. L. c. 

. 51. 


Die Verfasser berichten über ausgedehnte 
Kochversuche mit ausgedroschenem Flachs- 
saatstroh, die im Forest Products Laborato- 
rium (Madison, U.S.A.) mit Natrium-Hydro- 
xyd und -Sulfid ausgeführt wurden, und zwar 
einerseits mit 25 g im Autoklaven mit Oelbad- 
heizung und andererseits im halbtechnischen 
Maßstab mit 900 g im rotierenden, dampf- 
geheizten Kugelkocher; letztere Versuche 
wurden auch mit Kochlaugen aus Natrium- 
sulfit allein und in Mischung mit Natrium- 
hydroxyd ausgeführt, wobei die Höchsttenpe- 
ratur gleichmäßig 155° C war. In umfang- 
reichen Reihenversuchen, die unter Abände- 
rung von Zeit, Ankochdauer, Gesamtalkali, 
Art des Alkalis (Hydroxyd, Sulfid, Sulfit) aus- 
geführt wurden, ergab sich, daß die höchste 
Ausbeute an Zellstoff mit Natriumsulfit er- 
halten wird, dann folgt ein Gemisch aus 
‘/s Natriumhydroxyd und t/s Natriumsulfit 
und am kleinsten ist die Ausbeute mit 
Natriumhydroxyd allein. Bei aufeinanderfol- 
gender Kochung mit Natriumsulfit und Na— 
triumhydroxyd ergab sich, daß weniger 
Lignin gelöst wird, wenn erst mit einer 
unzureichenden Menge Hydroxyd gekocht 
wird und dann mit Natriumsulfit als umge— 


kehrt. Die Bleichversuche ergaben, daß bei 
einer Zellstoffausbeute zwischen 40 und 70 % 
an ungebleichtem Stoff einem Gesamtbleich- 
verlust von 3% ein Celluloseverlust von 1% 
entspricht. Bs. 


Offizielle Papierprüfmethoden der „Tech- 
nical Association of the Pulp and Paper Indu- 
stry“. Paper Trade Journal Nr. 19 (1927). 

In Fortsetzung der früheren Bekannt- 
machungen werden folgende neue offizieile 
Untersuchungsmethoden veröffentlicht: 


Falziestigkeitvon Papier. Der 
Apparat besteht aus zwei gegenüberliegenden 
Klemmen, die — ohne Friktion auf Rollen 
gegeneinander beweglich — den Papierstrei- 
fen exakt in einer Ebene halten und so ein- 
zustellen sind, daß die Probe durch Feder- 
kraft im gefalteten Zustand unter einer Span- 
nung von genau 1,0 kg, im gestreckten Zu- 
stand unter einer Minimalspannung von etwa 
0,8 kg gehalten wird. Zwischen beiden 
Klemmen ist eine senkrecht gespalten® 
Scheibe von 0,50 mm Dicke angebracht, die 
senkrecht zur Bewegungsrichtung der Klem- 
men abwechselnd je 10,16 mm nach beiden 
Seiten bewegt wird. Der Spalt der Scheibe 
soll genügend groß sein, um die Kanten der 
durchgeschobenen Papierprobe nicht zu be- 
rühren. Vier im Viereck angeordnete senk- 
rechte Rollen sorgen dafür, daß bei seitlicher 
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Bewegung der Spaltscheibe der Papierstreifen 
dicht um die abgerundeten Kanten des Spaltes 
gefaltet wird. Die Abstände der Rollen- 
achsen sind deshalb so bemessen, daß sie 
durch die Spaltscheibe einerseits und den 
Papierstreifen in Neutrallage andererseits 
genau halbiert werden, und zwar soll der 
Abstand zwischen Scheibe und Rollen je 
0,38 mm, zwischen Rollen und Papierfläche 
je 0,50 mm betragen. 

Die Bewegung der Klemmen und der 
Spaltscheibe soll in harmonischen Perioden, 
am besten durch maschinellen Antrieb, er— 
folgen. 

Die Zahl der Doppelfalzungen bis zum 
Bruch wird mechanisch registriert. 

Die Proben werden exakt in beiden 
Hauptrichtungen der Papierbahn in 15 mm 
Breite geschnitten. Die Länge soll so groß 
sein, daß ein fester Griff der Klemmen ge— 
währleistet ist. Der Streifen selbst soll frei 
von Falten und Knicken und sonstigen Feh- 
lern sein, genau parallele Kanten besitzen 
und eine wirklich charakteristische Probe des 
zu untersuchenden Papiers darstellen. 

Bei der Untersuchung selbst ist auf fehler- 
freies, gerades, faltenfreies Einspannen zu 
achten. Das zu falzende Mittelstück des 
Streifens darf nicht mit den Fingern berührt 
werden. Nach genauer Einstellung der Span— 
nung ist der Apparat mit einer Faltgeschwin- 
digkeit von 120 Doppelfalzungen in der 
Minute in Bewegung zu setzen. Es sind min— 
destens je 10 Streifen aus jeder Richtung der 
Papierbahn zu prüfen. Die atmosphärischen 
Bedingungen sind festzulegen. 

Als Ergebnisse einer Untersuchung sind 
die mittlere, kleinste und größte Zahl von 
Doppelfalzungen für einen Streifen in jeder 
der zwei Hauptrichtungen der Papierbahn zu 
nennen. 

Die mindestens im Abstand von 30 Tagen 
zu wiederholende Nachprüfung des Appara- 
tes auf Exaktheit der Klemmenbewegung, der 
Federspannung usw. geschieht durch Ein- 
klemmen eines 0,005 Zoll dicken Zelluloid- 
streifens. 
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Analyse von mineralischen 
Füll- und Streichmitteln in Pa- 
pier. Die Menge der mineralischen Sub- 
stanz soll mindestens 0,2 g betragen. Ana- 
lysengang: Behandeln der Ausgangssubstanz 
mit warmer Salzsäure. Aufbrausen dabei 
deutet auf Karbonate. Der eventuell ver- 
bleibende Rückstand wird zweimal abdekan- 
tiert, dann auf ein Filter gebracht und gut 
ausgewaschen. Zu einem Teil dieses salz- 
sauren Filtrates wird Ammoniak zugegeben: 
ein weißer, voluminöser Niederschlag zeigt 
Aluminium an. Zu dem Filtrat dieses Nieder- 
schlags wird Ammoniumoxalat zugesetzt: 
eine weiße, körnige Fällung weist auf Kal- 
zium hin. Ein anderer Teil des ersten 
salzsauren Filtrates wird mit Bariumchlorid 
versetzt und erwärmt: eine weiße Fällun« 
gibt Schwefelsäure an. 


Der säureunlösliche Rückstand der ersten 
Behandlung wird im Platintiegel mit gleichen 
Teilen Natrium- und Kaliumkarbonat zu 
klarer Schmelze erhitzt. Nach dem Abkühlen 
wird die Schmelze in warmem Wasser gelöst, 
die Lösung vom Rückstand abfiltriert. Das 
Filtrat wird mit Salzsäure abgeraucht, der 
verbleibende Abdampfrückstand mit verdünn- 
ter Salzsäure aufgenommen. Bleibt dabei eine 
weiße durchscheinende Trübung ungelöst. 
so deutet das auf Kieselsäure. Gibt das 
Filtrat hiervon mit Bariumchlorid eine weiße 
Fällung, so zeigt das unlösliche Sulfate, wie 
Bariumsulfat, in der Ausgangssubstanz an. 


Der wasserunlösliche Teil der Schmelze 
wird mit Salzsäure gelöst, dann wird mit 
Ammoniak versetzt und gekocht. Ein volu— 
minöser Niederschlag deutet auf Aluminium. 
Ergibt sich beim Versetzen des Filtrates 
hiervon mit Ammonkarbonat ein Nieder- 
schlag, war Barium enthalten. Gibt das 
Filtrat hiervon mit Ammoniumphosphat einen 
Niederschlag, so deutet das auf Magnesium. 

Der Analysengang ist für die qualitative 
und quantitative Analyse der gleiche. Aus 
den Befunden kann auf die Natur der Füll- 
stoffe usw. geschlossen werden. Es zeigen an 


die Gegenwart von: 


Kalzium und Schwefelsäure im salzsäurelöslichen Teil 
Barium und Schwefelsaure im salzsäureunlöslichen Teil 


das Mineral: 


CaSO, . 2 H:O — Gips. 
BaSO, — Blanc fixe, Baryt. 


Kalzium im säurelöslichen Teil ohne Schwefelsäure, 


Aufbrausen 
Barium, ebenso. l f 
Aluminium und Kieselsäure 
Magnesium und Kieselsäure 


CaCO; Kreide, Kalk. 

BaCO; — Bariumkarbonat. 
China clay. 

Talkum, Asbestine. 


| l 
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Rolloide als Mittel zur Kesselsteinverhüfung. 


Von Dr. E. Sauer, Stuttgart.“ 
Eingegangen 22. Juli 1928. 


Zur Enthärtung des Speisewassers für 
Dampfkessel dienen eine ganze Reihe wohl- 
bekannter Verfahren, die zur Beseitigung der 
Härtebildner teils chemische Umsetzungen, 
teils Zufuhr von Wärme anwenden. Als 
weitere Gruppe von Enthärtungsverfahren 
wären noch die genannten Kesselstein-Gegen- 
mittel zu erwähnen. Meist handelt es sich 
bei diesen um feste oder flüssige Gemische 
verschiedener Stoffe, die dem Kesselspeise- 
wasser zugesetzt werden. Die an sich schon 
große Zahl dieser Mittel vermehrt sich noch 
andauernd, da jährlich neue hinzukommen; 
nimmt man nach der chemischen Zusammen- 
setzung dieser Produkte eine Sichtung vor, 
so kann man zunächst zwei große Gruppen 
unterscheiden. 

Gruppe 1 besteht aus wertlosen, wenn 
nicht gar schädlichen Stoffen und umiaßt 
etwa ein Viertel der aufgeführten Kesselstein- 
mittel. Man muß nur staunen, was einem 
Dampfkessel zugemutet wird, und noch mehr 
überrascht ist man, daß sich anscheinend im- 
mer wieder Abnehmer für solche Erzeugnisse 
finden. 

Die zweite größere Gruppe besteht ent- 
weder aus Alkalien oder aus Gemischen von 
Alkalien mit organischen Substanzen, und 
zwar sind vertreten: 1. Alkalien, 2. Alkalien 
+ Gerbstoffe, 3. Alkalien + Kohlehydrate 
oder Stickstoff verbindungen. 


»Aus dem Laboratorium für anorganische Chemie 
und anorganisch- chemische Technologie der Techni- 
schen Hochschule. 


Ein gewisses Prinzip ist also unverkenn- 
bar; die Alkalien dienen zur Ausfällung von 
Bikarbonaten und Sulfaten usw., wozu aber 
die organischen Stoffe? 

Die mit der Aufsicht über die Dampfkessel 
betrauten Behörden warnen immer wieder 
vor dem Gebrauch solcher Mittel; in älteren 
Berichten von Revisionsvereinen findet sich 
etwa folgender Standpunkt vertreten: Der 
Wirksame Bestandteil dieser Gemische beruht 
auf einem Gehalt an Alkali, eine Beimengung 
von organischen Stoffen dient offenbar zur 
Verdeckung der anorganischen Zusätze und 
hat eine Verschmutzung des Kesselwassers 
zur Folge. Mit käuflicher Soda ist der gleiche 
Effekt besser und billiger erreichbar 
mit anderen Worten: Es handelt sich mehr 
oder weniger um bewußten Betrug. 

So einfach dürfte jedoch die Sache nicht 
liegen. Die Tatsache, daß gewisse organische 
Stoffe für den gedachten Zweck immer wieder 
herangezogen werden, muß doch seine be- 
stimmte Bedeutung haben. 

Wir haben es hier in der Hauptsache mit 
kolloidchemischen Vorgängen zu 
tun, sind doch gerade die am meisten ange- 
wandten organischen Zusätze, wie Tannin, 
Agar, Leim, Stärke usw., ausgesprochene 
Schutzkolloide, d. h. Stofie, die den 
kolloiden Charakter mit großer Beständigkeit 
beibehalten und diese Eigenschaft auch auf 
andere, weniger beständige Kolloide über- 
tragen, wenn sie mit ihnen in Berührung 
kommen. Die Wirkung ist dadurch zu er- 
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klären, daß eine Vereinigung der Teilchen 


beider Kolloide zustande kommt. Als Schutz- 
kolloide vermögen die genannten Stoffe auch 
die Ausfällung kristalliner Niederschläge bei 
zahlreichen Fällungsreaktionen zu verhin- 
dern; vielmehr tritt die Ausscheidung erst 
bei starker Uebersättigung der betreffenden 
Lösungen, und zwar in äußerst feinkörni- 
ger oder kolloider Form ein. Auch gegenüber 
den im Gebrauchswasser vorhandenen Härte- 
bildnern ist diese Wirkung zu erwarten. Es 
liegt durchaus im Bereiche der Möglichkeit, 
daß der Zusatz von kolloidartigen Stoffen 
zum Kesselspeisewasser die Abscheidung der 
Härtebildner verzögert und den Ansatz von 
festen, kristallinen Massen, also von Kessel- 
stein, unterdrückt. Unerklärlich bleibt es 
jedoch, daß eine solche Wirkung auch bei den 
hohen Temperaturen im Dampikessel eintritt, 
während sonst unter diesen Bedingungen von 
Druck und Temperatur die meisten Schutz- 
kolloide ihren Charakter als solche einbüßen.“ 

Bei der großen praktischen Bedeutung, 
welche die Wasserreinigung für die Technik 
besitzt, erschien es zweckmäßig, die hier vor- 
liegenden Verhältnisse eingehend zu unter- 
suchen, um aus der großen Menge des ange- 
häuften Materials möglicherweise Brauch- 
bares auszuscheiden. 

Zunächst wurde der Zerfall der Bikar- 
bonate in der Wärme näher verfolgt; eine 
zweite Untersuchung beschäftigte sich mit 
dem Verhalten der Sulfate. Die Durchführung 
der Versuche geschah nach folgendem Plan: 


A. Bikarbonate. 


1. Zur Gewinnung von Vergleichszahlen 
wurde ohne Zusatz von Kolloiden die Zer- 
fallsgeschwindigkeit vom Kalzium- und Mag- 
nesiumbikarbonat bei Temperaturen von 50 
bis 100° ermittelt. 

2. Die gleichen Versuche wurden unter 
Zusatz verschiedener Kolloide angestellt. 

3. Schließlich wurde das Verhalten der 
Bikarbonate bei Gegenwart von Kolloiden 
unter einem Druck von 1—10 Atm. im Auto- 
klaven studiert. 


B. Sulfate. 


Die Untersuchung erstreckte sich auf: 

1. Nachprüfung der von anderen For- 
schern ermittelten Löslichkeitsverhältnisse des 
Kalziumsulfats bei erhöhtem Druck. 


1 Vergl. auch die Arbeit von H. Karplus „Kessel- 
stein und Kolloidchemie“, die wertvolle Aufschlüsse 
über die Wirkung zugesetzter Kolloide, besonders des 
Präparats „Kohydrol“, auf die Härtebildner giht. 
Ztschr. f. d. gesamt. Brauwesen 49, 121 (1926). 
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2. Das Verhalten von Kalziumsulfatlösung 
in Gegenwart von hydrophylen Kolloiden. 

3. Die Umsetzung des Kalziumsulfats mit 
Natriumkarbonat in Gegenwart von Kolloiden 
bei erhöhtem Dampfdruck. 


A. Verhalten der Bikarbonate bei Gegenwart 
von organischen Kolloiden. 


Versuchsanordnung. 


Eine Lösung von Kalziumbikarbonat 
wurde durch Einleiten von Kohlendioxyd in 
destilliertes Wasser, in welchem reinstes, 
gefälltes Kalziumkarbonat aufgeschlemmt war, 
hergestellt und zu den Versuchen nach Bedarf 
mit destilliertem Wasser verdünnt. Für die 
Versuche unterhalb 100° dienten als Reak- 
tionsgefäße Bechergläser von 314 1 Inhalt, von 
welchen mehrere zusammen in einem größe- 
ren Thermostaten bei der gewünschten Tem- 
peratur eingestellt wurden. Man entnahm in 
bestimmten Zeitabständen Wasserproben von 
je 100 ccm zur Analyse; nach Filtration 
wurde zunächst die freie Kohlensäure nach 
Tillmans? und dann die Karbonathärte durch 
Titration mit n / io Salzsäure bestimmt. Bei 
Untersuchung der kolloidhaltigen Lösungen 
wurden die Proben meist zuvor durch ein 
Membranfilter filtriert; stark dunkelgefärbte 
Lösungen, wie sie bei der Behandlung im 
Autoklaven erhalten wurden, mußten einge- 
dampft, der Rückstand verascht und in der 
Asche das Kalzium als Oxalat bestimmt 
werden. 

Im allgemeinen wurden Quantitäten von 
je 31 einer Kalziumbikarbonatlösung von 
etwa 17° deutscher Härte mit Zusätzen von 
0,1, 0,2, 0,4, 0,6 und 0,8% des betreffenden 
Kolloids unter konstanter Rührung im Ther- 
mostaten verschiedenen Temperaturen von 
40—98° ausgesetzt. Die Kolloide wurden in 
entsprechenden Mengen der Versuchslösung 
während der Erwärmung bis zur Reaktions- 
temperatur zugegeben. 

In allen Fällen wurden nebenher ver- 
gleichende Versuche unter den gleichen Be- 
dingungen, jedoch ohne Zusatz eines Kol- 
loids, durchgeführt. 

Von den untersuchten Kolloiden seien 
nur die Ergebnisse für zwei charakteristische 
Vertreter, nämlich Gelatine und Gummi- 
arabicum herausgegriffen, ebenso sind jeweils 
nur die Ergebnisse zweier Versuchstempera- 
turen (70 und 98°) angeführt. 


? J. Tillmans und O. Heublein, Ztschr. f. 
Untersuchg. der Nahrungs- und Genußmittel 33. 29 
(1917). 
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Versuchsreihe l. 

Verhalten von Kalziumbikarbonatlösungen 
unter Zusatz von Gelatine bei Temperaturen 
von 40—980. 

Zur Verwendung gelangte eine reine 
Gelatine in gepulverter Form. Bei der Titra- 
tion des Bikarbonatgehalts ist darauf Rück- 
sicht zu nehmen, daß Gelatine leicht abgebaut 
wird. Mit ihrer fortschreitenden Spaltung 
steigt ihr Bindungsvermögen für Salzsäure. 
Daher wurde in gleichzeitig ausgeführten 
parallelen Versuchen, wobei Gelatinelösung 
von derselben Konzentration der gleichen 
Temperatur ausgesetzt wurde, der Mehrver- 


Galalıne 10° 


Abb. 1. 


brauch an Säure pro 100 ccm der Probe- 
lösung festgestellt und in dem Hauptversuche 
bei der Berechnung der Härtegrade in Abzug 
gebracht. Die entnommenen Proben wurden 
nach dem Filtrieren auf 40° abgekühlt, da die 
Titration in der Hitze bei Zusatz von Gelatine 
unsichere Resultate ergab. Die Ergebnisse 
dieser Versuche bei 40, 70 und 98° C sind in 
den Abbildungen 1 und 2 wiedergegeben. 
Bei 40° wird die Ausfällung des Bikar- 
bonats selbst schon bei einem Gelatinegehalt 
von 0,2% völlig unterdrückt. Nach 8 Stun- 
den ist die Kohlensäure bis auf ein Minimum 
verschwunden; auf das Bikarbonat hat dies 


keinen Einfluß. Aus Abbildung 1 ist weiter 


die stark verzögernde Wirkung des Gelatine- 


zusatzes bei 70° zu erkennen. Mit steigendem 
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Kolloidgehalt wird der Beginn der Ausfällung 
des Kalziumkarbonats immer weiter hinaus- 
geschoben; auf der Oberfläche der Flüssigkeit 
bildet sich eine Schicht von dickem Schaum. 
Er verschwindet im Moment der beginnenden 
Ausfällung von Kalziumkarbonat. Das letz- 
tere sammelt sich als feiner weißer Schlamm 
am Boden des Gefäßes. Die Reaktion erreicht 
in allen Fällen einen konstanten Endwert; die 
verbleibende Resthärte ist um so größer, je 
höher die zugesetzte Gelatinemenge war. 


Geal. 98 ° 


Abb. 2. 


Bei 98° setzt die Ausfällung des Bikarbo- 
nats schon nach kurzer Zeit, bei den Gelatine- 
gehalten 0,1 und 0,2% unmittelbar bei Ver- 
suchsbeginn ein und hat in allen Fällen schon 
nach 114 Stunden den Endwert erreicht. Der 
zeitliche Verlauf der Spaltung des Bikarbo- 
nats wird also bei hohen Temperaturen durch 
Gelatine kaum noch beeinflußt, dagegen ist 
die prozentuale Resthärte immer noch eine 
sehr beträchtliche; sie bleibt hinter der bei 
70° für alle Gelatinezusätze erhaltenen kaum 
zurück. 

Der ausgefällte Schlamm enthält neben 
Kalziumkarbonat einen nicht geringen Anteil 
an organischer Substanz, die von dem zuge- 


ee 


setzten Kolloid herrührt. In dem getrockneten 
Rückstande wurde der Stickstoffgehalt nach 
Kjeldahl bestimmt und auf Prozent Glutin 
unter Multiplikation mit dem Faktor 6,25 um- 
gerechnet, man erhielt folgende Werte (in %): 
Gelatinezusatz: 01 02 04 06 0,8 
wasserfr. Glutin 

im Niederschlag: 5,02 7,21 6,69 7,26 13,34 


Versuchsreihe 2. 


Verhalten von Kalziumbikarbonatlösungen 
unter Zusatz von Gummiarabicum bei Tempe- 
raturen von 70 und 98°. 


Als weiteres Schutzkolloid wurde gerei- 
nigtes Gummiarabicum verwendet. Eine Be- 
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Abb. 3. 


einflussung der Bestimmung der freien Koh- 
lensäure mit Sodalösung und Phenolphtalein 
als Indikator findet nicht statt. Dagegen 
bedingte dieses Kolloid beim Titrieren der 
Karbonathärte mit n / io Salzsäure und Methyl- 
orange einen geringen Mehrverbrauch an 
Säure, der durch Parallel-Versuche festgestellt 
wurde. 


Das Bild, welches wir bei den Ausfällun- 
gen in Gegenwart von Gummiarabicum (Ab- 
bildung 3 und 4) erhalten, ist ein wesentlich 
anderes als bei Gelatine. 
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Bei 70° findet keine nennenswerte Verhin- 
derung des Zerfalls von Kalziumbikarbonat 
statt. Die Zeitdauer, bis der konstante End- 
wert erreicht ist, wird allerdings größer. 

Bei 98° besteht der Einfluß des Zusatz- 
kolloids nur noch darin, daß bei der Erwär- 
mung bis zur Reaktionstemperatur das ge- 
samte Karbonat in Lösung gehalten wird, 
welches dann mit dem Beginn des Rührens 
wie unter normalen Bedingungen zur Ab- 
scheidung gelangt. In gleicher Weise nimmt 
auch der Gehalt an freier Kohlensäure ab. 
Das ausgeschiedene Kalziumkarbonat sammelt 
sich als feiner, loser Schlamm am Boden des 
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Gefäßes. Bei einer Gummiarabicum-Konzen- 
tration von mehr als 0,2% wird durch das 
Rühren die Bildung eines dichten Schaumes 
hervorgerufen. 

Der Einfluß des Gummiarabicums auf die 
Ausfällung der Karbonathärte besteht nur in 
einer Verzögerung, nicht aber in einer Unter- 
drückung der Reaktion wie bei Gelatine. 
Diese geringe Wirkung des Gummiarabicums 
ist um so auffallender, als es in seiner Eigen- 
schaft als Schutzkolloid, z. B. gegenüber 
Metallsolen, mit an erster Stelle steht. 
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Einfluß von hydrophylen Kol- 
loiden auf die Ausfällung der 
Karbonate bei erhöhtem Druck. 


Als Versuchskessel diente ein schmied- 
eiserner Autoklav von 5 Liter Nutzinhalt; 
außer den üblichen Armaturen war ein Probe- 
entnahmerohr mit Abschlußventil vorhanden, 
das bis zum Boden des Behälters hinab- 
reichte. An das Ventil wurde ein absteigender 
Kühler angeschlossen, um bei der Probe- 
nahme Verluste durch Verdampfen zu ver- 
hindern. Die Versuchslösungen wurden ohne 
Benützung eines Einsatzgefäßes direkt in den 
Autoklaven eingefüllt. Die Beobachtung und 
Innehaltung des Versuchsdruckes geschah 
gleichzeitig mit dem Manometer und dem 
Thermometer. Die den Dampftemperaturen 


entsprechenden Dampfdrucke wurden den 20 
Tabellen von Landolt-Börnstein entnommen. c 
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l, 5 und 10 Atm. erhitzt; der Endpunkt der 15 


Zunächst wurden Proben von kalziumkarbo- 
nathaltigem Wasser ohne Kolloidzusatz bei 


Enthärtung war in allen Fällen schon bei 
Einstellung der Versuchstemperatur erreicht, 
und zwar bei Werten von 1,7—2,8 Härte- 
graden. Die kleinen Differenzen rühren da- 
her, daß bei den im oben beschriebenen 
Autoklaven das entweichende Kohlendioxyd 
teilweise unter Druck im Autoklaven zurück- 
bleibt und das Gleichgewicht beeinflußt. 


Versuchsreihe 5— 7. 
Verhalten von Kalziumbikarbonatlösungen 
unter Zusatz von organischen Kolloiden bei 

l und 10 Atm. Ueberdruck. 


a) Gelatine. 

Bei 1 Atm. wurden Fällungsversuche mit 
0,1%, bei 10 Atm. mit 0,1 und 02% Ge- 
latinezusatz vorgenommen. Die dem Auto- 
klaven entnommenen Proben zeigten eine 
trübgraue Farbe, die Filtrate waren wasser- 
hell und reagieıten gegen Lackmus neutral. 
Der Niederschlag bildete einen feinen grauen 
bis braunen Schlamm, der von der Wandung 
des Autoklaven etwas Eisen aufgenommen 
hatte. 

Bei 1 Atm. wird die Enthärtung merklich 
beeinträchtigt. Die Karbonathärte beträgt bei 
Einstellung des Versuchsdruckes noch 10 
Härtegrade, zwei Stunden später entspricht 
der Kalziumgehalt immer noch 7,5 H.G. 

Bei 10 Atm. zeigte sich ein höchst über- 
raschendes Bild, der Kalziumgehalt der Ver- 
suchsflüssigkeit geht bei Versuchsbeginn zu- 
nächst stark zurück, nämlich von 15,1 auf 
3,8 bzw. 7,4 Härtegrade und steigt nachher 
Wieder beträchtlich an, so daß die Endwerte 
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7,2 bzw. 9,9 Härtegrade betragen (siehe Ab- 
bildung 5). 

Das ausgeschiedene Kalziumkarbonat war 
also zu einem beträchtlichen Anteil wieder in 
Lösung gegangen. Es erschien ausgeschlos- 
sen, daß dies in Form von Bikarbonat 
geschehen war, denn außer dem anfänglich 
ausgeschiedenen Kohlendioxyd, von dem 
allerdings ein kleiner Teil noch im freien 
Raum des Autoklaven zurückblieb, stand sol- 
ches für die Bikarbonatbildung nicht zur 
Verfügung. Um über diesen Punkt Gewißheit 
zu erlangen, wurde nach Beendigung der 
Versuche jeweils ein größeres Quantum der 
klar filtrierten kalziumhaltigen Lösung zur 
Trockene eingedampft und auf einen Gehalt 
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an Karbonaten geprüft. Sowohl bei qualitativer 
als auch bei eingehender quantitativer Unter- 
suchung konnte Kohlendioxyd nicht oder nur 
in geringen Spuren gefunden werden. Das 
Kalzium muß also in Form irgendwelcher 
anderer löslicher Verbindungen vorhanden 
sein. Es bilden sich jedenfalls bei fortschrei- 


tendem Abbau der Gelatine Produkte 
schwachsaurer Natur, die das ausgefällte 
Kalziumkarbonat unter Abspaltung von Koh- 
lendioxyd wieder in Lösung bringen; zu 
denken ist hier in erster Linie an Amino- 
säuren, die bekanntlich aus Gelatine auch 
durch Druckbehandlung mit Erdalkalien als 
Reaktionsprodukte entstehen. 


b) Agar-Agar. 
Abbildung 5 gibt auch zwei in gleicher 
Weise durchgeführte 
wieder. 


Versuche mit Agar 
Unter einem Dampfdruck von 10 
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Atm. verliert eine Kalziumbikarbonatlösung 
von etwa 15 Härtegraden bei 0,1 bzw. 0,2% 
Agar zu Versuchsbeginn zunächst einen Teil 
ihres Kalziumgehaltes; dann steigt dieser 
wieder stark an und erreicht nach zwei Stun- 
den einen annähernd konstanten Höchstwert, 
der für 0,1% Agarzusatz bei 12,9, für 0,2 % 
bei 17,1 Härtegraden liegt. 

Befremdlich erscheint letzterer Befund; 
der Kalziumgehalt nach Beendigung des Ver- 
suchs ist höher als der zu Anfang vorhan- 
dene. Dieser Widerspruch erklärt sich damit, 
daß durch die Probeentnahmen das Gesamt- 
volumen der Versuchsflüssigkeit verkleinert 
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wird. Das anfänglich ausgefällte Kalzium- 
karbonat löst sich wieder vollständig auf, 
wobei jetzt ein kleineres Flüssigkeitsvolumen 
zur Verfügung steht, so daß nunmehr eine 
höhere Konzentration als die ursprüngliche 
erreicht wird. Die Ursache der Auflösung 
des Kalziumkarbonats ist in gleicher Richtung 
zu suchen wie bei der Gelatine, nur daß 
natürlich die Abbauprodukte des Agar an- 
derer Natur sind als die der Gelatine. 


c) Tannin. 

Gerbstoffhaltige Extrakte bilden den we- 
sentlichen Anteil zahlreicher Kesselstein- 
Gegenmittel; daher wurde auch ein Vertreter 
dieser Stoffklasse das Tannin zu einigen Ver- 
suchen herangezogen. Dieselben sind in Ab- 
bildung 6 dargestellt und wurden mit wesent- 
lich geringeren Zusätzen an Tannin als bei 
den übrigen Kolloiden angewandt waren 
durchgeführt. Die aus Tannin zunächst ab— 
gespaltene Gallussäure setzt aus Kalzium- 
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karbonat Kohlensäure in Freiheit und bildet 
ein Kalziumsalz der Gallussäure, welches im 
Wasser hinreichend löslich ist. Zur vollstän- 
digen Unterdrückung der Kalziumkarbonat- 
ausfällung ist eine bestimmte Mindestmenge 
an Tannin erforderlich, die natürlich bei 
höheren Härtegraden auch entsprechend zu 
vermehren ist. Ist die zugefügte Menge des 
letzteren nicht genügend, so wird ein Teil 
des anfänglich vorhandenen Kalziumbikarbo- 
nats als Karbonat ausfallen. Der Niederschlag 
besitzt teilweise kolloiden Charakter und setzt 
sich daher nicht in Form eines festen Belags 
an den Wandungen des Gefäßes an, verbleibt 
vielmehr als feiner Schlamm im Wasser sus- 
pendiert oder sammelt sich in loser Form am 
Boden des Gefäßes an. 


B. Verhalten von Kalziumsulfatlösungen 
unter erhöhtem Druck bei Gegenwart von 
Kolloiden. 
Versuchsmaterial und Versuchs- 
anordnung. 


Zur Herstellung einer Gipslösung wurde 
ein reichliches Quantum von reinstem Kal- 
ziumsulfat mit destilliertem Wasser Zusam- 
men in einen Ballon gegeben und unter häu- 
figem Schütteln mehrere Tage stehen gelas- 
sen, die Lösung filtriert und ihr Gehalt an 
Kalzium nach der Oxalatmethode bestimmt. 
Diese konzentrierte Gipslösung wurde je 
nach Bedarf für die Versuche mit destilliertem 
Wasser verdünnt. 

Die Angaben, welche man in der Literatur 
über die Löslichkeit des Gipses im Was- 
ser besonders bei höheren Temperaturen 
findet, widersprechen sich häufig. Der 
Hauptgrund hierfür dürfte die Tatsache sein, 
daß Kalziumsulfat sich bei steigender Tem- 
peratur in verschiedene Modifikationen um- 
wandelt, die Unterschiede in der Löslichkeit 
zeigen. Die Verschiedenheit der Löslichkeits- 
bestimmungen bei gewöhnlicher Temperatur 
ist nach Hulett? auch darauf zurückzufüh- 
ren, daß die Korngröße des Gipses einen 
erheblichen, bis zu 20% gehenden Einfluß 
auf das Inlösunggehen des Gipses haben und 
feine Verteilung die Löslichkeit erhöht. Für 
die Umwandlungstemperaturen gibt van’t 
Hoff* an: Umwandlung von Gips in natür- 
lichen Anhydrit 6314° (175 mm Hg), Um- 
wandlung von Gips in löslichen Anhydrit 93° 
(588 mm Hg), Umwandlung von Gips in 
Halbhydrat 107° (971 mm Hg). Ueber die 


* Ztschr. f. phys. Chemie 37, 385 (1901) und 42, 
577 (1903). 


Ebenda 45, 257 (1903). 
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Löslichkeit von Gips bei höheren Tempera- 
turen geben z. B. Versuche von Boyer- 
Guillon® Auskunft, die sich offenbar zum 
Teil auf Anhydrid und Halbhydrat beziehen. 

Der Autor findet nämlich eine mit der 
Zeit abnehmende Löslichkeit und erst von 
151,2° an ist es ihm möglich, innerhalb 
8 Stunden das Minimum zu erreichen, er gibt 
folgende Werte an: 

100° 119,7 134° 151,2 160,6 200, 4 
D. Härtegrade: 

67,0 42 14 135 129 6,4 


Als Reaktionsbehälter diente der schon 
früher erwähnte Autoklav. Bei länger an- 
dauernden Versuchen stellte sich das Bedürf- 
nis heraus, das verdampfte Wasser ohne 
Unterbrechung des Versuchs zu ergänzen. Zu 
diesem Zweck wurde der Autoklav mit einer 
kleinen Speisepumpe verbunden, die mit Hilfe 
eines biegsamen Kupferrohres an einem 
der Entnahmestutzen angeschlossen werden 
konnte. Im Verlauf der Versuche ergab sich 
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ler behoben werden. Man war nun in der 
Lage, an dem einen Entnahmestutzen fil- 
trierte, an dem anderen unfiltrierte Wasser- 
proben abzulassen. 

Die durch das beschriebene Asbestfilter 
herausgedrückten Wasserproben waren ganz 
klar. Die unter hohem Druck stehende 
äußerst dichte Asbestschicht kommt in ihrer 
Filterwirkung beinahe einem Ultrafilter 
gleich. Die entnommenen Wasserproben wur- 
den meist noch durch einen Membranfilter 
nach Zsigmondy filtriert, gegebenenfalls zur 
Zerstörung organischer Substanz einge— 
dampft, der Rückstand geglüht und das Kal - 
zium wie oben angegeben bestimmt. 


Versuchsreihe I. 
Löslichkeit von Kalziumsulfat in Wasser bei 
erhöhtem Druck. 

Die in Tabelle 1 wiedergegebenen Ver- 
suche dienten zur Erlangung von Vergleichs- 
kurven für die später unter Zusatz von orga- 
nischen Kolloiden ausgeführten Versuche. 


Tabelle 1. 


. 10 Atm. 
Zeit 


2. 16 Atm. 
Zeit 


3. 16 Atm. 
Zeit | H. Q. 


4. 20 Atm. 


| Zeit 


Vor Beginn Vor Beginn Vor Beginn 75.7 Vor Beginn 
nach 0 Stunden nach 0 Stunden nach 0 Stunden] 13,4 nach 0 Stunden] 7,3 8.2 
‚1% „ 27 4% „ 13.1 [„ 2 15 6.8 7,1 
3 47 „ 77 13.1 [„ 5 2 5.5 6,1 
4 9 „14% 131 | „ 8% 6,0 7.3 
5% „19% 13,1 
6% „ 24 Pr 13,4 
77 


zur Erlangung eindeutiger Resultate die Not- 
wendigkeit, die Filtration der aus dem Kessel 
entnommenen Proben in diesen selbst zu ver- 
legen, um dadurch der Gefahr einer nach- 
träglichen Wiederauflösung vom Kalzium- 
sulfat bei Druck und Temperatur der äußeren 
Atmosphäre aus dem Wege zu gehen. Eine 
geeignete Filtriervorrichtung konnte folgen- 
dermaßen hergestellt werden: Der Autoklav 
war mit zwei Probeentnahmestutzen ausge— 
rüstet; der in das Druckgefäß hineinragende 
Teil des einen Probeentnahmerohres wurde 
unten mit einer Erweiterung versehen, die 
zur Aufnahme eines Asbestfilters diente. Die 
Schwierigkeit, das Filter dicht zu halten, lag 
darin, daß die unter hohem Druck stehende 
Flüssigkeit sich am Rand der Filterschicht 
entlang einen Weg zu bahnen suchte; durch 
geeignete Befestigung des Filters und Aus- 
wahl des Asbestes konnte jedoch dieser Feh- 


— 


5 Annales des Cons. des Arts et Métiers 1901. 


Nur Versuch 4b war unter Benutzung 
des Innenfilters ausgeführt worden, die Ge- 
fahr der Wiederauflösung des Gipses in den 
entnommenen Wasserproben bei der Abküh- 
lung ist bei den kolloidireien Lösungen 
offenbar weniger zu befürchten, da das 
ausgeschiedene Kalziumsulfat anscheinend 
vollständig im Autoklaven zurückbleibt. 


Einfluß hydrophyler Kolloide 

auf das Verhalten von Kalzium- 

sulfatlösungen bei erhöhtem 
Druck. 


Versuchsreihe 2, 
Zusatz von Gelatine. 
Versuch2aund2b. Zu 4 Liter einer 
Kalziumsulfatlösung von 40 Härtegraden 
wurden 0,1 bzw. 0,4% Gelatine zugefügt, 
im Autoklaven auf 10 Atm. erhitzt und in 
bestimmten Zeitabständen Proben entnom- 
men. Nach dreistündiger Versuchsdauer 
wurde die Lösung eingedampft, man öffnete 
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das Abblaseventil am Autoklaven etwas, so 
daß ein gleichmäßiger Dampfstrom entwich, 
das verdampfte Wasser wurde in entsprechen- 
dem Maße durch gelatinehaltige Gipslösung, 
die mittels der Speisepumpe zugeführt wurde, 
ersetzt. 

Versuch 2c. Die Bedingungen waren 
die gleichen wie bei 2b, jedoch wurden die 
Wasserproben durch das früher beschriebene 
Innenfilter entnommen und noch durch ein 
Membranfilter filtriert. 


Tabelle 2. 


a 


Zeit H. G. 


Vor Beginn 38,4 Vor Beginn 
Nach 0 Std. 19.4 Nach 0 Std. 


11.8 
„„ a E a 13,0 

2½ „ 12.80 „ 3 13,1 
„ 3/ „ BR| 4 132 
„ Th, 17.66 „ 5'h. 13.0 
„ 9 / „ 21.6] „ Tl. 
„11 „ 1265| „ 9½, 
„ 12 / , 34.80 a 11ih, 

„ 12 


Mit zunehmendem Gehalt des Kessel- 
wassers an Kolloid steigt bei Versuch 2a und 
2b die Kurve der Härtegrade an. Die ent- 
nommenen Proben sind anfangs stark ge- 
trübt und gelb, später dunkelgelb und 
reagieren gegen Lackmus neutral. Das ab- 
gedampfte Wasser gibt mit Neßlers Reagenz 
starke Ammoniakreaktion. Im Autoklaven 
befand sich nach Beendigung des Versuchs 
ein dunkelbrauner, schlammartiger Rückstand. 
Kesselsteinbildung fehlte gänzlich; die Wände 
des Autoklaven waren blank. 

Bei Anwendung des Asbest- und Mem- 
branfilters (Abb. 7) zeigte die Kurve der 
Enthärtung einen durchaus regelmäßigen 
Verlauf, und zwar wie ein Vergleich mit der 
Kalziumsulfatkurve ohne Zusatz von Kol- 
loiden bei 10 Atm. erkennen läßt, liegen die 
Endpunkte der Enthärtung auf der gleichen 
Höhe, nämlich bei etwa 13 Härtegraden. 
Durch Zusatz von Gelatine zu der Kalzium- 
sulfatlösung findet also keine Bildung lös- 
licher Kalziumsalze oder Wiederauflösung 
von Kalziumsulfat statt wie beim Kalzium— 
karbonat. Ein solches Verhalten entspricht 
vollständig den Erwartungen. Die sauren 
Abbauprodukte der Gelatine sind wohl im— 
stande, Kohlendioxyd aus Kalziumkarbonat 
auszutreiben, vermögen dagegen nicht, die 
Schwefelsäure im Kalziumsulfat in Freiheit zu 
setzen. 
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Das bei den Versuchen 2a und 2b fest- 
gestellte Wiederansteigen des Ca-Gehalts ist 
also auf eine rein kolloide Wirkung der Ge- 
latine zurückzuführen, die das Kalziumsulfat 
in so feiner Verteilung ausfallen läßt, daß es 
als kolloide Lösung durch gewöhnliche Pa- 
pierfilter durchgeht, nicht aber durch ein 
Membranfilter oder das erwähnte Asbestfilter, 
das bei hohen Drucken als Ultrafilter wirkt. 
Die doppelte Probeentnahme ist also ein vor- 
zügliches Hilfsmittel, um über die Wirkung 
des zugesetzten Schutzkolloids Auskunft zu 
erhalten. Bei Anwendung des ge- 
wöhnlichen Filters wird die 
Summe des echt gelösten und 
des kolloid gelösten Anteils be- 


Stunden 
1 1235 +» fG? & 9 
Abb. 7. 
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stimmt, mit dem Membranfilter 
nur der erstere, also das Kal- 
ziumion. Auf Abb. 8 ist das kolloidgelöste 
Kalziumsulfat durch Fläche B, das echt 
gelöste durch A gekennzeichnet. | 

Während nun die Menge des tatsächlich 
gelösten Kalziumsulfats über die ganze Ver- 
suchsdauer konstant bleibt, ist dies mit der 
Summe Kolloid + echt gelöstes Kalziumsulfat 
durchaus nicht der Fall. Die Zahlen für diese 
Summe sind einem starken Wechsel unter- 
worfen. Immerhin ist im ganzen eine Zu- 
nahme des kolloiden Anteils mit fortschrei- 
tender Zeit festzustellen, d. h. je mehr das 
Schutzkolloid in der Lösung angereichert 
wird, um so mehr bleibt auch vom Kalzium- 
sulfat kolloid in Lösung. Möglicherweise 
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begünstigt auch ein fortschreitender Abbau 
der Gelatine die Bildung der kolloiden Form 
des Kalziumsulfats. Kesselsteinbildung war 
auch bei diesem Versuch nicht festzustellen. 

Der nach Beendigung der Versuche zu- 
rückbleibende feine Schlamm wurde auf einem 
Filter gesammelt, getrocknet und sein Gehalt 
an organischer Substanz sowie an Kalzium- 
sulfat bestimmt. Organische Substanz 5,1 %, 
Kalziumsulfat 82,3 %. 


+0 
X 
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Abb. 8. 


Versuchsreihe 3, 
Zusatz von Gummiarabicum. 


Da das Gummiarabicum teilweise aus 
dem Kalziumsalz der Arabinsäure besteht, 
enthält es nicht unwesentliche Mengen von 
Kalzium, das bei der Analyse der Wasser- 
proben berücksichtigt werden muß. Eine 
Untersuchung des für die nachfolgenden Ver- 
suche benutzten Gummiarabicums 
0,73% CaO, so daß bei 0,4% Gummiarabi- 
cum-Zusatz 2,9 Härtegrade in Abzug zu 
bringen sind. 

Versuch 3a (Tabelle 3). Angewandt: 
4000 ccm Kalziumsulfatlösung von 35 Härte- 
graden, 0,4% Gummiarabicum. Dampfdruck 
10 Atm. Die Kalziumsulfatlösung wurde 
zunächst 6½ Stunden ohne Wasserverlust auf 
10 Atm. erhitzt und dann im weiteren Ver- 
lauf des Versuchs ein Teil des Wassers bei 
konstantem Druck abgedampft, so daß zum 
Schluß noch 1300 ccm Flüssigkeit vorhanden 
waren. 
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Versuch 3b (Tabelle 3). Lösung, 
Zusatz und Dampfdruck wie bei Versuch 3a, 
jedoch wurde dauernd eingedampft und der 
Wasserverlust kontinuierlich durch kolloid- 
haltige Gipslösung ersetzt, in der Weise, daß 
im ganzen 5000 ccm Flüssigkeit nachträglich 
zugeführt wurden. 

Versuch 3c (Tabelle 3). Die Be- 
dingungen waren die gleichen wie bei Ver- 
such 2b, bei Probeentnahme wurde durch 
Asbest- und Membranfilter filtriert. 


Tabelle 3. 


Kalzlumsulfatlösung mit Zusatz von Gummilarabicum. 


C 


Zeit H.G. 


Vor Beginn 


Nach0 Std. 
"E e" . 2 „1130 
. 3., .„5 „11385 
„ 5ta, „ 7½ , |13,6 
„ 6½ . „10a. 13.6 
Bong „ 12¼ „13.6 
„ 10 „ 
12: , 
„ 14 „ 


Das Aussehen der Proben bei Versuch 3a 
und 3b war am Anfang hellgelb und wurde 
allmählich dunkler, schließlich dunkelgrün. 
Sie reagierten gegen Lackmus schwachsauer. 
Die Autoklavenflüssigkeit war mit einer 
schwarzen Haut bedeckt und fällte in der 
Wärme Fehlingsche Lösung. Die Werte für 
die Härtegrade gehen nicht so tief herunter 
wie ohne Zusatz eines Kolloids (Abb. 9). 

In dem Maße wie beim Eindampfen die 
Konzentration der Restlösung an Kolloid im 
Autoklaven ansteigt, nimmt auch der Gehalt 
an Kalziumsulfat zu. Trotzdem fand sich am 


N a 


Boden des Autoklaven ein zum Teil festhaf- 
tender grobkörniger schwarzer Niederschlag. 
Die Analyse der bei 105° getrockneten Masse 
ergab 48,1 % organische Substanz und 
52,74 % Kalziumsulfat. 

Versuch 3c gibt den Gehalt des tat- 
sächlich gelösten Kalziumsulfats an; dieser ist 
wie bei der Versuchsreihe 2 nicht höher als 
bei der kolloidfreien Lösung. Die Wirkung 
des Gummiarabicumzusatzes ist also eine rein 
kolloidchemische, bleibt aber in ihrem Aus- 
maß hinter derjenigen der Gelatine zurück, 
da die Bildung eines Steinansatzes nicht völlig 
unterdrückt wird. 

Weitere Versuche mit einigen anderen 
organischen Kolloiden zeitigten durchaus 
analoge Ergebnisse, so daß sie hier über- 
gangen werden können. 


Versuchsreihe 4, 
Zusatz von Tannin. 


Das für die Versuche gebrauchte Tannin 
löste sich leicht in heißem Wasser, der Asche- 
gehalt war so gering, daß er vernachlässigt 
werden konnte. 

Versuch 4a und b (Tabelle 4 und 
Abb. 10). In beiden Fällen bestand die Be- 
schickung des Autoklaven aus je 4000 cem 
Kalziumsulfatlösung unter Zusatz von 0, 4 % 
Tannin, und zwar wurde bei 4a das aus der 
Lösung abgedampfte Wasser nicht wieder 
ergänzt, während bei 4b der Verdampfungs- 
verlust dauernd durch Einspeisen entspre- 
chender Mengen der Ausgangslösung ersetzt 
wurde. 


Tabelle 4. 


Kalzlumsuliatlösung mit Zusatz von Tannin. 


Vor Ber inn Vor Beginn 


Nach 0 Std. 29,5 Nach 0 Std. 36,5 

1½ „ 28.3 2½ „ 35,6 

3 23,1 5 40,1 

5 19,6 61/ 37,5 

7 R 17,7 97 38,8 

„ 9 2 21,0 „ 11 ½ 38.0 
„ 10 ½ „ 23.4 


Versuch 40 und 4d. Versuchsbedin- 
gungen wie bei 4a und 4b, jedoch mit einem 
Zusatz von 0,1 % Tannin; Versuch c wurde 
ohne jede Aenderung des Flüssigkeitsvolu- 
mens (mit Ausnahme der Probeentnahmen) 
durchgeführt, während bei d im Gesamtver- 
lauf kontinuierlich eingedampft und im ganzen 
5 Liter der Ausgangslösung nachgespeist 
wurden. 
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Abb. 10. 


Tabelle 4 (Fortsetzung). 


Vor Begian | 42,9 | Vor Beginn | 40,8 Vor Beginn 829 
Nach O Std. | 13.7 Nacho Sid 13.9 | Nach0 Sid. 13,8 
„ l a 13.9 „A 13,8 „ 1a. 130 
„ 5 13.91 „ 3 30.7] „8 „ 13.0 
„ 7 „ 13.7] „ 7a. 40.7] „ 12 „ 128 
„ 8½, 13.4] . 11½., 46.0 „ 14 „ 29 
„ 10 „ 136 a 131/2, 51.8] „ 164. 12.6 
Al a „14a, 57.5 „ 21 „ 12.6 

| „23a. 127 


Auffallend ist das Verhalten bei Versuch d, 
hier haben wir ein ähnliches Bild wie bei 
den, sei es von Anfang an, sei es durch 
Ultrafiltration kolloidfreien Gipslösungen. 
Dies ist so lange der Fall, als das Volumen 
der Lösung völlig unverändert bleibt. Wird 
durch Verdampfen von Wasser wie bei Ver- 
such c der Kolloid- und Gipsgehalt ange- 
reichert, so erhöht sich die Menge des letzte- 
ren in der Flüssigkeit proportional der Kon- 
zentrationssteigerung durch das Verdampfen. 
Offenbar ist der ursprüngliche Gehalt von 
0,1 % Tannin nicht ausreichend, um Kalzium- 
sulfatmengen über 13 H.G. kolloid in Lösung 
zu halten, vielmehr wird dies erst bei höheren 
Tanninkonzentrationen ermöglicht, wie sie 
bei der weiteren Anreicherung der Lösung 
erhalten werden. 

Im Reaktionsbehälter sammelte sich das 
ausgeschiedene Kalziumsulfat als feiner 
Schlamm von dunkler Färbung, ebenso ein 
grober Niederschlag; dieser letztere enthielt 
16,8 % organische Substanz. 
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Versuch 4e (Tabelle 4). Um festzustel- 
len, ob Tannin oder seine Abbauprodukte 
dazu befähigt sind, mit Kalziumsulfat lösliche 
Verbindungen zu bilden, wurden bei einem 
weiteren Versuch ultrafiltrierte Proben ent- 
nommen und ihr Kalziumgehalt bestimmt. 
Während der gesamten Versuchsdauer fand 
Ergänzung des verdampfenden Wassers durch 
Zuführen frischer Ausgangslösung statt, in 
der Weise, daß im ganzen 13 Liter der Lö- 
sung auf 3 Liter eingedampft wurden. Das 
Ergebnis ist aus Abb. 11 ersichtlich, auch 
höhere Konzentrationen von Tannin und 
lange Versuchsdauer bewirken keine Um- 
setzung des Kalziumsulfats mit Abbauproduk- 
ten des Tannins; die Löslichkeitsverhältnisse 
des Gipses bleiben unverändert. 


Abb. 11. 
Einfluß organischer Kolloide 
auf Kalziumsulfatlösungen in 


alkalischer Lösung. 

Praktisch wird man vielfach damit rech- 
nen müssen, daß der Inhalt eines Dampf- 
kessels durch Zusatz von Soda usw. auf alka- 
lischer Reaktion gehalten wird. Aus diesem 
Grund ist es wesentlich, die Einwirkung von 
Kolloiden auf Härtebildner bei Gegenwart 
von Alkali zu prüfen. Nachstehend seien als 


Beispiel nur einige Versuche mit Tannin 20 


wiedergegeben; als Alkali wurde Natrium- 
karbonat in wechselnden Mengen zugesetzt. 
Die saure Reaktion des Tannins und seiner 
Abbauprodukte läßt erwarten, daß ein Teil 
der beigefügten Soda zur Neutralisation ver- 
braucht und der Umsetzung mit dem Kal- 
ziumsulfat entzogen wird. 


Versuchsreihe 5, 


Tannin bei Gegenwart von 
Natriumkarbonat. 
Versuch 5a (Tabelle 5). 4000 cem 
Kalziumsulfatlösung von 50 Haärtegraden, 
0,2% Tannin, Zusatz von 110% der aequi- 


valenten Menge an Natriumkarbonat, Dampf- 
druck 10 Atm. 


A.. &. 


Tabelle 5. 


b 
Zeit 


a 


Zeit fl. G. H. G. | H.G. 


Nach O Std. 


„ 174 „ 12.6 1.4 
„5 8 „ 128.6 1.4 
1.4 


Die durch Innen- und Membranfilter fil- 
trierten Proben reagierten neutral und sind 
braun gefärbt. Im Kessel findet sich ein fein- 
pulvriger, dunkler, schlammartiger Nieder- 
schlag, dagegen kein Ansatz von Kesselstein. 


Versuch 5b (Tabelle 5). Bedingungen 
wie bei Sa, jedoch 150 % der aequivalenten 
Menge an Natriumkarbonat. 


Die entnommenen Proben reagierten 
schwach alkalisch und waren dunkelbraun 
gefärbt. 


Versuch 5c (Tabelle 5). Bedingungen 
wie bei 5a, jedoch 200 % der aequivalenten 
Menge an Natriumkarbonat. Die ultrafiltrier- 
ten Proben zeigten braune Färbung und 
stark alkalische Reaktion; die Bildung eines 
kompakten Kesselsteins ist nicht zu beobach- 
ten, das ausgeschiedene Kalziumkarbonat hat 


sich als feiner, schlammartiger Niederschlag 


auf dem Boden des Kessels abgesetzt. Die 
Versuche 5a, 5b und 5c geben ein höchst cha- 
rakteristisches Bild. Bei Versuch 5a ist das 
vorhandene Natriumkarbonat für die Umset- 
zung mit Kalziumsulfat überhaupt nicht ver- 
fügbar und wird gänzlich zur Neutralisation 
des Tannins beansprucht. Die Kurve (Abb. 12) 
stellt dementsprechend einen Kalziumgehalt 
dar, welcher der reinen Gipshärte entspricht. 


* 
* 
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Bei Versuch 5b liegt offenbar ein Gemisch 
von Kalziumsulfat und Kalziumkarbonat vor, 
da sich die Kurve innerhalb der Grenzen, 
die durch die Sulfat- und Karbonathärte ge- 
geben sind, bewegt. Bei Versuch 5c reicht 
der Ueberschuß von Soda sowohl zur voll- 
ständigen Neutralisation der Abbauprodukte 
des Tannins als auch zur Ausfällung des 
Kalziums aus, denn die hier erhaltene Kurve 
entspricht der Resthärte an Kalziumkarbonat. 


Zusammenfassung. 


I. Der Zusatz von hydrophilen Kolloiden 
beeinflußt in starkem Maße den Verlauf der 
thermischen Enthärtung bikarbonat- 
haltiger Wässer. Die zu den Versuchen 
herangezogenen Stoffe, wie Gelatine, Gummi- 
arabicum, Agar, Dextrin und Tannin machen 
ihre Schutzwirkung dahin geltend, daß sie 
je nach ihrer Natur die Bildung und eventuell 
das Wachstum der Kristallisationskeime von 
Kalziumkarbonat mehr oder weniger stark 
hemmen und so die Ausfällung desselben 
verzögern. 

Von den einzelnen Kolloiden zeigt Gummi- 
arabicum den schwächsten Einfluß, während 
Dextrin und noch mehr Gelatine und Agar 
die Ausfällung des Kalziumkarbonats ganz 
beträchtlich verzögern. Bei Einwirkung von 
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erhöhtem Druck wird der Einfluß der 
zugesetzten Schutzkolloide stark zurück- 
gedrängt. Unter der Wirkung der Druck- 
behandlung erleiden die erwähnten organi- 
schen Stoffe einen Abbau; die Abbau— 
produkte, die schwachsauren Charakter be- 
sitzen, bilden unter Freisetzung von Kohlen- 
dioxyd lösliche Kalziumsalze und verhindern 
dadurch 80—85 % des ursprünglichen Kal- 
ziumgehaltes an der Ausfällung. 

II. Bei Behandlung von Kalziumsul- 
fat unter erhöhtem Druck im Autoklaven in 
Gegenwart hydrophyler Kolloide wird eine 
der bei höherer Temperatur verringerten 
Löslichkeit entsprechende Menge von Kal- 
ziumsulfat ausgeschieden. Das in der Flüs- 
sigkeit befindliche Kalziumsulfat liegt in drei 
bzw. vier verschiedenen Dispersitätsgraden 
vor, und zwar: 

1. gelöst als Kalziumion, 

2. in Form einer kolloiden Lösung, 

3. als feinkörniger Niederschlag, der immer 
Anteile des organischen Kolloids ent- 
hält, und eventuell 

4. auch noch teilweise als fester, steinarti- 
ger Ansatz. 

Durch geeignete Filtration ließ sich eine 
Trennung und quantitative Bestimmung der 
ersten drei Formen einwandfrei durchführen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU. 


Methylcellulose. V. Mitteilung über Lignin 
und Cellulose. K. Freudenberg und E. 
‚Braun. Liebigs Ann. 460, 288/304. 

Unveränderte Baumwolle läßt sich bei 
20° C zu einer Trimethylcellulose methylieren, 
die sich von der bei höherer Temperatur dar- 
gestellten wesentlich unterscheidet. Sie ist 
löslich in Chloroform, Tetrachloräthan und 
Eisessig, dagegen unlöslich in Wasser. Aus- 
beute beträgt 93%. Die Behandlung mit 
alkoholischer Salzsäure ergab keine Tetra- 
methylcellulose. Aetherischer Chlorwasser- 
stoff führt zur Bildung einer sirupösen 2, 3, 6- 
Trimethyl-1-Chlorglucose, die ein kristallisier- 
tes Pyridinsalz liefert. Durch Behandlung der 
ätherischen Lösung mit Natrium wurde das 
reine Trimethylglucoseanhydrid als farbloses 
Oel erhalten. Es ist beständig gegen Fehlings 
Lösung, Permanganat und Bromwasser, ent- 
hält kein Hydroxyl und verwandelt sich bei 
der Hydrolyse in reine 2,3, 6-Trimethyl- 


glucose. Vergleiche der Trimethylcellulose 
mit dem Trimethylglucoseanhydrid zeigen, 
daß die beiden Körper nicht identisch sind, 
die Cellulose also kein monomolekulares 
Glucoseanhydrid sein kann. Die Verfasser 
stellten das von Micheel und Heß beschrie- 
bene Gemisch der Anhydride her und fanden, 
daß es Hydroxyd enthielt und Permanganat 
entfärbt. 

Die Möglichkeit der Aufteilung der Cel- 
lulose zu kleineren Einheiten wird zugegeben, 
jedoch die Möglichkeit der reversiblen Auf- 
teilung zu einem monomolaren Anhydrid 
bezweifelt. Die Cellobiose hat als Abbau— 
produkt der Cellulose zu gelten und nicht als 
Aufbauprodukt. Für die Konstitution der 
natürlichen Cellulose bis zu den größten 
Aggregaten hat strengste Innehaltung der 
Valenzlehre zu gelten. Es wird ein Struktur- 
bild der Cellulose auf der Grundlage der 
Cellobioseverkettung Bindung des einen 
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Zuckers zur 4-Stelle des anderen). Erörte- 
rungen über die Valenzbindungen und eine 
eingehende Versuchsbeschreibung schließen 
sich an. Tr. 


Eine Reaktion zur Unterscheidung von 
Dolomit und Magnesit. F. Feigl und H. 
Leit meier. Ztschr. f. Min. usw. (1928), 
A. 2, 74/87. 

Magnesiumsalze geben mit Diphenylcarba- 
zid intensiv gefärbte Produkte, eine Reaktion, 
die von so hoher Empfindlichkeit ist, daß sie 
als neuer Magnesiumnachweis empfohlen 
werden kann. Mit ihrer Hilfe lassen sich 
Magnesite und Dolomite voneinander unter- 
scheiden. Das gepulverte Mineral wird mit 
einer alkoholisch alkalischen Lösung des 
Carbazids behandelt, worauf sich die Magne- 
site rotviolett färben, während die Dolomite 
farblos bleiben. Der Dolomit kann auf Grund 
seiner Reaktionslosigkeit als Ca-Salz einer 
Mg-Karbonatosäure aufgefaßt werden, in dem 
das Mg ähnlich wie das Fe im Kaliumferro- 
cyanid sich der Reaktion entzieht. Unreine 
Dolomite, die das Mg nur als Beimengung 
enthalten, geben ebenfalls die Reaktion. Es 
wurden eine Reihe anderer Mg-Mineralien 
untersucht. T—r. 


Die Oeldurchdringungsprobe für Rohdach- 
pappe. Ph. W. Codwise. Paper Trade 
Journal 86, S. 54 (1928). 

Der bisher zur Prüfung von Rohdach- 
pappe angewandte „Kerosen-Test“ zeigt nur 
das maximale Aufsaugevermögen für Asphalt 
u. dgl. an, während er kein Maß für die Ge— 
schwindigkeit der Tränkung darstellt, die bei 
maschineller Verarbeitung sehr wesentlich ist. 
Der Verfasser hat eine einfache Methode im 
eigenen Betrieb ausgearbeitet, welche die 
Tränkungsgeschwindigkeit von Rohdachpappe 
und auch Trockenfilz zu messen gestattet. 
Die Methode besteht darin, ein Stück des 
Filzes von 2,5 2,5 em Größe auf weißem 
Paraffinöl genau bestimmter Viskosität (253 
Sekunden nach Saybolt bei 22° C), die durch 
Zugabe von Maschinenöl eingestellt wird, 
schwimmen zu lassen, wobei mit der Stopp- 
uhr die Zeit gemessen wird, die verstreicht, 
bis 90 % der Filzoberfläche vom Oel dunkel 
geworden sind. Der Versuch wird einmal 
mit der Siebseite, das andere Mal mit der 
Filzseite nach oben ausgeführt, wobei die 
dabei gebrauchte Anzahl Sekunden den „Oel- 
durchdringungstest“ angibt. Praktische Ver- 
suche zeigten, daß dieser Wert, je nach der 
Beschaffenheit der Rohpappe, sehr verschie- 
den ist und 2—60 Sekunden betragen kann, 
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wobei 35 Sekunden die obere Grenze der 
Brauchbarkeit darstellen. Es ist erforderlich, 
gleichzeitig eine Wasserbestimmung der zu 
untersuchenden Rohpappe vorzunehmen und 
mit anzugeben. Zur raschen Viskositäts- 
bestimmung empfiehlt der Verfasser eine 
passend ausgezogene 50-cc.-Pipette, durch die 
bei einem Wasserwert von z. B. 26 Sekunden 
das Paraftinöl in 60 Sekunden fließen soll. 
Bs. 

Die Struktur des Holzes und seine Durch- 
dringbarkeit. G. W. Scarth. Paper Trade 
Journal Vol. 86, Nr. 17, S. 53—58 (1928). 

Zahlreiche neuere Arbeiten haben gezeigt, 
daß für das Gelingen des Aufschlusses von 
Holz die rasche und gleichmäßige Durch- 
dringbarkeit des letzteren mit der sauren oder 
alkalischen Kochflüssigkeit von grundlegender 
Bedeutung ist. Der Verfasser hat den Fein- 
bau zahlreicher Hölzer unter diesem Gesichts- 
punkt mikroskopisch untersucht und u. a. sich 
der teilweisen Imprägnierung der Holzkanäle 
mit Quecksilber durch Wechsel von Vakuum 
und Druck bedient, um die Beobachtung zu 
erleichtern. 

Das Holz enthält achsiale Gefäße, die 
teils für das unbewaffnete Auge sichtbar sind, 
teils nicht. Die kleineren Gefäße, die 
Tracheiden oder Fasern, sind 1—4 mm lang. 
Diese Gefäße fördern im lebenden Baum den 
Saftstrom und sind etwa 100 mal so lang als 
breit; sie haben spitz zulaufende Enden, die 
sich übereinanderschieben; ihre Dicke ist im 
Frühjahrsholz größer als im Sommerholz. 
Ihre Wände haben Vertiefungen mit Oeffnun— 
gen, die sogenannten Tüpfel, die die Verbin- 
dung der Gefäße untereinander herstellen. 
Diese Tüpfel sind mit einer doppelten Tür 
vergleichbar, deren beide Flügel durch eine 
durchlöcherte Membran voneinander getrennt 
sind. Diese Membran ist jedoch nur an der 
Peripherie durchlöchert und eine Flüssigkeit 
kann durch die erste Tür, die Löcher in der 
Membran, und durch die zweite Tür den 
Weg nehmen. Besonders zahlreich sind die 
Oeffnungen an den Enden der Fasern, wo sie, 
Ventilen vergleichbar, den Saftstrom zu regu- 
lieren haben. Wenn die Membranen gegen 
die Oeffnung gedrückt werden, verschließen 
sie diese, weil der nicht durchlöcherte mittlere 
Teil derselben die Türöffnungen versperrt. 
Bei starker Wasserabgabe in den Blättern 
sammeln sich infolge des entstehenden Unter— 
druckes in den Faserhohlräumen Gasblasen 
an, denen aber durch die alsbald erfolgende 
Schließung der Membranöffnung infolge des 
wachsenden Unterdruckes der Weg in weitere 
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Fasern versperrt wird, so daß in den letzteren 
der Saftstrom weiterfließen kann. Wird die 
Membran dauernd nach einer Seite gedrückt, 
so klebt sie an ihrer Unterlage fest; dies ist 
im Kernholz der Fall, das an Stelle von Saft 
nur Luft enthält, und das infolge der ver- 
klebten Membranen so schwer durchdringbar 
für Flüssigkeiten ist. Neben diesen Gefäßen 
sind noch andere, die sogenannten Harz- 
kanäle, vorhanden; es sind senkrechte, offene 
Kanäle, die durch Nebenkanäle untereinander 
in radialer Verbindung stehen. Im Kernholz 
sind sie durch erstarrtes Harz verschlossen. 


Um die Durchdringung der Holzspäne mit 
Kochlauge zu ermöglichen, muß die Membran 
zwischen den „Tür“-Oefinungen, die wahr- 
scheinlich mit der verholzten Mittel-Lamelle 
identisch ist, zerstört werden, was sowohl 
durch allmähliche Auflösung durch Koch- 
lauge wie schneller durch Druck und Wärme 
geschehen kann. Ein Druck von 1—2 kg / qem 
mit reinem Wasser als Tränkungsflüssigkeit 
sprengt zwar die Membran, aber beseitigt sie 
nicht. Es ist ersichtlich, daß ein von außen 
kommender Druck nur die ihm Zunächst 
liegende Membran zerstört, während die 
übrigen nur durch Druck von innen zerstört 
werden können, z. B. durch den beim Er- 
hitzen des Holzes entstehenden Dampf. 
Völlige Zerstörung der Membran ist nicht 
allein durch Drucksteigerung, auch nicht 
bei Wechsel der Druckrichtung zu erzielen, 
weil die Oeffnungen so eingerichtet sind, daß 
die Membran gegen die eine der „Tür“ 
Oeffnungen gepreßt wird. 

Auf diese Weise kann Splintholz schwie- 
riger durchtränkt werden als Kernholz. 
Diese Theorie findet ihre Stütze durch die 
Praxis insofern, als rasche Druckerhöhung 
beim Holzaufschluß schlecht aufgeschlossenen 
Stoff liefert. Auch bei der Kreosotierung des 
Holzes ist langsame Steigerung des Druckes 
und Anwendung wässeriger Oelemulsionen, 
die die Faserwände benetzen, vorteilhafter 
als starker, rascher Druck und reines Oel. 
Zur Vervollkommnung der Zellstofiherstel- 
lung geben diese Untersuchungen neue An- 
regungen. Zahlreiche Mikrophotogramme im 
Original. Bs. 


Holz-Messung. E. Wilson, R. W. 
Sterns, J. G. Maclaurin und P. J. 
Murer. Paper Trade Journal Vol. 80, 
Nr. 10, S. 53—62 (1928). 

Bericht einer kanadischen Kommission 
über die Wahl der zweckmäßigsten Raum- 
messung von Papierholz und über die Be- 
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ziehungen zwischen Raummessung und Ge- 
wicht im feuchten und trockenen Zustand. 

Als Einheitsraummaß wird der Kubikfuß 
empfohlen, in besonderen Fällen auch die 
Feststellung des Gewichtes. Das Trocken- 
gewicht der Raumeinheit einer bestimmten 
Holzart ist jedoch im allgemeinen gut durch 
Vergleich mit dem Raummaß zu ermitteln, 
wenn dieses Verhältnis gewichtsmäßig genau 
für einen guten Durchschnitt der betreffenden 
Holzart ermittelt ist. 

Umgekehrt kann durch Wägen des luft- 
trockenen Holzes in der Zellstoffabrik auf das 
Raummaß im waldfeuchten Zustand geschlos- 
sen werden. 

Umfangreiche 
bellen im Original. 


Zahlenangaben und Ta- 
Bs. 


Kontrolle der Rohstoffe, welche in den 
Holländer eingetragen werden, um die 
Schaumbildung zu verhindern. J. K. Spence. 
Le Papier 31, 523 (1928). 

Die Ursachen des Schäumens auf der 
Papiermaschine sind mannigfaltiger Natur. 
Einige davon sind: zu hohe Alkalinität der 
in den Holländer eingetragenen Rohstoffe; 
kolloide Bestandteile eines schlecht ausge- 
waschenen gebleichten Zellstoffes, schlechte 
Waschung des aufgeschlossenen Altpapieres, 
unkorrekte Leimausfällung, Stoffpumpe zieht 
Luft. Die gesättigte Acidität des Stoffes bei 
der Verarbeitung ist diejenige von py = 5, 
(vor der Leimung und Alaunzugabe). Drin- 
gend erforderlich ist es, den gebleichten Stof 
gut auszuwaschen. Der Verfasser cmphehtt, 
die Rohstoffe auf ihre Beschaffenheit dauernd 
zu kontrollieren und verspricht sich dadureh 
geringeres Schäumen und geringeren Aus- 
schuh. k. 


Der Einfluß des ultravioletten Lichtes aul 
die Zellstoffbleiche. R. Escourrou. Chi- 
mie et Industrie 19, 989 (1928). 

Es ist bekannt, daß das Licht die Bleiche 
beschleunigt. Naheliegend ist nun die An- 
nahme, daß es sich hier um eine Wirkung 
von ultravioletten Strahlen handelt. Man 
stellte entsprechende Versuche an, um sich 
zu überzeugen, ob man unter den Versuchs- 
bedingungen zu einer besseren Zellstoff. 
qualität und schnellerer Bleiche gelangen 
könnte. Für die Versuche wurde filtriertes 
Quecksilberlicht verwendet. Der benutzte 
Zellstoff wurde unter genau festgelegten Be- 
dingungen erzeugt und in verschiedenen 
Qualitäten aus russischer Fichte erkocht und 
das erhaltene Material nach Qualität sortiert. 
Der Zellstoff wurde auf seinen Gehalt an 


Nr. 11 1928 Technologie und Chemie der Papier- und Zellstofi-Fabrikation 


Alpha-Cellulose und seine Kupferzahl nach 
Hägglund geprüft. Zur Ausführung der Ver- 
suche wurden von einer bestimmten Qualität 
je drei Muster von 75 g Naßgewicht ange- 
wendet. Eines davon wurde bei 105 Grad 
bis zur Gewichtskonstanz getrocknet, ein 
anderes im Dunkeln und das letzte bei ultra- 
violettem Licht (bevorzugt Wellen von 3,650 
Angström-Einheiten) mit Chlorkalklösung ge- 
bleicht. Die Bleichzeiten waren die gleichen. 
Die im Dunkeln gebleichten Muster hatten 
einen bedeutend höheren Gehalt an Alpha- 
Cellulose und einen niedrigeren Aschengehalt. 
Der Gehalt an Beta- und Gamma-Cellulose 
war auch ganz bedeutend geringer als der- 
jenige der bestrahlten Muster. Die Differen- 
zen betrugen 4—7%. Bei der Behandlung 
mit Natronlauge ergaben die gebleichten 
Muster verschiedenartig gefärbte Alkali- 
cellulosen. Bleicht man Zellstoffe unter den 
genannten Bedingungen mit Wasserstoff- 
superoxyd oder behandelt die Stoffe mit 4% 
Sodalösung, so zeigt das erhaltene End- 
material keine großen Unterschiede. Auch 
bei Gegenwart von Schwefelsäure werden 
die Muster durch die Bestrahlung nur wenig 
angegriffen. Desgleichen ergibt auch ein 
Bleichversuch von sehr hartem Zellstoff 
(Aeste) keine Unterschiede. Behandelt man 
dagegen pulverförmigen Holzstoff, Fichten- 
schliff oder unsauberen Stoff unter besagten 
Bedingungen, so zeigen die bestrahlten Mu— 
ster abermals sehr ungünstige Resultate. 
Zusammenfassend kann man sagen, daß die 
Bleiche bei der Bestrahlung mit ultraviolettem 
Licht schneller geht und die erhaltenen Zahlen 
auf eine Ueberbleichung des Materials hin- 
weisen. Zur Herstellung von hochwertigem 
Zellstoff dürfte es daher zweckmäßig sein, das 
Tageslicht fernzuhalten. Der Verfasser glaubt, 
daß man unter geeigneten Bedingungen die 
Bleiche durch Bestrahlung beschleunigen 
und dabei ein gutes Material erzielen könnte. 
Für hochwertige Zellstoffe verwendet man 
am besten zur Bleiche Sodalösung, welche 
gute Resultate unter den Versuchsbedingun— 
gen ergab. Zum Schluß werden noch die 
verschiedenen, neuerdings vorgeschlagenen 
Verfahren (Ozonbleiche, stufenweise Bleiche 
mit Chlor und Hypochlorit usw.) durchge- 
sprochen. Die guten Resultate des Thorne- 
Bleichverfahrens dürften zum Teil auch auf 
die Bleichung bei Abwesenheit von Licht 
zurückzuführen sein. Das Verfahren arbeitet 
ganz im Dunkeln. k. 
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Ueber Koniferenharzsäuren. P. Levy. 
Ber. d. Deutsch. chem. Ges. 61 (1928); 4, 
616/23. 


Die bisher als einheitlich angesehene 
Abietinsäure enthält noch Anteile von iso- 
meren Harzsäuren, wie aus der Gewinnung 
der Dioxydextropimarsäure aus Steelescher 
Abietinsäure hervorgeht. Unter den kataly- 
tischen Hydrierungsprodukten der Abietin- 
säure aus amerikanischem Terpentinöl wird 
Dihydrodextroprimarsäure gefunden. Die 
Einheitlichkeit der vom Verfasser bei der 
Oxydation von Koniferenharzsäuren erhalte- 
nen Dioxysäure und Tetroxysäuren wird 
durch besondere Versuche sichergestellt, 


Tr. 


Ueber Cellulose-Schwefelsäureester. W. 
Traube, B. Blaser, C. Grunert. 
Ber. d. Deutsch. chem. Ges. 61 (1928); 4, 
754/67. 


Es gelang den Verfassern, durch Einwir- 
kung eines SOr-haltigen Luftstromes auf gut 
getrocknete Cellulose ein saures Cellulose- 
trisulfat herzustellen. Das neutrale K-Salz, 
K-Cellulosesulfat „A“, ist geschmacklos, in 
warmem Wasser ziemlich leicht, in kaltem 
ziemlich schwer löslich. Es ist nach der 
röntgenographischen Untersuchung amorph. 
Durch Zusatz von Kalilauge scheidet es sich 
aus der wässerigen Lösung als stark gequolle- 
ner, in Alkohol und anderen organischen 
Lösungsmitteln unlöslicher Niederschlag aus. 
Das Reduktionsvermögen gegen Fehlingsche 
Lösung ist gering. Die nach Abscheiden des 
Salzes „A“ verbleibende Lösung scheidet 
beim Einengen das Salz „B“ aus, das die 
gleiche Zusammensetzung besitzt wie das 
Salz „A“, jedoch größere Löslichkeit, Rechts- 
drehung und eine 2—3fache Kupferzahl be- 
sitzt. Salz „A“ ist einheitlich, Salz „B“ nicht. 
Die Bestimmung der Leitfähigkeit von Salz 
„A“ ergibt Abweichungen von dem Verdün- 
nungsgesetz und mit der Verdünnung stei— 
genden Dispersitätsgrad. Es kann die Fällung 
von BaSO,, PbJs, AgCrO,, Hg(Cr O.): ver- 
hindern, ist also ein gutes Schutzkolloid. Es 
gelang nicht, aus dem Salz die Cellulose 
wiederzugewinnen. Auch ein K-Cellulose- 
tetrasulfat wurde erhalten, das jedoch kein 
echtes Cellulosederivat mehr darstellt. Holz 
gibt bei nicht zu starker SO Beladung und 
sorgfältiger Verarbeitung ebenfalls K Cellu— 
losetrisulfat „A“. T —r. 
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NEUE BUCHER. 


Holzchemle. Von Erik Hägglund, Prof. für Holz- 
chemie an der Akademie Abo. Akademische 
Verlagsgesellschaft m. b. H., Leipzig. Preis 
brosch. RM. 18.—, geb. RM. 20.—. 

Es ist nicht lange her, daß wir Gelegenheit hat- 
ten, die ausgezeichneten Veröffentiichungen von 
Schorger, von Hawley-Wise und von Hawley-Schrei- 
ber zu besprechen. Mit dem Hägglundschen Buch liegt 
ein neuer, sehr beachtenswerter Beitrag zum Thema 
„Chemie des Holzes“ vor. 

Hägglunds Buch stellt wohl den ersten Versuch 
dar, eine „Chemische Technologie des Holzes“ zu 
schreiben. Wenn der Verfasser seinem Buch diesen 
— inhaltlich richtigeren — Titel nicht gegeben hat, 
so geschah es möglicherweise aus der Erkenntnis 
des Unvermögens, eine solche außerordentliche, für 
einen einzelnen Bearbeiter nahezu unmöglich zu be- 
wältigende Arbeit zu leisten. Denn die chemische 
Technologie des Holzes umfaßt nicht nur die Chemie 
des Holzkörpers, deren anatomische Voraussetzungen, 
die Auischliebung des Holzes (Zellstofi-Fabrikation). 
die Holzverzuckerung, sondern auch die Trocken- 
destillation des Holzes (Holzverkohlung) und die Kon- 
servierung. Ueber jede einzelne dieser Stufen, die zu 
dem großen Aufbau des Gesamtwerkes führen, exi- 
stieren Spezialwerke mit dem doppelten und drei- 
fachen Umfang des vorliegenden Buches. 

Es erhebt sich also die Frage nach dem Nutzen 
eines solchen Kompendiums. Dieser besteht zweiiel- 
los in der gedanklichen Zusammenfassung und Aus- 
schöpfung der Materie nach einheitlichen Gesichts- 
punkten und in der Schaffung der großen Linie, deut- 
licher gesagt des „roten Fadens“, der das Problem 
„Holz“ durchzieht und der Einblicke und Seitenblicke 
eröffnet, die sich nur aus der folgerichtigen Zusam- 
menfassung des gesamten Komplexes ergeben. Dieses 
Werk muß, wie gesagt, noch geschrieben werden, 
Hägglunds Buch kann nur eine Vorstufe dazu sein. 

Nach den vorstehenden Erwägungen kann es nicht 
wundernehmen, wenn einzelne Abschnitte, wie z. B. 
derjenige über die Holzbestandteile und ihre chemi- 
schen Eigenschaften, mit nahezu erschöpfender Breite 
geschrieben sind. wirkt sich doch hier des Verfassers 
Eriahrung besonders aus. Demgegenüber treten an- 
dere Abschnitte, wie Holzaufschluß mit Chlor, Sal- 
petersäure, Phenol, ferner Holzverkohlung und Holz- 
konservierung, mehr in den Hintergrund. Im einzelnen 
behandelt der Verfasser einleitend die Anatomie des 
Holzgewebes, anschließend die physikalischen Eigen- 
schaften der Hölzer. Nahezu 150 Seiten des 260 Seiten 
fassenden Buches umfaßt sodann das Kapitel „Holz- 
bestandteile und ihre chemischen Eigenschaften“. Der 
vierte Abschnitt behandelt die Säurehydrolyse (Holz- 
verzuckerung), die nächsten drei Abschnitte auf etwa 
25 Seiten den technischen Holz-, Aufschluß“ mit 
schwefliger Säure, Alkali und anderen Akenzien. Das 
achte Kapitel ist der Trockendestillation (Holzver- 
kohlung) gewidmet, im neunten wird die Alkali- 
schmelze und alkalische Druckerhitzung behandelt. 
Die beiden Schlußabschnitte behandeln das Verhalten 
des Holzes bei der Lagerung und den Abbau des 
Holzes in der Natur. 

Hägglunds Schreibweise ist wie immer äußerst 
anregend und vorbildlich. Die zitierte Literatur er— 
möglicht das Nachlesen des Originals. Unterstützt 
wird dies durch ein umfangreiches Autoren- und 
Sachregister. Druck und Ausstattung des Buches sind 
einwandfrei. Hägglunds „Holzchemie” stellt inner- 


halb des gezogenen Rahmens eine außerordentlich 
wertvolle Bereicherung der einschlägigen Buchlite- 
ratur dar. Dr. Wenzl. 


Chemistry of the Sulphite Process. Von R. N. Mil- 
ler und W. H. Swanson herausgegeben im 
Auftrag der Technical Association of the Puln 
and Paper Industry. Lockwood Trade Journal 
Co. Inc., New York. Preis $ 3.—. 

Dieses kleine Buch stellt die Zusammenfassung 
der grundlegenden Arbeiten von Miller und Swanson 
und ihrer Mitarbeiter über die Chemie der Sulützell- 
stoff-Kochung dar. Die einzelnen Abschnitte dieses 
Buches sind die wörtlich wiedergegebenen Original- 
arbeiten der Autoren, deren Veröffentlichung in den 
technischen Zeitschriften, namentlich in „Paper Trade 
Journal“, in den Jahren 1921—1927 stattgefunden hat. 

Es bleibt verdienstvoll, daß diese grundlegenden 
Studien in gedrängter Form heute zugänglich gemacht 
werden, wennschon beim Studium der einzelnen Ab- 
schnitte sich zeigt, daß manche früher geiaßte Mei- 
nung späteren, neueren Befunden wieder hat weichen 
müssen. Miller und Swansons Arbeiten haben je den- 
falls Format in die Erforschung des Sulfitkochprozes- 
ses gebracht, und eine ganze Reihe neuer Bearbeiter 
dieses interessanten Themas haben auf ihren grund- 
legenden Forschungen fußen können und müssen. Der 
einzige Wunsch, der beim Studium dieser einzelnen 
Arbeiten offenbleibt, ist der nach einer kritischen 
Generalmusterung, welche die Autoren vielleicht am 
Schluß ihrer Arbeiten hätten bringen können. Aber 
auch ohne diese bleibt das handliche Buch eine Quelle 
tiefschürfender Erfahrung. 

Allen Zellstoffichemikern kann dieses interessante. 
ausgezeichnete Tatsachenmaterial zum Studium nur 
angelegentlichst empfohlen werden. Dr. Wenzl. 


Paper Definitions, Classification and Definitions of 
Paper Terms. Von F. A, Curtis und Cla- 
rence J. West. Lockwood Trade Journal Co. 
Inc., New York. Neue revidierte Ausgahe. 
Preis geb. $ 1.50. 

Diese auf Veranlassung der American Pulp and 
Paper Association durch einen Fachausschuß be- 
arbeitete Sammlung der Handelsbezeichnungen für 
Papiere aller Zweckbestimmungen umfaßt rund 1450 
Stichworte, woraus sich allein die Notwendigkeit 
einer solchen Zusammenstellung ergibt. Die Sorten- 
bezeichnungen sind zum großen Teil keineswegs 
Ergebnisse der Art der technischen Erzeugung des 
betreffenden Papieres, vielmehr verbergen sich hinter 
einem wohlklingenden Namen recht scharf präzisierte 
Voraussetzungen für Stoffbeschaffenheit, Format, 
Gewicht, Oberfläche u. a. m. Es ist sehr zu begrüßen, 
daß solche Nachschlagebücher nach und nach in allen 
Papier erzeugenden Ländern herausgegeben werden, 
und daß auf diese Weise Mißverständnisse und daraus 
sich herleitende Bemängelungen im internationalen 
Papierhandel vermieden werden können. 

Das vorliegende Buch gibt einleitend eine nach 
dem Dezimal-Klassensystem geordnete Klassifizierung 
der Papiererzeugnisse, und in einem zweiten, umfang- 
reicheren Teil alphabetisch geordnet die Definition 
der einzelnen Spezialbezeichnungen, wobei auch 
solche für Spezialgewichte und Formate einbegriften 
sind. 

Druck, Ausstattung und Einband sind praktisch 
und einwandfrei. Das Buch kann allen interessierten 
Kreisen empfohlen werden. Dr. Wenzl 
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Ueber die Zellstoffgewinnung aus Buchenholz nach dem 
Suffitverfahren.' 
Von Erik Hägglund und Helmut Urban. 
(Aus dem Institut für Holzchemie der Akademie Äbo.) 


(Eingegangen am 18. November 1928.) 


Im Bereich unserer Untersuchungen über 
den chemischen Verlauf des Sulfitzellstoff- 
kochprozesses haben wir auch den Aufschluß 
von Buchenholz mit sauren Sulfiten näher 
erforscht, und zwar aus mehreren Gründen. 

Zunächst besteht eine gewisse Unsicher- 
heit darüber, ob Buchenholz sich glatt nach 
dem Sulfitverfahren verkochen läßt. Zwar 
gibt W. Sembritzki an, daß es ihm 
gelungen ist, aus Rotbuchenholz leicht bleich- 
fähige Sulfitzellstoffe zu erhalten. Ferner hat 
auch Frohberg Kochversuche ausgeführt 
und gibt an, daß bei hoher SO: Konzentration 
der Kochflüssigkeit ein Aufschluß möglich 
Sei.“ Dagegen gaben Versuche von Heuser 
und Ohlsen ein völlig negatives Resultat. 
Der Stoff war nämlich bei einer Ausbeute von 
44,3 % „dunkelbraun, fast schwarz, ließ sich 
im Holländer aufschlagen, aber nicht blei- 
chen“. 

Es wurde aus den Versuchen der Schluß 
gezogen, daß das Buchenholz viel größere 
Mengen inkrustierender Bestandteile enthält 
als die Nadelhölzer, und daß man deswegen 


1 XVI. Mitteilung über die Chemie der Sulfitzell- 
stoffkochung. 


* Wochenbl. f. Papierfabr. 45. 2309 (1914). Vgl. 


hierzu auch Dieckmann., . Sulſitzellstoff“, S. 219 
(1923), 


* Ebenda 44. 3953 (1913). 
Ebenda 44, 2898 (1913). 


mit einer Lauge von noch höherem Kalk- 
gehalt arbeiten muß, als es indemtleuser- 
schen Versuch geschah, insbesondere, um die 
sich bildenden schädlichen Säuren abzu- 
stumpfen.“ 

Dies erschien uns aber recht merkwürdig, 
denn bei dem angeführten Versuch wurde 
mit einer Kochsäure, die nicht weniger als 
2,12% CaO und 5,7% SO; enthielt, aufge- 
schlossen. Der Kalkgehalt war demnach etwa 
doppelt so groß als es bei der Kochung von 
Fichtenholz meistens der Fall zu sein pflegt. 

Man muß sich nun fragen, was für Säuren 
bei dem Buchenholzaufschluß entstehen kön- 
nen, die einen so hohen Kalkverbrauch be- 
dingen. Daß Buchenholz größere Mengen 
Essigsäure abspaltet als Fichtenholz, konnte 
man annehmen, da dies bei der Schorger- 
Destillation auch der Fall ist.* Essigsäure ist 
aber eine im Vergleich zu der schwefligen 
Säure so außerordentlich schwache Säure, 
daß man durch die vermehrte Bildung davon 
nicht eine wesentliche Veränderung der Azi- 
dität der Kochsäure erwarten kann. Ebenso- 
wenig dürfte die eventuell vorkommende 
Mehrbildung von anderen organischen Säu- 
ren, wie z. B. Glukuron- oder Galakturon- 

VI. hierzu Dieckmann, a. a. O. 

"Vgl. hierzu Schwalbe und Becker, Ztschr. 
angew. Chemie 32. 230 (1919); Schorger, Journ. 
Ind. Eng. Chem. 9. 556 (1917). 
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säure, größere Mengen der vorhandenen Base 
mit Beschlag belegen. 

Daß der Versuch von Heuser und 
Ohlsen so schlecht ausfiel, hat einen ganz 
anderen Grund, als man bis jetzt angenom- 
men hat. Es ist doch ganz offenbar — und 
das steht ja in völliger Uebereinstimmung 
mit den Ansichten von Klason und von 
Foerster —, daß bei dem Kochen mit 
einer Kochsäure von der angegebenen Zu- 
sammensetzung das Risiko des spontanen 
Zerfalls des Sulfits bzw. der schwefligen Säure 
unter Bildung von Sulfat und Schwefelsäure, 
nebst freiem Schwefel, außerordentlich groß 
sein muß. Dies ist auch der Grund, weshalb 
bei der Heuserschen Kochung plötzlich 
eine so starke Abnahme des Gehalts an 
schwefliger Säure und Kalk eintritt, was 
schließlich zur Schwarzkochung führt. 


SD, in 3/509 Holz 


Erw 


Zeit in Stunden 


Abb. 1. 


Auf Grund des bereits angeführten konnte 
man vermuten, daß es möglich sein sollte, 
mit der bei der Fichtenholz- 
kochung üblichen Zusammen- 
setzung der Kochsäure einen guten Auf- 
schluß zu erreichen. Die von uns ausgeführ- 
ten und hier mitgeteilten Untersuchungen 
haben erwiesen, daß dies in der Tat der 
Fall ist. 

Betrachten wir die im Versuchsteil näher 
angegebenen Daten, so ergibt sich folgendes. 

Zunächst interessiert uns zu sehen, wie 
der Aufschluß verläuft. Wir benutzten eine 
Kochsäure von normaler Zusammensetzung, 
nämlich entsprechend der Analyse CaO = 
0,88 und ges. SO: — 4,18 g in 100 ccm. Die 
Temperaturkurve war die übliche: Anhei— 
zung auf 110° während 5½ Stunden, Maxi- 
maltemperatur 135°. Nach einer Kochzeit 
von 14 Stunden wurden leicht defibrierbare 
Zellstoffe in einer Ausbeute von rund 50 % 
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erhalten. Die Zellstoffe waren ohne Schwie- 
rigkeiten bleichbar und gaben nach der 
Bleiche einen rein weißen Stoff. Die Ablauge 
färbte sich schon bei einer Temperatur von 
etwas über 100° rötlich und wurde dann im 
weiteren Verlaufe der Kochung immer dunk- 
ler; zum Schluß, nach 18 Stunden war der 
Farbton rotbraun. Dies beruht allem An- 
schein nach darauf, daß die Kochsäure einen 
Farbstoff auslöst. Man kann also hier nicht, 
wie bei der Kochung von Fichtenholz, die 
Laugenfarbe als Indikator für den Verbrauch 
des disponiblen Sulfits ansehen. 

Bei der Bestrahlung mit der Queck- 
silberquarzlampe fluoreszierten sowohl Ab- 
lauge als auch Zellstoff violett, wenn auch 
nicht so leuchtend als Fichtenholzsuliit- 
ablaugen und Fichtenholzzellstoffe. 

Es ist also offenbar, daß die Kochung von 
Buchenholz genau so gut geht wie die Ko- 
chung von Fichtenholz. Zu bemerken ist 
aber, daß der Stoff nicht wie Fichtensuliit- 
zellstoff weiß ist, sondern aus den oben 
erwähnten Gründen einen rötlichen bis röt- 
lich braunen Ton hat, der aber leicht mit 
Chlorkalk beseitigt werden kann. 

Von besonderem Interesse ist ferner die 
Zusammensetzung der Kochflüssigkeit im 
Verlaufe der Kochung. Dies ist in der Ab- 
bildung 1 graphisch angegeben. 

Wir sehen zunächst, daß die Wasserstoff- 
ionen- Konzentration der im Verhältnis von 
75 zu 1000 verdünnten Kochflüssigkeit einem 
pH von durchschnittlich 2,1 entspricht. Dies 
ist praktisch dieselbe Azidität wie bei der 
Kochung von Fichtenholz. 

Dies spiegelt sich auch in dem Gehalt der 
„Lauge an disponiblem Sulfit“. Die Konzen- 
tration daran wurde sowohl nach einer von 
uns früher schon benutzten Berechnungs- 
weise” als auch nach der Methode von 
Sanders ermittelt. Die Uebereinstimmung 
der in beiden Fällen erhaltenen Werte war 
befriedigend. 

Dieses disponible Sulfit verschwindet im 
vorliegenden Falle nicht wesentlich schneller 
als bei dem Aufschluß von Fichtenholz unter 
entsprechenden Verhältnissen. 

Was im übrigen den Verlauf des Auf- 
schlusses betrifft, so ist zu ersehen, daß die 


gebildete Menge Essigsäure und 
Ameisensäure — letztere kommt nur 
in geringen Mengen vor — größer ist als 


bei der Sulfitkochung von Fichte. . Während 


' Hägglund und Björkman, Acta Acad. 
Aboensis, Math. et Phys. 3, Nr. 6 (1923). 
“ Wochenhl. f. Papierfahr. 51, 2051 (1920). 
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in letzterem Falle die Essigsäure etwa 3 % 
des Holzgewichtes beträgt, gibt Buchenholz 
4,5 —5 % Essigsäure ab. Dies stört aber, 
wie gesagt, den Aufschlußprozeß in keiner 
Weise. 

Der Gehalt an reduzierender 
Substanz ist nicht von so großem Inter- 
esse, weil er nicht eindeutig den Zucker- 
gehalt angibt. Es stellte sich immerhin 
heraus, daß die Reduktion ungefähr von der- 
selben Größenordnung ist wie bei dem Ver- 
kochen von Fichtenholz. 

Wie von vornherein zu erwarten war, 
bildet sich auch hier in der festen Phase inter- 
mediär eine unlösliche Lignosulfonsäure, die 
Kalk bindet. Dies kommt in dem Gehalt der 
Rückstände an Schwefel und Asche zum Vor- 
schein und ist in der Abb. 2 kurvenmäßig 
dargestellt. 

Die Zellstoffe sind natürlich nicht 
vollkommen von der Güte, wie bei der Ver- 
arbeitung von langfaserigem Nadelholz. Es 
ist aber bemerkenswert, daß es möglich ist, 
durch Mahlung Stoffe von recht beträchtlicher 
Festigkeit zu erzielen. In dem Maße, wie das 
Sulfit unter Bildung von Lignosulfonsäure 
bzw. Schwefelsäure verbraucht wird und aus 
der Lösung verschwindet, wodurch schließ- 
lich die Azidität der Kochflüssigkeit ansteigt, 
geht auch die Festigkeit des Buchenzellstoffs 
rasch zurück. Hier scheint die „Ueber- 
kochung“ mit größeren Gefahren verbunden 
zu sein, als wie bei der Verarbeitung 
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von Fichtenholz. Man muß also hier beson- 
ders streng darauf achten, daß die Kochung 
rechtzeitig beendet wird. 

Sowohl die ungebleichten als auch die ge- 
bleichten Buchenzellstoffe ließen sich zu 
Pergamyn mit recht guten Eigenschaften ver- 
mahlen. 
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Abb. 2. 


Beschreibung der Versuche. 

Untersucht wurde der Aufschluß von Rot— 
buchenholz. In der ersten Kochreihe kam das 
Holz in Form von technischen Hackspänen, 
von denen das vorhandene feinere Material 
ausgesiebt worden war, zur Anwendung. In 
der zweiten Kochreihe verwendeten wir selbst 
zerkleinertes Buchenholz in Form von 


Tabelle 1. 


0 225 


herausgenommen. 


N 
— 13 
1 50 — 14 
2 78 — 15 
3 90 — 16 
4 98 — 17 
5 106 — 18 
6 112 1. Rohr, Kochreihe 1, 
herausgenommen. 
7 113 — 
8 114 2. Rohr, Kochreihe 1, 
herausgenommen. 
9 115 — 
\ 
10 120 3. Rohr, Kochreihe 1. 
| herausgenommen. 
11 125 — 
12 128 4. Rohr. Kochreihe 1, 
| 


Bemerkungen 


133 — 
135 5. Rohr. Kochreihe 1 u. 
| | 1. Rohr, Kochreihe 2, herausgenommen. 
| A ı 6 Rohr, Kochreibe l, herausgenommen. 
| E | 7. Rohr, Kochreihe 1, herausgenommen. 
Š 8. Rohr, Kochreihe 1, u. 


2. Rohr, Kochreihe 2, herausgenommen. 
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0,5 cm dicken und 3,5 em langen gleich- 
mäßigen Stücken. 
Das Holz zeigte folgende Daten: 

l. Technische Hackspäne: 
Wassergehalt 12,1% 
Asche des abs. tr. Holzes 1,19% 

2. Selbst dargestellte Späne: 
Wassergehalt 8,7% 
Asche des abs. tr. Flolzes 0,586 % 

Als Kochsäure wurde in beiden Versuchs- 
reihen eine Säure von folgender Zusammen- 
setzung angewendet: 

Ges. SO: 4,18 g/100 cem 

CaO 0,88 „ 9 

Die Kochung wurde, in früher beschriebe- 
ner Weise, in starkwandigen Glasröhren vor- 
genommen, die sich während der ganzen 
Zeit in langsam rotierender Bewegung be- 
fanden. Als Heizbad wurde ein großes 
Glycerinbad verwendet. Jedes der Rohre 
wurde mit 30 g Holz, abs. trocken gerechnet, 
und 150 cem Kochsäure von der angegebenen 
Zusammensetzung beschickt. 

Die Temperaturen der beiden Kochreihen 
sind in der Tabelle 1 wiedergegeben. 


Die in den Rohren 1 bis einschließlich 4, 
der Kochreihe 1, vorhandenen Stoffe ließen 
sich nicht defibrieren. Der Stoff in Rohr 5 
von Kochreihe ! enthielt noch einige wenige 
nicht ganz aufgeschlossene Stücke, während 
die Stoffe aller übrigen Rohre von Koch- 
reihe 1 sowie von Kochreihe 2 Rohr I und 2 
sich leicht mit Glasperlen auf der Schüttel- 
maschine aufschlagen ließen. Die Farbe der 
Stoffe war rötlich-weiß bis weiß-braun. 
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Analyse der Ablaugen. 

Nach starker Kühlung der Röhren wurde 
eine Probe herauspipettiert und in einer 
Meßflasche genau in dem Verhältnis 1:10 
bzw. 1.5: 10 verdünnt. 

Aziditätsbestimmungen. 
(Kochlaugen der Kochreihe 1.) 

Die Aziditätsbestimmungen wurden in 
der schon früher beschriebenen Weise durch 
Inversion von 10% Rohrzuckerlösung vor- 
genommen. Gleiche Teile Ablauge (1,5 : 10 
verdünnt) und 10prozentige Rohrzucker- 
lösung, zusammen 20 cem Mischung, wurden 
in einen Thermostaten bei 50" eingehängt 
und die Inversion zu verschiedenen Zeiten 
polarimetrisch verfolgt. Die Berechnung der 
Inversionskonstante erfolgte nach der Formel: 


K=! c 


t m c— x 
Die Mittelwerte der Inversionskonstanten, 
K. 10°, sind in der folgenden Tabelle aufge- 
tragen. 


Tabelle 2. 
Kochrelhe 1. 


Ablauge n. Ablauge n. Ablauge n.] Ablauge n. 


8 Std. 12 Std. 16 Std. 18 Std. 
B 
| 
Mittel: III 123 159 173 
| i 
entsprechend : 
PH 2.23 218 2.8.07 | 2% 


In den folgenden Tabellen sind die Ana- 
lysen der Ablaugen zusammengestellt. 


Tabelle 3. 

Kochreihe 1 (Analysen ber. g/100 g Holz). 

| WE So ee BE 
Nr. 1 1 Farbe e | 8 5 1 | nn ae Zucker 

. | SO: 802 | SO: | 
6 112 hellgelb 5,90 950 0.34 | en 1.24 22 
2 8 114 gelb 0,49 8,50 0,90 — — — 
3 10 | 120 rotgelb 7,26 6,92 1,62 2,94 1,72 5,58 
4 12 12% braun 7.86 4.43 2.38 De — — 
5 14 135 ; 8,37 0,96 3,62 4,13 s l 
6 16 135 rotbraun 7.70 — 4.10 l — 1.80 14.02 
7 17 1135 7.45 = 3,78 5.2 — — 
8 15 135 g 7.38 „ ae as 15,80 


t 
l 


„ Hier ist die Summe von Essigsäure + Ameisen- 


Faure als Essigsäure angegeben. Wir machen damit 
keinen großen Fehler, da, wie wir festgestellt haben, 


| 
Ameisensäure nur in einer Konzentration von 0,15 his 
höchstens 0.5 g 100 g Holz vorliegt. 
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Tabelle 4. 
Kochreihe 2 (Analysen ber. g/100 g Holz). 


| | | ! 
Kochzeit Temp. | 9 | ab. | or Essig- Schwefel- à 
Nr. | in Std. in ` Farbe freies freies gebund. siure | saure „Zucker 
| | | | | SO 50. | SO | 
| | | | 
1 14 135 braun 9.30 006 | 345 4.438 2.58 13.66 
2 is 135 rotbraun 7,14 — 3.45 583 %s 4 
Zum Vergleiche wurden auch einige Lau— 
genproben nach der Methode von Sander" 
Tabelle5. 
zur Bestimmung des disponiblen Sulfits 
untersucht. Die Resultate sind nachstehend Methode Probe I Probe Il 
. — 
zusammengestellt mit den Analysenwerten | 
nach obigem Schema. Die Werte sind aus- Sander | 3,44 verbraucht 
„ i , 
gedrückt in n/ıv ccm disponiblem Sulfit pro Hägglund 3 05 
cem Ablauge. | 
1% J. à. 0. 
Analyse der Zellstoffe. 
Tabelle 6. 
Kochreihe 1. 
Nr Kochzeit | Temp. in | Ausbeute | Br-Zahl | Asche in | Asche Schwefel | Schwefel in 
l 1 °C 2/10 g | nach in 2/100 g in % 20100 g Holz 
Std. Holz Tingle Holz 
l 6 112 92.7 — 0.73 0.08 = — 
2 8 114 83.5 = 0,93 0,78 0,48 0,40 
3 10 120 75,4 — 1,37 1.03 0.57 0,43 
4 12 128 63,8 — 1,45 0,93 0,58 0,37 
5 14 135 51,0 0.122 1,02 0,52 0,50 0,26 
6 16 135 45,9 0,134 0,76 0,35 — = 
7 17 135 43,8 0,200 0,83 0,36 = - 
8 18 135 43,8 = 0.01 0.27 — — 
Tabelle 7. 


Kochreihe 2. 


Köchzeit Ausbeute Br-Zahl Aschein Asche in 
Nr. in gj100g nach y g/100g 
Holz Tingle Holz 


Im die Bleichfähigkeit zu prüfen, wurden mit einigen Stoffen Bleichversuche in ver- 
dünnter Chlorkalklösung bei 40% durchgeführt. 
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Tabelle 8. 


Ausgangsstoff 


Kochreihe Ausbeute Zeit in Std. 


Chlorverbrauch in g Chlor 


Bleiche 


Ausbeute 


pro 100 g Stoff in % in 0100 g Holz 


2 
Stoff 1) 
1 
2 (Stoff 8) 
Die papiertechnischen Eigenschaften einiger Stoffe sind in der folgenden Tabelle 
zusammengestellt. 
Tabelle 9. 
Mahlungs- | Doppel- | Reißlänge Dehnung 
grad - falzungen in km in % 


Kochreihe 1 
Stoff Nr. 6 
ungebleicht 


Kochreihe 2 
2 Stoff Nr. 2 
| ungebleicht 


Kochreihe 2 
3 Stoff Nr. 1 
gebleicht 


Die Stoffe ließen sich zu Pergamyn ver— 
mahlen, welches gute Eigenschaften zeigte. 
Die Papiere aus Buchenzellstoff unterscheiden 
sich von denen aus Fichten- und Kiefernzell- 
stoff deutlich durch die Einreißprobe. Nadel- 
zells.offpapiere sind bedeutend zäher, wäh- 
rend Buchenzellstoffpapiere dem Einreißen 
einen geringeren Widerstand entgegensetzen. 
Die gebleichten Sulfit-Buchenzellstoffe hatten 
einen vollweißen Farbton, der sich kaum von 
dem der gewöhnlichen gebleichten Fichten- 
Sulfitzellstoffe unterschied. 


Zusammenfassung. 


1. Die Angaben der Literatur über die 
Möglichkeit des Aufschlusses von Buchenholz 
nach dem Sulfitverfahren sind einander wider- 
sprechend. Es ist die Vermutung geäußert 
worden, daß es zum Gelingen notwendig sei, 
mit „basenreichen Kochlaugen“ zu arbeiten, 
weil Buchenholz bei dem Verkochen größere 
Mengen „schädlicher Säuren“ abgibt, die 
„abgestumpft“ werden müssen. Diese Erklä- 
rung erschien a priori unwahrscheinlich, da 
die Säuren, welche hier entstehen, im Ver— 
gleich mit der schwefligen Säure als schwach 
betrachtet werden müssen und infolgedessen 
auch zu keiner wesentlichen Erhöhung der 


4u0 7.86 12 

40 5,50 ' 2.4 

— 5 
| 

850 7,90 3,8 


Wasserstoffionen-Konzentration der Koch- 
säure Anlaß geben können. Infolgedessen 
sollte es ebensogut möglich sein, Buchenholz 
mit Kochsäuren von normaler Zusammen- 
setzung aufzuschließen wie Fichtenholz. Dies 
konnte auch in jeder Hinsicht durch die vor- 
liegende Untersuchung bestätigt werden. 


2. Es ist möglich, Sulfitzellstoffe aus 
Buchenholz in einer Ausbeute von 50 % des 
Holzgewichts zu erhalten, welche Papiere 
geben, die in Anbetracht der relativ kurzen 
Faserlänge auffallend große Festigkeit zeigen. 
Die Stoffe lassen sich mit einem Ausbeute- 
verlust von 3—4 % mit Chlorkalk rein weiß 
bleichen. 


Zur Erzielung von Zellstoffen mit einiger- 
maßen guter Festigkeit ist im vorliegenden 
Falle in noch höherem Grade als sonst die 
rechtzeitige Abstellung der Kochung bedeu- 
tungsvoll. Dies läßt sich hier nicht durch die 
Farbe der Ablauge beurteilen, weil die Koch- 
lauge schon in einem frühen Stadium der 
Kochung, in dem noch viel unverbrauchtes 
Sulfit vorhanden ist, von ausgelösten Farb- 
stoffen rötlich gefärbt wird. Die Sander- 
Methode zur Bestimmung des Sulfitgehalts 
ist zuverlässig und kann gute Dienste leisten. 


— . — —— 
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ZEITSCHIRIFTENSCHAU. 


Die bei der Zellstofiherstellung anfallenden 
gerbstoffartigen Produkte. Rene Escour- 
rou. Le Papier 31, 499 (1928). 
Es gibt die verschiedensten Holzextrakte. 
In besonders großen Mengen fallen die Zell- 
stoffablaugen an. Eine für die Gerbung gut 
verwendbare eingedickte Ablauge soll einen 
möglichst geringen Aschengehalt haben, und 
zwar höchstens 1,6 %, da die Salze die Ein- 
dringungsgeschwindigkeit der Lauge in die 
Haut verringern und außerdem den Gehalt 
derselben an mineralischen Bestandteilen er- 
höhen. Die Kalksalze stören den Gerbungs- 
vorgang und müssen aus der eingedickten 
Ablauge möglichst entfernt sein. Zum Ver— 
gleich sei angeführt, daß Kastanienextrakt für 
Gerbungszwecke nur etwa 1% Asche nat 
und Quebrachoextrakt etwa 2—3 %. Dei 
Extrakt darf keine freien Säuren enthalten. 
Besonders keine Salzsäure, welche in gechlor- 
ten Laugen des öfteren vorzukommen pflegt. 
Man hat erkannt, daß die Gerbung bei einer 
bestimmten py-Konzentration am günstigsten 
verläuft, und zwar muß die Gerbflüssigkeit 
von 4—5 Grad Bé einen py-Koeffizienten von 
etwa 2 haben, eine solche von nur 1—2 Grad 
Bé pu = 4. Besonders bei Mitverwendung 
von Zellstoffablaugen muß auf die Acidität 
geachtet werden. Diejenige eines Zellstoff- 
ablaugeextraktes soll pu = 2—3,5 haben. 
Der Gehalt der Ablaugen an nichtgerbenden 
Bestandteilen ist recht hoch und schwankt 
sehr stark. Obwohl diese Substanzen an dem 
Gerbungsvorgang unmittelbar nicht teilneh- 
men, so werden dieselben doch von dem zu 
gerbenden Stoff adsorbiert und kommen in 
demselben zur früheren oder späteren Wir— 
kung. Günstigenfalls geben dieselben bei 
der Hydrolyse gerbende Stoffe. Störend ist 
auch der Zucker-, Kalk- und Eisengehalt der 
Extrakte und deshalb müssen diese Stoffe aus 
den Extrakten entfernt werden, soweit dieses 
nur möglich ist. Ein gereinigter Extrakt darf 
auf dem Tintometer keine stark rote Färbung 
geben, sondern nur eine mehr gelbliche. Die 
Extrakte fluorescieren im Lichte der Quarz- 
lampe (Meunier und Bonnet, Compte rendu 
180, 2038 119025), und zwar in saurer Um- 
gebung blau bis violett und in alkalischer 
gelbgrün. Mittels dieser Fluorescenz kann 
man auch die Anwesenheit von Sulfitablauge 
in synthetischen Gerbmitteln nachweisen. Der 
Verfasser bespricht die Anwendung der 


Zellstoffablaugen in der Gerberei beim Auf— 
lösen der reinen Extrakte, wie Quebracho 
usw., und den Gerbungsvorgang mit den 
Mischungen. Während die Gerbung mit 
Quebracho allein ein lockeres und weicheres 
Leder ergibt, führt die Gerbung mit der 
Mischung zu Leder mit sehr geschlossener 
Oberfläche. In Amerika wird die gemischte 
Gerbung nach Allen-Rogers mit Erfolg an- 
gewandt, da man dadurch bei zweckmäßiger 
Arbeitsweise die Eigenschaften des Materials 
günstig beeinflussen kann. Der Verfasser 
bespricht die im Handel vorhandenen syn- 
thetischen Gerbstoffe (Phenole, Kresole, 
Naphtole usw.), welche sich ausgezeichnet in 
Mischung mit Sulfitlaugenextrakten verarbei- 
ten lassen. In Anbetracht dessen, daß die 
Waldbestände der Gerbstoffe liefernden 
Bäume, wie z. B. der Roßkastanie und des 
Quebrachobaums, sich dauernd verringern — 
teilweise infolge des größeren Bedarfes, teil- 
weise infolge spezifischer Krankheiten —, 
glaubt der Verfasser, daß es geboten ist, die 
Eigenschaften und die Verwendbarkeit der 
Zellstoffextrakte durch zweckmäßige Verarbei- 
tung zu erhöhen und sich rechtzeitig auf 
neue Gerbungsmethoden umzustellen. Die 
Verwendungsmöglichkeit der Sulfitablauge zur 
Gerbung ist längst bewiesen und wird in 
Amerika durchgeführt. Deutschland mußte 
im Kriege für die Gerbung in großen Mengen 
die Sulfitablauge benutzen. K. 


Ueber den Bau des kristallisierten Anteils 
der Cellulose. K. H. Meyer und H. Mark. 
Ber. d. Deutsch. chem. Ges. 61 (1928); 4, 
593/614. 


Auf Grund der Ergebnisse der Cellulose- 
chemie und der Röntgenanalyse kommen dir 
Verfasser zu dem Schluß, daß im kristallisier- 
ten Anteil der Cellulose etwa 40 Glucosereste 
in 1,5-Ringform durch B-glykosidische Bindun- 
gen in 1,4-Stellung zu einer gerade gestreckten 
Hauptvalenzkette vereinigt sind und je 40 
bis 60 solcher Ketten parallel zueinander 
gelagert sind und durch Micellarkräfte zu 
einem Cellulosekristalliten zusammengehal- 
ten werden. Die Vorgänge bei der Vereste- 
rung, Quellung, Auflösung und beim Abbau 
von Cellulose und deren Ester werden be— 
sprochen. Das gleiche Bauprinzip der Haupt- 
valenzverknüpfung in Ketten-, vielleicht auch 
in Netzbausteinen findet sich auch bei an- 
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deren Natur- und Kunstprodukten von hoher 
mechanischer Widerstandsfähigkeit (Glyptal, 
Bakelit usw.). In allen diesen Stoffen spielen 
neben den Hauptvalenzen auch die die Ketten 
aneinanderhaltenden Micellarkräfte eine Rolle, 
die aber bei genügender Länge der Haupt- 
valenzketten die Größenordnung von Haupt- 
valenzen annehmen und damit Festigkeit, 
Schwerlöslichkeit und Zähigkeit des ganzen 
Gebildes herbeiführen können. Bezüglich 
näherer Einzelheiten muß auf das Original 
verwiesen werden. Tr. 


Ueber die Bleichung von Sulfitzellstoff. 
R. Bergqvist. Svensk Papperstidning 
XXXI, 361 (1928). 


Die Veröffentlichung ist eine Fortsetzung 
der in der gleichen Zeitschrift (1927, Nr. 23) 
erschienenen und hier (1928, S. 72) referierten 
Arbeit des Verfassers. 

Bei den neueren Versuchen wurden Chlor- 
kalkkonzentrationen bis zu 25 % angewandt, 
gegenüber einer solchen von nur 5% bei den 
früheren. Durch die hohe Konzentration 
wurde die frühere angewandte pp-Bestim- 
mung nach der Titrationsmethode wegen der 
Pufferwirkung der begleitenden Neutralsalze 


Zusammensetzung des Bleichbades 


E Wen 5 
8 ve ccm ccm | ccm = 
5 H,O Säure Chlor-| Sum- N 
2 | bezw. Lauge | kalk me 5 
0 i 

1 | 504 2868.0 %, HCI | 206 | 525 | 35 
2 22³ 8. = ; 
3 254.2 64.8 „%%% „ ; 
4 290.1 28.99 8 
5 301.5 17.5 ; ; i 
o 306.2 128. . ; ; a 
7 306.8 12.2 ; ; ; 
s 307.3 11.7 „ š 
v [3084| 10% u ; 
10 | 312,0 7.0 8 ; 
11 | 314,6 4.4/1 1N aol „ „ 8 
12 | 200,1 28.0 , 8 eg 8 
13 254.2 64.88 8 P 
14 | 1651 | 1539 . . 1 s 


| | 
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unmöglich gemacht. Der Verfasser arbeitete 
deshalb eine neue py-Bestimmungsmethode 
aus, die sich an das Folienkolorimeter-Verfah- 
ren von Wulff anlehnt. Diese besteht darin, 
daß in die zu prüfende Flüssigkeit besonders 
präparierte wasserdurchlässige Folien einge- 
taucht werden, die je nach dem py-Wert der 
Lösung verschiedene Farbtönungen anneh- 
men, die mit Vergleichs-Farbtabellen ausge- 
wertet werden. 

Für die vorliegenden Untersuchungen er- 
gab sich die Schwierigkeit, daß das Chlor die 
Farben der Folien ziemlich schnell aus- 
bleichte, also die Farbstärke herabsetzte. 
Man kommt jedoch mit einiger Uebung zum 
Ziel, wenn man schnell genug arbeitet, auch 
beim Vergleichen der Folien mit den Farb- 
tabellen. Die Ergebnisse werden durch die 
Farbschwächung etwas beeinträchtigt, sind 
aber doch genügend genau. 

Für die Untersuchungen wurde diesmal 
ein halbstarker Zellstoff benutzt, von dem 
jeweils 35 g einschließlich 6 % Feuchtigkeit 
angewandt wurden. Gebleicht wurde bei 28" 
bis zum vollständigen Chlorverbrauch unter 
halbstündigem Rühren. Die Chlorkalkmenge 
betrug 18% vom Gewicht der trockenen 


nar ne Säure- | Zunahme pH-Werte 

bei Beginn norma- | bezw. Ab- g | 
der Versuche] lität nahme der 3 
als Salzsäure am Alkali- ao g 

bezw. ; < 

') 

0.1 HCI 0,058 + 0,042 2.6 | 1,2 
0.2 0.010 + 0022 0.0 | 22 
0,01 è 0,0030 + 0,0070 9,0 4.2 

| 
0,0032 , 0,0010 + 0,0022 9.3 6,4 
0,001 8 0.0012 — 0.0002 9.6 6,4 
0,0001 „ 0,0010 — 0,0009 10,0 6,6 
neutral 0,0010 — 0,0010 11,0 6,6 
0,0001 NaOH 0,0011 — 0,0012 11,9 6,5 
0.00032 „ 0.0011 — 0.0014 0.5 
0.001 a 0,0010 — 0,0020 6,7 
0.0032 „ 0.0007 — 0.0039 6,h 
0,0079 — 0,0005 — 0,0084 6,7 
0.015 . 0.0005 — 0,016 6,8 
0,032 = 0,0003 — 0,032 6,8 


1) Werte für Versuch 1—3 in reinen Chlorkalklösungeu bestimmt, 4—8 berechnet. 


Nr. 12 1928 


Fasern und die Bleichflotte enthielt 1% 
aktives Chlor, sie war also 0, 1106-normal. 
Sofort nach vollständigem Chlorverbrauch 
wurde abgesaugt, 10 Minuten in "/ı-Salz- 
säure suspendiert, säurefrei gewaschen und 
im Handrahmen zu Bogen geformt, die an 
der Luft auf 7—8% Feuchtigkeit getrocknet 
wurden. Variiert wurde der Säure- bzw. 
Alkalitätsgrad der Lösung durch Zusatz von 
Salzsäure und Natronlauge nach dem in 
der Tabelle gegebenen Schema. 

Die Untersuchungsergebnisse, die eben- 
falls in der Tabelle zusammengefaßt sind, 
zeigen in Uebereinstimmung mit den früheren 
Versuchen einen starken Verbrauch von 
H-Ionen in saurer und von OH-lIonen in 
alkalischer Lösung. In Fig. 1 sind die Ver- 
hältnisse auch graphisch dargestellt. Die 
theoretischen Erörterungen über den formel- 
mäßigen Reaktionsverlauf decken sich mit 
den in der früheren Arbeit erwähnten und 
bestätigen auch für schwerer bleichbare Zell- 
stoffe die Ansicht, daß die bleichende Wir- 
kung hauptsächlich den säurebildenden Oxy- 
dationsvorgängen und nicht den chlorieren- 
den zukommt. Es werden dazu eingehend 
die Verhältnisse mit Hinblick auf die hydroly- 
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tische Spaltung des Chlorkalks bzw. der 
unterchlorigen Säure besprochen und auf 
Grund der Untersuchungsergebnisse und der 
Arbeiten von Jakowkin und von Soper, die 


Berreheon 9 zwischen g 
Serin pi. c e SG e en 
des Verchbodes und der 
Werönderun 9 wohrend der 
Be. cho. 9- 


Söwe- 
rr 


AINGI: 
vuBerschvss. 


SUNoNME —— 


Sre grod des Ne. , be/ Beam 
OUIJ OASEN? ın lop orim sch er Der 


Zunohme bern Abnahme der e. 


. de FON AmE 


Fig. 1. 
Fig. 1. 


die vorliegenden Dissoziationsverhältnisse 
studiert haben, werden die zahlenmäßigen 
Beziehungen zwischen den einzelnen Ionen 
berechnet, wie sie in der Tabelle für den 
Anfangszustand des Bleichbades angegeben 


Berechnete lonenkonzentrationen 


FE nn und „Verhältnisse f 
2 En 
s| — + Ic; (HC 
N H) (HCI) 


3.0 5,410" 


-10—* 1 5 


3.5 10 * 


5.5 gen 4 


8.5 


9.0 


9.0 


9.0 

9.0 
10.0 
10.0 
10,5 
11,0 
11,5 


18,0 


Analysenbefunde 
| =. av 
&R&õ 8 | Kup- | Vis- | Aus- 
; Zell. Asche fer- ! kosi- Harz beute 


* 5 


zahl tät 25 % 


| 0,42 zu | | Ä 117 | — 
b.? | 4.1 | 0,28 2.34 21.3 0.99 95.8 
84.4 5.4 |009 3.20 10,9 0.92 | 96,5 
83.6 | 5,6 0.15 3.41 10.0 0.92 90.2 
83,0 ! 6.2 0.18 32 9.3 0.91 | 96,1 
84. | 6,2 0.15 3.14 9.0 001 95.0 


84.2 8.5 a 3.05 S9 0.91 Pe 
j 


84.3 60 0.17 ae 8.9 0.87 | 96,1 


84.4 5.5 0.17 3.03 9.0 0.88 90.2 
4 56 bes | 282 95 095 90.0 
841 4.9 0.2 3.8 9.2 05 | 06.1 
84.2 b. 0.17 3.07 5,5 0.79 | 90.5 
84% bd 0.8 e 0 078 95.8 
88 25 
80,0 8.3 1,75 | 10.0 0.73 | 96,0 


2) Die Ziffern bedeuten: I: Porzellan weib, 3: Papierweiß, 5: etwas dunkler als ungebleichter Zellstoff, 


6: stark dunkler, 2 und 4: Zwischenwerte. 
3) Als 1% ige Xanthogenatlösung. 
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sind. Auch für spätere Momente der Blei- Die Ergebnisse der Asche-, Harz- und 
chung, während der die Verhältnisse der Ausbeutebestimmungen zeigen keine Beson- 
Ionen sich ja ändern, wurden Untersuchungen derheiten. Sie sind zum Teil durch sekundäre 


und Berechnungen angestellt. Es ergab sich Versuchsbedingungen beeinflußt. Ms. 
so die Möglichkeit, die für jeden Fall wirk- ge 
samsten Ionen mit dem beobachteten Bleich- Stand unserer gegenwärtigen Kenntnisse 


effekt in Beziehung zu stellen. Es wurde so über den inneren Aufbau der Cellulose. R. 

die bereits früher" gefundene Tatsache be- Michel-Jaffard. Chimie et Industrie 

stätigt, daß dem Hypochlorition die eigent- 19, 1003 (1928). a 

liche Bleichwirkung zukommt, das nach der Der Vertasser setzt seine Ausführungen 

Gleichung CIO — CI- + O zerfällt. aus Heft 5 der Zeitschrift fort. Er behandelt 
Die in der rechten Hälfte der Tabelle und die Veränderung der Cellulose bei der Methy- 


: l . lierung, die optische Aktivität der Kupfer- 
in der Fig. 2 wiedergegebenen analytischen ammoniakalischen Lösungen, den Aufbau 


NS o R der Hydro- und Oxycellulose und die Alkali- 
Si]: me % HE x cellulose. Er bespricht die Ansichten über den 
3418 en ue e,, R Bau der Faser und gibt zuletzt eine umfas- 
n 5 > sende Literaturzusammenstellung über die 
salai . einschlägigen Arbeiten benannten Gebietes in 
= den letzten Jahren. k. 

2I PR Untersuchungen über die CeHuloseester. 
26 j I. Sakura d a und T. Nakashima. Scien- 
2.47% ! ¿tific Papers of the Institute of phys. a. chem. 
zd I ! - Research, Japan. Vol. 6, page 197 (1928). 

„ — . 3 j = Die Verfasser haben ihre früheren Unter- 
T. ae 7 suchungen (Cellulose industry Japan 1, 227 
# „ eee | Rlaheberscnuss [1926)) dahingehend ausgebaut, daß die 
| 23 e 09789 0 u nn Fragen der 1. Wiederholung der Veresterung 


Sure pro des Blerchbades n be ꝙ o SH 


5 niedriger Ester, 2. Verhalten der Ester gegen 
Z. 2. 


Kupferoxydammoniaklösung, 3. Viskosebil- 
dung aus niedrigen Fettsäureestern, 4. Wir- 
Daten der Endprodukte zeigen bemerkens- kung des Fettsäurechlorids auf Viskose geklärt 
werte Zusammenhänge mit dem Verlauf des werden sollten. In Uebereinstimmung mit 
Bleichvorganges. Man muß dabei bedenken, früheren Befunden erhielten die Verfasser bei 
daß die Chlorkalkmenge bei allen Versuchen der Veresterung der Alkalicellulose mit 
die gleiche war, und zwar nur so groß, daß Säurechlorid bei Zimmertemperatur nur einen 
eine Ueberbleichung nicht stattfinden konnte. Ester mit dem höchsten Säuregehalt von 0,5 

Der Celluloseangriff ist bei Versuch 1, bei Mol gegen 1 Mol C«H1«O;. Nach 19maliger 
dem freies Chlor überwiegt, zunächst niedrig, Veresterung enthält das Produkt einen Ester 
steigt dann auf ein Maximum, das mit der von 2,32 Mol Säuregehalt. Beim Schütteln 
Höchstmenge an unterchloriger Säure zu- der Ester mit 26 bzw. 18% Fettsäure mit 
sammenfällt, um dann mit der Zunahme der Kupferlösung während zweier Tage wurde 
Iiypochloritionen langsam abzuklingen. Daß eine konstante Verbindung mit 1 Mol Fett. 
bei den letzten Versuchen bei fallender säure auf 1 Mol CHO; erhalten. Niedrigere 
Kupferzahl «-Gehalt und Viskosität wieder Fettsäureester bestehen daher aus Monoester 
steigen, erklärt sich durch Auflösung der und nicht veresterter Cellulose. Liefert die 
gebildeten Oxycellulose in dem alkalischen angegriffene Cellulose mit Aetzalkali eine Ver- 
Bad. Die Ursache des zweiten Maximums des bindung, so muß bei Einwirkung von Schwe- 
Angriffes bei Versuch 10 ist noch unklar, felkohlenstoff Xanthogenat entstehen und bei 
jedoch haben Birthwell, Clibbens und Ridge der Auflösung in Wasser der Monoester un- 
bei ihren Bleichversuchen an Baumwolle eine löslich abgeschieden werden, wodurch eine 
ähnliche Erscheinung festgestellt. Die Be- Methode zu seiner Isolierung geschaffen ist. 
funde für g-Cellulose zeigen größere Schwan- Aus der Reaktion des Xanthogenates mit 
kungen, jedoch scheint die Tendenz zu Stearinsäurechlorid haben die Verfasser einen 
herrschen, daß niedrige 3-Werte mit schwa- einfachen Celluloseester der Stearinsäure, 
chem Angriff auf die Cellulose usammen- aber keinen gemischten Ester der Xanthogen- 
fallen. k und Stearinsäure erhalten, was im Wider- 
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spruch zu der Auffassung von Karrer und 
Lieser (Cell.-Chem. 7, 1 [1926]) steht. z. 


Ueber die Celluloseester der aromatischen 
Sulfosäuren. I. Sakurada und T. Naka- 
shima. Scientific Papers of the Institute of 
phys. a. chem. Research, Japan, Vol. 6, page 
214 (1928). 

Bei der Veresterung der Alkalicellulose mit 
verschiedenen Karbonsäurechloriden wurde 
festgestellt (Journ. Soc. Chem. Ind. Japan 29, 
233 [1926])), daß man mit höheren Fettsäure- 
chloriden Ester erzielen kann, die auf gebun- 
dene Alkalimengen der dazu verwendeten 
Alkalicellulose schließen lassen. Der Grund 
konnte in der Eigenschaft des Säurechlorides 
liegen, so daß die Verfasser die Beständigkeit 
und langsame Wirkung der Sulfochloride zu 
Versuchen heranzogen. Es wurde vornehm- 
lich mit p-Toluolsulfochlorid gearbeitet. Der 
Einfluß der Temperatur bei der Veresterung, 
der Menge der angewandten Sulfosäure, der 
Dauer der Veresterung, der Menge des ange- 
wandten Alkalis und seiner Konzentration, 
endlich die Wiederholung der Veresterung 
und die Veresterung in Gegenwart von 
Pyridin wurden eingehend untersucht. Kur- 
ven und Tabellen hierüber im Original. Ester 
mit 8,5-, 17,5- bzw. 36,0prozentiger Säure 
beginnen sich bei Erhitzung auf 105—110° C 
nach 30 Minuten zu zersetzen. Höhere Ester 
als Monoester zersetzen sich erst nach etwa 
drei Stunden. Die Ester sind relativ schwer 
verseifbar. In Schwefelsäure von 66° Be 
findet Auflösung statt. Beim Verdünnen mit 
Wasser tritt Fällung ein. Z. 


Zur Chemie des Lignins. II. M. Phil- 
lips. Fraktionierte Extraktion von Lignin 
aus Getreideähren. Journ. Am. Chem. Soc. 
50, 1986 (1928). 

Lignin wurde fraktioniert extrahiert durch 
eine 2prozentige alkoholische Natriumhydro- 
xydlösung bei Raumtemperatur, anschließend 
durch eine 2prozentige wässerige NaOH- 
Lösung bei 100° und 135° und schließlich 
durch eine 4prozentige wässerige NaOH- 
Lösung bei 180°. Jede einzelne Extraktion 
wurde so lange fortgeführt, bis kein Lignin 
mehr in Lösung ging, und erst dann zur 
nächsten Einwirkung geschritten. Das Ergeb- 
nis bestätigt die Auffassung, daß das Lignın 
in den Getreideähren ungleichmäßig mii 
Kohlehydraten verteilt ist, und daß ein Anteil 
verhältnismäßig lose gebunden, möglicher- 
weise als Ester, ein Anteil fester gebunden, 
wahrscheinlich in Form eines Aethers anzu— 
nehmen ist. Z. 
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Ueber die hypothetische „gebundene“ Pen- 
tose und die sogenannte „freie“ Pentose und 
die mutmaßliche Zusammensetzung des Pec- 
tins. R. B. McKinnis. Journ. Amer. 
Chem. Soc. 50, 1911 (1928). 

Aepfel und Aepfel-Pectin enthalten keine 
Pentose, weder frei noch gebunden. Die Ab- 
spaltung des Furfurols erfolgt aus Arabinose, 
welche sich wiederum von der Galakturon- 
säure herleitet. Arabinose ist nur ein Zwi— 
schenprodukt bei der Bildung von Furfurol 
aus Galakturonsäure. Bei Anwendung von 
schwachen Säuren kann etwas Arabinose vor 


ihrer Zersetzung erfaßt werden. Die Di-I- 
Galakturonsäure ist mutmaßlich der Kern des 
Pectin-Moleküles. Z. 


Ueber die Abspaltung von Wasserstoff aus 
Kohlekomponenten. V. H. Shipley Fry 
und E. Otto. Die Reaktion von Dextrose, 
Laevulose, Sucrose und Cellulose mit ge— 
schmolzenen Alkalien. Journ. Amer. Chem. 
Soc. 50, 1138 (1928). 

Sowohl Dextrose als auch Laevulose wer- 
den zu 90% der angewandten Substanz- 
menge zu Karbonaten unter Abspaltung von 
Methan und Wasserstoff oxydiert. 90 % und 
mehr der angewandten Reaktionskomponenten 
reagieren nach der Gleichung: 

CH 120 u. 8 NaOH — 4 NaCO; + 2 H:O 

+ 2 CH, + 4 Hs, 
während der Rest nach der Gleichung: 

Ca 1200 -r 12 NaOH 6 Nas: COa + 12 H, 
reagiert. Unter identischen Bedingungen 
wird.Sucrose so stürmisch abgebaut, daß die 
Aufstellung eines Reaktionsschemas unmög- 
lich ist. 

Cellulose wird vollkommen oxydiert. Un- 
gefähr 95% reagieren nach 

CH 10 0: — 14 NaOH S 5 Na.CO; 4- 

Na: CO. + 12 He, 
der Rest nach 
Cal O; + 8 NaOH — 4 Na: CO -T H.C 
+ 2 CH, + AH. e 


Bericht des Sulfatzellstofi-Ausschusses. 
C. K. Textor. Paper Trade Journal 86, 
S. 60 (1928). 

Der Ausschuß hat folgende Fragen be- 
arbeitet: 

1. Bestimmung des Alkaliverlustes im 
Rauchgas und Wege zur Wiedergewin- 
nung, 

2. Methoden zur Qualitätsbestimmung von 
Sulfatzellstoff. 

1. Neuere Messungen des Alkaliverlustes 
im Rauchgas ergaben, daß etwa 5% des- 
gesamten, in den Schmelzofen eingetragenen 
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Alkalis verlorengehen. Unter den Mitteln zur 
Wiedergewinnung scheint die elektrische 
Gasreinigung eine Wiedergewinnung bis zu 
90—95 % zu gestatten, wobei jedoch eine 
großtechnische Anlage noch nicht ausgeführt 
wurde. Mit einem mechanischen Separator 
(Cyklon) wurden nur 30 % des mitgerissenen 
Alkalis wiedergewonnen. Flüssigkeitswäsche 
der Rauchgase zeitigte noch schlechtere Er- 
gebnisse, da zur Niederschlagung des Stau- 
bes feine Verteilung der Flüssigkeit nötig ist, 
dıe wieder die Abscheidung des Flüssigkeits- 
nebels schwierig macht. 

2. Die Qualitätsbestimmung des Zellstoffes 
wurde so ausgeführt, daß von fünf verschie- 
denen Zellstoffmustern in fünf verschiedenen 
Werken nach der Methode der betreffenden 
Fabrik Handmuster von Papieren geschöpft 
wurden, wobei die Versuchsbedingungen 
(Holländer oder Kugelmühle, Trocknung 
usw.) voneinander etwas verschieden waren. 
Die Ergebnisse zeigten teilweise beträchtliche 
Unterschiede bei der Berstdruckprüfung, 
weshalb weitere Versuche unter Messung des 
Mahlgrades und in großtechnischem Maß- 
stabe auf der Papiermaschine ausgeführt 
werden sollen. Bs. 


Die Lebensdauer des Papiermaschinen- 
Langsiebes. J. Campbell und H. G. Wa- 
les. Paper Trade Journal 86, S. 51 (1928). 

Die Betriebsstatistik hat ergeben, daß die 
Lebensdauer eines Langsiebes am größten 
in den kalten Wintermonaten ist, während 
sie in den warmen Sommermonaten wesent— 
lich kleiner ist. Die Verfasser sehen in der 
Temperaturschwankung des Stoffwassers 
(von 8—24" C) den Hauptgrund. Die Tem- 
peratur beeinflußt erstens die Viskosität des 
Wassers (daher bei höherer Temperatur 
stärkere Abnutzung infolge geringerer 
Schmierwirkung des Wassers), zweitens die 
Korrosion des Siebes durch die infolge des 
Alaungehaltes saure Reaktion des Sieb- 
wassers, die ebenfalls bei steigender Tempe- 
ratur größer wird. Unabhängig von der 
Temperatur nimmt der Angriff des Sieb- 
wassers auf das Sieb von py 7.0 bis py4,7 
zu, fällt jedoch bis py 4,2 stark, was durch 
die Bildung einer schützenden Deckschicht 
von Aluminiumhydroxyd erklärt wird. Eine 
dritte Ursache für die raschere Abnützung im 
Sommer ist die in dieser Jahreszeit beobach- 
tete Bildung einer aus „liuminsaurem“ Alu- 
minium bestehenden Kruste, die durch 
höheren Kalk- und Magnesiagehalt des 
Wassers gebildet wird. Diese Kruste wirkt 
mechanisch korrodierend auf das Sieb und 
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kann durch häufiges Wechseln des Siebwas- 
sers vermieden werden. Bs. 


Die Bambushofinung. W. R a itt. Sonder- 
nummer des Paper Maker 74, S. 43 (1927). 

Der Verfasser berichtet über seine lang- 
jährigen Arbeiten in der Zellstofi-Versuchs- 
anlage der indischen Regierung in Dehra- 
Dun, die über eine Kocheranlage für 25 t 
Rohstofi wöchentlich mit allem Zubehör und 
über eine Papiermaschine von 78 cm Breite 


verfügt. Folgende Zahlen lassen die in 25 
Jahren gemachten Fortschritte erkennen: 
1902 1927 

Knoten . unbrauchbar brauchbar 
Natronverbrauch auf 

Bambus bezogen . 24 % 16% 
Chlorkalkverbrauch auf 

ungebl. Zellstoff bez. 22% S% 
Kochzeit 10 Std 5 Std. 
Kochdruck . ll at. 3,5 at. 
Ausbeute an ungebl. 

Stoff l 37% 45% 
Ausbeute an gebl. Stoff 32 % 42%, 


Die Behandlung des Rohstoffes erfolgt 
nach mechanischer Zerkleinerung, die auch 
die Knoten mit einbezieht, durch zweimalige 
Kochung nach dem Sulfatverfahren. Früher 
war Bambuszellstoff nur schwierig bleichbar, 
was nicht auf ungelöste Ligninanteile zurück- 
zuführen ist, sondern auf die an sich leicht 
löslichen Hemicellulose- und Pektinstoffe, die 
mit Alkali bei höherer Temperatur einen 
braunen, gallertartigen Niederschlag bilden, 
der durch Waschen nicht aus dem Zellstoff 
entfernt werden kann und den hohen Chlor- 
verbrauch bei der Bleiche bedingt. Daher 
werden die Hemicellulose- und Pektinstofie 
zuerst durch kurzes Kochen mit schwacher 
Lauge bei mäßiger Temperatur entfernt, 
während bei der zweiten Kochung mit schär- 
feren Bedingungen das Lignin in Lösung 
geht. Der Verfasser ist der Ansicht, daß nicht 
nur Bambus, sondern auch Esparto und alle 
anderen Gräser vorteilhaft nach diesem Ver- 
fahren aufschließbar seien. Was die Wirt- 
schaftlichkeit betrifft, so dürfte es möglich 
sein, ungebleichten Bambuszellstoff zu 
230 t frei britischen Hafen zu liefern. 
während Hlolzzellstoff' ähnlicher Qualität 
275 Het kostet, eine Folge des billigeren. 
rasch wachsenden Bambus. Papiertechnisch 
kommt Bambuszellstoff dem Espartozellstoff 
am nächsten; als Beweis für die Güte des 
daraus erzeugten Papieres führt der Ver- 
fasser an, daß alle Veröffentlichungen des 
Versuchsinstitutes in Dehra-Dun auf selbst 
gefertigtem Papier gedruckt werden. Bs. 
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Eine Methode zur quantitativen Farb- 
bestimmung bei gebleichtem Zellstoff. Gun- 
nar Porrvik. Svensk Papperstidning 31, 
406—469 (1928). 

Die Bestimmung der Färbungen an ge- 
bleichten Zellstoffen ist bisher wenig ausge— 
führt; teils weil es an einer geeigneten Me- 
thode gefehlt hat, teils weil man die Bedeu- 
tung derselben unterschätzte. Es besteht nun 
aber eine deutliche Beziehung zwischen Fär- 
bung und Festigkeit dergestalt, daß bei 
gleicher Kochweise die festeren Stoffe eine 
stärkere Färbung haben als die weniger 
festen. Wenn man nun Versuche darüber 
anstellen will, auch festere Stoffe mit geringer 
Färbung — also wertvollere — herzustellen. 
so ist dazu eine quantitative Bestimmung der 
Färbung nötig. 

Der Verfasser hat zahlreiche dahingehende 
Versuche angestellt. Versuche mit getönten 
Platten aus Porzellan, Email, Gips usw. 
ergaben keine brauchbaren Resultate. Einer- 
seits war es sehr schwer, diesen Stoffen die 
dem Zellstoff eigentümliche Farbtönung zu 
geben und andererseits war es fast unmög- 
lich, die mehr oder weniger glänzenden Ober- 
flachen der Standardplatten mit der matten, 
durch den Filzabdruck gemusterten Ober- 
fläche der Zellstoffe zu vergleichen. 

Der Verfasser ist nun auf den Gedanken 
gekommen, an Stelle der festen Platten ge— 
ſärbte Pulver als Vergleichsmuster zu 
benutzen. Die in verschiedenen Farbgraden 
vorrätig gehaltenen Pulver werden in Men— 
Len, die etwa einer Erbse an Größe entspre- 
chen, in kleinen Häufchen auf die Filzseite 
des zu prüfenden Zellstoffbogens verteilt. 
Dann werden diese durch „Hacken“ mit 
einem Messerrücken oder dergleichen zu 
kleinen Kuchen von 15—20 mm Durchmesser 
ausgebreitet und durch Aufpressen eines 
anderen Zellstoffbogens mit der Filzseite mit 
der gemusterten Oberfläche versehen. Die 
Pulver haften ziemlich fest auf dem Bogen 
und es kann — bei senkrecht auf den Bogen 
fallendem Licht — dann leicht dasjenige ge- 
funden werden, das sich am wenigsten von 
dem Bogen in der Farbe abhebt. 

Als Grundsubstanz dieser Pulver wurde 
eine natürliche Kreide gewählt, weil diese 
cbenso wie der Zellstoff einen schwachen 
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grauen Ton besitzt. Als Färbemittel wurde 
Kaliumbichromat verwendet und — um auch 
den meist etwas rötlichen Ton des Zellstoffs 
zu berücksichtigen — noch etwas Englischrot 
zugesetzt. Die Menge des letzteren Zusatzes 
richtet sich nach der — bei jeder Fabrik ver- 
schiedenen — Stärke des rötlichen Tones. 
Der Verfasser gibt zur Herstellung für das 
Pulver „mit der Farbmenge !“ folgende Vor— 
schrift an: 

Kaliumbichromat wird umkristallisiert, bei 
100“ getrocknet, pulverisiert und nochmals 
getrocknet. 1 g dieses Pulvers wird in! Liter 
dest. Wasser gelöst und 50 cem dieser Lösung 
werden zusammen mit 77 g Kreide in reiner 
Porzellanschale langsam unter dauerndem 
Rühren eingedunstet. Mit dem Rückstand 
werden 0,5 g englisches Rot innigst gemischt. 

Dieses Pulver stellt die Farbmenge ! dar. 
Die reine Kreide repräsentiert die Farb- 
menge 0. Durch „Verdünnen“ des „Pulvers 
mit Farbmenge 1“ mit reiner Kreide läßt 
sich eine beliebige Zahl von Zwischenstufen 
herstellen, deren Farbwert durch den relati- 
ven Gehalt an Kaliumbichromat gegeben ist. 
Mit einiger Uebung lassen sich Farbdifferen— 
zen vom Wert nach 0,05 noch deutlich 
erkennen. 

Um die Haltbarkeit dieser Farbpulver fest- 
zustellen, wurden zwei Zellstoffproben ein- 
mal mit frisch hergestellten und dann mit vier 
Jahre alten Pulvern untersucht. Die Ergeb- 
nisse stimmen nach der in der Originalarbeit 
angegebenen Tabelle praktisch überein. 


Die Farbwerte fabrikmäßig hergestellter 
gebleichter Zellstoffe liegen nach den Unter- 
suchungen des Verfassers etwa zwischen 0,4 
und 1,25 für gebl. Sulfitzellstoff und um 
2,50 für gebl. Sulfatstoff. Jedoch dunkeln 
alle Proben beim Lagern unter dem Einfluß 
von Luft und Licht nach. 


Der Verfasser hat über das Nachdunkeln 
ofen gelagerter Bogen Untersuchungen an- 
gestellt und gefunden, daß diese im Sommer 
um 0,01 pro Tag und im Winter um 0,01 in 
vier Tagen nachdunkeln. Bei Zellstoffproben, 
die in geschlossenem Schrank aufgehoben 
wurden, war die Nachfärbung naturgemäß 
schwächer; die Ergebnisse einer solchen aut 
fünf Jahre ausgedehnten Untersuchung ent 
hält die folgende Tabelle: 


Monate Jahre 
Lagerzeit: | | 3 5 1 9 11 2 3 4 5 
Nachfärbg. per Monat: 0,07 0,05 0,05 0,04 0.04 0,03 0,025 0,02 0,02 0,015 
j seit Anfang: 0,07 0,18 0,28 0,30 0,44 0,51 0,84 1,08 1,32 1,50 
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Der Verfasser hat dann noch untersucht, 
wie sich die durch Lagern veränderte Fär- 
bung einer alten Stoffprobe wiederherstellen 
läßt. Er hat gefunden, daß einfaches Ein- 
weichen in Wasser, besser noch Behandeln 
mit schwacher Lauge, die alte Färbung nach 
dem Trocknen wieder erscheinen läßt. Ms. 


Die Untersuchung von Holzschliff im Ver- 
laufe seiner Herstellung. Klopow. Bu- 
maschnaja Promischlennost 7, 431 (1928). 

Die ungeheure Entwicklung der Tages- 
presse hat eine starke Erhöhung der Erzeu- 
gung von Holzschliff nach sich gezogen. 
Erscheinen doch z. B. Zeitungen, wie die 
„Saturday Evening Post“, in einer Auflage 
von 1800000 Stück von je 500 g Gewicht. 
Ungeachtet dieses großen Umfanges kostet 
jedoch diese Zeitung nur etwa 20 Pig. Es 
ist selbstverständlich, daß dieser billige Preis 
nur durch Verwendung von allerbilligstem 
Papier erzielt werden kann. Die Papiere 
werden aus mindestens 75% Holzschlift 
erzeugt und mit möglichst wenig teurer 
Mahlarbeit auf modernsten, schnell arbeiten- 
den Maschinen hergestellt. Die geringe 
Mahlung des Stoffes — derselbe passiert 
höchstens eine Jordan-Mühle — erfordert 
einen gut vorbereiteten Holzschliff. Dieses 
kann man nur durch eine strenge Kontrolle 
des Herstellungsganges erreichen. Es muß 
auf die Temperatur des geschliffenen Gutes, 
auf seine Beschaffenheit und Mahlungsgrad 
geachtet werden. Wichtig ist auch die Ein- 
haltung einer richtigen Stoffkonzentration vor 
den Sortierern. Bei richtiger Stofikonzentra- 
tion passieren die aufgeschlossenen Fasern 
schnell den Sortierer und geraten nicht noch- 
mals zum Raffineur, wo sie nur unnötig 
geschwächt werden würden. Der Autor 
diskutiert eingehend alle Prüfungsmethoden 
für Holzschliff, und zwar darunter ganz be- 
sonders diejenigen, welche zur Qualitäts- 
bestimmung den Holzschliff in ein auf seine 
Festigkeit zu prüfendes Stoffblatt umwandeln. 
Es werden Vorschläge zur Ueberwachung des 
Herstellungsganges von Holzschliff gemacht. 

k. 

Die Untersuchung von Textilrohfasern. 
A. Fast. Bumaschnaja Promischlennost 7, 
444 (1928). 

Zur Prüfung von Hant, Flachs und Lum- 
penfasern sind verschiedenartige Methoden 
vorgeschlagen worden, welche jedoch alle 
nur unbefriedigende Ergebnisse liefern. Der 
Verfasser spannte die ausgekämmten Fasern 
zwischen die Klemmen eines Festigkeits- 
prüfers und zerriß dieselben bei übereinan- 


derstehenden Klemmen. Es wurde darauf 
geachtet, daß auch alle Fasern rissen und 
nicht etwa nur herausgezogen wurden. Die 
erhaltenen Zahlen schwanken stark. Unge- 
achtet dieser Schwankungen geben die Mittel- 
werte vergleichbare Zahlen. Die Festigkeits- 
eigenschaften hängen von der Farbe des 
Gutes ab, und zwar je heller das Gut, um so 
besser die Festigkeit. Bei der Ausführung 
der Versuche ergab sich, daß es zweckmäßig 
ist, bei 65 % Luftfeuchtigkeit und 8 mm Ein- 
spannlänge zu arbeiten. Die Laboratoriums- 
resultate wurden derart überprüft, daß man 
die Mahlung der Rohstoffe im großen ver- 
folgte. Es zeigte sich auch, daß zur Er- 
reichung desselben Mahlungsgrades die 
Stoffe — den Untersuchungsbefunden ent- 
sprechend — verschiedene Kraftmengen ge- 
brauchten. k. 


Ueber die Aenderung von Papier beim 
Befeuchten. N. Michailow. Bumaschnaja 
Promischlennost 7, 450 (1928). 

Befeuchtet man ein Papierblatt mit Was- 
ser — das überschüssige Wasser wird mit 
einem Löschblatt abgepreßt — und trocknet 
dasselbe bei 45 Grad und mißt jeweils die 
entsprechenden Längen, so zeigt es sich, daß 
die Veränderungen der Maße in der Quer- 
richtung beträchtlich geringer sind wie die- 
jenigen in der Laufrichtung. Legt man ge- 
schöpfte und gepreßte Bogen übereinander 
zu einem großen Stapel, so nimmt die 
Feuchtigkeit dieses Stapels von den Außen- 
seiten nach der Mitte hin zu. k. 


Zyklogramme von Papier und der dazu- 
gehörige Summandvektor. Bobrow. Bu- 
maschnaja Promischlennost 7, 453 (1928). 

Drückt man verschiedene Eigenschaften 
von Papier, wie mechanische Festigkeit, 
Dicke usw. in relativen Zahlen aus und legt 
auf den Radien eines Kreises diesen Zahlen 
entsprechende Geraden zurück und vereinigt 
die erhaltenen Punkte, so erhält man ein 
Zyklogramm. Aus demselben läßt sich der 
Summandvektor ermitteln und diesen kann 
man nun als Standard bei Aufträgen be- 
nutzen. i 


Die Erzeugung eines Halbstoffes aus Hanf- 
abfällen nach der Chlorierungsmethode. A. 
Fast. Bumaschnaja Promischlennost 7, 458 
(1928). Vorläufige Mitteilung. 

Diese Rohstoffe werden 6—8 Stunden bei 
3 Atm. gekocht, aufgeschlagen, sortiert und 
mit Chlorkalklösung gebleicht. Das gebleichte 
Gut muß nochmals gekocht und gebleicht 
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werden. Der Verfasser versuchte nun, nach 
der Chlorierungsmethode einen brauchbaren 
Stoff zu erzeugen, indem er den zerkleinerten 
Rohstoff mit 10% Aetznatron (3prozentige 
Lösung) stehen ließ, die Lauge nach zwei 
Stunden abzog und den Rohstoff in einem 
geschlossenen Gefäß chlorierte. Chlorver- 
brauch auf Rohstoff berechnet 10%. Nach 
dem Auswaschen des eine Stunde chlorierten 
Gutes wird dasselbe mit technischem Ammo- 
niak behandelt und nachher mit Chlorkalk- 
lösung unter Schwefelsäurezugabe gebleicht. 
Der mit etwas Antichlor ausgewaschene Stoff 
zeigt eine entsprechende Weiße, wie der im 
doppelten Arbeitsgange hergestellte. k. 


Die mechanischen Festigkeitseigenschaften 
von Papier und ihre Abhängigkeit von der 
Luftfeuchtigkeit. N. Sotowa. Bumaschnaja 
Promischlennost 7, 459 (1928). 


Schon vor längerer Zeit hat Dalen 
geiunden, daß es zweckmäßig ist, die Festig- 
keitseigenschaften von Papier bei 65 Grad 
Luftfeuchtigkeit zu untersuchen und hat Um- 
rechnungsfaktoren für verschiedene Feuchtig- 
keitsstufen angegeben. Diese Faktoren stellen 
allerdings nur Mittelwerte für Schreib- und 
Druckpapier dar. Die russische staatliche 
Versuchsstation ermittelte nun diese Zahlen 
getrennt und bestimmte außerdem auch noch 
die Umrechnungskoeffizienten für die Fal- 
zungszahl. Dieselbe veränderte sich bei den 
verschiedenen Papieren ziemlich gleich und 
deshalb werden für dieselbe nur Mittelwerte 
angegeben. 

Wie aus der Tabelle ersichtlich ist, steigt 
die Dehnung und die Falzzahl im Gegensatz 
zur Reißlänge bei Erhöhung der Luftfeuchtig- 
keit. Die Wasseraufnahme geht bei allen 
Papieren recht schnell von statten und man 
kann rechnen, daß ein Papier nach drei 
Stunden mit Wasser für die jeweilige Luft- 
feuchtigkeit gesättigt ist. Die Wasserauf- 
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nahme ist bei Luftfeuchtigkeiten über 90% 
nicht so schnell und hier wird das Maximum 
erst nach 24 Stunden erreicht. Bei Verände- 
rung der Luftfeuchtigkeit leiden die mechani- 
schen Eigenschaften von aus Holzzellstoff 
und besonders aus Holzschliff hergestellten 
Papieren. Lumpen- und Baumwollpapiere ver- 
schlechtern ihre Eigenschaften mit Erhöhung 
der Luftfeuchtigkeit weniger. Geleimte Pa- 
piere verschlechtern ihre Eigenschaften weni- 
ger als wenig geleimte bzw. ungeleimte 
Papiere. Schreibpapiere sind weniger hygro- 
skopisch wie Druckpapiere. 


Die Bestimmung der Fasermengen und 
des Wasserverbrauches auf der Papier- 
maschine. Fotijew. Bumaschnaja Pro- 
mischlennost 7, Nr. 4, S. 351 (1928). 

Der Verfasser teilt kurz seine Unter- 
suchungsmethoden mit, um anderen die 
Möglichkeit zu geben, derartige Versuche 
auszuführen. Die Untersuchungen müssen 
sich mindestens über 2—3 Holländerleeren 
erstrecken und 1—2mal wiederholt werden. 
Am besten ist es, die Zu- und Abgangszahlen 
bilanzmäßig zu erfassen. Zellstoff, Holz- 
schliff, Ausschuß usw. wird nach Möglichkeit 
gewogen und dann das absolute Gewicht an 
Stoffmasse aus der Trockengehaltsbestim- 
mung errechnet. Man kann auch das Volu- 
men verschiedener Flüssigkeiten und ihre 
Konzentration bestimmen und daraus die 
Stoff-, Kaolin-, Alaunmengen usw. errechnen. 
Die Wassermengen mißt man direkt bei einem 
Stillstand durch Auffangen in Meßgefäße 
oder nach der Ausflußgeschwindigkeit. Bei 
Hinzufügung von Rückwässern ermittelt man 
ihre Mengen aus der Konzentrationsver- 
änderung der Stofi-Flüssigkeit. Der nasse 
und trockene Ausschuß und das fertige 
Papier werden gewogen und mittels einer 


Nässebestimmung der absolute Stofigehalt 
errechnet. k. 


Mittlere Koeffizienten. 


Relative Luft- 
feuchtigkeit 


Reißfestigkeit | Dehnung 


70% 1,032 | 0,962 
15% 1,054 | 0,899 
80% 1.088 | 0.831 
85% 1,111 0,770 
90% 1,136 | 0,731 
95 1. 180 | 0.677 


Schreibpapiere 


| 


| 


Druckpapiere 


Falzzahl 


Reißfestigkeit | Dehnung 
0.954 1,040 0,949 
0.840 1.069 0.808 
0.802 1.148 | 0,787 
0,772 1,196 | 0,730 
0,701 1,234 Ä 0,703 
0,665 1,284 | 0,592 
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Versuche zur Bestimmung des Eindrin- 
gungsvermögens von Flüssigkeiten. Raymond 
Fournier. La Papeterie 50, Nr. 11, S. 53 
(1928). 


Die in der Papierindustrie verwendeten 
Roh- und Halbstoffe besitzen eine wechselnde 
und verschiedene Aufnahmefähigkeit gegen— 
über den zur Herstellung von Halb- und 
Ganzstoffen verwendeten Flüssigkeiten und 
setzen auch der Durchtränkung mit denselben 
verschiedenen Widerstand entgegen. Der 
Verfasser glaubt nun, daß diese Frage näher 
studiert werden muß. Er beschreibt seine 
Versuchsanordnung und die Aufnahmefähig- 
keit für Wasser und Lauge (für letztere wur- 
den die Versuche bei Siedetemperatur aus- 
geführt) und die Dauer derselben bis zur 
Erreichung eines konstanten Gewichtes an 
aufgenommener Flüssigkeit. Die Versuche 
wurden mit Baumwolle, Zeitungspapier, 
Pappelholz und Fichtenschnitzeln ausgeführt. 
Auch mit Bleichlaugen machte der Verfasser 
Versuche. Dieselbe dringt nur schwer in 
den Stoff ein. Es scheint, als ob das Ein— 
dringen der Lauge nach Maßgabe der Bil— 
dung von im Verlauf der Bleiche entstehenden 
wasserlöslichen Produkten erfolgt. K. 


Ueber Isolierung und Nachweis von Cel- 
lulose in Torf. K. Hle. und W. Koma- 
ıewskv. Ztschr. f. angew. Chem. +41 
(1928); 21, A. 541/42. 


Den bisherigen Angaben über den Cellu— 
losegehalt im Torf fehlt der exakte Beweis, 
da in keinem Falle das als Cellulose ange— 
sprochene Produkt ernstlich auf Cellulose 
untersucht worden ist. Die Verfasser haben 
ein Verfahren zur Bestimmung und Identih- 
zierung der Cellulose ausgearbeitet. Der 
lufttrockene, gemahlene Torf wird nachein- 
ander mit Aether, Alkohol-Benzol, Iprozen- 
tiger Natronlauge, Iprozentiger und 0,25- 
bis O, Zprozentiger Chlordioxydlösung be- 
handelt. Der schneeweiße, faserige Rück- 
stand mit einem Aschegehalt von etwa 4% 
ist zum Teil in Kupferoxydanımoniak löslich. 
Dieser Teil zeigt nach dem Ausfällen mit 
Alkohol und verdünnter Essigsäure den 
Drehwert der reinsten Cellulose in Kupfer— 
oxydammoniaklösung. Die Untersuchung er- 
Lab, daß mittlere Torfarten an reiner Cellu- 
lose ärmer sind, als vielfach angegeben ist. 

T —r. 


Ueber das Bleichen von Rohcellulose. P. 
Waentig. Ztschr. f. angew. Chem. 41 
(1928); 23, A. 638. Vortrag auf der Haupt- 
versammlung des Vereins Deutscher Chemi- 
ker 1928 in Dresden. 

Der Vortragende empfiehlt zur Bleiche 
von Rohcellulose die Anwendung von elemen- 
tarem Chlor, da hierdurch etwa 30—40 % 
vom Gesamtchlor erspart werden können und 
reinere und ascheärmere Produkte erzielt 
werden. Auch eine Faserschwächung ist bei 
zweckmäßiger Anwendung nicht zu befürch- 
ten. Das freie Chlor führt das noch vorhan- 
dene Lignin schnell in lösliche Verbindungen 
über, die sich leicht entfernen lassen. Die 
schnelle Einwirkung verhindert eine schäd- 
liche Nebenwirkung auf die Cellulose. Freies 
Chlor ist auch in flüssigem Zustand billiger 
als gebundenes. Chlorkalklösungen bilden 
bei der Bleiche kohlensauren Kalk und unlös- 
liche Lignin-Kalk-Verbindungen, wodurch der 
Aschegehalt erhöht wird. Die Einschaltung 
einer alkalischen Zwischenbehandlung ist 
nur dann lohnend, wenn ein besonders reiner, 
für die chemische W.terverarbeitung geeig- 
neter Stoff verlangt Wi. Eine Zwischen. 
behandlung mit Kalkmilch bietet den Vorteil, 
daß die bei der Bleiche mit Chlor entstehende 
Salzsäure auf diese Weise unschädlich pe- 
macht werden kann. Die Vorbleiche mit 
Chlor bietet auch die Möglichkeit, schwer 
bleichbare Sulfit- und Natronrellulose mit 
niedrigem Pleichmittelverbrauch ein- 
wandıreı Zu Leichen. Tr. 


Ueber Hydratcellulose. M. Bergmann. 
Ztschr. f. angew. Chem. 41 (1028); 23, A. 
614. Vortrag auf der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Chemiker 1928 in Dresden. 

Das von Bergmann und Knehe gefundene 
Cellobioseanhydrid weist weitgehende Aehn- 
lichkeit mit der Hydratcellulose in struktur- 
chemischer Beziehung auf. Die Frage, ob in 
der Hydratcellulose nach demselben Verfah- 
ren wie bei Celluloseanhydrid kleinere Struk- 
turelemente durch Derivatbildung (also nicht 
durch Depolymerisation) kenntlich gemacht 
werden können, bedarf neuer experimenteller 
Prüfung. Andererseits gibt die Gleichheit der 


‚Röntgendiagramme bei Tetracetat und Hexa- 


acetat des Cellobioseanhydrids Anlaß zu 
grundsätzlichen Erwägungen über den Aus- 
sagebereich der Röntgenanalyse im Gebiet 
der Cellulose und ähnlich gebauter Stoffe. 
Tr. 
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FACHZEITSCHRIFT FÜR DIE GESAMTE PAPIER-UND PAPIER/TOFF-INDUJTRIE 


59. Jahrgang. Biberach-Riß, 29. Dezember 1928. Nummer 1 


In dieser Nummer: Neue Rohstoffe für die Papiererzeugung. 


Haubold 


Papierkalander 


haben den Vorzug in der 
Papierindustrie aller Länder 


Rollenkalander bis zu 16 und mehr Wal- 
zen und bis zur größten Walzenbreite, 
für mehr als 300 m Geschwindigkeit, 
ausgestattet mit zweckmäßigen Sonder- 
vorrichtungen, zum faltenfreien Ein- 
und Durchführen, mit zuverlässiger 
Tambourrollung, Tragwalzenaufwicke- 
lung, Rollenkran usw., mit regelbarem 
Elektromotor - Antrieb (über Riemen- 
scheibe mit elektro - mechanischer 
Federreibungskupplung für allmähliche 
Einrückung und augenblickliche Still- 
setzung), mit Oel-Kreislaufschmierung 
und sonstigen fortschrittlichen Neue- 
rungen des Kalanderbaues. 


,, ẽũ e.. e,, 


Vb 


Reservewalzen und Walzen-Neubezüge aus Papier, 


Asbest, Baumwolle usw. liefern wir dank einzig- Bogen-Kalander 
artiger Sondereinrichtungen in erstklas- 
siger Ausführung und in kürzester Zeit. Präge -Kalander 
Friktions- 


und Doppelfriktions-Kalander 
Filigranier-Kalander 
Präge- u. Walzwerke 


C.G.HAUBOLD A:G.CHEMNITZ 


P nr 
Ainii ran Ih, | — á D 4 
Digitized Dy NAITI U 


Ausschaltung ; 
von Verlustquellen 


Transmissionslager bilden oft eine Quelle für 

in S und Leistungs- 

e p verluste, wenn ihrer Schmierung nicht die erforder: 

Schmiermittel liche Sorgfalt zugewendet wird. Übermäßige Rei- 
A . richlija uike bung als Folge einer unvollkommenen Schmi 

führt in kurzer Zeit zu solcher — 

Betriebsunterbrechungen zur Behebung der Schaden 

mit Stillstandsausfall und hohen Reparaturkosten 

nicht zu umgehen sind. Leistungs verluste als weitere 

Folge bringen daneben erhöhten Kraftbedarf. 


Mit „Gargoyle Etna Oel Mittelschwer“, das sich 
zur Schmierung von Transmissionen mit mittlerer 
Gleitgeschwindigkeit seit Jahren überall bewährt 
hat, werden Betriebssicherheit und geringste Kraft- 
verluste durch die Reibungsarbeit gewährleistet. 
„Gargoyle Schmiermittel“, für jeden Verwendungs- 
zweck die richtige Marke, bringen in gleicher Weise 
für die Kraftanlage und alle Arbeitsmaschinen 
Ihres Werkes Betriebskostenersparnisse, 


DEUTSCHE VACUUM OEL AKTIENGESELLSCHAFT 


BERLIN WST. BRESLAU 5 - DRESDEN-A A · DÜSSELDORF 75 - FRANKFURT YM - HAMBURG - KÖNIGSBERG YPr.- NÜRNBERG 


SIR III A 
E S K V h 


MASCHINENFABRIK AUGSBURG -NÜRNBERG Aú. 


TRANSPORTANLAGEN 


Laufkrane für Maschinenhäuser, Papiermaschinenhallen und Holzlagerplätze, 


Kohlenförderanlagen, Lastkraftwagen, Kraftkarren. 
Näheres Drucksache W. P. 07. 


tut pe — 


2 


Fahrbare Verladebrücke, 30 m Spannweite, 5 hi 
mit seitlichem festen Führenstand; Ha Te 
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ELEKTRO -FILIER 


in der Papierindustrie 4 fy 


Röstgasentstaubung bis 500° C 
Generatorgas-Entstaubung und Entteerung 
Niederschlagung von Säuredämpfen jeder Art 
Verhütung der Rauch- und Staubbelästigung 


Vorteile: 


Hoher Reinigungsgrad 
Geringer Energiebedarf 
Niedrige Bediemungskosten. 
Einfache Wartung 

Kein Verschieiß 

Kleiner Durchgangswiderstand 
Große Betriebssicherheit 

Hohe zulässige Gasternperatur | 
Keine Waschflüssigkeit Sent iter 
Keine Kiärteiche für Röstgasentstaubung 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ma Hermann Pflanz 
BED Remscheid - Bliedinghause" 


Spezialität: 
Metalischläuche aus Stahl und Bronze. 


Maschinenmesser siesie: den 
jeder Art 


ET ———. —— 
Thomas Josef Heimbach 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung & Co., 


Fernsprecher 


Drahtanschrift: 
bean, Düren, Rheinland 3 


Filztuche 


aller Art in erstklassiger Ausführung 
für alle Zwecke 
der Papierstofi-, Papier- und papierverarbeitenden „ 


Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 52 1928 


* 


F. H. Banning a Seybold 


Maschinenbau-Gesellschaft mit beschränkter Haftung & Co. 


ma 
Düren-Rheiniand 


Siebparfie einer 
Seidenpapiermaschine 


| für hohe Mengenleistung in Werkstattmontage. 


| Sämtliche Maschinen 
für die Papier-, Pappen- u. Kartonfabrikation. 
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Tagesleistung ?00 Rollen 
70% Kostenersparnis 300% Leistungssteigerung 
Die e brachte eine Umwälzung 
tür die Rollenverpackung. _ 
In kurzer Zeit haben sich über 50 Fabriken 
auf diese Verpackungsart eingestellt, da die Verbraucher 
dieselbe immer mehr a.s die einzig Richtige erkannt haben. 


Jagenberg-Werke Akt.-Ges. 


... Eur 
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Gegr. 


MASCHINENFABRIK ZUM 


BRUDERHAUS 


REUTLINGEN | WÜRTT. 


— f.:.:k:k:;: —— AH... ...... ͤ1wm.:xkkkꝛ⸗kn ——(—..:..:ßk!.k.:.:. ——;ꝛ« —ͤ—ỹʃ  — 
Tele gr. Bruderhaus Reutlingen Lieber’s Code Used = 
Telefon: 37 und 38 Rudolf Mosss Code 


Eigene Eisen- und Metallgießerei 


Spezialität: 
Maschinen für die Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Strohstoff-Fabrikation. 


Rollen-RKalander | 
mit Ab- und Aufrollung für Tamboure und Rollstangen. Läugenschneidapparat 
und besonderem Rollapparat mit beliebiger Waizeuzehl und Breite zum 
Satinlereu maschiueubreiter Papiere lieferbar. | 
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Maschinenfabrik Reppen 


vorm. Louis Schröter Repp en (Brdbg.) ssi 
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und seibsttätiger Regelung 
unerreicht in Leistung und Wirkungsgrad 
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mit zwangsläufiger Wasserführung 
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Stopfbüchsiose Rheinhütte-Kreiselpumpen D. N. P. 
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Ac 


Vereinigte 


Armaturen- hesellschäll 
Mannheim 


Verkaufsgemeinschaft 
der Werke: 


Bopp = R. uther G. m. b. H., 
ia nheim= Wa er 


Kle 55 Becker A.-G., 
Bes nkenthal 
Pörringer Schindler. Zweibrücken 


Maschinen- und Armaturenfabrik 
2 Co., 


vorm. U. Dreuer 


Ur nder 


N A. L. G. Dehne. Halle 
armaturen für Wasser u. das 
Feuerlösch- 


Armaturen 


Transport-Anlagen 


— ͥ .. 


aller Art 


Chriftfried Petzoldt 
Filztuch-Fabrik 
Leng enfeld-Wolfsnfütz 


VOGTLAN 


GENERALVERTRETUNG 


. Schmidt 
1 Lux sTeuber 
Spezialiabrik für Transportanlagen DRESDEN-A. 
EINSTR. 20 
Wurzen 38. FERNRUF Nr 31321 
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ESCHER W VSS 


ZÜRICH scaweı» NAVENSBURG wurrı, 


PAPIERMASCHINEN 
SPEZIALITÄT 


MASCHINEN FÜR FEINE u. FEINSTE PAPIERE, 
ZIGARETTEN- und BANKNOTEN-PAPIER 


WASSER- u. DAMPFTURBINEN 
TURBOPUMPEN 
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DER 

IDEALE 

ANTRIEB 

VON KALANDERN 

U. PAPIERMASCHINEN 


Feinste Einstellung und absolute Konstanz der einge- 
stellten Papiergeschwindigkeit. Größter Regulier- 
bereich. Geringste Wartung. Einfachste Bedienung. 
Absolute Betriebssicherheit 
ERSTRLASSIGE REFERENZEN 
ZAHLREICHE NACHBESTELLUNGEN 


BERLINER MASCHINENBAU A.-G. 


vormals L. SCHWARTZKUPF F, Berlin N 4. 


f ® oo y > f Pe - RE 
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mit automatischer Platten: 
Reini "gung | 


stark verunreinigte 
Stoffe aus Altpapier 
Uu. 8. W. 


L, *. wm 
1% 
< D 
` — 
Í 4 * 


PLANKNOTEN Du N NEBRICH > 


FANGER nen SMICHOW À 
ANHALT PRAG 


— Dar! 2. 


— v. . = 
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Rettung aus aller Filznot! 
Fort mit den Filzklopfern! 


Fort mit den Spritzrohren! 


Ihre Filze haben die doppelte Laufdauer durch Einbau der 


euen Filzwäsche 


Deutsche und Auslands-Patente 


Leicht in jede Papier- und Pappen-Maschine einzubauen. 


Langenberg (Rheinland), den 26. September 1928. 
An die Maschinenfabrik Heinrich Jotzen, Unterbarmen. 


Wir können Ihnen mitteilen, daß die vor einem Jahre von Ihnen gelieferte Fllzwäsche 
(3,0 Meter Walzenlänge) sih In jeder Beziehung an unserer Voith-Kartonmasdine bestens 
bewährt hat. Die Reinigung des Filzes Ist derart intensiv, daß ein Auswechseln bis zur 
vollkommenen Abarbeitung des Filzes sich bisher nicht als notwendig erwiesen hat. 
Wir hoffen, Ihnen mit vorstehenden Zeilen bestens gedient zu haben, und begrüßen Sie 
hodhadtungsvoll 
H. Laakmann. Kommanditgesellschaft. 
gez. H. Laakmann. 


Köln, (Hochhaus), den 12. Oktober 1928. 
Firma Heinr. Jotzen, Mas finenfabrik, U.-Barmen. 


Auf Ihre Zuschrift vom T. ds. Mts. teile ih Ihnen mit, daß ich nach wie vor mit der 
Leistung der mir im jahre 1925 gelieferten zwei Filzwäschen sehr zufrieden bin. 

Die Erfolge die durh den Einbau Ihrer Apparate erzielt werden, haben meine Er- 
wartungen welt übertroffen, während frühec die Filze 2 bis 3 mal wödentlich gewechselt 
werden mußten, können dieselben Filze jetzt bis zum völligen Verscile'ß durchlaufen. 

Die hiemit erzielten Ersparnisse machten die Filzwäschen in ganz kurzer Zeit bezahlt. 

Hocdadtungsvoll 
ppa. Ferd. Rath, 
Jacobs. 


Papiermühle, den 30. Oktober 1928. 


bei Neubrandenburg 1. M. 
Herrn Heinr. Jotzen, Unter-Barmen. 

In Erledigung Ihres Geehrten vom 6. ds. Mts. teile ich Ihnen mit, daß ich mit der von 
Ihnen im Jahre 1922 gelieferten Filzwäshe noch immer sehr zufrieden bin. Sie 
wäscht die Filze sehr gut, sodaß dieselben nur sehr selten gewechselt werden. 

Ih hoffe, Ihnen mit vorstehenden Zeilen bestens gedient zu haben und begrüße Sie 
hodhadtungsvoll 
p. Wilh. Rrüger 
Papierfabrik bei Neubrandenburg. 
H. Krüger. 


= HEINRICH JOTZEN = 
MASCHINENFABRIK UND MÜHLENBAUANSTALTEN 

Geor. 1874 UNTER. BARMEN Gear. 1874 

> 2 
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Paschke & Co. 


Freiberg i. Sa. 
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Wir liefern außer sämtlichen Maschinen für die Papierindustrie 


Turbinen-Rohrleitungen, 
Behälter aller Art: Silos, Kocher, 
Schützen usw. 


Werkstättenerweiterung durch eine neue 
1600 m? große Kesselschmiede. 
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D. R. P. u. Auslandspat. 


Steinmüller-A vau 
gcc 


die 
älteste deutsche, 


. G 


-= maschinelle 
Abblase Vorrichtung 
für E 
| Wasserrohrkessel, 
Ueberhitzer, 
Economiser. 


Unentbehrlich für wirtschaltlichen Betrieb. 


Ueber 11000 Avaus geliefert u. in Ausführung. 
Ueber 6300 nachbestellt. 


Sofortige oder kurzfristige Lieferung 
aus laufender Fabrikation. 


STEINMULLER 


| | GUMMERSBACH (RHLD). 


L. & 


eee AO A 
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Entnebelung 


D.R.P. 
und 
ausl. Pat. 
ang. 


DICKSTOFFSCHIEBER 


ist selbstreinigend u. betriebssicher für jede Stoffdichte 
ob rösch oder schmierig, 


KOCHERABSCHLUSSSCHIRBEL 


desgl. für saure und alkalische Kochart. 


WASSER- u. STOFFSPARER 


Der 


Pneumatische beseitigt Ueberlauf und Stoffang. 
Transportanlagen 5 
von Lumpen, Häcksel, Papierabfällen, E'stc Referenzen! 


Hack- und Schälspänen 


Luftheizungsanlagen FRANZ HASSMANN 


Flüssigkeitsförderungen 
Schumann A Levering 6. m. b. I. KIEL 
Maschinenfabrik 5 Peldstraße 139 
Leipzig - Böhlitz- Ehrenberg 24. Fernruf 4841. 


A. G. der FEZFABRIKEN 


vormals A. Volpini & Söhne 
WIEN VI ~ GETREIDEMARKT 1 


4 err F - r 
e TAY 3 TEEN ZS TA 
i 3 BE Br Eee 
Q > t = > dan m DODAO En ge sgr "a 5 - 


REGIST. TRAOEMARE 


NADE IN AUSTRIA 


FILZTUCHER und METALLTUCHER 
für die Papierfabrikation 
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®© Voith 


Pergamentiermaschinen 


zur Herstellung von echtem Pergamentpapier in einem 

Arbeitsgang. ~ Bis 60 m Geschwindigkeit in der Minute. 

Hohe leistung bei geringstem Ausschußanfall. ~ Ge- 

ringster Verbrauch an Schwefelsäure. ~ Papiermaschinen 
für Pergament-Rohpapier. 


* 


Wir liefern für 


Papier-, Pappen-, Karton’, 
Holzstoff- und Zellstoff-Fabriken 


Vollständige Einrichtungen. 
und alle Einzelmaschinen 


Umbau bestehender Anlagen 


J. M. Voith 
Maschinenfabrik in Heidenheim a. Brenz (württbs, 
Schwesterfabrik in St. Pöiten (Nieder-Oesterreich). 


3 . 
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Fr” Pneumatische 
er Transport- | 
Anlagen 


a VE u i mn 
bbs abr 


Papier-Ausschuß- und 

Altpapier-Zerreiß- und 

3 | Transport-Anlagen 
— D. R. P. 


EEE — und Transport-Aniagen b. g. p. 
Trockenfilz-Trocknungs-Anlagen 
D. R. P. a. 


Luftheizungs- u. Entnebelungs-Anlagen, Heizungsanlagen, Einzellufterhitzer 
Bösdorfer Maschinenfabrik & Eisengießerei 


vorm. J. A. Wiedemann G. m. b. H. Bösdori-Lelpzig XII. 


Hermann Finckh 
Reutlingen 


Ast- und — Mod. F. 


DRGM. 248 271. 
Ausl.-Patente 


0 
Der 
beste 


Vorsortierer 
für 
Zellstoff. 


Etwa 900 Apparate verkauft. 
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ASTEN 
Filztücher aller Art 


FÜR DIE PAPIER’FABRIKATION 


Patent-Asbest-Trockenfilze 


DAMPF DURCH IAS SVG DAUERHAFT 


ASTENSE Stoisirs-Rnıo 


Aktiengesellschall 


EMW TU 


Bautzen i. Sa. 


liefert auf Grund langjähriger Erfahrungen sämtliche Maschinen und Apparate 
für die Zelluloseholzaufbereitung in schwerer, neuzeitlichster Konstruktion 
und bester Ausführung: 


Kreissägen 1  Schlendermühlen 
Schälmaschinen Schlapkreuzmählen _ 
i Hoizhackmaschinen Transporibänder | 
| bis 40 Rm stündliche Leistung | Hoizsiäuber | und Sorlierer 


Es wird um Anfragen gebeten, die mit ausführlichem Kostenanschlag 
und Projekt schnellstens Beantwortung finden. 


| Hokzvorsarllerer !  levaloren 
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_ GOEBEL 


VORZÜGE: 


STABILER BAU 


FÜHRUNG DER STREIFEN 


bio par Sfr „ 


n ANTRIEB or. 
8 Ausgleich 


dor Ccuif ge⸗ 


Wertangen Sie unfer Sonderange: 
bot noch heute 


EINE WICHTIGE re 


DIE AUTOMATISCH 
—— 
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Anzeigen, weiche ia die jeweilige Wochennummer aufgenommen werden sollen, müssen spätestens Dienstag irëh 
lu unserem Besitz sein. 


INN | Stellenanträge LI 


EEE 


Große Feinpapierfabrik 


sucht zum möglichst baldigen Antritt einen erstklassigen 


Betriebschemiker, 


der über reiche Erfahrungen im allgemeinen, auch in der 
Hersteliung von Zellulose und Strohstoff verfügt und im 
Stande ist, Betriebskontrollen durchzuführen und An- 
regungen zu geben. 

Es werden nur Bewerbungen von Herren mit langjähriger 
Praxis berücksichtigt. Für Verheiratete ist Wohnung vorhanden. 

Angebote mit lückenlosen Zeugnisabschriften werden unter 
Beifügung eines Lichtbildes sowie Aufgabe von Referenzen und 
Gehaltsansprücen und Angabe des frühesten Antriftstermins unter 
E. P. 1293 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


Tueren 


Ile Stellesuchenden 


machen wir darauf aufmerksam, daß 
einem Offertschreiben 


Betriebsleiter 


mit reicher Erfahrung und großer Arbeitsfreudigkeit 
für bedeutende Handlederpappenfabrik Mitteldeutsch- 
lands gesucht. 

Ausführliche Bewerbungen mit Zeugnisabschriften 
und Gehaltsansprüchen unter K. M. 1285 an die Gesch. | 


d. Bl. erbeten. | 


Für Abteilung Zellstoffbau durchaus selbständig arbeitender 


Ingenleur 


b A gesucht, dem reiche Sondererfahrungen des Gesamtgebietes der Salil 
Maschinenführer, Sulfat-, Natron-, Holz- und Strohzellstofi-Fabrikation zur Seite stehen 


Praktische Betriebserfahrungen sind erwünscht. 


nie Originalzeugnisse 
beigelegt werden solien, sondern Er 
lich Abschriften, da wir nicht in allen 
Fällen zur Wiedererlangung behilflich 
sein können. Auch ist es nicht ratsam, 
Lichtbild beizufügen, wo keines ver- 
langt wird. 
Güntter-Stalb Verlag 
Wochenblatt für Papierfabrikation. 


Erfahrener 


der schon feinere Seidenpapiere auf 
; ; : i i renzen an 
Selbstabnahmemaschinen gearheitet Bewerbungen mit Zeugnisabschriften, Lichtbild und Refe 


hat, zu baldigem Eintritt gesucht. Maschinenfabrik H.-G., vorm. Wagner & Co., 
Angebote unter S. P, 1284 an die Köthen (Anhalt) [1286 


Gesch. d. BI. 
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Zum Antritt 1. April wird für neue Druckpapierfabrik in Frankreich 
Werkführer, Maschinenführer, 
I. Gehilfen und Roller 


gesucht. Bewerber müssen schon an breiten schnellaufenden Voith-Maschinen gearbeitet 
haben. 
Angebote mit Zeugnisabschriften unter S. 1290 an die Gesch. d. Bl. 


Werkführer, 


. Sicherer Färber. mit gründlichen 
Kenntnissen In der Herstellung fei- 
ner Papiere, zu baldigem Eintritt 


® © 
gesucht. Tschechosl. Staatsangehö- 
etriebsleiter | <s 
mit Gehaltsansprü- 


Für eine österreichische Papierfabrik mit einer Erzeugung von 
1000 Waggons Packpapler und Hutpack im Jahr wird ein erfahrener 


Bewerbungen 
gesucht. chen und Angabe bisheriger Tätig- 
Angebote mit Zeugnisabschriften, Referenzen, Gehaltsansprüchen keit zu richten an die Gesch. d. Bl. 
und Lichtbild erbeten unter B. D. 1289 an die Gesch. d. Bi. unter „Energisch 1292“. 
Wir suchen möglichst für sofort 
einen 
en Kalandermeister. 
Große Maschinenfabrik in der Nähe Wiens sucht „ 
Bedingungen: mehrjährige praktische 


Tätigkeit als Kalarderführer und als 


Ronstrukteur Meister 
9 Nur schriftliche Bewerbungen mit 


Zeugnisabschr., lückenlosem Nach— 
weis der bisherigen Tätigkeit. Ge— 
haltsfiorderungen u. möglichst Licht- 
bild erbeten. [1254 
Patentpapierfabrik zu Penig, 
Penig i. Sa. 


erfahren in Holzschleiferei- und Papierfabrikations-Maschinen. 


Bewerbungen mit Angabe von Referenzen und Gehaltsansprüchen 
unter W. F. 8016 befördert Rudolf Mosse, Wien I. Seilerstätte 2. 


Umsichtigen 


Maschinenführer, 


der 8 Stunden täglich bei der Maschine ist und 4 Stunden werkführert, 
sucht tschechosiowakische Strobpaplerfabrik. 


Wir suchen fär unsere Großkraft- 
schleiferei einen absolut energischen 
jüngeren 


Oberschleifer 


mit längerer Schleifereipraxis. Un- 
verheirateten wird der Vorzug ge- 
geben. Eintritt kann jederzeit er- 


— — —— m fünrec kusen, 


Nur zuverlässige, anständige, arbeitswillige und fähige Bewerber 
schreiben unter K. O. 1287 an die Gesch. d. Bl. Kc 200.— Wochen- 
lohn und Wohnung, Beleuchtung und Beheizung. 


folgen. 

Bewerbungen erbitten wir ohne 
Lichtbild, mit Zeugnisabschriiten u. 
Referenzen unter E. K. 1288 an die 
Gesch. d. Bl. 


Saalmeister 


für tschechosl. Papierfabrik gesucht. 


Süddeutsche Papierfabrik 
; ; i ti Reflektiert wird auf jüngeren, aber 
sucht zum sofortigen Eintritt tüch gen tüchtigen Fachmann, der auf feine 


und mittelfeine Papiere bestens ein— 


2 ss 
aschinenlülr er! 
Ausrüstungsmaschinen, auch Liniier— 


für einseitigglatte und maschinenglatte Papiere. Schöne und ene een een 128: 
Tschecho slowakische Staatsbürger 


Wohnung vorhanden. wollen sich mit Angabe seitheriger 


Angebote unter L. 1272 an die Gesch. d. Bl. Tätigkeit. Gehaltsansprüchen 18. 
melden unter H. W. 1291 an die 


Gesch. d. Bl. 
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Größere, sehr bekannte 


Wiener Maschinenfabrik 
sch Zwei Ingenieure .. . 


Herstellung von Maschinen 
tür Papier-, Holzstoff- und Pappenfabrikation, 


reiche Erfahrung Bedingung 

Einem Herrn obliegt die Konstruktion und fabrikatorische Ueberwachung, der 
andere Herr muß erfahrener Konstrukteur und erfahrener Papiermacher sein und sich 
für Kundenbesuch und Akquisition bestens eignen. 

Gehaltsansprüche von reichsdeutschen Herren, zunächst für reichsdeutsche Ver- 
hältnisse in Mark, von Oesterreichern in Schilling. 

Angebote mit ausführlichem Lebenslauf, Zeugnis- und Referenzabschriften sowie 
Lichtbild unter F. 1268 an die Gesch. d. Bl. 


Zum baldigen Eintritt jüngerer, led. 
Zeichner oder 
Techniker 


von Papierfabrik mit vier Papier- 
maschinen und Holzschleiferei ge— 
sucht. 

Ausführliche Angebote, belegt mit 
Zeugnisabschriften und mit Angabe 
von Gehalt und Referenzen unter 
A. K. 1282 an die Gesch. d. Bl. 


Nur erstklassiger 


Betriebsleiter 


für große Pappeniabrik (weiße Holzpappen, die im 
eigenen Werk verarbeitet werden) in Mitteldeutsch- 
land gesucht. Wohnung vorhanden. 


Lebenslauf, Ansprüche, Lichtbild und alle Zeugnis- 
abschriften unter P. E. 1265 an die Gesch. d. Bl. erb. 


Papierfabrik A.-G. sucht für 
ihr Zweigwerk, das auf 2 Papier- 
maschinen Seiden- Toilettekrepp- 
und Durchschlagpapiere herstellt, 
zum schnellmöglichsten Antritt 


tüchtigen 


Oberwerkführer, 


Papierkaulmann 


mit entsprechenden technischen 
Kenntnissen zur kaufmännischen 
Leitung. Bei zufriedenstellenden 
Leistungen Prokura. Es wollen 
sich nur Herren melden, welche 
bereits eine gleiche Position in 


Betriebsleiter, 


erfahrener, energischer Fachmann, für mitteldeutsche Fabrik mit 
3 Maschinen gesucht. Fr muß unbedingt zuverlässig, selbständig und 
peinlich genau die Fabrikation von holzfreien und holzhaltigen Schreib-, 
Druck- und Streichpapieren führen können. 


Ausführliche Angebote unter V. 1277 an die Oesch. d. Bl. erbeten. 


Paplerfabriken inne hatten. 
Bewerbungen mit Zeugnisab- 

schriften und Lichtbild unter 

S. E. 1267 an die Gesch. d. Bl. 


Zum baldigen Eintritt suchen wir einen ledigen 


Werkiührer. 


i ichti j in sowie 
Pappenfachmann, Bewerber muß energisch, umsichtig und nüchtern sein 80 


F. | reiche Erfahrungen in der Herstellung einseitig- und zweiseitig- 

firm in Herstellung von Hartpappen. glatter Zellulose, Briefumschlag- und Tauenpapiere aufweisen 

Lesucht. können 

Angebote erbeten unter A. M. 1275 l a R e : j 

VT on Ausführlicher Lebenslauf mit Zeugnisabschriften, Refe- 
renzen und Bild unter F. 1270 an die Gesch. d. BI. 
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| Papierfabrik Mitteldeutschlands, 
welche Pack- und Tütenpapiere her- 
stellt, sucht zu möglichst sofortigem 


Eintritt tüchtigen und absolut selb- 


Im Bau von Maschinen für die Papier-, Pappen- 
und Zellulosefabrikation erfahrener, tüchtiger 


Ingenieur erke 
RER: un en 'Werkführer, 
für Büro und Reise zu möglichst baldigem Eintritt in 
Dauerstellun sucht der sicher färben und kleinere Re- 
gg . paraturen selbst vornehmen kann. 
Ausführliche Angebote unter L. R. 1273 an die Gelernter Schlosser bevorzugt. 
Gesch. d. Bl. Wohnung vorhanden. 
Obige Bedingungen müssen durch 


Zeugnisse belegt werden. 
Angebote unter P. A. 1295 an die 
.. ̃ ͤ —-. ... —— Gesch. d. Bl. erbeten. 


D . i Per sofort wird ein tüchtiger Wech- 
Drucker für dessinierte Papiere. seischicht- 
Erfahrener, jüngerer Meister 


gesucht. Derselbe muß in der Her- 


Meister oder stellung von Holz-, Grau- und 


Jacquardpappen vollkommen bewan- 


Vorarbeiter, | dert sein. 


Erbitte ausführliches Angebot mit 


gewandt in Druck, Farbmischen und Leimzubereitung, mit gutem Farben- . i 
sinn, Befähigung zum Kolorieren, von größerer Fabrik in nächster Gehaltsansprüchen und Zeugnis- 
Nähe Düsseldorfs für Januar gesucht. abschriften. [1296 
J. G. Schlenzig, Pappenfabrik. 
Bewerbungen mit Zeugnisabschriften, Lichtbild, sowie Gehalts- Krumbach bei Mittweida i. Sa., 
angaben unter L. S. 1276 an die Gesch. d. Bl. Post Ottendorf. 
© @ 
Betriebsleiter, 


L welcher nachweislich reiche Erfah- 
rungen in der Anfertigung von 
Packpapieren aller Art, Schrenz- 


und Strohpapier besitzt, zum baldi- 


© 
gen Antritt esucht. 
| Saalmeister, ARA 1918 N S. 1298 an die 


Gesch. d. Bl. 


1 Schichtwerkführer ann 
1 Betriebschemiker Wir liefern: 


„ des Vereins Deutscher 
Holzstoli-Fabrikanten zum ES- 


Für eine Feinpapierfabrik werden 


für sofort gesucht. 


Ausführliche Angebote mit Lebenslauf, Referenzen, Lichtbildern jährigen Jubiläum . zu M. 3.— 
Zeugnisabschriflen re der Gehaltsansprüche unter B.D. 1283 Ueber das wärmetechsische Ver- 
an die Gesch. d. Bl. erbeten. halten des Sulfitzeilstofl-Koch- 
prozesses von Dr.-Ing. Rudolf 


Sieben u M. 6.50 
Rechen-Resultate v. Triebel zu M. 10.— 


Theorle und Praxls der Harz- 
Bedeutende Asbestfabrik lelmunz von Dr. phil. Rudolf 
sucht zum baldmögl. Antritt tüchtigen, erfahrenen Loren: 2 M. 2.— 


Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn von Generaldirek- 


=: 2 | 
Or tor Strobach . . zu M. 5.— 
® Wie spare Ich Kohle? von Dipl.- 
zu M. 3.— 


Ing. F. zur Nedden 


Erwünscht sind Eriahrungen in der Herstellung von Elektrische Einzelantriebe für 
Asbestpappen. Papiermaschinen. Von Dr.-Ing. 
Ausführliche Angebote mit Lebenslauf, Zeugnis- Wilhelm Stiel. zu M 17 
abschriften, Referenzen und Lichtbild unter E. G. 1281 5 5 je 
an die Gesch. d. BI. Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Große Feinpappeniabrik sucht zum baldigen Antritt mehrere We 
r 


Maschinenführer erfolgreich 


für Handabnahme-Maschinen (nicht Karton-Maschinen). Wohngelegen- inserieren will, benütze unser 


-heit für Unverheiratete vorhanden. Wochenblatt! 


Angebote unter E. 1256 an die Oesch. d. Bl. 


e Stetengesuche NT 


Der | | Langjähriger 
techn. Direktor 


e ante sun) techn. Direktor, 


die Absicht. sich gelegentlich zu 
verändern. Langjährige Erfahrungen | anerkannt leistungsfähiger Fachmann der Papier-, Zellulose-, Holzstoff- und 


sowie erstklassige Referenzen stehen | Pappenbranche, rationeller Kraft- und Wärmewirtschaftler, tüchtiger Organisator, 
anfangs 40, sucht, gestützt auf erstklassige Zeugnisse und Referenzen, gelegent- 


zur Seite. 
Angebote unter A. B. 3777 an die |lich seine ungekündigte Stellung gegen anderweitigen selbständigen Wirkungs- 
Gesch. d. Bl. erbeten. kreis zu vertauschen. 

Gefl. Angebote erbeten unter „Leistungsfähig 37947 an die Gesch. d. Bl. 

Holzschleiferei- —r:!. 
Jüngerer Papiermacher, Betriebs- Karton-Papierlachmann, auch in der 
Betriebsleiter, leiter. mit Iljähriger Praxis in Zel- Herstellung von Rohpappen. Unter- 

mit sämtlichen Maschinen vertraut, lulose- und Packpapieren, Pappen lagspappen und Handpappen criah- 


auf Heiß- und Kaltschliff bestens und Holzstoff, sowie mit sehr guten ren, sucht als 
eingearbeitet, sucht Dauerstellung. i 


Er ist auch bereit, zur Stätze des paus 5 . Tages- oder 
j sen, sucht für sofort oder später 
V Alleinwerkführer 
| 


teillgen oder kleine Schleiferei zu 


baldigst Stellung. 
ee unter H. Z. 3798 an die Betriebsleiter Werte Angebote unter „Zuverlässig 
Gesch. d. Bl. | mittlerer bis kleinerer Werke oder 3802" an die Gesch. d. Bl. erbeten. 
als Betriebsassistent in größerem | ———— 71 
7 | Unternehmen mit Entwicklungsmög- Junger, lediger, intelligenter 
Papier- und | fiehkeit | Maschinenführer, 
) Angeb. unter B. 3788 an die Gesch. gel, Schlosser, firm in der Herstel- 


lung mittelf. Schreib-, Druck- und 
Zellstoffachmann Techn. Leiter, VF 
mit reicher Erfahrung in der Re— Betriebsleiter, und Streichpapieren und Rotations- 
organisation von Fabriken, webe Oberwerkführer 
. e 9 


druck bis 180 m/min., möchte sich 
sich zu verändern. 


verändern. 
Zuschriften unter B. G. 3804 an dic Alleinwerkführer, Werte Angebote unter G. 3803 an 
Gesch. d. Bl. | Mitte der 30er Jahre, verh. (1 Kind. die Gesch. d. Bi. erbeten. 
mit reicher und prakt. Erfahrung in 
der Herstellung von Kraft-, Zellu- 
lose-, Krepp-, Tauen-, Seidenpapier. 
Schrenz- und Strohpapier, sucht für 


Staatlich geprüfter 


Elektromeister, 
35 Jahre alt. verheiratet (1 Kind). 
firm in allen vorkommenden Stark- 


Suche Posten als 


Betriebsleiter 


— — — E TE EEE A 


| 
! 
| 
| 
| 


oder on l. Januar 1929 anderen und Schwachstromanlagen, mit lang- 

techn. Leiter ne , jähriger Tätigkeit in Papierfabrik. 
N Angebote unter F. K. 3741 an die daselbst mit Ueberwachung. Instand- 
in Fabrik feiner und mittelfelner | Gesch. d. Bl. aselbst mit Ueberwa f 


Papiere. Bin Oesterreicher und Ende haltung und Erweiterung der elektr. 


der 30er Jahre. Lange Praxis in Fabrikationsleiter, e . 1 a 
ersten österr. Werken, Cöthener | zu verändern. Eintritt Konnte evt 
Oberwerkitübrer, 


Verbandsexamen. Beste Zeugnisse sofort erfolgen. 


und Referenzen. Alleinwerkführer, Gefl. Zuschriften unter‘ P. H. 3799 
Anträge unter P. K. 3789 an die Ende der 30er Jahre, von Jugend an die Gesch. d. Bl. 

Gesch. d. Bl. an im Fach, Absolvent Altenburg, 
Infolge  Betriebseinstellung bitter) i, Teichen prakt. Erfahrungen in 


ein erfahrener Karton- und Pack- ar „ Po Fo und Schlossermeister, 
papierfachmann, guter Färber und VVV Maschinenmeister, 


technik. gewes. Maschinenführer. 


Inland! Ausland! 


Stofibereiter mit langjähriger Praxis e 
Firmen un ene a i ARI langjähriger Werkführer, sucht, ge- gewissenhafter Fachmann, 32 ee 
stützt auf gute Zeugnisse, anderwei- alt, sucht zum 1. Januar, eventue 
Werkführeranstellung. tigen Wirkungskreis. früher oder später Dauerstelluns. 
Emste Angebote unter „Sachsen Gefl. Angebote unter „Gewissen- Angebote unter S. V. 3740 an die 
3801“ an die Gesch. d. Bl. erbeten. haft 3800“ an die Gesch. d. Bl. Gesch. d. Bl. 
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Kalandermeister, | 


welcher Querschneider und Präge- 


t 


maschinen mit überwachen kann, Rbeinisches Werk hat monatlich ca. 10000 kg weiße garantiert 
auch Leimmaschinenführer ist und chlor- und säurefreie l 
Kenntnisse in der Klebkartonbran- 0 oo 
che hat, sucht Stellung. 
wms se al Papierabfälle, 
die Gesch. d. BI. 

PETTTTTTTTPTLFTTTTTTSITTITTELLTTTTTKLLILLLLLLLTIEZLELLLEEELTEED) 


Verschiedenes 


HITII 


Pappeniabrik in Schlesien, Tages- 
produktion 5000 kg trocken, sucht tüch- 
tigen Fachmann mit Kapitaleinlage als 


Teilhaber. 


Gefl. Angebote unter B. E. 11 775 an 
die Gesch. d. Bl. 


Damastpapier. 


Firma in Holland, welche jeden Monat 
10 000 kg gebraucht in Rollen von 50 cm 
breit, sucht Adresse von konkurrenz- 
jähiger Fabrik. 

Briefe unter Chiffre A. M. P. 914 bef. 

N. V. Rudolf Mosse, Amsterdam. 


50 Gramm um, in Ballen verpackt, gegen bestes Gebot abzugeben. 
Jahresabschluß erwünscht. 

Anfragen wegen Muster erbeten unter Df. K. 2000 durch Rudoli 
Mosse, Düsseldorli. i 


mS 
Weiche ieistungsfähige Lederpappenfabrik 
würde Interessengemeinschaft mit größerer Kar- 
tonnagenfabrik zwecks Lieferung von Zuschnitten 
eingehen? Maschinen werden gestellt. 


Angebote unter P. 11785 an die Gesch. d. Bl. 


ehrauchter Mollergang 


500—600 kg Eintrag, modern: Konstruktion, gut erhalten. zu kaufen gesucht. 
Angebote unter M. 11782 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


1 Kollergang 'Paplerlahrik, 


für 500 kg Eintrag in verstärkter Aus- | 


DOADOCDACCOSALCOAOOOOOCAUDOOOOCOOOOCOOCOCBLOCAOOBOCOOOOACPOOONNO 
Ein-u.Verkäufe 
HII 

Zu kaufen gesucht einige 


Kugelkocher, führung mit Läufer aus Basaltlava mit hetriebsjähig, beschnittene Arbeitsbreite 

5 5 ; Fest- und Losscheibe, gebraucht, gu . 

Größe gleichgültig. erhalten, zu kaufen gesucht. 2000, zwecks Auseinandersetzung so- 
Trockenzylinder. Angebote unter A. P. 11778 an die fort zu verkaufen. 


Angeb. unt. A. R. 11 769 an die Gesch. Gesch. d. Bl. Angeb. unter L. 11781 an die Gesch. 


Papierfabrik 


mit 2-m-Langsieb-Papiermaschine, gün- 
stig gelegen für Transport und Kohlen- 


bezug, zu kaufen gesucht. 
Angeb. unter Qu, 11 786 an die Gesch. 
L S l e—a 


2 Holländer 


für je ca. 500 kg Eintrag. 


1 Kollergang 


für ca. 500—700 kg Eintrag. im ge- 
brauchten, jedoch gut erhaltenen Zu- 


Zu kaufen gesucht: Gesucht 


1 Kamelhaar- oder - 
Baumwollriemen, 1 Rallin ma 


14.5 m lang, 60 cm breit, gebraucht. messer von l m. 
Angebote an [11 783 Angebote unter G. K. 11771 an die 


Gebr. Franz, Slebenlehn i. Sa. Gesch. d. BI. 2 


Handpappen- | Walzenschleilapparal, 


e © System Schnitzer, gebraucht, aber gut 
Einrichtun erhalten, für ca. 220—240 cm Walzen- 
9 breite sofort preiswert abzugeben oder 


gegen einen anderen von 280 cm Wal- 


— — — — — — ' o — ̃ — ää—äẽ ä ẽ—— ———tqͤ— — — — 
| 


stande, zu kaufen gesucht. komplett, auch in Teilen, verkauft zenbreite umzutauschen. [11 779 
Angebote unter Z. B. 11776 an die Moyser Pappenfabrik G. Grunwald. Herzberger Papierfabrik, 
Gesch. d. Bl. Moys b. Görlitz. [11 720 Herzberg Harz. 


100 tons hbolzfreie bedruckte Bücher 
200 tons hellbunfe Buchbinderspäne 
50 fons blaue Cellulosepapierabfälle 


hat abzugeben 111787 


JOSEF SCHIMEK, BERLIN O. 17 


Mühlenstraße 11 Königstadt 9720—24 
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Abteilung II 


Aufzüge 


jeder Betriebsart und Größe 


Carl Veit, Sülztuchfabrit, Rampenverladevorrichlangen 
Göppingen i. Württbg. Holländerkippvorrichtungen 


Fee -D. BRACKER SÖHNE 


Pr p a r MASCHINENBAU-AKTIENGESEALSCHAFT 
Berüdfihtigen Sie HANAU A.-M.. > 
bei Beſtellungen die Inſerenten öleſes Blattes. UNN N ï t _ 


3 | Gut erhaltene, nicht unter 2 m breite 


| um .— | — || zur *¶7¶t | /—ͤ — | | zum 


L 


— — — | | een || — „ ¶ — | | 


Nachstehende 5 Ih h h M hi b 
; EWSIADNODME-MASCHNN 
Holländerwalzen on 


mit Basaltlava garniert, Fabr. Knoeckel, . Ww p BI 
. W. 11772 an die Gesch. d. BI. 

Schmidt & Co., Lambrecht, wegen Um- Ausführliche Angebote unter B - 

stellung des Betriebes billigst abzu- | 

geben: Wir suchen für eine befreundete Papierfabrik noch 


À 
| l Steinwalze, 1300 mm ee monatlich 


950 mm Br., vollkommen neu, 200 t fi Holzscl liff 


4 Steinwalzen, 1500 mm Durchmesser, 
1300 mm Breite, gebraucht, 
2 Steinwalzen, 1470 mm Durchmesser. [11780 
1650 mm Br., gebraucht. 
Näheres zu erfahren unter F. 11755 
durch die Gesch. d. Bl. 


franko Halle a/ Saale. 


Gebr. Bickelhaupt, Berlin SO. 36. 


Ich bin Käufer eines Drei- bis Fünf- Fabrikneu. 


N Satinier werk 


fort 
Ralanders, mit 2 Walzen — Walzenbreite 1250 mm — für 20 000 kg Oesamtdruck. sol‘ 


Arbeitsbreite nicht unter 90 cm, neu zu äußerst günstigen Bedingungen abzugeben. ie Gesch. d. Bl. 
oder gebraucht, und eines Nähere Angaben sind zu erfragen unter B. L. 11774 an die . 


 „solerganges, | Gantschwalze Halbzengholänder 


aber 


für größeren Eintrag, gebraucht, 
gut erhalten, zu kaufen Ben 
Gebr. Moshelm, Viotho a, Weser. Angeb. unter O. 11 784 an die be. 


Angebote erbittet [11 773 mit Kupferüberzug für Papiermaschine 
I. S. Angel, | mit 2200 ınm Bahnlänge. [11 777 
Kolombostr. 4, Saloniki, Griechenland. 
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Zu kaufen gesucht 
mehrere 


Egoutteure 


für 2 m Siebbreite und mittlere Ge- 
schwindigkeit; ferner ein 


Längsschneider 


mit verstellbaren Tellermessern und 
2 m Breite, möglichst mit Stuhlung. 

Angebote erbeten unter K. 11 765 an 
die Gesch. d. Bi. 


Weiße 
holzfreie Späne. 


Wir haben 20 Waggons zur Lieferung 
per 1929 abzugeben und bitten Inter- 
essenten sich zu melden unter H. E. 
11 770 bei der Gesch. d. Bl. 


% 


Pa 
4 


"an 


5 
` = 
* * 7 H y 
r 


Gelegenheitskäufe. 


Röhrenkessel: 


. u > 2 neue Babcock, 500 qm, 20 atü, 
Jſellrohrkessel für jeden Druck 4 Babcock, 400 qm, 15 at, 

1 gebr. Piedboeuf, 350 qm, 14 atü, 
2 Babcock, 330 qm, 20 atm., 

2 gebr. Hartmann, 320 qm, 15 atü. 
2 gebr. Babcock, 250 qm, 15 atü, 
2 Babcock, 168 qm, 20 atm., 


I. Hlammrohrkessel: 


5 Stck. 150 qm, 14 atm., 


- a 
P 
4 
A 4 
* ~ 
14 
. 
5 
u .5 
, 
Be. 


RODBERG 
1868 


I. 120 „ 12 „ 
2 e „o 15 ,Ū„ 
l 100 „ 13 „ neu. 
2 100 „ 12 „ Ss 
1 4 70 . 8 „ 8 
| 1 40 12 . 
 fabrikmäßig überholt. garantiert be- 


triebsfähig aufgestellt, mit Ueherhitzer. 
Feuerung, Ekonomiser und Speise- 


pumpe, 
400 t Wasser- und Dampfleitungen. 
| 15 atü, 
1 Dampfturbine, 2500 KVA, A. E. G., 
Turbo- Generator, 500 KW. 5500 Volt, 
1 Einzyl. - Gegendruck - Dampfmaschine, 
625/750 PS. 12—15 atm.. 52 —3 atü 
Gegendruck mit Drehstrom- Genera- 
l tor, 220/380 V. oder 500 V. Lokomo- 
tiven, [11 751 
billig zu verkaufen. 


Natorp & Eberhardt, Halle (Saale). 


Schrauben- Ventilatoren 


in jeder Ausführung 
mit Riemen-, Friktions- und Elektroantrieb 
sowie in vielfach bewährten 


Spezialausführungen für Pa ap en-, Pa- 
g pier-, Zellstoff- u. Strohstof abriken 


liefert 


F. Bernhardt, Leisnig, Sa. 


Verlangen Sie bitte meinen ausführl, Katalog. 


z "Gerhard F Fritzsche & co., — — 
Do o Diamantwerkzeugfabrik, ee ae 
Hamburg Ww 9 ME er 4 


= =] 


Diamanten! 
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Lumpen- und Altpapier-Groß- 
händ.er und Sortieranstalten. 


Gera-Reuß, Geraer Rohstoff-Ges. m. b. H. 
Lumpen, Papier- und Pappenabfälle. 
Zutopbhen. Holland. 8. Levisop 


Holland 


v. d. KORPUT 
AMSTERDAM 
Import und Vertretung 

sämtlicher Bedarfs- 

artikel, Materialien 

sowie Rohstoffe für 

Papier- und Pappen- 
Fabriken 


SE N 


| I 41 p 
| 


| ; ih, i | | Pr — i 
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SE FRITZ VOLTZ SOHN 


Cellulose-Kocher- FRANKFURT #/Mmaın 


Ausrüstungen. GRÜNDUNGSJAHR tee YEL KUPFERARMATUREN 


A 


Schindler & Grünewald 
Maschinenfabrik — Eisengleßerei 


Meissen-W. I. Sa. 


2 


mehrfach patent- 
amtlich geschützt: 


Niethammer. 
Stoll-Schleher 


| selbstdichtend, 
| frei von Verstopfung. 


Planknotenfänger, 


vollständig neu, wegen Umstellung zu verkauien. Anfragen erbeten unter 
M. 11756 a. d. Geschäftsstelle ds. Blattes. 


— 


Rugelkocher 2 neue 


| 
mit 2500 mm Durchm. und 5 Atm., neu H llä d P~ 
seprüft, verkauft billig [11 488 O an e 
C. E. Modes, Berlin-Neukölln. Garnituren, 


250 300 kg Eintrag, Walze 1400 mm 


ehrauchte, aber sut erhaltene 
.. Durchmesser, 1000 mm breit. 
Achatglätte ee u c. t 


u 
zum 


l Gesch. d. Bl. 
— Glätten von Preßspan, 100 em Ar- 
. A | 
eitsbreite, sofort z aufe sucht. 
eitshreite. rt zu kaufen gesucht Zu kaufen gesucht 
nserate Augeb. unter G. 11761 an die Gesch. 


Holländer | Knolenlänger, 


.. br S 
System Wandel oder Finckh, 0.7--0. 


in unserem Wocheabiai 
f nit Eisenwanne für 200—250 kg Ein- Schlitzweite, Leistung 8--10 t in 4 


haben guten Erfolg! trag, gut crhalten, wird gesucht. Stunden. in gutem Zustande. | e 
Angebote unter „Eventuell Pai Angebote unter G. P. 11768 an die 
re steine 11 762 an die Gesch. d. Bl. Gesch. d. Bl. 
2854 
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Halbstoff-..Papiermaschine 


Brust-, Register-, Siebleit-, Filzleit-, 
Spiral-Papierleit- u. Papierkühl-Walzen 
bis zu den 
größten Abmessungen 
mit oder obne Kugellager und leicht auswechsel- 
baren Zapfen. Ausführung als Leicht- oder 


Schwermetall- Walzen auch mit Kupfer-, 
Gummi-, Messing-, Aluminium- oder Stabl-Ueberzug. 


Neuheit: Spiralwalze, seren Spi- 


ralen aus elnem dicken Gummi-Ueberzug heraus 
gedreht sind. (D. R. G. M.) 


Maschinenbanwerkstätte Niefern 
G. m. b. H. 


Niefern, Baden. 


—————— — — — — — — — — 


in allen Dimensionen mit Hochkantprofilstäben. 


Mäßige Beste 
Empfeh- 
Preise. i tungen. 


Größte Stabilltät und Durchlaßfähigkelt. 
F. H. Riedel, Maschinentahrik. Raschas i. Erzgeb. 


Aschersleben B 
Kupferfcdymiedeeri : Rotrleilungsbass 


Blechrohre und Fassons 
autogen geschweißt bis 1500 mm Durchmesser 
“TOSFBUNPINAI uIP 
wu QOG] nz SIG U3AUISUB] -UIST YUT A, PUN -e 


— eigene Änfertigung. 
Bun1ajajjjej1s)ew suo pn uəðmməjuowpeyg UOA Bunjja]sadg, 
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URTEIL 


„D., den 12. Juli 28 
Fa. 
- Ferdinand Heim 
Darmstadt 


Mit der Schnellschneidmaschine „Presto“ 
bin ich sehr zufrieden. Ich habe — nach- 
dem diese hier noch ganz wenig bekannt 
war — gegen dieselbe ein gewisses Miß- 
trauen gehabt, das aber nach und nach 
meiner vollsten Zufriedenheit Platz gemacht 
hat. Presto gibt einen haargenauen Schnitt. 
Die automatische Regulierung der Einpres- 
sung funktioniert vorzüglich. Ich kann. die 
Maschine bestens empfehlen 


Gi 


Bitte verlangen Sie unverbindlich Prospekt von 


Ferdinand Heim-Darmstadt. 
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PH. KANZLER SOHNE 


NEUSTADT A.D.HAARDT 
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. = O 
C. F. Riehle liefert sämtliche F ilze 


| ä für die Papier-, Pappen- 
Waldheim (Sachsen) Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 


Hölzerne, sowie verzinkte Monatlich 50 tons neue ungelesene Wochenhette, 
50 tons neue ungelesene Tageszeitungen, 
Fappenklannenn 100 tons Schreibakten, hartdeckellrel, 
zugeben. 
— a a Anfragen unter O. K. 500 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


Papier-Röhren deen 


Steinhart gewickelt 


Emil Adolii A.-G., Reutlingen 


Leistungsfähigste u. größte Fabrik von Papierhülsen u. -Spulen aller Art. 
— 


für alle Sorten von Pappen, Preßspan 
Kartons bis 35 mm stark, liefert 
schnellstens 


V. 3 Stolpen, Sachsen. 


0 az 
Blattes auf das Wa für Papler- 
fabrikation Bezug zu nehmen. 


Die vollautomatische Regulierung Ihrer Siebe u. Filze 


durch den elektr. 


„Asra“ Sieb- u. Filzlaufregler 


D. R. Patente System Schubert ist. das unbedingte Bedürfnis für 
einen wirtschaftlich gut geleiteten Betrieb. 


Volie Gewähr für absolute Betriebssicherheit. 
Verlangen Sie Angebote und Druckschriften durch 


Fabrik elekir. Stenerapparate Radoli Koole, Leipzig-Großzschocher. 
Mehr Kraft - 


sichert jedem Wassertriebwerk das 


bewegliche 
Dachwehr 


System Bezner 
Vielfach bewährt. 


Albert Bezner, 


Maschinenfabrik, ; 
Ravensburg, Württemberg. 20 
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Moderne 
Einzel- 
| antriebe 


AIXIEN Popek 

kostenfrei. 

Getriebe sene 
RITON im Betrieb. 


Transmissionen, 
gebrauchte, Rlemenscheiben 
billig abzugeben. Vorratslisten auf Wunsch. 
H. & F. Steinbach, Mühlhausen 43, Th. 


Gustav Grolman 
I Düsseldorf | 


| Spezialitäten: ` 


Englische China Clay for Fall. 

zwece in billigen bis zu den feinsten 

Qualitäten und in Spezialmarken für 
Zwecke der Buntpapier- u. Chrom 


papierfabrikstion 


Frischwasserpumpen . — 


Lenzin direkt ab Lieferwerk im Harz 


für alfe Leistungen, mit Asbestine D von Auska 

— 2 m e e 
höchstem Wirkungsgrad. nun F 

„... — 

Lieferung der verschiedenen Artikel 

Carl Hesse, Chemnitz 9 Die Lieferung der vorsdiedenop Artike 
Spezialfabrik moderner Pumpen. Rhein. an der Elbe und andsien Fir . 


GUSTAV REINHARD & Co. 


Eisengießerei und Maschinenfabrik 


HEMER (Westfalen) 


Holländer 


In moderner 
Bauart 


Ia. Stahl- n. Bronze- 
messer 


dar zierung alter 
Walzen 
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Patent-Ingenieur 
Emil Hüllstrang, Düsseldorf, 


Elisabethstraße 42 — Fernruf 21586 
(langjähr. Patentpraxis, vorm. Inhaber und 
Leiter mehrerer Papierfabriken). l ae f TeS el- 
andeisen-Schlösser © © 9 0 


in jeder gewünschten Form und 


Stärke liefert die Spezial-Fabrik Fernspr. Oegründet 4 

Ern si Haano: Berkonroth. 53891 Maschinen- l. Bürstenfahri 1628 | 

Post Benroth, Bez. Köln. 

Vertreter gesucht. Aelteste und größte Fabrik dieser Branche. i 

{ 

os ’ 

Pripimarken Bürstwalzen-Feuchtapparat |f 

E o K 

aus den Jahren 1850—65, lose, auf Brie- ın neuester Konstruktion! $ 

fen etc., kaufe zu hoben Preisen. Neuere a , ; ; 

Marken in größeren Mengen. Beste, gleichmäßige Feuchtung, die zu erreichen ist. Während des 


Otto Hase, Frankfurt a. M., Zeil 68. Betriebes im Moment verstellbar. Erstklassige Präzisionsarbeit. 


(Bei größeren Posten komme zum Verkäufer.) 


A. Danz 


vorm. Karl Roensch & Co. Cosel(0.S.) 


Siebreinigungs-Bürstwalzen 


zur Schonung der teuren Papiermaschinensiebe. 


Manconreinigungs- Bürstwalzen 


Kein Vollsetzen und Vertilzen der Bürsten wie bei Flachbürsten, da 
der Schlamm nach den Seiten abtransportiert wird infolge der 
spiralförmigen Anordnung des Borstenbesatzes. 


Passende Lagerung mit Antrieb für jede Papiermaschine lieferbar. 


.: 3 Rn v Ç f 5 Eai 5 2 ` 7 s 
I SE MA Maia a TEE Ti a 
— \ 


bauen als Spezialität vorzüglich 


Kan für Dampi- Anfeuchtbürstwalzen 


Riemen-oder 
schen Pumpen ve De überhaupt alle Bürsten und Bürstwalzen für die Papier- und Bunt- 


i 2 2 2 A . h ; 
Kreiskolbenpumpen, mpen papierfabrikation in nur erstklassiger Qualität und Ausführung 
für dicke vr DIE Flüssigkeiten. 
= ade — 


Name gesetzlich geschützt 


»RUFFERATH” 


Siebe und Egoutteure 


Alleiniger Lieferant: 


ANDREAS KUFFERATH 
MARIAWEILER (Rhid.) 


2858 


— — u „* 


A 
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Ia. Blanc fixe, 


gefällt, in Teig- und Pulverform. Teigware (hochglanz. 

balbmatt. matt und tiefmatt) für photographische Papiere und 
Kunstdruckstreichereien 

vorzüglich geeignet, liefert laufend und sehr preiswert. 


Chemische Fabrik Niederrhein d. m. b. ea; 


Neuss/Rhein. 


ortierbehrie 


7 


HERBERT COHN 


ROHPRODUKTEN - GROSSHANDLUNG 
BERLIN NW 40 HEIDESTR. 20-21 
> HANSA : 1663 : 1664 - 1665 . 


VERSANDANDFSSF HAMAUIRG -LEHRTFR-GOTERBAHNHOF - ANSCHLUSSGLEISE 74u 77 
on a En un ee ne Dorn 


DENN 


g n  ELERTRO- 
252 FLASCHENZUGE 


MASCHINEN FABRIK 


STUTTSART 


AUFZWGE 7 DRUCKKNOPFSTEUERUNGEN / KRANE 


Wochenblatt für 8 


Isenmalfies 


GußBeiserne 


Riemenscheiben 


bis zu den größten Abmessungen 
sowie vollständige 


W Transmissionsantagen 


D für Betriebe jeder Art 


\ N 3 U N 
VJ Elsenma nes, 8. Magdeburg B. 23 


Chlorkalk 


in allen üblichen Orädigkeiten, 


Chlor flüssig 


in Kesselwagen, Stahlgefässen von ca. 500 kg sowie 
Stahlflaschen. 


Gonsolidirte Alkaliwerke, 
Westeregeln, Bezirk Magdeburg. 


Anfragen und Angebote sind zu richten an unsere 
Abteilung Hannover, Königstr. 6. 


2-tellige 
Holzriem- 
Scheiben 


Spezial-Fabrikation: 
Walzen und Hülsen 


Radkämme 
aus Weißbuchenhelz 
nach Muster, Schablonen oder 
Zeichnung, Holzmassenartikel, 
Fabrikartikel aller Art nach 


Angaben, Muster oder Skizzen 


Klammerkämme u. Hlapp-Jalouslen 


für Pappen- 
Trockenschuppen 
und -Räume. 


Klammern jeder Art 


für Spielkarten- und 
Kartonagenfabriken. 


Holzspunde. 


Holzindustrie C. L. Flemming 
Globenstein 79 (Sachs. Erzgebirge) 
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Armaturen aus Hartblei 


HAAREN 


ständig großes Lager, daher alle Sorten kurziristig Helerbar, 
soricnweise Herstellung unter garantiert absoluter Maßgenanigkeit, 


Aufertiguug von Armaturen anch nach eingesandten Zeichnungen! 


Bielindustrie-Aktiengesellschaft vorm. Jung & Lindig, Freiberg i. Sa. 


Braunholz! 


Patente Amerika-England 


Wir sind die größte internationale Patent-Verwertungs-Geseli- 
Kecherausmauerungen, schaft aer Well (eur. 1900. Wir suchen immer wichtige Er- 
fi A r arbeiten nur gegen Kommission 
halb so teuer wie Kupfer, ga- k nd Verlaeres keinen Vorschuß. Angebote erbeten. 
rantiert doppelte Haltbarkeit. W B K } C ompan 
Zuschriften erbeten unter * * l p z y 8 
N. G. 100 an die Gesch. d. Bl. 4 0 a AR Eea 
r ͤ——. En M 


Bodeutendster u. leistungsfähig- 
ster Talkumproduzent Österreichs 
Eduard Elbogen, 


Wien III. Damptschiffstrake 10 


liefert 
DAS STAHLBAND AUS SEIDE f/i 


Talkum. mit besonderer Lauf- und Schutzdecke, doppelt durdimprägnier!, 


zur u retel dünn, leicht, geschmeidig, ist der 
vorzüglich geeignet, a € 
tar. kalkfrei, in 3 gleich- | vollkommene Tr eibr Iemen 


mäßig ausfallenden, vollkommen 
glimmerfreien, allerfeinst gemahle- für schwierigste Antriebe. Er leistet in geringerer Stärke das 


nen, blätenweißenu.absolut reinen 5 
Qualitäten aus 5 eigenen Talkum- Doppelte, hält länger und kostet weniger. 


gruben und 4 eigenen Raffinerien. Techemiegesellschaft Rudolf P. Häcker m. b. H. 
Telegr.- Adr.: Edelbogen Wien. | Dresden-BI 


8 . 
Ale Filze dog 


Patentmanchons, 
zer Erzeugung von Roh- 


stoffen bis einschl. Ver- WAT, urce =N Wolitrockenfilz 
edlung der Papiere in mlt Asbestoberschicht 


höchst vollendeter Aus- 
E führung a er 


D. R. P. angem. 
D. R. G. N. 
liefern 45 jährige Erfahrung 


Vostländische Filztuchfabrik, Weihmüller & Holz 
Lengenfeid-Waldkirchen l. vogtl. 
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Maschinenfabrik und Eisengießerei 


Carl Rrafit & Söhne, Düren (Rhid.) 
sven as Sera MUNASIEHMASCHINEN sase en. 


z 


nen Umbauten von Paplermaschinen Prägewalzwerke 
Roliergänge Satinlermaschinen 
Holländer Erste Referenzen. Walzen aller Art 


Wasserfestes Asphalt- und Teerpapier 


mit und ohne Einlage muß auch möglichst 


falten- und blasenfrei 
sein. Benutzen Sie deshalb 


- 
AN ai 


“nn H.-G., DRESDEN-N. 15 * 
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F. A. Münzner G. m. b. H. 


Gegr. 1836. Maschinenfabrik und Hammerwerk Gegr. 1836. 


Obergruna Post: Siebenlehn i. Sa. 


Als Spezialität: 

Pappen- u. Papler maschinen, Rundsieb- u. Langsieb-Entwässerungsmaschinen, 
Hadernschaeider, Kollergänge, Holländer, Plattenknotenfänger, 
Perforierapparate für Rohpappen. 

Sämtliche Maschinen für Robdachpappenlabriken, Grau-, Braun-, Preßspan- und Asbestpappen- 
sowie Flltermasse- Fabriken. 

Umbauten und Reparaturen kurziristig nad billig. 

Telegr.-Adr.: Fam-Freibergsachsen :-: Fernspr.: Freiberg 2073. 


s ZWEHENTSPIEDEeN der 

Nre ermen Arger 
SSS Se VƏ 

hefer! Gee. oer, 


Rai 
l,. 
. j 
Franz Xaver Michels 
Rheinische Basaltlava-Werke | 
Hauptbüro: NIEDERMENDIG bei Andernach am Rhein 


Gegründet 1735 :: Telefon: Niedetmendig 61 und 62. 


Der mechanische Großflächenschleiier 
vorzüglich geeignetzum Schleifen von Schwarten, Säumlingen und dgl. 


mit zwei Schlelfkasten, die sich automatisch ablösen, gewährleistet ein ununterbrochenes stetiges Schlelles. 
Umbauten hydraullscher Mehrpressenschlelfer in stetige Schleller. 


Ripperger & CIC., nsensieseret und Maschtnentaorin, Kleinheubach a. M. 
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Site h BER | 
gewickelt 
biit rundem 
En 
N O-Lech 
3 lieferbar. 
Jagenberg’Werke 863. 


DÜSSELDORF 


Stapler 


für 
Zellulose- 
ballen 
baut die 
A. Stotz A.-G. 
speziell 
tür die 
Papler- 
industrie 


Packpapiere 


färbt mas am billigsten mit Casseler 
Nußbelze (Saftbraun) wasserlöslich von 


G. E. Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a. Weser b. Cassel 
gegründet 1857. 


dkämme 


(seit 1874 Spezialität) 


. 
— — ~» 


A.STOTZ - AG. STUN GART 
EISENGIESSEREI- MASCHINENFABRIK Ra 
GEGRUNDET 1860 POSTFACH 215 


Polytechnische Modelle 


zur Veranschaulichung von Frfindungen und Neukonstruktionen sowie 


Patent-Modelle 


baut als Sonderheit 


Appar ate-Bauanstalt ani 1 9 Weitbschen, nach tee 
Ernst Zielke Berlin-Zehlendori-Mitte od. Muster, sauber gearbeitet, Leteri Holz- 
> > (evem l. Fal Mara lach. e 


Bogenstraße 1. 


Telefon: Zehlendorf 1233. Uckersdorft, Dillkreis (Nassau). 


LA 


PIIA attt 


N V 


2 
eee, 


X 


umme, 


2 


4 


für die gesamte Papierindustrie 


J.J. MARX, Filztuchfabrik, Lambrecht (Pfalz) 


besonders Obertücher von 1000—2400 g per qm, nicht markierend, sofort aufnehmend 
Wolltrockenfilze r (widerstandsfähig gegen Fäulnis und 
H tur Holzstoff, Qualität „GOLIATH”, äußerst 

Entwässerungsfilze durchlässig, unerreichte Haltbarkeit i 


liefert 


2863 


Endlose 


Hebe- 
Schlingen 
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aus Draht und aus Hanf 
fertigt in bester 


Ausführung 


A. W. Kanlss, Wurzen. 


Leipzig W 31 
Gegründet 1838 


Kupfer- 


Formstücke, Walzen, 
Kessel 


und Stärken 


Montagen 


Eduard Tänzer 


Rohrleitungsbau | 


bis zu den größten Abmessungen 


Eiserne Hochdruck - Rohrleitungen 


sauber geschliffen in la. Qualität 
sowie alle anderen Diamantwerkz 


a 


CHEMNITZ 


Graphische 


Zeichnun en, Re 
"alzschnitte, Auro chen, 
Pien, 


liefert als Spezialität 


aus Phosphorbronze und Spezialstahl, so 


Kupfer-, Aluminium- u. Messing-Bleche, 
grob und fein, Rotguß, Lagerguß, Al 


Kürzeste Lieferzeit! 


Fernspr. Amt Hagen 2251. Tel.-Adr. Metall Haspe 


Holländer- und Grundwerkmesser, fertige Grundwerke 
für Papier-, Pappen- und Holzstoffherstellung, Bronzemäntel, 


Knotenfangzylinder und Bleche injederGröße, gelochte Bleche. 
Einrichtungen für Papierfabriken. — W 


dem Modell. Erste Referenzen! Kostenanschläge frei ! 


WESTSTR.23. 


Kunstanstalt 


Klischees. 7, ymmi-Stempal 


Galvanos* 


wıe sämtliche Messer 


alzprodukie: Bronze, 
-Stangen u. -Drähte, 
uminiumguß nach je- 


ohne Vorlösung wasserlöslich, nicht staubend, 
große Farbkraft, dadurch billig, lichtecht, 


Gegr. 1862 


färbt ohne Fleckenbildung 


August Wegelin Akt.-Ges., Köln Gegr. 1862 
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Diamanten 


zum Egalisieren von Kalanderwalzen etc. 
euge und Reparaturen derselben. 


Diamant - Industrie Oertling & Rehders, Hbg.-Lokstedt 19 p. 


2 eee. 
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Ich liefere alle Sorten Filze für die gesamte 
Papierfabrikation. Ganz besonders bewährt haben 
sich meine Son dererzeugnisse: 


1. Woll-Trockenfilz „Mammut“, 


bekannt durch seine Außerordentliche Haltbarkeit. 


2. Baumwoll-Trockenfilz „Hagewa“, 


früher D. R. P., wegen seiner großen Dampf. 
durchlässigkeit besonders für die feuchten Stelien 


ZEIT-STUDIEN 


der Trockenpartie geeignet. helfen Ihnen die 
3. Naßfilze von größter Durchlässigkeit. Arbeitsmethoden 
4. Entwässerungsfilz „Fensterfilz“ ertragssteigernd . 
D. R. P. Nr. 454092, wegen seiner besonders | 


großen Durchlässigkeit bei völligem Faserfang 
hervorragend geeignet zur Entwässerung voa 
Zellulose, Holzschliff usw. 


bessern || 


Sprechen Sie bald mit einem 


Kl G wW A L D 14 EL BA erfahrenen Zeitstudien-Ingenieur 
E aus dem MICHEL-INSTITUT 


Filztuchfabrik für Fabrikwirtschaf , Berlin-Wilm. 
8 Lauenburgerstr. 2a oder lassen 
Wernigerode-Hasserode a. H. Sie sich von dort das Michel- 


Blatt „Z-St'‘ kostenfrei kommen. 
Gegründet 1811. | 


M. Häusser, Neustadt a. d. Haardt 


de“ a baut als 
O a E Gm: 


Pressen 


‚Original Häusser 


aller Ar. 


1 
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Papierholz 


ausländischer Herkunit liefert 


Papierholz-Handels-Gesellschaft m.b.H. 
Berlin-Charlottenburg 2 Wilna (Polen). 


Joachimsthalerstr. 5. 


Telegrammadresse: Papierholz Berlin. Pernsprecher : Bismarck 4120, 7961. 


Bottiche 


bis zu 500 cbm Inhalt 


Holländer- 
tröge 


Gärbottiche 
für die Sullltsplrilus- 
fabrikation 


Rührbottiche 


mit kompleltem, 
eingebautem 
Rührwerk 
liefert in allen 
Holzarten 
als Spezialität 
auf 
langjähriger 
Erfahrungen 


Ceneralvertretunz 
für Deutschland: 
Herr Zivil-Ingenlour 
mens i. Sa. 
8 sorg Becker & Co. Paul Luck wiß Aktiengesellschall 


Maschinenfabrik Fab- und Bottichfabrik — Dampfsägewerk 
Magdeburg-Sudbg. 3. Beuda bei Leipzig 


Erste Referenzen des In- und Auslandes 


Dr. Seidel - Hartharzleim 


Höchste Weisse — Größte Ausbeute — 30% Ersparnis. 
Verlangen Sie noch heute Probefaß! 


Chem. Fabrik Dr. Seidel & Co., G. m. h, H., Grofenhaln 1. Sa. 
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HeinrichWiggersCo. 
Unna i. Westf. 


13 fö i l 
d 


Gall’sche Mitnehmerkette mit Laufrollen 
En ae durchgehend für wäagerechte und 
rlebstation mit Abwurf schrägliegende Strecken. 


AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA AA AA AA AA AA AA AA AAAAA AA AA A A I ZI ÄAAAAAAAAAA AA AZ I 
Sondererzeugnisse: $ aller Art 
Langfilze tur Kartonmaschinen 3 in bewährten 
Wolltrockenfilze gegen Fäulnis imprägniert D. R. p. ang. 3 Ausführungen 
a“ 
4 


Rotationsdruckfilze tur Schnelläufer 


Gotti. Fr. Thomas & Sohn G.m.b.H., Lengenfeld/V. 


Gegründet 1830. Aelteste Filztuchfabrik Sachsens. Telegr.-Adr.: Fiiztkomas. 


110 
N Thonwerk Biebrich a.c. 
4 s 


Schamotte fabrik Wiesbaden-Biebrich 
Gegr. 1883 (Rhein) 


Hochsäurebeständige Fabrikate 


für Kocher, Laugenbehälter, Ralkzellen, Türme, Bodenbelag etc. etc. 
Sondererzeugnisse für Röstöfen. 


Säurebeständige Auskleidungen 


mit Spezialsteinen und Fugendidtungsklit. 


Hochfeuerfeste Erzeugnisse. 
Spezial-Qualitäten für Hochfeistungsdampfkessel. 


Eigenes langjährig geschultes Baupersonal. 
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| BEZUGSQUELLEN 


Elektro-Motoren-Reparatur 


Abdampfentöler D.R.P. Zähler-Eichanstalt 


Vorwärmer zur Kondensatgewinnung Deutsche Motorenschutz- u. Zäblerrevisions-Gesellschaft 
Arno Unger, Crimmitschau i. Sa. n e 
Hitpapier-Sortieranstalt Härtemesser für Gummi 
5 Hermann Schimek (Glashütter 3 Er ar 1 in — — zu uck 
tbe ür j 
Bresla T 8 88 1 1 a ic r jeden Papiermacher. 
Tauentzienstr. 123/1285. Ernst Arnold, Dresden-A 27, Würzburgerstr. 18. 


beratung bei FabrikallonsSchwierigkeilen, | speztatsortierung von sackteinen, Haibweizieinen, 


2 Blaubuntleinen, Originalgrauleinen, für die Fein- 
Um- und Neubauten, Wärmewirtschaft usw. Proiekte, und Zigaıettenpapler-Industrie. 
Gutachten. Langjährixe Erfahrungen. 


Ing. hem. O. Rück Fabrikdirektor a. D. Engel & Nussbaum. „Przemysli (Polen). 
Oker, Okertal 17/18. . Gegründet eee. TE 


| 4 Talkum 
i | Walls, feinst gemahlen 
A Taa. L I IK r E Christoph Goller, München 2, NW 


Karlstr. 35. 
Herftellung Brrtlicher Materialien 


im Verne 
Ausführung aller folierungsarbeiten 


Jedes Feld kostet .# 5.50 pro Aufnahme 


CALORIT. WERK G.M.B.H. bei 26 maliger Einrückung im Jahre. 
DRESDEN-LEUBEN 


Packrahmen- u. -Deckel- Napelmaschinen DEP panen en 
Pappen- peüruckmäschinen Rotalionsmaschinen) a. —— 35 


‘eferenzen in der Lapierindusfrie ! 
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Patentierte 


Naßfilze wa 


rundgewebte 


Irockeniilze 


Sächsische Filztuchfabrik G. m. b. H. 
Rodewisch i. V. 
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BILLIGES BAUGELANDE 


AUSKUNFT 


ELEKTROWERKE A 


BERLIN W 62 KURFU 


DURCH 


STENSTRASSE 112 


E Google 


TROMMELFILTER D.R.P 


zur Wasserreinigung 


für Frischwasser 
für Abwasser Z 4 


mm) 


Geringster Kraftbedarf 
naunnmuumnmum mmm 


Keine Bedienung IV 
PNIA IADAAN AAA = 


Selbsttätige Siebreinigung ne 


Tees 
kale 


17 
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V. E. W. Glatirohr-Economiser 


mit Kratzerwerk für Kesseldrücke bis 35 atü. 
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Unsere neue Drucksache Nr. 210 mit vielen 

Abbildungen und interessanten Erläuterungen 

ist soeben erschienen. Wir senden sie Inte- 
ressenten auf Wunsch gern I zu. 


Sonstige Erzeugnisse: 
Ri hr- i Ersatzteile für 
Economiser Abgas-Lufterhitzer engl. Beonomiser 
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VEREINIGUNG DER BEKANN 

DEUTSCHE ECONOMISER -WERKE, G. M. 8. H DUSSELDOR 

MAX UND ERNST HARTMANN, MASCHINENFABRIK. Ff 
MARKISCHE ROHRLEITUNGSBAU G.N 3. — 


Für West- 


DUSSELDORF. 5i: Mitter FREITZ 


und Süd'jeutschland: 
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